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H.I .T.  MASCHINENBAU  /   STARTSEITE

I N N O V A T I O N E N F Ü R

IHREN ERFOLG

WIR SIND 

H.I.T. MASCHINENBAU

Wir planen, konstruieren und produzieren  

fortschrittliche Lösungen rund um den 

nachwachsenden Rohstoff Holz und haben  

uns dabei auf dem mitteleuropäischen  

Markt zu einem der führenden Maschinen-  

�Y�R�H���%�R�P�E�K�I�R�P�M�I�J�I�V�E�R�X�I�R���I�R�X�[�M�G�O�I�P�X����

An unserem süddeutschen Standort in  

Ettringen entstehen kundenorientierte  

Lösungen für Säge- und Leimholzwerke,  

den Fertighausbau und die Fertigung von 

Massivholzplat-tenelementen für die Bau- 

industrie – passgenau auf jede spezielle 

Anforderung und auf nahezu jede denk- 

�F�E�V�I���6�E�Y�Q�W�M�X�Y�E�X�M�S�R���^�Y�K�I�W�G�L�R�M�X�X�I�R����

Ob Maschinen und Anlagen für komplette 

neue Werke, oder die Modernisierung von 

bestehenden Anlagen – H.I.T. schafft die  

besten Voraussetzungen für Ihre starke 

�;�I�X�X�F�I�[�I�V�F�W�T�S�W�M�X�M�S�R����
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Aktuelles  über H.I.T.

holzimpulse 
2019

Die neue holzimpulse  
ist erschienen mit den 
neusten Entwicklungen 
und Projekten von H.I.T.

H.I.T. auf Messe

Besuchen Sie uns auf der 
Inter-nationalen 
Holzmesse in Klagenfurt, 
vom 01. – 03.09.2019.

H.I.T. auf
Instagram

Wir suchen neue 
Mitarbeiter, vom Monteur 
bis hin zum 
Programmierer.

Offene Stellen 

Wir suchen Mitarbeiter, 
vom Monteur bis hin  
zum Programmierer.

Zufriedene Kunden

H.I.T.  MASCHINENBAU  /   LEIMHOLZTECHNIK
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LEIMHOLZTECHNIK
Brettschichtholz und Mehrschichtplatten sind hochentwickelte, vielseitige und zunehmend an Bedeutung gewinnende 

Materialien für die Bauindustrie. H.I.T. plant, fertigt, liefert und montiert komplette neue Anlagen, wie auch 

Maschinen und Ausrüstungen zur Modernisierung und Optimierung bestehender Leimholzwerke.

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

Kommissionierung

BSH-Anlagen

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

Komplettwerke / 
Systemlösung

KVH-Anlagen CLT-Anlagen

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts
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Franz Jeckle und Franz Anton
Geschäftsführer H.I.T.

L�� L����n  
�d L��,
wir freuen uns, Ihnen mit der neuen Aus-
gabe unserer Firmenzeitung holzimpulse 
wieder Einblicke in einige von H.I.T. reali-
sierten Projekte der letzten Zeit geben zu 
können. 

Ebenso wie Sie, schauen wir auf eine er-
eignisreiche Zeit zurück, welche natürlich 
vor allem durch die Herausforderungen der 
anhaltenden Krise geprägt war und ist.  

Unserer Erfahrung nach spiegelt sich zu-
mindest in der Holzindustrie die in vielen 
Bereichen angespannte Situation aktuell 
glücklicherweise nicht wieder. Ein Großteil 
unserer Kunden berichtet über eine gute 
bis sehr gute Auftrags- und Ertragslage. 
Dementsprechend freuen auch wir uns 
über dauerhaft sehr gut gefüllte Auftrags-
bücher, ebenso wie über viele interessante 
Projekte die sich aktuell in der Planung be-
�nden.

Trotz der vielerorts starken Einschränkun-
gen bemühen wir uns, die anstehenden 
Projekte gemeinsam mit unseren Kunden 
erfolgreich abzuwickeln und sind selbstver-
ständlich mit unserem Team wie gewohnt 
zuverlässig erreichbar.

Wir hoffen, Sie blicken ebenso optimistisch 
in die Zukunft wie wir und hoffen auf ein 
baldiges Wiedersehen, spätestens zu der 
in den Herbst diesen Jahres verschobenen 
LIGNA in Hannover.

Herzlichst,

NEUES BEI H.I.T.

Franz AntonFranz Jeckle

Modernisierung der Zuführung und  
Übernahme nach Abtransport

Der Austausch der Abbundanlage machte ebenso die Erweiterung der  
bestehenden Mechanisierung notwendig. So können nun Hölzer direkt 

nach der Hobelmaschine zur Abbundanlage befördert werden, bzw. Pakete 
nach der Stapelmaschine direkt zur Beschickung transportiert werden, wo 

sie dann mit einem Vakuumgreifer auf die Beschickung zum Abbund abgelegt 
werden. Da es sich bei den Hölzern bereits um final gehobelte Ware handelt, 
wurde dem holzschonenden Transport besondere Beachtung geschenkt.

Die bestehenden Produktionsprozesse als auch die vorhandenen Platzver- 
hältnisse, die eigene Sonderkonstruktionen erforderten, wurden bei der  
Installation der Anlage vollumfänglich berücksichtigt.

Am Standort in Reuthe investierte die Mayr-Melnhof Holz Gruppe in eine 
neue Abbundanlage, um auf die gestiegene Nachfrage und die notwendige  
höhere Flexibilität reagieren zu können.

Direkttransport nach Hobel zu Abbund mit heb- und senkbarem Riemenförderer im Rollengang

Zuführung mit geschlossenen Riemenförderern

Zuführung mit geöffneten Riemenförderern zum Einschleusen 
von Paketen

Neue Strukturen,  
neue Website
Mit dem Zugewinn der Keilzinkentechnik haben wir 
auch das Konzept unserer Onlinepräsenz in Angriff 
genommen und leiten in Kürze den Relaunch unserer 
H.I.T. Website ein. 

