
ib. Die Holzwerke Ladenburger zählen mit einem Einschnitt
von 1,1 Mio. Fm, etwa 900 000 m³ Fertigware und rund 800 Be-
schäftigten an vier Standorten – Aufhausen, Bopfingen, Ker-
kingen und Geithain (Sachsen) – zu den größeren holzverar-
beitenden Betrieben in Europa. Kunden sind u. a. Zimmerei-
und Handwerksbetriebe, Fertighaushersteller, Holzhändler,
Baugeschäfte, die Paletten- und Verpackungsindustrie. Im ei-
genen Sägewerk am Standort Kerkingen wird regionales Rund-
holz eingeschnitten und dann zu Produkten für die Bauindus-
trie verarbeitet. Die Produktpalette ist breit und reicht von der
einfachen Dachlatte bis hin zu verleimten Deckenelementen
und Elementen für Außenfassaden. Unter Regie von Dr. Chris-
toph Rettenmeier, Prokurist bei Ladenburger, wurde ein Inves-
titionsprojekt durchgeführt, zu dem auch der Bau eines neuen
Biomasse-Heizkraftwerks (HKW) und eines leistungsstarken
Pelletwerks gehörten. Die Inbetriebnahme beider Werke wurde
am 7. November gefeiert (HZ Nr. 46 vom 14. November 2025).

Ladenburger ist jetzt in der Lage, am Standort Kerkingen alles angelieferte Holz stofflich oder energetisch zu nutzen

Wertschöpfung bleibt nun vollständig im Haus

teffen Häußlein, Mitglied der Ge-
schäftsführung und zuständig für
den Bereich Sägewerk und Rund-

holz, erklärte am 7. November bei der
Feier zur Inbetriebnahme des neuen
Pelletwerks und der neuen KWK-Anla-
ge am Standort Kerkingen: „Am 15.
März 2021, also vor gut 4,5 Jahren, fand
die erste Präsentation der ,zentralen
Trocknung‘ in unserer Geschäftslei-
tungssitzung statt. Zuvor hatten wir uns
monatelang den Kopf darüber zerbro-
chen, wie man an den drei Standorten
um Bopfingen herum Abläufe optimie-
ren könnte. Holz wurde in der Vergan-
genheit bei zentralem Einschnitt in Ker-
kingen in dezentrale Trocknungen nach
Bopfingen und Aufhausen hin und her
gefahren. Nach vielen abendfüllenden
Diskussionen stand fest, dass wir nicht
nur in neue Trockenkammern investie-
ren, sondern neben der neuen Energie-
zentrale für die benötigte Wärme und
den Strom auch gleich eine Pelletierung
anschaffen wollen. Dadurch ist der
Kreislauf geschlossen. Alles, was an
Rohstoff ins Werk kommt, geht in ver-
edelter Form wieder raus. Somit bleibt
die Wertschöpfung im Haus. Nebenbei
haben wir das Verkehrsaufkommen
durch eingesparte Fahrten von Schnitt-
holz und Sägerestholz signifikant redu-
ziert.“ Die beschriebenen Aktivitäten
sind Teil eines Investitionspakets von
120 Mio. Euro.
Ziel des Gesamtkonzepts, das bei La-

denburger intern unter „Zentrale
Trocknung“ lief, war es, die CO2-neu-
trale Produktion am Standort Kerkin-

S
gen weit vor der gesetzlichen Vorgabe
zu erreichen. Weiter galt es, die folgen-
den zusätzlichen Zielvorgaben best-
möglich zu erfüllen:
ð mehr Unabhängigkeit bei der Strom-

beschaffung,
ð Wertschöpfung innerhalb des Unter-

nehmens zu steigern sowie
ð innerbetriebliche Frachten einzuspa-

ren bzw. bestehende Warenströme zu
optimieren.
Infolgedessen wurde in die folgenden

