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ibro mit seinen gut
10 000 Einwohnern ist ei-
ne sehr überschaubare

Gemeinde im Süden Schwe-
dens. In waldreicher Land-
schaft liegt sie zwischen den
beiden großen Seen des Lan-
des, Vänern und Vättern, und
das 200 km westlich gelege-
ne Göteborg erreicht man auf
Straßen, deren geringe Ver-
kehrsdichte den Mitteleuro-
päer aufatmen lässt. Trotz sei-
ner geringen Größe ist der
Ort ein Zentrum schwedi-
scher Möbelproduktion, im-
merhin sind 80 der hier an-
sässigen Unternehmen in
diesem Sektor tätig. Unter
ihnen macht die Swedwood
Tibro AB mit 250 Mitarbei-
tern und einer Produktions-
fläche von 35 000 m² das
größte Werk aus. Wie alle
Werke von Swedwood ant-

T wortet auch Swedwood-Tibro
auf die steigende Nachfrage
der Konzernmutter Ikea mit
verstärkter Automatisierung.
Diese lässt sich gut ablesen
an der neuen Möbelfurnier-
presse, die seit August 2007
in Betrieb ist und von dem
Schwarzwälder Anlagen- und
Systemlieferanten Bürkle aus
Freudenstadt geliefert wurde.
Konnten in dem schwedi-
schen Werk vor dieser Zeit
pro Woche etwa 41000 m²
Spanplatte beidseitig furniert
bzw. beschichtet werden, so
sind es heute etwa 70 000
m². Aufs Jahr gerechnet sum-
miert sich die Fläche furnier-
ter Platten auf 3,15 Mio. m²,
was etwa 480 Fußballfeldern
entspricht. Zu dieser hohen 
Leistung der neuen Bürkle-
Anlage führen auch zwei
technische Innovationen:

Zum einen können bis zu
vier Furnierblätter gleichzei-
tig und vollautomatisch sepa-
riert werden („Vier auf einen
Streich“), zum anderen wer-
den diese positionsgenau
ausgerichtet und auf der Trä-
gerplatte abgelegt.

Konkurrenz von
Werken in Osteuropa

Heute konkurriert die Pro-
duktion im schwedischen
Tibro vor allem mit den an-
deren 36 Swedwood-Stand-
orten, allen voran die Werke
in Polen, Russland und der
Slowakei, wo die Löhne im-
mer noch bei einem Drittel
der schwedischen liegen.
„Wir müssen aufpassen, dass
wir da auf Dauer mithalten
können“, meint Jonas Ny-
ström, Produktionsverant-

wortlicher für die Flächen-
furnierung bei Swedwood-
Tibro. „Vor allem die Berei-
che ‚Furnierpresse’ und ‚Ver-
packung’ waren bis vor kur-
zem die Engpässe unserer
Produktion. Mit der neuen
Bürkle-Presse, die etwa 40 %
der gesamten Pressenkapazi-
tät ausmacht, ist der Engpass
für die Furniere jetzt beho-
ben.“
In Tibro werden u. a. Korpus-
teile für die Ikea-Kommode
„Malm“ aus der gleichnami-
gen Schlafzimmerserie gefer-
tigt. Die Hauptteile der Kom-
mode bestehen aus Spanplat-
te, außen mit Birke oder Ei-
che furniert, innen mit Aus-
gleichspapier samt entspre-
chendem Dekor beschichtet.
Die Kommode mit ihren drei
Schubladen ist in klar la-
ckierter Birke zu haben oder

Eine möglichst genaue
Platzierung der Furniere
auf der Trägerplatte
verringert überstehende
Abfälle (Fotos:
Stephan Klein)

Furnier-Viertakter
Bürkle-Furnierpresse erhöht
Taktzahl bei Swedwood-Tibro



größer. Diesem Problem sei
man mit einem Heer von
kleineren Saugnäpfen begeg-
net, deren genaue Funktions-
weise jedoch Betriebsge-
heimnis sei. Neben Spanplat-
ten könnten auch MDF-Plat-
ten in der Durchlaufpressan-
lage beschichtet werden, was
jedoch bei Tibro derzeit nicht
der Fall ist. Bedient wird die
Anlage von zwei Mitarbei-
tern pro Schicht: Ein Maschi-
nenführer sowie ein Mitar-
beiter, der die Platten und
Furniere bereit stellt sowie
die Qualitätskontrollen
durchführt.