Neben einem modernisierten Design und dem aktua-
lisierten Leistungsspektrum, wird auch die Benutzer- 
freundlichkeit gesteigert. Die Homepage wird für  
mobile Endgeräte optimiert, so dass alle Inhalte auch 
über Smartphone oder Tablet erreichbar sind.

H.I.T. auf dem Weg zum  
Komplettanbieter!

H.I.T. Keilzinkentechnik GmbH & Co. KG 

86488 Breitenthal | Steinbach 2 

Telefon 08282/6034300

info@hit-keilzinkentechnik.de

Kompaktanlage GFP

Nun ist es offiziell: H.I.T. 
ist mit der Einstellung aller 
früheren SMB-Mitarbeiter/
Mitarbeiterinnen sowie dem 
Erwerb aller Konstruktions-
unterlagen und Rechte für 
die früheren SMB-Maschinen 
den nächsten großen Schritt 
auf dem Weg zum Komplett- 
anbieter in der Holzindustrie 
gegangen. 

Mit unserem neu gegründeten Tochter- 
unternehmen H.I.T. Keilzinkentechnik 
GmbH & Co. KG sehen wir uns zukünftig in 
der vorteilhaften Position, das gesamte Maschinen- 
programm der ehemaligen SMB fortzuführen und 
weiter zu entwickeln. Mit zusammen 80 Jahren  
Erfahrung in der Holzindustrie � der Kompetenz von  
H.I.T. im Anlagenbau und dem bewährten Maschinen- 
programm für die Keilzinkenanlagen � werden wir 
zukünftig in der Lage sein, Ihnen überzeugende  
Gesamtlösungen anbieten zu können.

Für einen schnellstmöglichen Start der neu ge- 
gründeten Firma mit einem eigenen Standort in  
Breitenthal, ca. 30 Minuten von unserem Stamm- 
sitz in Ettringen entfernt, erhält Geschäftsführer  
Werner Spieth unter anderem die Unterstützung von 
Hans Lieble, der weiterhin beratend tätig sein wird und  
Markus Graf als Betriebs- und Konstruktionsleiter. 

Unser Anspruch wird sein, Ihnen die gewohnte Zuver-
lässigkeit in der Planung und Ausführung als auch 
den gewohnten Service garantieren zu können.

Das Lieferprogramm der seit Jahrzehnten im Markt 
eingeführten und dank kontinuierlichen Weiterent-
wicklungen in allen Punkten konkurrenzfähigen Keil-
zinkenanlagen reicht von Kompaktanlagen über 
Taktzentren bis hin zu Paketanlagen so dass auch 
hier das gesamte Leistungsspektrum abgedeckt  
werden kann.

Wir freuen uns auf erste gemeinsame Projekte mit 
Ihnen und wünschen unseren neuen Kollegen/ 
Kolleginnen der H.I.T. Keilzinkentechnik einen guten 
Start am neuen Standort!

Taktzentrum MKZ
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 ASTA HOLZWERK GMBH  |  D-ZIEMETSHAUSEN

Die für die Produktion notwendigen 200.000 m‡  
an getrockneter Rohware werden hauptsäch- 

lich im Umkreis von 250 km bezogen. Ein Anteil  
von ca. 15 % entfällt auf skandinavisches  
Schnittholz. Das gesamte Schnittholz ist  
nach PEFC zerti�ziert. Die erzeugten Produkte  
werden hauptsächlich in der D-A-CH Region ver-
kauft.

Um der steigenden Nachfrage gerecht zu werden,  
entschied sich Firmeninhaber Theo Aumann zur  
Errichtung einer komplett neuen Produktionslinie.  
Dem Baubeginn im Jahr 2018 ging eine intensive  
Planungsphase voraus. H.I.T. erhielt den Zuschlag  
für die Lieferung der gesamten Gütesortierung  
sowie für den kompletten Bereich der Leimholz- 
fertigung hinter den Finalhobelmaschinen.

Automatisierte  
Gütesortierung und 
BSH Fertigung

Die Linie dient vorrangig dem Vorhobeln und der 
Sortierung der Rohware für die Leimholzfertigung 
in bis zu sieben Sortimente. Sie kann jedoch auch zur 
Produktion von Sondersortimenten, wie z.B. Hobel- 
ware für den eigenen Holzhausbau, eingesetzt werden. 

Die Schnittholzpakete werden mit dem Gabelstapler  
aufgesetzt. Die Pakete werden lagenweise ent- 
stapelt indem die oberste Lage in Längsrich-
tung abgeschoben wird. Die dabei anfallenden  
Latten werden in einer Box gesammelt. Nach  
der Entstapelung schließt sich die Vereinzelung an,  
bevor die Hölzer die Holzfeuchtemessung und  
Krümmungs- sowie Brettlageerkennung passieren.  
Verkehrt liegende Hölzer werden mit dem Brettwender 
auf die richtige Seite gedreht, zu krumme Bretter, bzw.  
Bretter mit falscher Holzfeuchte, werden über eine  
Auswurfklappe vor dem Hobel ausgeworfen und in  
einem Wagen gesammelt. Die exakte Längen- 
kappung erfolgt ebenso vor dem Hobel, die Hölzer  
können zudem mit einem Mittenschnitt symmetrisch  
aufgetrennt werden. Mit dem anschließenden Be- 
schleuniger werden die Hölzer längs beschleunigt,  
um lückenlos dem Hobel zugeführt zu werden.

Dem Hobel schließt sich ein Längstransport 
durch einen Scanner für die maschinelle Festig
keitssortierung sowie eine Markierstation  
zum Aufbringen der Qualitäts- und Kappmarkier- 
ungen an. 

Das Hauptsortiment wird mit einer separaten Stapel- 
maschine zu Paketen gestapelt. Die weiteren  
Sortimente werden in sechs Etagen absortiert. Aus  
diesen werden die Hölzer auf einem Lift lagen- 
weise entnommen und mittels eines Vakuum- 
greifers zu Paketen gestapelt.

Alle Pakete werden von einem Shuttle über- 
nommen und für die Entnahme mit dem Stapler  
bereitgestellt.

