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Neues Werk fiir lamellierte Fensterkanteln vorgestelit

Miinchinger nimmt Optimierungs- und Keilzinkenanlage fiir hohere Holzausbeute und Qualitdtssteigerung in Betrieb

rli. In Zeiten, wo es der Wirtschaft nicht besonders gut geht ein
Projekt, wie das neue Werk von Miinchinger zur Herstellung
von Fensterlamellen im bayerischen Leutershausen im Kreis
Ansbach zu realisieren, erfordert Mut sowie eine gute Portion
Zuversicht, Strategie und Marktkenntnis. Dies alles scheint bei
Miinchinger vorhanden zu sein, denn mit der Werkserweite-
rung will das Unternehmen nicht nur seine Marktposition stér-
ken, sondern sieht das Projekt als Zukunftsinvestition, mit dem
zugleich auch die Produktionsverfiigbarkeit vergroert werden
konnte. Und die Investitionsvorhaben sind damit noch nicht
am Ende. Noch dieses Jahr will man eine Kesseldruck-Imprag-
nieranlage zur Herstellung von ,,Belmadur-Kiefer” fiir Fenster-

kanteln in Betrieb gehen lassen.

it der Fensterlamellenherstel-
lung im Gewerbepark Wie-
dersbach am Standort Leuters-
hausen hat das Unternehmen 1991 be-
gonnen. Zuvor wurde die Miinchinger
Holz GmbH als Tochterfirma ins Leben
gerufen. 1999 folgte dort die erste Pro-
duktionserweiterung in Form einer
tiberdachten Lagerfliche und jetzt,

nach einem Grundstiickszukauf (3,5
ha), bereits die zweite Erweiterung mit

installation beginnen konnte. Nachdem
auch die Installation innerhalb von
zwei Monaten abgeschlossen war er-
folgte Anfang September der Probebe-
trieb bis man schlieBlich am 23. Sep-
tember mit der laufenden Produktion
im Bereich Optimierung/Zuschnitt und
Keilzinkung starten konnte. Dariiber
hinaus war auch der Bau einer neuen
Travostation fiir die Werkserweiterung
erforderlich. Mit der ebenfalls zu die-
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Keilzinkenanlage (hinten), Presskanal (links) und Stapelanlage (vorne)

Ausbau der Produktion durch eine neue
Produktions- und Lagerhalle, ausgestat-
tet mit Optimierungs- und Keilzinken-
anlage fiir die Lamellenproduktion.

Ebenfalls zu diesem jiingsten Investi-
tionsvorhaben, das sich auf insgesamt
rund 7,5 Mio. Euro einschlieRlich zu-
sdtzlichem Grundstiickserwerb belduft,
gehort eine weitere Lagerhalle sowie ei-
ne Halle, in der Holzbriketts aus den
Produktionsabfillen des Lamellier-
werks hergestellt und baumarktgerecht
verpackt werden. Das Werk Leuters-
hausen ist neben dem Stammwerk in
Otisheim bei Pforzheim, das 1961 von
Adolf Miinchinger gegriindet wurde, in
den zuriickliegenden Jahren zum Herz-
stiick des Unternehmens geworden.
Hier produzieren 80 Mitarbeiter téglich
rund 20000 Ifm oder umgerechnet
150 m?3 lamelierte, keilgezinkte Fenster-
kanteln nach den Qualitétsrichtlinien
des Instituts fiir Fenstertechnik in Ro-
senheim, von dem sich Miinchinger
auch tiberwachen ldsst.

Neubauvorhaben
in nur einem Jahr realisiert

Die Neuinvestition wurde in einem
engen Zeitrahmen durchgefiithrt. Am
6. Dezember 2007 erfolgte die Einrei-
chung des Bauantrages bei der Stadt
Leutershausen und bereits am 17. Mérz
2008 konnte mit dem Bau begonnen
werden. Als Generalunternehmen hatte
man die im Autobahnbau und im Um-
gang mit weichen und sandigen Bau-
griinden erfahrene Bauunternehmung
Max Bogl aus Neumarkt beauftragt, die
es trotz schwieriger Witterungsverhélt-
nisse mit viel Regen in dieser Zeit
schaffte, dass die neue, knapp 10000 m?
groRRe Halle IV nur gut drei Monate spé-
ter am 1. Juli bezugsfertig wurde und
man anschlieBend mit der Maschinen-

sem Investitionsvorhaben gehdrenden
Produktionsaufnahme von Holzbriketts
einschlieflich Roboterabstapelung und
Inbetriebnahme einer Verpackungsan-
lage am 1. Dezember fanden die Investi-
tionsmalnahmen ihren Abschluss.