Durchlaufpressanlage
im Detail

Folgende Details beschreiben
die Kurztakt-Durchlaufpress-
anlage von Bürkle:
Eine Stapelrollenbahn mit 
einer Transportbreite von
1400 mm stellt bis zu vier
Werkstückstapel (Spanplat-
ten) vor der Beschickung be-
reit. Die Trägerplatten wer-
den von einer Ausrichtrollen-
bahn mit schräg angeordne-
ten Transportrollen positio-
niert. Eine Bürstmaschine rei-
nigt und entstaubt die planen
Werkstückoberflächen. Da-
bei sorgen Hochgeschwin-

digkeitsdüsen für eine hohe
Absaugleistung. Der Leimauf-
trag erfolgt ein- oder beidsei-
tig mit Harnstoffleim. Da-
nach werden die Werkstücke
mit einer Leistung von bis zu
10 Takten/min auf das untere
Furnier gelegt. Dazu dient ei-
ne Klammereinrichtung mit
pneumatischen Kurzhubzy-
lindern, welche helfen, die
Furnierüberstände zu mini-
mieren.
Zum Ausrichten der Furnier-
stapel in Längs- und Quer-
richtung dienen steckbare
Positionierhilfen. Die Positio-
nierhilfen müssen entspre-
chend der fixen Positionen
(bzw. der Chargengröße 1, 2,
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Blick auf die
Bürkle-Möbel-
furnierpresse

mit pigmentierten und ent-
sprechend dunklen Eichen-
oberflächen, die mit einem
UV-härtenden Lack endbe-
handelt werden. Die Lackie-
rung erfolgt ebenfalls auf
Bürkle-Anlagen. Aber auch
Schreibtische mit furnierter
Oberfläche werden bei
Swedwood-Tibro komplett
gefertigt, verpackt und an die
einzelnen Ikea-Möbelhäuser
geliefert.
Das Holz der Birkenfurniere
stammt aus Finnland, wird
im slowakischen Swedwood-
Werk Majcichov geschält
und landet schließlich in
Schweden. Der Ursprung
und die Verarbeitung der Ei-

chenfurniere ist im gesamten
osteuropäischen Raum zu
finden. Die Spanplatten kom-
men größtenteils aus dem
Swedwood-Werk Hultsfred in
Südschweden, kleinere Men-
gen zudem aus Norwegen.
Im Werk Tibro werden jähr-
lich etwa 55 Mio. û umge-
setzt.

Hoher Grad
der Automatisierung

Beim Gang durch die Pro-
duktion fällt die hohe Anzahl
von Robotern auf, die vor 
allem für die Rundung von
Plattenkanten sowie der Boh-
rung von Beschlags- und Ver-

bindungslöchern zuständig
sind und die Werkstücke mit
einer Toleranz unter 0,5 mm
manipulieren. Auch hier wird
der hohe Automatisierungs-
grad in vielen Bereichen des
Werks sichtbar.
Die neue Möbelfurnierpresse
wird seit September 2007 in
drei Schichten rund um die
Uhr gefahren. Klaus Dölker,
Produktmanager bei Bürkle,
kennt das Werk Tibro seit
vielen Jahren. „Die meisten
der zuvor bei Tibro einge-
setzten Verfahren der Furnier-
beschichtung waren ange-
wiesen auf die manuelle Se-
parierung und Auflegung der
einzelnen Furnierblätter. Dies

ist auf die Jahre gesehen eine
hohe körperliche Belastung
für die Beschäftigten.“ Auf
Dauer werden diese Jobs nun
ersetzt werden durch Posten
als Maschinenführer, wie die
neue vollautomatische Anla-
ge zeige.
Problematisch bei der auto-
matischen Furniervereinze-
lung sei vor allem deren ge-
wellte Form, die sich oben-
drein von Furnier zu Furnier
individuell unterscheidet, so
Dölker. Die unterschiedli-
chen Holzarten wie Eiche
oder Birke, aber auch die
Dekorpapiere machen die
Herausforderung ihrer ma-
schinellen Handhabung noch

Bereitstellung der Furnierblätter, zumeist aus Eiche oder Birke

Vor der Presse: Belege-
und Sammelband mit
Sprüheinrichtung

Nach dem Verlassen der
hydraulischen Kurztakt-
presse mit einer Gesamt-
taktzeit von etwa 65 sec.
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ie Drucktechnik konnte der Holz be-
und verarbeitenden Industrie in jüngs-
ter Zeit entscheidende Impulse geben.

Mit den aktuellen Technologien des indirek-
ten Tiefdruckes hält das Bedrucken von Mö-
belrückwänden, aber auch Laminatbodenpa-
neelen auf breiter Front Einzug in die euro-
päische Holzindustrie. Auf der diesjährigen
„Ligna“ in Hannover konnte sich das Fach-
publikum einen persönlichen Eindruck von
der Leistungsfähigkeit moderner Drucktech-
nologie auf Holz- und Holzwerkstoffoberflä-
chen verschaffen. Auch für die Furnierindust-
rie ist das Thema interessant. Die Idee, Mas-
senfurniere optisch aufzuwerten, ist nicht neu
(siehe u. a. Furnier-Magazin 2004, Seiten
81–85, BHF-Verfahren). Neu ist aber der Ein-
satz der Digitaldruck-Technik. Hier zeigte der
Freudenstädter Maschinen- und Anlagenbau-
er Bürkle zusammen mit dem Kooperations-
partner Durst, Brixen, auf der Messe weltweit