Die ursprüngliche Anforderung, die gesamte  
Linie nur mit einem Mitarbeiter an der Anlage  
zu betreiben, konnte übertroffen werden. Ziel 
war es, die Anlage mannlos zu betreiben, so dass  
lediglich die Staplerfahrer für die Beschickung und 
Entleerung benötigt werden.

Als Sägewerk und Holzbauunternehmen bereits 1905 gegründet, hat sich die Aumann Gruppe zu einem 
Gesamtanbieter für Massivholzprodukte entwickelt. Der Sägewerksbetrieb wurde bereits vor einigen Jahren 
aufgegeben, um sich zunehmend auf die Herstellung von Leimholzprodukten zu konzentrieren. 

Am Firmensitz in Ziemetshausen wird, je nach Kundenwunsch, das komplette Leistungsspektrum im Holz-
bau angeboten. Dieses reicht von der Herstellung der benötigten Holzprodukte bis hin zur Planung und  
Bau von Wohnhäusern, Hallen- und Gewerbebauten.
Die Aumann Gruppe beschäftigt 160 Mitarbeiter, von denen ca. die Hälfte bei den ASTA Holzwerken für die 
Leimholzherstellung verantwortlich sind. Die andere Hälfte ist im Holzbau beschäftigt. 

Hobellinie und Gütesortierung

Paketzuführung mit Abschiebeentstapelung

Zuführung und Beschleuniger zur Hobelmaschine

Stapelanlage mit automatischer Lattenlegung

Abwärtsförderer zur Etagensortierung

Längstransport durch die Markierstation nach dem Scanner, Zuführung zur Stapelmaschine,  
bzw. zur Etagensortierung

Längenzuschnitt und Stapelung auf der oberen Ebene

Shuttle zur Entnahme der Pakete 
aus der Kommissionierung

Der von H.I.T. installierte Anlagenteil be-
ginnt mit der Übernahme der �nal gehobelten  
Produkte nach den Hobelmaschinen. Je nach Pro-
duktbreite, entweder bis max. 400 mm oder bis 
max. 1.000 mm, werden die Hobel beschickt. Je 
nach Vorwahl (Sicht- oder Nichtsichtware) werden 
die Hölzer entweder auf die sich auf einer oberen 
Etage be�ndenden Kosmetikstationen oder aber 
direkt auf eine der beiden Kappsägen für den  
Längenzuschnitt verteilt.

Die Hölzer mit einer Breite größer als 650 mm  
werden immer über die obere Etage manipuliert wo 
sie auf Länge gekappt und zu Paketen gestapelt 
werden. 

Schmälere Hölzer werden einzeln oder chargen
weise ebenfalls auf Länge zugeschnitten und  
dann in Richtung Paketbildung transportiert.  
In dieser Linie ist noch eine Folierung integriert,  

mit der einzelne Hölzer mit Stretchfolie um
wickelt werden können. Anschließend werden  
die Hölzer entweder mit einer weiteren Stapel- 
maschine gestapelt oder aber für die Entnahme  
mit dem Kommissioniergreifer bereitgestellt.

Im Bodenlager können bis zu zwei Pakete in Längs-
richtung hintereinander gebildet werden. Die Lager- 
belegung ist dabei wahlfrei und wird von einem 
übergeordneten Leitrechnersystem verwaltet. Das  
System gibt auf Basis der hinterlegten Paketplanung  
dem Kommissioniergreifer die Ablegeposition vor, 
welche dieser millimetergenau anfährt und so die 
Pakete zusammensetzt. Auf einer oberen Ebene 
können Hölzer abgelegt werden, die erst zu einem 
späteren Zeitpunkt im Paket benötigt werden.

Die komplettierten Pakete werden mit einem,  
unter den Paketen verfahrenden, Verfahrschlitten  

in Längsrichtung aus dem Bodenlager gefahren  
und einem Shuttle übergeben, welches ebenfalls  
die von der zweiten Ebene kommenden Pakete über- 
nimmt und der Paketverpackungslinie übergibt.

Eine vor der Paketfolierung integrierte Paketaus- 
richtung sorgt für exakt ausgerichtete Pakete  
ohne wesentliche Lücken zwischen den Hölzern.

Die so zum Versand vorbereiteten Pakete werden  
nun entweder mit einem Kran in ein Lager ein- 
gelagert, bzw. direkt auf den LKW verladen.

Auf Grund der hohen Qualitätsansprüche der Firma  
Aumann an das Endprodukt wurden alle Förder- 
anlagen mit besonderer Berücksichtigung eines  
möglichst schonenden Holztransportes ausgeführt,  
so dass z. B. die Querförderer mit Riemen ausge-
stattet sind.

Leimholzfertigung und Kommissionierung

Kommissionierkappsäge mit Zange für den Zuschnitt von schmäleren Hölzern auf der unteren Ebene

Bereitstellung der Pakete nach der Auslagerung aus dem Hochregal zur Verladung mit dem PaketkranBedarfswender zwischen Flickplatz eins und zwei

Kommissioniergreifer mit geteilter Lastaufnahme, zusätzliche Ablage zum Zwischenlagern von Hölzern

Stapelung von verschiedenen Qualitäten
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HOLZ BALK GMBH & CO. KG  |  D-VILSBIBURG | D-LANDSHUT | D-ROSENHEIM

Das Chaos beherrschen �  
hochflexible Kommissionieranlage 
im Holzgroßhandel 

wendige Lagerkapazität. H.I.T. konnte mit einem 
Konzept eines vollautomatischen Rungenlagers 
überzeugen und führte den Auftrag Ende 2019  
aus.

Die Zukaufpakete mit der Rohware werden auf 
die H.I.T. Mechanisierung übergeben und mittels 
eines Vakuumgreifers einzeln oder lagenweise ent-
stapelt um vor der Beschickung des Rungenlagers 
gepuffert zu werden. Derselbe Kran übernimmt 
ebenso die aus dem Lager ausgelagerten Hölzer  
und setzt diese zu neuen Kommissionspaketen  
zusammen. 