Konzept-Bausteine investiert: Biomas-
se-Heizkraftwerk zur Erzeugung von re-
generativem Strom, Erweiterung der
Schnittholz-Trocknungskapazität so-
wie die Weiterveredelung der Sägerest-
hölzer zu Holzpellets. Zu den ersten
Maßnahmen des Investionspakets ge-
hörte die Umgestaltung des Rundholz-
Lagerplatzes. Das Projekt beinhaltet
auch als Ersatzbeschaffung den Neubau
eines Hobelwerks. Anfang November
konnte man bereits erkennen, wie die-
ses auf dem Gelände, auf dem auch das
Pelletwerk gebaut wurde, in den Him-
mel wuchs.
Ausgangspunkt für den energetischen

Teil des Projektes war die Erweiterung
der Trocknungskapazitäten im Werk
Kerkingen, die eigentliche „zentrale
Trocknung“. Für den Holzindustriebe-
trieb brachte dies Verbesserungen in in-
nerbetrieblichen Abläufen, für den Lie-
feranten der Kanaltrockner, Mühlböck
Holztrocknungsanlagen aus Eber-
schwang (Österreich), das bis dahin
„größte Projekt seiner Unternehmens-
geschichte“. Der Ausbau mit fünf Ka-

naltrocknern des Typs „Dynamic 1306
Pro“ erfolgte in zwei Stufen. Dabei be-
stand die Herausforderung darin, die
Trockner ohne Beeinträchtigung des
laufenden Säge-
werkbetriebs zu
montieren, was ei-
ne gute Organisati-
on voraussetzte.
Weiter berichtete
Mühlböck: „Au-
ßerdem ist gerade
bei der Fassaden-
produktion der
Qualitätsanspruch
sehr hoch, weshalb
beim Kunden La-
denburger pneu-
matische Stapelbe-
schwerungen ein-
gesetzt wurden,
welche Verdre-
hungen und Aus-
schussware auf ein
Minimum reduzie-
ren.“
Eine Premiere

gab es laut Mühl-
böck bei diesem
Projekt für den
Quershuttle und

das Rücktransportsystem der fertigen
Ware: „Diese zwei Systeme bringen für
den Kunden einen enormen logisti-
schen Vorteil. Zum einen, weil die lee-

ren Wägen wieder automatisch zum Be-
schickungsanfang befördert werden,

Die energetischen Grundlagen für die Trocknung und das Pelletwerk liefert das neue Heizkraftwerk aus anfallender Rinde.
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Die Turbine mit Generator erzeugt bis zu 9 MW Strom. 

Die KWK-Anlage mit 33,6 MW Feuerungswärmeleistung
wurde von Urbas geliefert.

Eine der ersten Maßnahmen in dem
Gesamtprojekt war der Bau der Kanal-
trockner am Standort Kerkingen. 
                                               Fotos: Mühlböck
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Technische Ausrüster des neuen Heizkraft-
und Pelletwerkes der Holzwerke Ladenburger
empfehlen sich unseren Lesern



Wertschöpfung bleibt nun vollständig im Haus
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und zum anderen, weil sie eine weitere
Lagerfläche für die Fertigware, zusätz-
lich zum Pufferplatz, bieten. Der Stap-
lerverkehr wird aufgrund dieser innova-
tiven Technologien reduziert, was auch
einen geringeren Personalaufwand be-
deutet. Die Pufferzeit pro Anlage beträgt
45 Stunden, das heißt, eine fortlaufende
Produktion über das Wochenende stellt
kein Hindernis mehr dar.“
Die Trocknung für sämtliche in den

anderen Werken benötigten Produkte
erfolgt nun in Kerkingen und innerbe-
triebliche Fahrten werden reduziert.