D

Zebrano-Digital –
Digitaldrucktechnik für die
Furnierveredelung

3 oder 4) manuell gesteckt
werden. Dies bedeutet, dass
bis zu vier Furnierblätter
gleichzeitig manipuliert wer-
den können. Die Bereitstel-
lung der Furniere erfolgt an-
schließend auf einem Sche-
renhubtisch, welcher für das
Höhenniveau vor dem Sepa-
rieren zuständig ist.
Die eigentliche Separierleiste
ist mit einzelnen Vakuumsau-
gern ausgerüstet, welche
zusätzlich einzeln heb- und
senkbar sind, um Stapeltole-
ranzen ausgleichen zu kön-
nen. Von der Separierleiste
werden die Furnierblätter
von einer weiteren Vakuum-
leiste übernommen und für
den Ausrichtvorgang bereit-
gestellt. Das Ausrichten er-
folgt durch einen verschieb-
baren Tisch mit X- und
Y-Achse, welcher die auflie-
genden Furnierblätter gegen
feste Anschlagbolzen aus-
richtet.
Von dieser Station aus über-
nimmt eine Vakuumtraverse
die Furniere und legt diese
auf das Belegeband. Eine
Klammertraverse legt danach
die doppelseitig beleimten
Trägerplatten auf die vorge-
legten Furniere. Die Deckfur-
niere werden in einer weite-
ren nachfolgenden Station
aufgelegt. Anschließend er-
folgt das Aufsammeln der
einzelnen Chargen bevor der
Eintransport in die Presse er-
folgt.

Vor der Presse werden die
Furniere befeuchtet, um ein
Hochwölben zu vermeiden.
Bei der Presse selbst handelt
es sich um eine hydraulische
Kurztaktpresse mit einer Ge-
samttaktzeit von etwa 65 sec.
Die Oberkolbenpresse in
Rahmenbauweise ist mit
Heißwasser beheizt, obere
und untere Heizplatte sind
separat beheizbar. Die Heiz-
plattenabmessung beträgt
2 900 × 7 000 mm bei einer
Presstemperatur von etwa
100 °C und einem spezifi-
schen Druck von 60 N/cm².
Den Lieferumfang der von
Bürkle gelieferten und instal-
lierten Möbelfurnierpresse
rundet eine separate Säge-
einheit ab, auf der die fur-
nierten Platten nach Bedarf
durch eine oder zwei parallel
angeordnete Kreissägen fah-
ren. Diese Sägeeinheit erhöht
die Kapazität der gesamten
Furnieranlage deutlich, weil
im Vorfeld auf der Presse grö-
ßere Plattenformate bzw. Fur-
nierblätter gefahren werden
können.
Am Ende kann festgehalten
werden: Auch mit Blick auf
die neue Furnierpresse
wächst im Werk Swedwood-
Tibro die Zuversicht, dass
man auch künftig mit der ost-
europäischen Konkurrenz
Schritt halten kann.

Dipl.-Holzwirt
Stephan Klein, Bonn 

Wie an allen anderen 36 Swedwood-Standorten wird auch in
Tibro ausschließlich für die Konzernmutter Ikea produziert

Blick in
das neue
Innovati-
onszent-
rum: links
die „Dru-
ma M“,
rechts der
Digital-
druck
(Fotos:
Koch)

erstmalig eine Single-Pass-Digitaldruckanla-
ge. Die Digitaldruck-Technik ermöglicht da-
bei individuelle Oberflächenveredelungen für
alle Werkstücke, die aus furnierten oder mit
Druckbasis vorbeschichteten MDF-, HDF-
und Spanplatten produziert werden. Ein-
drucksvoll wurde per Live-Vorführung die
Verwandlung einer Furnier-Industrie-Qualität
(Esche) in ein Furnier mit edler Palisander-
Optik demonstriert. Die Holzstruktur und
-haptik gemeinsam mit dem Tropenholz-Look
wirken authentisch und sehr hochwertig.

Neues Innovationszentrum
für Drucktechnologie

Bei der neuen Digitaldruckanlage werden, je
nach Kundenanforderung, die seit Jahrzehn-
ten bewährten Bürkle-Walzmaschinen, Dü-
sen-Trockenkanäle, UV-Anlagen und Hand-
lingselemente mit einer Durst-Digitaldruck-
maschine „Rho SP 60“ kombiniert. Werkstü-
cke mit einer maximalen Breite von aktuell
630 mm können bei einer Vorschubge-
schwindigkeit von bis zu 30 m/min und einer
Auflösung von 460 dpi absolut fotorealistisch
bedruckt werden. Weitere Vorteile des Digi-
taldruckverfahrens sind deutlich reduzierte