Die in Stahlbetonstiitzen- und Holz-
leimbinderkonstruktion  ausgefiihrte
Produktions- und Lagerhalle IV hat die
Abmessungen von 134 x 65 m und ver-
fiigt {iber ein seitliches Vordach mit 8 m
Breite. Die Holzleimbinder haben eine
Spannweite von bis zu 40 m und wur-
den von Poppensieker & Derix herge-
stellt und von der Leutershausener
Zimmerei Mohr eingebaut. Aus Ener-
giespargriinden wurde das Dach entge-
gen anderen Empfehlungen mit einer
140 mm dicken Warmeddmmung verse-
hen, was den Vorteil hat, dass die Ma-
schinenabwérme genutzt werden kann
und ausreicht, um die Halle ausrei-
chend zu temperieren.

Die ebenfalls neue Lagerhalle V hat
eine Nutzfliche von 1700 m2, ist rund
53x35/23 m groR und wurde in glei-
cher Bauweise erstellt. Die dritte und
zweigeschossig ausgefiihrte Halle mit
Geschossdecke in  Massivbauweise
dient der Holzbrikettherstellung. Sie
hat eine Nutzfliche von insgesamt
968 m? auf zwei Geschossen und misst
rund 32x15 m. Fiir alle drei Hallen
wurden insgesamt rund 800 m3 BSH-
Leimbinder verbaut. Zusammen mit
den neuen Hallen verfiigt der Standort
Leutershausen nunmehr {iber eine Pro-
duktions- und Hallenfldche von 50000
m?, die auf einem Grundstiick von
15 ha, von denen etwa 8 ha genutzt
bzw. bebaut sind, stehen.

Die neuen Hallen sind sdmtlichst mit
einer Sprinkleranlage nach VdS-Vor-
schrift ausgestattet und verfligen iiber
einen 530000 1 fassenden Loschwasser-
behélter. Die Pumpenleistung erreicht

Die automatische Abstapelanlage mit ihren zehn Boxen fiir Fixldngen ist mit einer Besonderheit ausgestattet. Sie ldsst sich in

der Breite automatisch verstellen. Geliefert wurde sie von Dimter.

6000 I/min. Die Errichtung der Sprink-
lerzentrale erfolgte durch die Tyco Total
Walther GmbH.

Investitionsziel: Hohere
Kapazitatsverfiigbarkeit

Die als einer der gro8ten europdi-
schen Fensterlamellenhersteller gelten-
de Miinchinger-Holz-Gruppe mit welt-
weiten Handelsbeziehungen - der Ex-
portanteil betrdgt 50 % — nimmt fiir sich
in Anspruch, besonders stark in ihrer
Lieferschnelligkeit und -flexibilitdt zu
sein. Und um dies zu gewdhrleisten
setzt das Unternehmen einerseits auf
ein besonders grofles Rohwarenlager
und andererseits auf die Vertiefung sei-
ner Produktion, weshalb auch das
jlingste Investitionsvorhaben angesto-
Ben und auf den Weg gebracht wurde.

Die neue Optimierungs- und Keilzin-
kenanlage — sie erreicht eine tatséchli-
che Geschwindigkeit von 108 m/min
und basiert auf der Erzeugung von Kie-
fer-Lamellen mit 27x90 mm Quer-
schnitt bzw. 40 000 Ifm/Schicht, was ei-
nen Rohwareneinsatz von etwa 100 m?
erfordert — dient dabei aber nicht nur

dazu die Kapazitdt und Verfiigbarkeit
bei der Lamellenherstellung um rund
20 % zu steigern. Sie soll das Unterneh-
men auch gleichzeitig unabhéngiger
von Zulieferern machen, ohne aber da-
bei auf diese zu verzichten. Zudem sei
die Notwendigkeit der Angebotsvielfalt
gewachsen und letztendlich war man
mit der Kapazitdt der bestehenden An-
lage trotz Dreischichtbetrieb an die
Wachstumsgrenze gestoRen, so Proku-
rist und Projektleiter Ernst Metzler. Au-
Berdem erwarte man von der neuen
Scanner-Optimierung eine noch besse-
re Ausbeute der eingesetzten Rohware.