Die einzulagernden Hölzer werden in Längsrichtung 
auf zwei Entnahmeplätze verteilt, von denen sie  
mit einem Einzelstückgreifer aufgenommen und in 
die entsprechende Runge eingelagert werden.

Entsprechend der Auftragsstruktur werden die 
Hölzer wieder einzeln aus dem Rungenlager 
in der richtigen Reihenfolge entnommen und  
dem Abtransport übergeben. Müssen die Hölzer  
noch in der Länge zugeschnitten werden, so erfolgt  
dies mit einer ebenfalls von H.I.T. gelieferten 
Kommissionierkappsäge. Anfallende Reststücke 
werden, entsprechend ihrer verbleibenden Standard- 
länge, wieder im Rungenlager eingelagert.

Die ausgelagerten Hölzer werden stirnseitig be-
schriftet, bevor sie zu Paketen zusammengesetzt  
werden. Größere Chargen mit gleichen Querschnitten  
können mit einer Stapelmaschine gestapelt werden, 
um den Vakuumgreifer zu entlasten.

Mit einer Aufstellvorrichtung können die Hölzer noch  
auf die schmale Seite aufgestellt werden, um die Paket- 

bildung zu optimieren. Die fertigen Pakete können wahl- 
weise mit einer Folierung verpackt werden, bevor sie 
für die Entnahme zur Verladung bereitgestellt werden.

Der Prozess läuft weitestgehend vollautomatisch  
ab. Die Mitarbeiter konnten von der bisherigen an-
strengenden körperlichen Arbeit entlastet werden  
und übernehmen nun lediglich Überwachungs- 
aufgaben zur Kontrolle der Abläufe. Das gesamte 
Lager wird von einem übergeordneten Leitsystem 
verwaltet, welches auch für die Paketplanung und 
Auftragsbearbeitung verantwortlich ist. 

Mit dem stetig wachsenden Anteil des Holzbaus in  
der Baubranche blickt auch Josef Balk positiv  
gestimmt in die Zukunft und sieht sich mit der  
Investition in die vollautomatische Kommissionier- 
anlage bestens gerüstet.

Bereitstellung der Hölzer für den Längenzuschnitt vor der Paketbildung

Die Firma HOLZ BALK GmbH & Co.KG mit ihren drei Standorten in Bayern 
und mit über 330 Jahren Erfahrung in der Holzwirtschaft konzentriert sich  
seit der Schließung des Sägewerks 2018 auf den Großhandel mit Holz- 
produkten für die Zimmerei und den Holzbau. 

Mit insgesamt 70 Mitarbeitern werden im Jahr ca. 30.000 m³ KVH, BSH, 
Holzwerkstoffplatten sowie Hobelware umgeschlagen. Die Ware wird von 
industriellen Produzenten in Deutschland sowie Österreich und Tschechien 
eingekauft und an Kunden im Umkreis von ca. 150 km verkauft.

Das Familienunternehmen, schon 1829 gegründet, wird heute in sechster  
Generation von Josef Balk geführt. In jeder Generation wuchs das Unternehmen  
kontinuierlich und reagierte auf geänderte Anforderungen. So kam man, 
auch in Bezug auf Schnelligkeit und Flexibilität in der Auftragsbearbeitung, 
nicht an einer Modernisierung des bestehenden Ablaufs vorbei und entschied 
sich zur Investition in eine vollautomatische Anlage zur Bildung der Versand- 
pakete für verleimte Hölzer.

Als Großhändler ist vor allem entscheidend, eine hohe Anzahl ver- 
schiedener Produkte in ausreichender Menge vorrätig zu halten, um 

Kundenaufträge aus diesem Lager in kürzester Zeit bearbeiten zu können.  
Bei der Firma Holz Balk beläuft sich alleine die Anzahl unterschied- 
licher Produkte (verschiedene Querschnitte, Längen und Qualitäten) auf über 
500. Dementsprechend groß ist mit knapp 3.000 m‡ demzufolge auch die not-

Rungenlager zum Zwischenlagern von über 300 verschiedenen Sortimenten

Bereitstellung der Hölzer für den Längenzuschnitt vor der  
PaketbildungZusammensetzen der Kommissionspakete wahlweise per Stapelmaschine oder Vakuumgreifer
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HÖRDENER HOLZWERK GMBH  |  D-GAGGENAU

Operation am offenen Herzen �  
Umbau der bestehenden Leimholz-
fertigung
Am Standort Gaggenau verarbeitet das 1985 gegründete Familienunternehmen aktuell ca. 120.000 m³ 
Rohware zu BSH sowie DUO- und TRIOLAM. Die Geschicke des Unternehmens mit 70 Mitarbeitern werden 
vom Firmengründer Gerhard Strobel sowie dessen Sohn Dominik geleitet. Namhafte Kunden, vor allem aus 
dem Fertighausbau, beziehen ihre Ware aus Gaggenau. Ein Großteil der Ware wird innerhalb Deutschlands 
vertrieben, aber auch Kunden aus den angrenzenden Nachbarländern und Spanien werden beliefert.

Der Umbau erfolgte auf Grund der hohen  
Produktionsauslastung bei Firma Hördener in 
zwei Etappen. Zuerst wurde eine komplett neue 
Linie zur Manipulation und Verpackung der  
Hölzer nach den bestehenden Pressen � in-
klusive eines neuen Finalhobels � errichtet. 
Im zweiten Schritt wurde der gesamte Bereich  
Lamellenentstapelung, Beleimung und Pressen- 
beschickung installiert.

Lamellenbeleimung und  
Pressenzuführung
Bislang wurden die Pressenchargen manuell 
gebildet; hierzu wurden die Pakete mit den 
keilgezinkten Lamellen von Hand entstapelt 
und die Hölzer im Anschluss an die Beleimung 
auf dem Pressenbeschickungswagen ent- 
sprechend dem Binderaufbau wieder aufge- 
stapelt.

Neben dem hohen manuellen Aufwand gab es 
hier zudem keine Möglichkeit, verschiedene 
Qualitäten im Binderaufbau zu mischen. 