Mit dem Ausbau der Trockenkapazi-
tät und dem Bau eines Pelletwerks an
diesem Standort – am Standort Bopfin-
gen werden bereits jährlich bis zu
40 000 t Pellets erzeugt, und das soll
auch so bleiben – erhöhte sich auch der
Wärmebedarf. Das 2014 in Betrieb ge-
nommene HKW von Urbas Maschinen-
fabrik GmbH, Völkermarkt (Öster-
reich), reichte dafür nicht mehr aus. So
wurde Urbas mit dem Bau einer neuen
KWK-Anlage beauftragt, die im Früh-
jahr 2025 in Betrieb ging. Die KWK-An-
lage hat eine Brennstoffwärmeleistung

von 33,6 MW. Ihre Dampfleistung be-
trägt bis zu 35 t/h Hochdruckdampf.
Mit dem erzeugten Strom wird vorran-
gig die werkseigene Produktion ver-
sorgt. Doch das Sägewerk und die
Holzverarbeitung werden, im Gegen-
satz zu den Trocknern, die dauerhaft
Wärme benötigen, nur in der Woche be-
trieben, sodass das Verhältnis von be-
nötigter Wärme und Strom variiert.
Dies ist auch saisonal der Fall. Das
kann durch unterschiedliche Abnah-
men der Dampfturbine (Hersteller
TGM) ausgeglichen werden. Sie hat ei-
ne maximale Leistung von 9,1 MWel,
was dem Strombedarf von etwa 13 000
Haushalten entspricht. Bei höherem

Wärmebedarf im
Betrieb kann die
Leistung auf etwa
7 MWel sinken. Ein
Teil des überschüs-
sigen Stroms wird
in das öffentliche
Netz eingespeist,
dabei ist jedoch
aktuell der Anteil
auf 40 % begrenzt.
Verwertet wird die
in der Produktion
anfallende Rinde,
entsprechend dicht

steht das HKW auch an der Entrindung.
Hinzu kommen nicht anders nutzbare
Holzreste. Bei Volllast beträgt der
Brennstoffbedarf 326 t (1020 SRm) pro
Tag. Das Handling erfolgt mit Frontla-
dern. Ladenburger hat zwei neue Ma-
schinen gekauft – mit Elektroantrieb.
Bisher musste ein Großteil der anfal-

lenden Späne und Hackschnitzel ver-
kauft werden, weil es an eigenen Ver-
wertungsmöglichkeiten fehlte. Das soll
mit dem neuen Pelletwerk der Vergan-
genheit angehören. Mit dessen Bau
wurde Rudnick und Enners beauftragt.
Das Unternehmen aus Alpenrod hatte
bereits die Sägewerksentsorgungstech-
nik für den Standort geliefert.
Besonders ist zunächst ein mehr als

700 m langes Rohrgurtfördersystem
(Rudnik und Enners), der über sechs
Teilabschnitte das Restmaterial online
aus dem Sägewerk zu zwei 33 m hohen
Nassspansilos (Fassungsvermögen etwa
4 000 m³ pro Silo; bei einem Füllgrad
von etwa 80 %) im Pelletwerk liefert.
Dieses wurde auf dem Nachbargrund-
stück des Sägewerks errichtet. Die ma-
ximale Leistung dieser Transportein-
richtung beträgt 550 SRm pro Stunde.
Sie erspart dem Unternehmen den auf-
wendigen Transport per Lader.
Vor der Nassvermahlung wird das

Material gesichtet. Übergrößen kom-

men in einen Bunker und gehen von
dort in die Verbrennung. Die mittlere
Fraktion wird in einer Hammermühle
von Rudnick und Enners auf eine ein-
heitliche, für den Bandtrockner ideale
Größe gebracht und dann in einem

Das Material kommt online aus dem Sägewerk über 700 m lange Rohrgurtförde-
rer und wird zunächst in einem von zwei Nassspänesilos gelagert, links daneben
ein Trockenspansilo, daneben die Pelletproduktion und drei Pelletsilos.

Nach der Sichtung erfolgt eine Nass-
vermahlung.
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Pelletwerk in der Bauphase, dahinter (links) das neue Holz-Heizkraftwerk Fotos: Ißleib (13), Ladenburger (2)

Der Durchlauf der Späne durch den Bandtrockner dauert etwa 15 bis 30 Minuten.