Die neuen Produktions-
anlagen im Detail

Bei der Maschinenausstattung hatte
der Geschiftsbereich Weinig Concept
in wesentlichen Teilen die Planungs-
und Ausfiihrungshoheit. Die Optimie-
rungsanlage von Weinig umfasst die
Materialzufiihrung zum Vorhobelauto-
mat mit Kippentstapelung und Verein-
zelung der Rohware. Fiir die vierseitige
Vorhobelung - Voraussetzung fiir ein
gutes Scan- und damit Endprodukt -
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lieferte Waco eine Maschine in schwe-
rer Ausflihrung, einen ,Hydromat
4000¢, der eine Leistung von 150 lfm/
min erbringt und mit dem sich rund
50000 1fm/Schicht realisieren lassen.
Das sich anschlieBende Transportsys-
tem als Zufiihrung zum Scanner mit Se-
lektionsméglichkeiten kommt ebenfalls
von Weinig. Um ferner die eventuelle
Schiisselung von Brettern messen zu
konnen, kommt hier ein Kriimmungs-
messgerdt von Limab zum Einsatz. Der-
artige Gerdte finden sowohl in groflen
Nadel- als auch in Laubholz-Sagewer-
ken ihren Einsatz. Dieses noch verhélt-
nisméRig neue Messverfahren von Li-
mab mit dem Namen ,Board Profiler
basiert auf mehreren in einer Reihe an-
geordneten Lasern — bei Miinchinger
sind es sechs. Dem Messverfahren kon-
nen selbst Vibrationen der Lamellen
nichts anhaben. Sie verfidlschen die
Messung damit nicht. Die Holzfeuchte
wird kontinuierlich mit einem Messge-
rdt fiir hohe Geschwindigkeiten von
Brookhuis gemessen und protokolliert.
Das Scannersystem mit Farbkameras
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und Zusatzsensoren fiir sdgeraue Stel-
len wurde von Wood-Eye geliefert. Es
ist fiir Geschwindigkeiten von bis zu
250 m/min ausgelegt.

Die zur Weinig-Gruppe gehorende
Firma Dimter lieferte die Zufiihrung
und Verteilstation, die den Bedarf der
Kappanlagen selbsttatig erkennt und re-
gelt, ebenso die beiden Kappsidgen vom
Typ ,,Opticut 450 Quantum“ sowie die
Sortierbdnder zur manuellen Abnahme
von Lamellenabschnitten aus dem Con-
tainerpuffer der Fix- und Keilzinkenlén-
gen. Daran schlief3en sich zehn automa-
tische Abstapelanlagen von Dimter fiir

Fixldngen mit der Besonderheit an, dass
sich diese in der Breite automatisch ver-
stellen lassen. Sortiert werden die La-
mellen hier grundsétzlich in vier Quali-
taten.

Die Keilzinkenanlage von Grecon,
Typ ,,Turbo-S“, wird durch Zufiihrung
der Keilzinkenware aus der Container-
entstapelung von Sicko versorgt und
anschlieBend {iiber eine Stapelanlage
desselben Herstellers hinter der Keilzin-
kenanlage den Aufteilsdgen mit Sche-
renhubtisch zugefiihrt. Bei der ,Tur-
bo-S“-Keilzinkenanlage kommt eine
von Grecon patentierte Friskombinati-

Die paketweise angelieferte Rohware wird an der Kippentstapelungsanlage ver-
einzelt und anschlieBend an den Vorhobelautomaten weitergefordert.

Die Lamellen mit bereits angefrasten Keilzinken auf dem
Weg zur Einfddelstation und Strangpresse.

e

on zur Anwendung, die die Herstellung
von Horizontal- und Vertikal-Keilzin-
kenverbindungen erlaubt und die sich
durch ihre hohe Kapazitét auszeichnet.
Der modulare Aufbau der Anlage er-
moglicht zudem eine individuelle An-
passung an Kundenwiinsche.

