Quelle: "Holz-Zentralblatt"

Seite 254 - Nummer 15 - Holz-Zentralblatt

Besaumung

Freitag, 16. April 2021

Hohe Ausbeute, Produktivitit und Zuverlassigkeit

Holzindustrie Losheim (Hilo) ersetzt Siumer nach 28 Jahren durch EWD-Hochleistungsbesdumer »Optidrive «

jh. Mit seiner Leistung von 28 Takten
pro Minute war der Besiumer bei der
Hilo Holz GmbH & Co. KG in Los-
heim (Eifel) mittlerweile zum Fla-
schenhals geworden. Vergangenen
Dezember wurde er in einem ersten
Schritt zur Optimierung der Sigelinie
durch einen ,Optidrive“-Besdumer
von EWD ersetzt, der mit den wiihrend
des Schnitts verschieb- und schwenk-
baren Kreissiagen nicht nur eine héhe-
re Leistung, sondern auch eine bessere
Ausbeute ermoglicht.

Der 1992 gegriindete Familienbetrieb
wird von Thomas Perings geleitet. Das
Sagewerk schneidet rund 220000 Fm
im Jahr ein, vorwiegend Fichte, dane-
ben auch Douglasie und einen Mix der
anderen in der Region verfiigbaren Na-
delhdlzer fiir Verpackungshélzer. Das
Rundholz wird als Langholz und in Ab-
schnitten eingekauft, der Einschnitt er-
folgt in Lingen bis 5,1 m und Durch-
messern bis 55 cm. Das Unternehmen
beschiftigt 45 Mitarbeiter und produ-
ziert im Sagewerk - einer Spaner-Kreis-
siéigen-Kombination - im Ein-Schicht-
betrieb.

Neben kammergetrocknetem Schnitt-
holz und iiberwiegend frisch abverkauf-
ter Schnittware fiir die Paletten- und
Verpackungsherstellung  bietet Hilo
auch Hobelware in zahlreichen Profil-
formen und imprignierte Ware an,
Wichtige Abnehmer sind fiir das Unter-
nehmen Verpacker und Palettenherstel-
ler, der Gartenbau und in wachsendem
MaR auch Leimholzproduzenten.

Erfolgreiche Zusammenarbeit

Fiir den Hilo-Geschiftsfiihrer zahlten
bei der Investitionsentscheidung mit
Blick auf die Zukunft des Werkes eine
moglichst hohe Ausbeute, die Produkti-
vitit und die Zuverlissigkeit der Anla-
ge, denn eines ist fiir ihn ganz klar: ,Wir
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te Hilo den neuen Sdumer Ende De-
zember nach insgesamt drei Wochen
Produktionsstillstand in Betrieb neh-
men.

Der neue EWD-Sdumer - Modell
.Optidrive TAE* - lduft seitdem pro-
blemlos mit der, derzeit noch durch den
nachfolgenden Trimmer begrenzten,
maximal maoglichen Leistung von rund
30 Takten pro Minute. Dazu ist der Vor-
schub aktuell noch auf 200 m/min ge-
drosselt. Dennoch hat sich die Ein-
schnittleistung bereits jetzt durch den
neuen Sdumer erhoht. Im Sommer wird
dann nach einer zweiten Umbauphase
der Trimmer hinter dem Sdumer entfal-
len, so dass der Saumer im Endausbau
mit einem Vorschub bis zu 420 m/min
betrieben werden kann, was abhiingig
von Brettbreiten und -lingen 50 bis 55
Brettern pro Minute entspricht.

»Shifting” verbessert Ausbeute

Der ,,Optidrive“-Saumer ist vor allem
wegen der withrend des Besaumschnitts
verfahrbaren und schwenkbaren Kreis-
siigen eine Besonderheit: In dem als
..Shifting” oder diagonales Besdumen
bezeichneten Vorgang werden die
Kreissiigen withrend des Schnitts bis zu
mehreren Millimetern pro laufendem
Meter quer zur Vorschubrichtung ver-
fahren, wohlgemerkt bei einem Vor-
schub bis zu 7 m pro Sekunde. So kann
insbesondere bei unregelmifger Brett-
kontur die Ausbeute erhoht werden.
Nach Erfahrungen von EWD mit den
bereits installierten Anlagen ist abhiin-
gig von den zu erzeugenden Produkten
und der Rohware eine Steigerung der
Ausbeute in der GroRenordnung bis
2% moglich.