Der gesamte Bereich wurde im Zuge der Er-
weiterung automatisiert. Die Pakete werden 
über einen Rollengang einer Entstapelung 
zugeführt. Hier werden die Pakete mittels 
Vakuum lagenweise entstapelt. Die Hölzer 
werden vereinzelt und längs transportiert. In  
diesem Längstransport kann zu einem späteren  
Zeitpunkt noch ein Lamellenhobel sowie  
ein Primerauftrag eingebaut werden. Im an-
schließenden Quertransport können die Lamel-
len bei Bedarf automatisch gewendet werden, 
bevor sie mit einem Elevator nach oben geför-
dert und auf zwei Etagen verteilt werden.

Entsprechend dem Binderaufbau werden die 
Lamellen aus einer der beiden Etagen ausge-
lagert, längs beschleunigt und der Flächenbe-
leimung übergeben. Die beleimten Lamellen 
werden zu maximal 2 m hohen Pressenchar-
gen gestapelt. Der ebenfalls neu installierte 
Pressenbeschickungswagen übernimmt die  
Pressencharge vollautomatisch von der Binder- 
bildung und übergibt sie längs in eine der vier 
Presskammern.   

Übernahme nach Presse,  
Finishhobellinie
Nach Ablauf der Presszeit wird die Presse, 
ebenfalls in Längsrichtung, entleert. Die Pres-
senfüllung wird wiederum von einem Entlade-
wagen übernommen, der diese in Querrichtung 
transportiert sowie anschließend längs auf die 
Umlege- und Vereinzelungsstation übergibt. 
Die Pressencharge wird vereinzelt, die Hölzer 
werden zudem automatisch auf die breite Seite 
umgelegt und vor dem Finalhobel gepuffert.

Die fertig gehobelten Hölzer werden nach dem 
Hobel übernommen und entweder einzeln oder 
chargenweise der Kommissionierkappsäge über- 
geben. Die Positionierzange der Säge greift die  
Hölzer und fährt millimetergenau auf die Kapp-
länge. Anschließend werden die Hölzer zu 
Paketen gestapelt und können mit einer Paket- 
folierung verpackt werden, bevor sie längs aus- 
gefördert und für die Entnahme mit dem Stapler  
bereitgestellt werden. Um den hohen Qualitäts- 
ansprüchen an die Produkte der Firma Hördener  
gerecht zu werden, wurden alle Transportein-
richtungen nach dem Finalhobel für einen be-
sonders holzschonenden Transport ausgeführt.

Die steigende Nachfrage nach qualita-
tiv hochwertigem Leimholz ermutigte 

die beiden Geschäftsführer zum Umbau der 
bestehenden Produktionsanlagen rund um 
die Leimholzpressen und der damit einher- 
gehenden größten Investition in der Firmen-
geschichte.

Der endgültigen Entscheidung, diese Werkser- 
weiterung gemeinsam mit der Firma H.I.T. um- 
zusetzen, ging eine intensive Planungsphase 
voran, die insbesondere die bestehenden räum- 
lichen Gegebenheiten sowie einen möglichst  
kurzen Umbauzeitraum berücksichtigte.

Umlegen der DUO-Hölzer auf die breite Seite vor dem Hobel

Lagenweises Entstapeln der keilgezinkten Rohlamellen

Binderbildung unabhängig vom Pressenbeschickungswagen

Paketverpackung vor dem Abtransport

Bewährte Kombination für den Leimauftrag � massive 
Vorschubeinheit von H.I.T. und Leimauftragskopf von 
Oest für Vorschubgeschwindigkeit bis 350 m/min 

Stapelung der Hölzer zu Paketen

Übernahme der Hölzer nach dem Hobel und Kappsäge mit Positionierzange

Pressenbeschickungswagen, quer verfahrbar zu einer der vier Presskammern

Pressenentladewagen, quer verfahrbar, anschließend Umlegestation  
und Vereinzelung

Zuführung mit Bedarfswender 
nach der Entstapelung (unten) 
zum Etagenlager mit 2 Etagen
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JOHANN HUTER & SÖHNE KG  |  AT-INNSBRUCK

HOLZBAU GUNKEL KG  |  D-WALDKAPPEL

Das für den Holzbau benötigte Leimholz, jähr- 
lich ca. 6.000 m‡, wird mit einer eigenen  

Produktionslinie projektspezi�sch hergestellt. Die 
Leimholzfertigung erfolgt praktisch ausschließlich 
für den Eigenbedarf. 

Auf Grund des gestiegenen Bedarfs und zur Er- 
höhung der Flexibilität entschied man sich bei Huter 
& Söhne zum Austausch einer der bestehenden 
Pressen. H.I.T. Maschinenbau konnte mit seinem 
Konzept überzeugen und erhielt den Auftrag zur 
Installation der 40,5 m langen Leimbinderpresse.

Die H.I.T. Presse wurde an Stelle der bestehenden 
Presse nach dem Lamellenhobel errichtet. Die neue  
Presse verfügt über sechs einzeln ansteuerbare  
Segmente, welche je nach Holzlänge getrennt  
arbeiten oder zusammen geschaltet werden  
können. Die Lamellen für die bis zu 2 m hohen  
und bis zu 330 mm breiten Leimbinder werden  
auf dem Rollengang nach dem Lamellenhobel  
beleimt und über einzeln verschiebbare Förder-
stränge in Richtung Presse transportiert.

Die Presse selbst wird seitlich beschickt. Zur 
Unterstützung bei der manuellen Befüllung ver-
fügt der schwenkbare Seitenteil der Presse über 
eine Aufstellvorrichtung, mit deren Hilfe die  
liegenden Lamellen auf die schmale Seite gedreht  
werden, bevor sie zur Pressenfüllung zusammenge-

legt werden. Der im Seitenteil enthaltene Mitnehmer 
taktet mit jeder Lamelle nach unten, bis die ge-
wünschte Lamellenanzahl erreicht ist. Anschließend 
schwenkt der Seitenteil nach oben und wird im Pres-
senrahmen mechanisch verriegelt, bevor Ober- und 
Seitendruck aufgebracht werden. Die Oberdruck-
zylinder werden entsprechend der Lamellenbreite 
mittig positioniert, um die Presskraft optimal ein-
zuleiten, Kippschutzeinheiten verhindern beim Auf- 
stellen der Presse ein Kippen der Lamellen. 