Aus dem Reifebehälter werden die drei
Pelletpressen versorgt.Hammermühle für die Trockenvermahlung
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Vorlagebehälter vor dem Bandtrockner
zwischengelagert. Feines Material
(hauptsächlich Sägespäne) muss nicht
zerkleinert werden und wandert direkt
in den Vorlagebehälter vor dem Band-
trockner. Die Hammermühle hat eine
Kapazität von etwa 18 tatro pro Stunde.
Sie arbeitet ohne Absaugung und ist mit
einer lastabhängigen Motorsteuerung
ausgerüstet.
Der Bandtrockner stammt von der

Stela Laxhuber GmbH, Massing. Es
handelt sich um einen Trockner mit der
patentierten „Recudry“-Technologie,
also mit Wärmerückgewinnung, da von
Ladenburger eine besonders energieef-
fiziente Trocknung gefordert wurde. Bei
der „Recudry“-Technologie erfolgt die
Teilung in zwei Trocknungsbereiche:
Kondensationsmodule und Recu-Mo-
dule. Im Kondensationsmodul erfolgt
die Nutzung der überwiegend latenten
Energie aus der ausgetriebenen Feuchte
zur Vorwärmung der Frischluft. Durch
diese Wärmerückgewinnung sind laut
Hersteller Energieeinsparungen von 35
bis 55 % möglich, abhängig von der ein-
gesetzten Trocknungsfläche. Zudem
verringern sich die Abluftströme und
Emissionen. Im Recu-Modul erfolgt ei-
ne optimale Aufsättigung der Trock-
nungsluft durch Zirkulation und Wie-
deraufheizen. Die Nutzung dieser ener-
giereichen Luft erfolgt im Kondensati-
onsmodul.
Der Trockner vom Modell „1/6200-

60“ ist darauf ausgelegt, bis zu 29,5 t Sä-
gespäne pro Stunde von 45 % auf etwa
10 % Feuchte zu bringen. Die Wasser-
verdampfung, ein Maß für die Trocken-
kapazität, beträgt 11,5 t/h; der Energie-
bedarf etwa 8 MW. Diese wird in Form
von Warmwasser mit 90°C zugeführt.
Die aktive Trocknungsfläche ist 60 m
lang und 6,2 m breit. Die Trocknungs-
temperatur liegt bei etwa 82°C. Der
Spanteppich wird etwa 12 cm hoch auf-
gestreut. Die Verweildauer hängt ab
von der Eingangsfeuchte und dem
Durchsatz, beläuft sich aber auf etwa 15
bis 30 Minuten.
Eine besondere Herausforderung des

Projektes lag laut Stela in der großen
Fortlufthöhe, die die Genehmigung for-
derte. So wurden 34 m hohe Kamine ge-
baut. Außerdem sei das Platzangebot
vor Ort sehr begrenzt gewesen, was da-
zu führte, dass die Umluft- und „Re-
cu“-Technik stark komprimiert werden
musste. Dies habe viele kundenspezifi-
sche Anpassungen erfordert.
Die getrockneten Späne werden in ei-

nem Silo zwischengelagert, das etwa
4 000 m³ fasst (bei einem Füllgrad von
etwa 80 %). Von hier aus werden sie in
die eigentliche Pelletproduktion geför-
dert. Insgesamt wirkt die Pelletieranla-
ge, gemessen an ihrer hohen Leistungs-
fähigkeit, sehr kompakt. Der Pelletie-
rung vorgeschaltet ist eine Trocken-
span-Hammermühle (Rudnick und En-
ners), die die getrockneten Späne auf ei-
ne für die Pelletierung ideale Korngröße
bringt. Die Späne werden befeuchtet,
um ihre Feuchte zwischen 10 und 11 %
zu homogenisieren und mit Stärke ver-
setzt, die neben dem holzeigenen
Lignin als zusätzliches Bindemittel
dient. Vom Reifebehälter aus werden
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Wertschöpfung bleibt
nun vollständig im Haus

