MASSIV-HOLZ-MAUER

Zu 100 % Wertschopfung

Drei Mitarbeiter fiir Massivholz-Komplettlinie

Brettsperrholz und Massivholzdecken konnen bereits mittelgroBe Zimmereien selbst erzeu-
gen. Die Anlagen dafiir stammen etwa von der MHM-Entwicklungs-GmbH. Mit {iberschauba-
rem Arbeitseinsatz ist damit eine erstaunliche Wertschopfungstiefe moglich.

er die Produktionshalle von
GT Systemfertigung (s. S.
14) betritt, findet dort recht weni-
ge Mitarbeiter. In der Regel sind es
nur drei. Umso erstaunlicher ist es,
was diese sechs Hande — unterstiitzt
von ausgekligelten Holzverarbei-
tungsmaschinen - erzeugen. Fast
vollautomatisch wird giinstige Sei-
tenware gehobelt, vernagelt und
abgebunden. Am Ende warten mas-
sive Holzwande und -decken mit-
samt Tiir- und Fensterausschnitten.
In Lavamiind wurden beide

Systeme der Massivholzmauer-Ent-

wicklungs-GmbH installiert. Die

Hundegger-Tochter hat fiir vertikale

und horizontale Massivholzanwen-

dungen eine leimfreie Alternative
entwickelt:

) Die Massiv-Holz-Mauer (MHM) ist
ein Wandelement aus kreuzweise
verbundenen Brettern.

) Profil-Holz-Elemente (PHE) sind
schichtweise verbundene Decken-

Trockene, gesunde Seitenware ist das Aus-
gangsmaterial fir die MHM-Wandelemente. Die
sdgerauen 23 £2mm starken Bretter werden zu-
ndchst in einem Hobel eingenutet. Diese dienen

spater in der Wand als ddmmende Luftschlitze.

Die Bretter sind unterschiedlich breit, missen
aber von der Lénge schon den Abmessungen
entsprechen. Ein Mitarbeiter gibt sie per Hand
in den Wandmaster auf. Der verbindet sie mit
Alundgeln zu massiven Bauelementen. Den Zu-
schnitt erledigt die PBA von Hundegger.

Ausgangsmaterial fiir PHE-Decken sind
ebenfalls getrocknete Bretter. Deren Breite
muss aber der Zielstarke der Deckenelemente
entsprechen. Dafir ist die Ldnge nicht aus-
schlaggebend, weil die Rohware von der PHE-
Fertigung keilgezinkt wird. Die Endloslamellen
werden anschlie8end auf die Elementldnge
abgekappt und leimfrei mit Aluminiumnageln
verbunden. Ein Nagel reicht durch zwei Brettla-
gen. Den Abbund Gibernimmt abschliefend die
Hundegger-Anlage (PBA, K2i oder Robot-Drive).

elemente aus hochkant aufgestell-
ten Brettern.

Beide Systeme werden mit Alu-
miniumndgeln verbunden. Sie sind
daher einfach zu verarbeiten (her-
kommliche Werkzeuge schneiden
durch Alu wie durch Holz). Zudem
schatzen Okobewusste Bauherren
die Abwesenheit von Leim oder fos-
silen Rohstoffen.

Trockene Seitenware

Ausgangsprodukte sind stets ge-
trocknete Seitenbretter. Die fertigen
Elemente sind in der Regel fiir den
nicht sichtbaren Einsatz bestimmt.
Entsprechend gering sind die vi-
suellen Anforderungen. Die Lagen
fir die MHM-Elemente werden
zundchst im Hobel mit Nuten ver-
sehen. Da diese Bretter oft in AuBen-
wénden zum Einsatz kommen, hilft
dieses Luftpolster beim Ddmmwert.
Bei MHM-Rohware ist die Breite
egal, solange sie sich zwischen 14
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und 26 cm bewegt. Die Brettlange
muss sich an den Abmessungen des
fertigen Elements orientieren. Im
~Wandmaster” werden mit bis zu 4
mal 6 m erzeugt. Die Ausgangsware
weist von 5 bis 10cm UbermaB auf.
Die Rohware fiir die PHE-Linie
sieht anders aus. Das fertige Produkt
besteht aus hochkant vernagelten
Brettern. Daher muss die Breite uni-
form sein. In der Regel sind das 12,
16 oder 20cm. Allerdings ist hier
die Ldnge nicht ausschlaggebend.
Die Profilholzelemente werden bis
zu 12m lang. Um entsprechend be-
messene Lamellen zu erhalten, wird
die Rohware keilgezinkt. Angeneh-
mer Nebeneffekt: Das driickt den
Verschnitt auf ein Minimum.

Halbautomatisch verarbeitet

Bei der Maschinenauslegung macht
sich die Philosophie von Abbund-
Weltmarktfiihrer Hundegger be-
merkbar. Beschickt werden die
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PHE- und MHM-Fertigungslinien
hdndisch. Das hat den Vorteil, dass
der Prozess standig iberwacht wird
und die Investitionssumme Uber-
schaubar bleibt. Die Arbeiten sind
allerdings ergonomisch. Das miih-
same Nageln tibernehmen Druck-
luftaggregate.

Ganzlich vollautomatisch ge-
schieht abschlieBend der Abbund.
Per CAD-Datei werden die Abmes-
sungen der Wand- und Deckenele-
mente in die Hundegger-PBA (ber-
tragen. Das CNC-Portal kiimmert
sich anschlieBend nicht nur um das
millimetergenau passende Format
der Massivholzelemente. Installa-
tionskanale und Steckdosen werden
ebenso vorgefrast wie Liftungsaus-
nehmungen. Die Dicke wird mit per
Stirnplanfrése eingestellt.

Neben dem Produktionsprozess
haben MHM und PHE Vorteile bei
der Verwendung. Die Mauer besitzt
die Europaisch-Technische Zulas-
sung. Die PHE werden gegenwartig
zertifiziert. Wer sich fir leimfreies
Massivholz interessiert, sollte die
Klagenfurter Holzmesse besuchen.
Die MHM-GmbH stellt dort ebenso
aus wie GT Systemfertigung. HP ¢
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