Nach Ablauf der Presszeit werden die Ober- und Sei-
tendruckzylinder eingefahren und das Seitenteil ge-
öffnet, bis es waagerecht steht. Die Mitnehmerkette 
schiebt das fertige Leimholz auf Röllchenschienen, 
bzw. können die Leimbinder auch mit dem Hallenkran  
direkt aus der geöffneten Presse entnommen werden.

Selbstverständlich können mit der Presse auch  
abgestufte Binderlängen hergestellt werden.  
Ausgleichsfelder ermöglichen zusätzlich einen  
optimierten Längenversatz, so dass Holzlängen  
weitgehend unabhängig vom Pressenraster produ-
ziert werden können.

Die Presse ist mit ihren Parametern, wie zum  
Beispiel dem hohen Pressdruck, auch für eine  
Verarbeitung von Laubhölzern geeignet, da bei  
Huter & Söhne auch ein geringer Anteil von Eichen-
holzbindern erzeugt wird.

Flexible 40,5 m 
Presse
Das Innsbrucker Familienunternehmen Huter & Söhne blickt auf eine über 150-jährige Tradition 
zurück und vereint als Generalunternehmen im Baugewerbe handwerkliches Können mit der Leis-
tungsfähigkeit eines modernen Industriebetriebs.

Das in der sechsten Generation geführte Unternehmen bietet mit seinen 260 Mitarbeitern  
nahezu alle Bauleistungen an, darunter auch alle Tischlerei- und Zimmereiarbeiten.

Mächtige Leimbinderpresse von 41 m 
Länge, 5,5 m Höhe und 2 m Tiefe;  
unterteilt in 6 Segmente

Aufstellvorrichtung für die Lamellen zur Unterstützung beim Befüllen der Presse

Befüllen der Presse

Entladen der Presse nach Ablauf der Presszeit

Sägewerks- 
erneuerung nach 
Brand

Mit der Kombination aus Gatter- 
säge und Säumer werden jähr- 

lich 12.000 fm Rundholz gesägt, zwei 
Drittel davon in Kiefer, ein Drittel  
in Lärche und Douglasie. Zu einem  
geringen Teil wird auch Eiche einge- 
schnitten. Das für den Einschnitt  
benötigte Rundholz wird im Umkreis  
von 50 km bezogen. Ein Teil der her- 
gestellten Produkte wird von dem  
eigenen Holzbauunternehmen und  
dem angegliederten Hobelwerk ver- 
wendet, der Großteil wird an den Holz- 
handel bzw. an Bauunternehmen 
verkauft. 

Die Wiedererrichtung erfolgte zum 
Teil mit gebrauchten Anlagen, wie  
zum Beispiel ein gebrauchter auto- 
matischer H.I.T. Säumer. Die Sortier- 
anlage mit Mechanisierung wurde  
von H.I.T. neu geliefert. Dabei wurden  

bei der Planung bereits Erweiterungs- 
möglichkeiten berücksichtigt.

Zwischen dem gebrauchten Brettent-
zerrer und dem Säumer installierte 
H.I.T. eine neue Durchlaufkappung. 
Nach dem Säumer schließt sich die 
ebenfalls neue H.I.T. Mechanisierung 
an. Die Hölzer werden vereinzelt nach 
einem Querförderer übernommen 
und der Sortieranlage zugeführt. Hier-
bei können über ein schwenkbares  
Förderband entweder zwei zusätz- 
liche Sonderabwürfe oder die Boxen- 
sortierung angesteuert werden.

In der aus 13 Fallboxen bestehenden 
Sortierung werden die Hölzer ent-
sprechend der am Säumer getätigten 
Vorwahl absortiert. Die Entleerung 
erfolgt, ebenso wie die Paketbildung, 
manuell.

Durch einen Brand wurde das seit 1930 bestehende Sägewerk der Firma 
Holzbau Gunkel in D-Waldkappel zerstört. Schnell fiel die Entscheidung, das 
Sägewerk am selben Standort neu zu errichten und somit die 15 Arbeits-
plätze zu erhalten. 

Durchlaufkappung und Vermessung vor dem Säumer

Spreißelabscheider nach Säumer mit anschließender Vereinzelung und Abtransport  
in Richtung Sortierung 

Sortieranlage mit Fallboxen

Gesamtansicht Säumer und Sortierung
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FAGUS SUISSE SA  |  CH-LES BREULEUX

Bereits frühzeitig war H.I.T. in den 
Prozess der Produktentwicklung 

eingebunden und konnte im An-
schluss auch mit einer auf den spe-
ziellen Anwendungsfall und auf die 
vorhandenen Platzverhältnisse an-
gepassten Mechanisierungslösung 
überzeugen.

Die in vier Qualitäten vorsortierte und  
kalibrierte Rohware, in diesem Fall  
Buchenlatten mit einem Querschnitt  
von 50 x 50, bzw. 50 x 100, wird 
paketweise der Keilzinkung zuge-
führt. Eine Vakuumentstapelung 
hebt die Hölzer lagenweise ab, bevor  
die Einzelhölzer aus der Lage heraus  
vereinzelt und in Richtung Optimier- 
kappsäge transportiert werden. Für  
schnelle Sortimentswechsel kann  
zudem von einem zweiten Paketplatz 
entstapelt werden. 

Jeder Stab hat von Anfang an eine  
�x de�nierte Position im Endprodukt  
und es muss, um die gewünschten  
Festigkeiten zu erreichen, im späteren  
Prozess auch ein de�nierter Zinken- 
versatz eingehalten werden. Die  
Herausforderung der Materialver- 
folgung im Leitrechner löste der 
Kunde selbst, so dass nachfolgend 
die Position jedes Stücks im End- 
produkt nachverfolgt werden kann.  