Durch das seitliche Verfahren der Si-
gen wihrend des Schnitts werden aller-
dings Querkriifte auf die Kreisséigebliit-
ter ausgeiibt. Je dicker das Holz, umso
hoher sind dabei die auftretenden Kréf-

Matthias Koch (EWD), verantwortlich fiir die Planung und Umsetzung des Pro-
jekts, und die beiden Eigentiimer Pascal und Thomas Perings (von links). Nicht auf
dem Foto ist Hilo-Produktionsleiter Rouven Schmaus.

miissen uns als Unternehmen weiter-
entwickeln.” Dazu hatte man vor mehr
als zehn Jahren bereits die Spanerlinie
teilweise erncuert. Vor rund eineinhalb
Jahren begann man dann zusammen
mit der Esterer WD GmbH (EWD), Al-
totting, den Ersatz des 1993 ebenfalls
von EWD gelieferten ,Optimes*“-Séu-
mers zu planen. Der Sdumer war mitt-
lerweile mit seiner Leistung von 28 Tak-
ten pro Minute zum Engpass in der Sé-
gelinie geworden. Klar war, dass die
neue Anlage am selben Platz wie der
Vorginger stehen sollte und der Pro-
duktionsausfall durch den Umbau wei-
testmoglich begrenzt werden musste.
Letzteres hat man in enger Zusam-
menarbeit mit dem Hersteller, die von
den Briidern Thomas und Pascal Pe-
rings sehr gelobt wird, dann auch er-
reicht: Anfang Dezember letzten Jahres
haben Hilo-Mitarbeiter mit Unterstiit-
zung eines EWD-Technikers den alten
Saumer ausgebaut und ohne jede Ver-
zogerung wurde dann die neue Anlage
Stiick fiir Stiick und jeweils just-in-time
ins Werk geliefert und eingebaut. Das
Hallendach, das dafiir gedffnet wurde,
konnte noch rechtzeitig vor dem Win-
tereinbruch wieder geschlossen werden
und ohne, dass iiber Weihnachten an
der Installation gearbeitet wurde, konn-

te. Aktuell fallen bei Hilo in der Seiten-
ware vorwiegend Brettstirken von 17
bis 22 mm an. Mittelfristig sind auch
Brettstirken bis 55 mm geplant. Durch
das Schwenken in der horizontalen
Ebene - nicht nur der Sigeblitter son-
dern der gesamten, schwenkbar gelager-
ten Maschineneinheit - werden diese
Querkrifte auch bei groReren Brettdi-
cken vermieden.

Integriertes  Microtec-MeRsystem  fiir
die Vermessung im Langsdurchlauf

Ubersicht iiber die im Dezember installierte , Optidrive”

-Besdumanlage: Von rechts erfolgt die Zufuhr der Seitenware aus
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dem Vorschnitt der Spanerlinie iiber die Entzerrer auf den Querférderer vor dem gekapselten Bedienstand. Nach der stirnsei-
tigen Kappung und der Vermessung im Querdurchlauf erfolgt die Ausrichtung des Brettes vor der zweiten Vermessung im
Langsdurchlauf. Dahinter die geschlossene Zufihrung (gelbe Haube) zur Besaumkreissége, hinten links im Bild.

Kappstation und Messbalken fir die Brettvermessung im Zweistufige
Querdurchlauf (Materialzufuhr im Bild von links)

Prizision und hoher Vorschub

Um bei solch hohen Vorschiiben bis
420m/min und Taktzahlen bis 55
Stiick/min auch eine hohe Ausbeute bei
optimierter Qualitdt zu erreichen, sind
weitere Komponenten in der Anlage
unverzichtbar. Das beginnt mit der
zweistufigen Vereinzelung der von der
Spanerlinie kommenden Seitenbretter.
Uber einen ersten, S-formigen Vorent-
zerrer werden die Bretter auf einen waa-
gerecht angeordneten Schraubrollen-
forderer gegeben, wo sie an einem An-
schlag bereits stirnseitig auf die Null-Li-
nie der Kappsiige ausgerichtet werden.
Der nachfolgende zweite Entzerrer ver-
einzelt und transportiert die Bretter auf
den Kettenquerforderer vor dem Be-
di nd, wo sie vom Bedi visuell
beurteilt werden kénnen und dann zur
Kappstation laufen. Durch die zweistu-
fige Vereinzelung und die bereits auf
dem Schraubrollenférderer erfolgte
Ausrichtung auf die Null-Linie wird
Zeit gewonnen, die Bretter konnen so
schneller der stirnseitigen Kappung zu-
gefiihrt werden.