die Späne einer von drei Pelletpressen
zugeführt. Dabei handelt es sich um
Pressen des Typs „R+E PM 7“  von Rud-
nick und Enners. Sie haben jeweils eine
Leistung von 7 t, sodass die maximale
Stundenleistung der Anlage bei 21 t
liegt. In den unmittelbar unter den Pel-
letpressen angeordneten Horizontal-
kühlern werden die Pellets gekühlt.
Diese hat Rudnick und Enners so ge-
staltet, dass sie die Pellets besonders
schonend kühlen und gleichzeitig we-
nig nachtrocknen. Nach der Abkühlung
werden Feinanteile abgesiebt.
Die Lagerung der fertigen Pellets er-

folgt in einem von drei Silos mit je
13 500 t Fassungsvermögen. Diese sind
28,75 m hoch und haben einen Durch-
messer von 20,0 m. Arbeitet die Pelletie-
rung unter Volllast, füllt sich solch ein
Silo innerhalb von 14 Produktionstagen
komplett.
Für lose Pellets stehen zwei Verlade-

stationen zur Verfügung. Jede hat ein ei-
genes Hochleistungs-Vibrationssieb mit
nachgeschalteter Windsichtung (Rud-
nick und Enners). Darüber hinaus wur-
de für jede Station ein eigenes verfahr-
bares Verladeband vorgesehen. Hier-
durch kann der LKW bei der Beladung
in seiner Position verbleiben, das ver-
fahrbare Band übernimmt die Befüllung
der unterschiedlichen Silo-Domdeckel
bzw. Befüllpositionen. Die Förderleis-
tung liegt bei je 150 t pro Stunde, sodass
ein LKW innerhalb von 20 Minuten be-
laden ist.
Die Verladestationen, aber auch die

Siebstationen, Kühler und die Trocken-

Hammermühle werden mit einer Grup-
penabsaugung „Sepas Plus“ von
Scheuch Ligno abgesaugt. Das Unter-
nehmen aus Mehrnbach (Österreich)

hat auch die Zellradschleusen sowie die
Kamine einschließlich Fortluftfilter für
den Bandtrockner geliefert. Das Filter-
gehäuse der Gruppenabsaugung wurde

speziell isoliert und erhielt zusätzliche
Schalldämmung.
Die Produktionskapazität der Anlage

beläuft sich auf 160 000 t Pellets pro Jahr
(Drei-Schicht-Betrieb). Für dieses Jahr
ist eine Produktion von 100 000 t ge-
plant (Zwei-Schicht-Betrieb). Hinzu
kommt die bereits installierte Pellet-Pro-
duktion in Bopfingen von 40 000 t/a, die
weiter laufen soll. Das Produktionsge-
bäude in Kerkingen ist zudem so ge-
plant, dass eine spätere Produktionser-
weiterung möglich wäre.
Zur Vermarktung ihrer Pellets und

Briketts (diese werden in Bopfingen er-
zeugt) haben die Holzwerke Ladenbur-
ger die Marke „NaPur“ gegründet. Diese
soll für hochwertige Holzbrennstoffe
stehen, die aus Nebenprodukten der ei-
genen Holzverarbeitung stammen. So
könne man die Qualität selbst gewähr-
leisten. Regionale Händler beliefern mit
den Pellets den Ostalbkreis und das re-
gionale Umland in Baden-Württemberg
und Bayern. Auch dadurch entfallen
lange Fahrwege.

Trotz ihrer Leistungsfähigkeit von bis zu 160 000 t/a ist die Pelletieranlage von Rudnick und Enners sehr kompakt.

Je Silo können bis zu 13 500 t Pellets gelagert werden.
Die Beladung eines Lastzuges mit losen Pellets dauert etwa
20 Minuten. Gleichzeitig können zwei Lkw beladen werden.

Jede der Pelletpressen hat eine Leistung von bis zu 7 t/h. Pellets nach Verlassen der Kühler unter den Pressen

Die Absaugung in der Pelletproduktion
und der Verladestation stammt von
Scheuch Ligno.