Die nach der Keilzinkung erzeugten 
Stäbe werden in einem Aushärtelager 
mit fünf Etagen zwischengelagert und 
je nach Bedarf ausgelagert und der 
vierseitigen Hobelung zugeführt. Die 
gehobelten Stäbe werden gepuffert, 
bevor sie an die Beleimung und die 
sich anschließenden Hochfrequenz-
presse übergeben werden. Im ersten 
Durchgang erzeugt die Presse Stab-
lamellen aus mehreren miteinander  

Neue Fertigungslinie für  
Buchenmassivholz-Produkte

Puffern der Stablamellen vor dem erneuten  
Kalibrieren und der anschließenden Flächenver-
pressung

Im Jahr 2014 entstand die Firma Fagus Jura aus einem Zusammenschluss 
von Waldbesitzern und Sägewerken. Mit dem Ziel, die Holzart Buche als 
Rohstoff für tragende Bauprodukte einzusetzen, wurde von dem ursprüng-
lich als Projektgesellschaft gegründeten Unternehmen in den ersten  
Jahren vorrangig Grundlagenforschung zur Prozess- und Produktent-
wicklung geleistet. Die erfolgreiche Pionierarbeit mündete 2017 in der  
Gründung der Fagus Suisse, dem in der Schweiz einzigartigen Unter- 
nehmen, welches aus Buche und anderen Laubhölzern automatisiert  
Konstruktions-Leimholz erzeugt.  

verklebten Einzelstäben. Diese werden  
in einem Zwischenlager mittels eines 
Vakuumhebers eingelagert. 

Zur Herstellung des Leimbinders als 
Endprodukt werden die Stablamellen  
per Vakuumheber ausgelagert. Diese 
passieren auf demselben Weg wie 
vorher erneut den Lamellenhobel 
sowie im Anschluss den Leimauftrag 
und die Hochfrequenzpresse, in der 
in diesem Durchlauf die Stablamellen  
�ächig verpresst werden. Die so ent-
standenen Leimbinder werden �nal 

gehobelt und gegebenenfalls mit 
einer Trennbandsäge horizontal auf-
getrennt. Mit einer sich anschließen-
den Kommissionierkappsäge werden 
die Leimbinder millimetergenau auf 
Länge zugeschnitten. 

Die Anlage ermöglicht die Her- 
stellung von Stabschichtholz in  
höchsten Festigkeitsklassen ebenso 
wie die Herstellung von Massivholz-
platten und kann Laubholz sowie  
Nadelholz verarbeiten.

Paketaufgabe und Entnahme vor der Vakuumentstapelung 

Einzug der Rohware in die Keilzinkanlage

Zuführung und Etagenlager zum Puffern der keilgezinkten Stäbe

Fertig verleimter Stabschichtholzträger vor der Finalhobelung bzw. dem horizontalen Auftrennen

Übernahme der Hölzer nach dem Finalhobel und der Trennbandsäge vor der  
Zuführung zur Kommissionierkappsäge

Exakter Längenzuschnitt der Hölzer vor der Paketbildung

Zwischenlagern der Stablamellen als Halbfertigprodukt vor der Flächenverpressung

Puffern der keilgezinkten Stäbe nach der Zinkung vor der Kalibrierung und Verleimung
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SÄGEWERK 
GREIFENSTEINER SÄGEWERK DIETMAR GREIFENSTEINER  |  A-MARIAZELL

S˜GEWERK B˜RENWALDE GMBH  |  D-CRINITZBERG

Übergabe der Ware nach dem Säumer zur bereits installierten H.I.T.  
Quersortierung

Nach dem bestehenden Gatter werden die  
Hölzer übernommen. Die Hauptware wird 

rechts zum Ausrichttisch der Nachschnittsäge  
transportiert, die Seitenware wird auf einem 
Querförderer vor dem Brettentzerrer zum Säumer 
gepuffert.

Die Ausrichtung der Hölzer vor der Nachschnitt-
säge wird von einem Bediener überwacht, bei Vor- 
ratskanthölzern oder Verpackungsware kann die  
NSM ohne Bediener vom Gatterführer betrieben  
werden. Dieser erhält das Kamerabild mit einer  
Darstellung der Schnittlinien auf einem Monitor  
und kann gegebenenfalls korrigierend eingreifen. 
Bei Bedarf kann das Model auch mit dem in der  
Zuführung integrierten Wender gedreht werden.

Die sich nach der Nachschnittsäge innerhalb des 
Spaltkeils be�ndliche Ware wird in Längsrichtung 
auf einen bestehenden Abtransport übergeben. 
Seitenware hingegen wird auf den Puffer vor dem 
Säumer abgeworfen.

Die so nach dem Gatter und der Nachschnitt-
säge zusammengeführte Ware wird mit Hilfe des 
Brettentzerrers vor dem Säumer vereinzelt. Ein 
Mitarbeiter sortiert zudem Ausschuss aus und 

1885 gegründet, blickt das Sägewerk auf eine lange Tradition in der Holz-
verarbeitung zurück. Seit 2016 leiten Friedrich und Sebastian Troeger  
als Inhaber die Geschicke des Unternehmens. 

Mit insgesamt 15 Mitarbeitern werden am Standort in Crinitzberg  
ca. 15.000 fm regionales Rundholz verarbeitet. Erzeugt werden alle  
üblichen Schnittholzprodukte, von Bauholz bis Verpackungsholz.

Um die Flexibilität zu erhöhen und die Terminsicherheit garantieren zu 
können, entschied man sich, das in die Jahre gekommene Nachschnitt-
gatter und den nicht mehr zeitgemäßen Handsäumer zu ersetzen. 

Die Entscheidung fiel erneut zugunsten einer automatischen Nach-
schnittsäge sowie eines automatischen Säumers auf H.I.T., nachdem 
bereits 2014 eine neue H.I.T. Boxensortierung installiert wurde.