Der Bediener hat auf dem Ketten-
querforderer die Maoglichkeit, die Bret-
ter zur Beurteilung zu wenden, un-

brauchbare Stiicke nach unten in die
Entsorgung  auszuschleusen und
Schwarten durch Kappschnitte zu ent-
fernen. An der Kappstation kdnnen
mittels einer Kappsége auf der Null-Li-
nie durch das Liangsverfahren der Bret-
ter auf hebbaren Rollen beliebig lange
Schwartenanlidufe abgekappt werden.
Bei der Anlage in Losheim sind die
Kapplangen 10, 30 und 50 cm vordefi-
niert und kénnen per Knopfdruck auto-
matisch angefahren werden.

Im weiteren Ablauf wird Manipulati-
onszeit durch die zweimalige Vermes-
sung des einzelnen Brettes gewonnen:
Die gekappten Bretter werden im Quer-
durchlauf von oben und unten mittels
optischer Sensoren in ihrer Dicke ver-
messen und nachfolgend entsprechend
ihrer ermittelten Kontur automatisch
fiir den Besdumschnitt vorausgerichtet,
bevor sie im Lingsdurchlauf - beschleu-
nigt iiber seitliche und oben angreifende
Druckrollen - in die sich anschlieRende
Prizisionsvermessung gehen.

Fiir die Vermessung im Lingsdurch-
lauf ist in der Linie ein optisches Mess-
System der Firma Microtec srl GmbH,
Brixen (Italien) integriert. Zwei Kame-
ras und vier Lasereinheiten vermessen
das Brett beidseitig. 800 Messungen pro

Die beiden beweglich gelagerten Einheiten der ,TAE"-Kreissige werden fir das

,Shifting" in der horizontalen Ebene geschwenkt.
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Brettvereinzelung  mit
Schraubrollenférderer zur Ausrichtung an der Null-Linie

zwischenliegendem

Sekunde und eine Breitenauflosung
von +/- 1 mm erlauben auch bei hohem
Vorschub eine ise Erfassung des
Brettes. Vorpositionierte Druckrollen
und eine Oberdruckkette hinter der
Messung ermoglichen einen exakten
Langstransport der Bretter zur Besaum-
kreissige ohne Positionsverinderung.
Wiihrend des Lingstransports werden
die Messdaten iibermittelt und die Be-
sdumkreissige entsprechend positio-
niert.

Bedienerfreundlichkeit

Pascal Perings, der bei Hilo fiir diese
Investition die Projektleitung hatte,
zeigte sich neben der Leistung der Anla-
ge auch mit der Bedienung sehr zufrie-
den: Fiir einen Mitarbeiter, der schon
an einem Sidumer gearbeitet hat, brau-
che man am ,Optidrive" wenig Einar-
beitungszeit. Ein Aspekt, der umso
wichtiger ist, da keine ausgebildeten
Holzbearbeitungsmechaniker zu finden
seien und jeder Mitarbeiter im Betrieb
fiir seine Tatigkeiten eingelernt werden
miisse.

Die Anlage arbeitet mit hoher Takt-
zahl im Automatikbetrieb. Der Bedie-
ner kann aber vom gekapselten Be-
dienstand aus bei Bedarf eingreifen
oder Vorgaben anpassen. Neben der
Entlastung des Bedieners im Automa-
tikbetrieb ergeben sich in der Produkti-
on auch schon deutlich geringere Kapp-
verluste.

Weiterer Umbau im Sommer

Noch diesen Sommer wird bei Hilo in
einer zweiten Umbauphase der Trim-
mer abgebaut werden. Die besiumten
Bretter werden dann direkt in die neu
konfigurierte, automatische Sortierung
laufen, wolfiir die Springer Maschinen-
fabrik GmbH, Friesach (Osterreich),
beauftragt wurde. Die neue Sortierung
wird auch einen Microtec-Waldkan-
tenscanner und einen Volltrimmer um-
fassen. Damit entfillt dann der Engpass
und der EWD-Sdumer kann auf seine
volle Leistung gefahren werden.