Die Keilzinkenanlage bei Miinchin-
ger ist ausgelegt fiir Paketbreiten von
600 mm und Frdashohen bis max. 225
mm. Sie verfiigt {iber sechs Tische mit
deren Hilfe sich pro Schicht 11000 Ifm
Lamellen von 27 x 90 mm herstellen las-
sen. Die Lamellenholzer werden zu-
ndchst stirnseitig vorausgerichtet und
dann mittels Servovorschub rechtwin-
kelig zerspant. Das erste Frdsaggregat
frést das Profil der Zinken in die Stirn-
seite des Werkstlickpakets. Nach der

Weitergabe des Pakets iiber ein Zwi-
schenband zur zweiten Friseinheit wird
die andere Stirnseite des Pakets fertig
gefrdst, wobei ebenfalls eine exakt do-
sierte Leimmenge iiber das patentierte
,Flankenjet“-System auf das Keilzin-
kenprofil aufgetragen wird. Anschlie-
RBend werden die im Paket gefrédsten und
beleimten Holzer vereinzelt - bis
150 Teile/min - und in einer Einfddel-
strecke versatzfrei zu einem Strang zu-
sammengesetzt. Frequenzgeregelte Vor-
schubmotoren garantieren in Verbin-
dung mit einer automatischen Ldngen-
messung ein genaues Positionieren des
Holzstrangs in der hydraulischen Stirn-
seitenpresse. Die integrierte Sége teilt
danach den Strang in die gewiinschten
Endléngen auf und ein servogesteuerter
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Trotz weit gehender Automatisierung ist Handarbeit an einzelnen Positionen nétig
— hier beim Sortieren der kurzen Lamellenholzer.

Uber die Stapelanlage mit Scherenhubtisch von Sicko hinter

der Keilzinkenanlage geht es zu den den Aufteilsédgen.

und Zusatzsensoren flr sdgeraue Stellen

Querschub fordert die Ldngen in einen
Presskanal. Dieser kann danach simul-
tan zum Pressvorgang wieder befiillt
werden, wobei Leistungen bis 14 Press-
takte/min erreicht werden kénnen. Als
Option stehen obere und untere Vorrit-
zer zur Verfligung, die zusammen mit
der Weinig-Frasspindel eine ausrissfreie
Randzinkenfrdsung ermdglichen.

Versorgungs-
und Entsorgungseinrichtungen

Mit der Lieferung der Anlagen fiir die
Versorgungs- und Entsorgungseinrich-
tungen wurde die Firma Weima betraut.
Installiert wurde eine Holzzerkleine-
rungsanlage vom Typ ,,WL15/55“ mit
Vibrorinne und entsprechender Zufiih-
rung. Die Firma Scheuch lieferte die
Absauganlage mit Filterstation und
Ringleitung, die Firma Grecon die Fun-
kenloschanlage und die Firma Boge/
Nillius die Kompressorenanlage mit
Leitungsnetz und Verbundsystem.

Produktionsanlage
fiir die Holzbrikettherstellung

Im Zuge der optimalen Ressourcen-
nutzung werden bei Miinchinger die im
Produktionsprozess anfallenden Ho-
bel- und Sdgespédne zu einem GroRteil
zu Holzbriketts verarbeitet — einerseits
zur Eigenversorgung und andererseits
als Baumarktware. Dafiir wurde in zwei
neue mechanische Brikettpressen des
Fabrikats ,,di Piu“ des gleichnamigen
italienischen Herstellers investiert. Die-
se Anlagen verfligen zusammen {iber ei-
ne Leistung von rund 15 t/Schicht.

Da es sich bei diesem Heizmedium
um Saisonware handelt, werden die
Briketts im Sommerhalbjahr hergestellt
und zwischengelagert. Erzeugt werden
jahrlich rund 5000 t Briketts, wobei die
eigene Heizanlage vorrangig bedient
wird. Bei den Briketts selbst handelt es
sich um nach DIN 51731 genormte und
eine nach DIN-gepriifte Ware, die sau-
ber verpackt ausgeliefert wird. Dazu
wurde eine neue Folienverpackungsan-
lage des Fabrikats BVM Brunner instal-
liert und die Palettenstapelung der Bri-
ketts {ibernimmt hier ein Roboter von
Kuka/PCA. Ebenfalls lieferte PCA die
Transport- und Wickelstation und die
Firma Bizerba eine Waagenstation.