Mehr Flexibilität mit der  
Nachschnittmaschine NSM  
und Besäumautomat ASM

Mit der Nachschnittsäge kann Bauholz mit einer 
Länge bis zu ca. 11 m erzeugt werden

Zuführung vom Gatter zur Nachschnittsäge; 
Hauptware wird nach rechts abgezogen

Vermessung und Durchlaufkappung vor dem automatischen Säumer

bestimmt, welche Hölzer stirnseitig oder auch 
mittig zu kappen sind. Mit der anschließenden 
Laservermessung im Querdurchlauf wird die 
Brettkontur ermittelt. Anhand der Daten und unter 
Berücksichtigung der im Programm hinterlegten 
Sortimente errechnet das Optimierprogramm das 
optimale Schnittbild. Dieses wird dem Mitarbeiter 
am Säumer gra�sch dargestellt, so dass dieser 
das Schnittbild bei Bedarf noch anpassen kann. 
Der Säumer arbeitet 3-stielig variabel für eine  
optimale Holzausnutzung. Im Spreißeltrenntrans-
port hinter dem Säumer können mittels eines 
Brettstoppers gewisse Breiten zurückgehalten 
werden, so dass nicht die gesamte Charge mit 
einem Mal in Richtung Sortierung abtransportiert 
wird. Mit einem Förderband werden die Hölzer 
in Längsrichtung zur bestehenden Quersortier-
anlage mit neun Boxen bzw. zu einem ebenfalls 
bestehenden Sonderabwurf gefördert.

Um auch weiterhin mit hoher Flexibilität punkten zu  
können, aber auch um die Einschnittleistung zu  

steigern, wurde beschlossen, neben dem bestehenden  
Sägewerk ein neues Werk zu errichten. In diesem wurde  
ebenfalls eine Gattersäge installiert. Teile der bestehen- 
den Mechanisierung aus dem alten Werk wurden  
wiedereingesetzt. Für den Nachschnitt und die Besäu-
mung entschied man sich für die kombinierte Nach-
schnittsäge KSM von H.I.T.

Der von H.I.T. gelieferte Anlagenteil beginnt mit der  
Übernahme der Hölzer nach dem kundenseitigen  

Brettentzerrer und endet mit der Übergabe der Hölzer  
nach dem Spreißelabscheider in Längsrichtung auf die 
kundenseitige Mechanisierung. 

Die Hölzer durchlaufen, vom Mitarbeiter begutachtet, 
die Laservermessung und Durchlaufkappung, bevor 
sie auf den Zentriertisch vor der Säge abgelegt wer-
den. Der Einschnitt erfolgt maximal 5-stielig variabel, 
die außerhalb des Spaltkeils liegende Ware wird über 
einen Rundlauf zurück zum Besäumen transportiert, an-
fallende Spreißel werden in die Entsorgung übergeben.

Das vom Vater des Inhabers Dietmar Greifensteiner im Jahr 1983 gegründete Unternehmen mit Sitz in 
A-Mariazell ist ein klassisches Gattersägewerk. Fünf Mitarbeiter verarbeiten hier ca. 12.000 fm Nadelrund-
holz. Dieses wird zu 50 % aus der näheren Umgebung bezogen, weitere 50 % werden im Ausland zugekauft.

Umzug ins neue Sägewerk mit neuer  
kombinierter Nachschnittsäge KSM200

Zentrier- und Ausrichttisch vor der KSM

Spreißelabscheider und Rücklauf zum Besäumen

Vermessung und Durchlaufkappung nach dem kundenseitigen Brettentzerrer

Spreißelabscheider mit Brettstopper nach dem Säumer
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Betriebsjubiläum
Für Ihre langjährige Treue möchten wir uns  
dieses Jahr bei unseren Mitarbeiter/Mit- 
arbeiterinnen für ihre langjährige Betriebs-
zugehörigkeit herzlich bedanken.

We say thank you
We say thank you
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IHRE ANSPRECHPARTNER BEI H.I.T.

IHRE ANSPRECH-
PARTNER IM  
SERVICEBEREICH

Planung und Vertrieb
Michael Puppe 
T +49 (0) 82 49/96 86-24
m.puppe@hit-maschinenbau.de

Planung und Vertrieb
Stefan Filser
T +49 (0) 82 49/96 86-21
s.�lser@hit-maschinenbau.de

Service Elektro
Michael Bertele 
T +49(0)82 49/96 86-38
m.bertele@hit-maschinenbau.de

Service Elektro
Thomas Trunzer
T +49 (0) 82 49/96 86-34
t.trunzer@hit-maschinenbau.de

Service Mechanisch
Bernhard Strobel 
T +49(0)82 49/96 86-39
b.strobel@hit-maschinenbau.de

Service Keilzinken- 
technik
Hendrik Natterer 

Service Keilzinken- 
technik
Benjamin Hornung
T +49 (0) 8282/603430-30
b.hornung@hit-keilzinkentechnik.de

Service Keilzinken- 
technik
Nikolaus Schaab 

Vertrieb Polen
mgr inż. Zbigniew Małachowski 
M	 +48 604/41 68 88 
z.malachowski@hit-maschinenbau.de

Vertrieb Schweiz
Markus Lanz 
T	 +41(0)6 29 6519 24 
M	 +41(0)7 92 64 11 45 
m.lanz-santusag@bluewin.ch

Vertrieb Deutschland / Benelux 
Tobias Bock 
M	 +49(0)170/5 43 76 41 
tobias.bock@holzindustrietechnik.com

Vertrieb Österreich / Südtirol /  
angrenzend Osteuropa 
Michael Ortner
T	 +43 (0) 72 63/8 83 69
M	 +43 (0) 6 64/73 38 37 17 
m.ortner@holzindustrietechnik.at

Kundenzeitschrift der Firma  
H.I.T. Maschinenbau GmbH + Co. KG 
Kapellenstraße 50 • 86833 Ettringen 
T +49(0)8249/9686-0 
F +49(0)8249/512

Verantwortlich: Franz Anton, Michaela Wöss 
Gestaltung: creative media service GmbH 
Au�age: 4.600 Exemplare, Druck 03/2021
Alle abgedruckten Daten sind nicht verbindlich.  
Maßgebend sind die spezi�schen Daten der 
Einzelanlage. ˜nderung und Irrtum vorbehalten.
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