VERARBEITUNG

HOLMEN

Mehr Leistung,
weniger Larm

Geringe Larmbelastung trotz einer Jahresleistung von 1 Mio.fm
Die vergangenen Jahre am Sagewerksstandort im mittelschwedischen Iggesund waren gepragt von mas-
siven Investitionen. Neben neuen Kanaltrocknern errichtete der schwedische Konzern Holmen eine neue
Hobelhalle und adaptiert derzeit die bestehende Sagelinie. Neben der Hauptholzart Kiefer verarbeitet Hol-
men einen immer gréBer werdenden Anteil an Fichtenrundholz. Durch das Investmentpaket steigt die Ver-
arbeitungskapazitat am Standort auf 500.000 m3 Nadelschnittholz pro Jahr. Um die Mehrkapazitaten auch
rundholzseitig bewaltigen zu kdnnen, orderte das Unternehmen eine neue Hochleistungsrundholzsortie-

rung. Realisiert wurde diese von der Springer Maschinenfabrik, Friesach.
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Die vor rund 30 Jahren installierte Sortierung
wurde von Springer gegen eine Hochleis-
tungsanlage mit einer Spitzenleistung von 33
Stdimmen pro Minute getauscht. Jahrlich
kann so bis zu 1 Mio. fm {iber die Anlage, die
fiir Stimme von 2,7 bis 6,3m Ldnge und
Durchmesser von 12 bis 75 cm ausgelegt ist,
laufen.

,Gerade fiir die Sortierung der Kiefern-
stimme bendtigen wir viele Boxen. Nach-
dem wir in Iggesund nun eine weitere Holz-
art verarbeiten, mussten wir die Anzahl der
Sortierboxen entsprechend erhéhen erldu-
tert Betriebsleiter Magnus Malmstrém die
Notwendigkeit der Investition. Insgesamt
verfiigt der 350 m lange Sortierstrang tiber 96
Sortierboxen und damit 18 Boxen mehr als
die urspriingliche Sortierlinie.

Installation im laufenden Betrieb

Neben den hohen von Holmen gestellten
Leistungsanforderungen stellte die Installa-
tion im laufenden Betrieb das Projektma-
nagement der beiden Unternehmen auf die
Probe. ,Wir wollten keinen asymmetrischen
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Rundholzplatz, weshalb nur der bestehende
Standort zur Debatte stand’, erklédrt Victor
Holmquist, operativer Leiter der Holmen-
Sdgewerkssparte.

»Statt bisher zwei verfiigt die neue Sortie-
rung nur noch iiber ein Aufgabedeck. Um
den Anlagenstillstand so gering wie moglich
zu halten, errichteten wir diesen auf der
gegeniiberliegenden Seite der bestehenden
Rundholzaufgabe. So konnte das bestehende
Fundament teilweise genutzt und ein Grof3-
teil der Arbeiten bereits parallel zum laufen-
den Betrieb durchfiihren’, ergdnzt Holmen-
Projektmanager Mattias Forslund.

Trotz des ambitionierten Zeitplans samt
frithem Wintereinbruch liefen nach dem
Montagestart im Sommer 2023 im Novem-
ber die ersten Stamme iiber den Sortier-
strang.

Nordischen Verhiltnissen trotzen

,Eine der grofiten steuerungstechnischen
Herausforderungen war, den nordischen
Winterverhéltnissen gerecht zu werden und
die Anlage so zu optimieren, dass sie unab-

héngig von der Schneelage perfekt funktio-
niertund keine Leistungseinbufien zeigt', er-
klart Stefan Renner, SPS-Programmierer bei
Springer.

Um Storungen infolge hoher Schneeauf-
kommen zu vermeiden, installierte das
Kérntner Maschinenbauunternehmen im
gesamten Aufgabebereich anstelle von Sen-
soren ausschliefdlich Kameras. Diese detek-
tieren die Stamme von oben und geben die
Informationen an die Anlagensteuerung
weiter, die einen optimalen Materialfluss ga-
rantiert.

Sieben robust ausgefiihrte Schraubenzer-
teiler, die bei Hochleistungsanlagen eine ge-
ringe Stammliicke ermdglichen, vereinzeln
die Stimme und iibergeben diese an einen
Taktférderer. Uber diesen wird das Rund-
holz anschliefiend dem Sortierstrang zuge-
fithrt.

Fiir die Detektion des Stamminneren so-
wie fiir die Qualitdtssortierung wurde nach
der Aufgabe ein Logeye-Scanner mit X-Ray
und Color Modul des Siidtiroler Herstellers
Microtec, Brixen, installiert.

Mehr Zeit fiir Beurteilung
,Durch den verldngerten Taktforderer bleibt den Anlagenbedienern
trotz des hoheren Durchsatzes mehr Zeit fiir die Beurteilung jedes
einzelnen Stammes. Urspriinglich hatten wir zwei Anlagenbediener
pro Schicht. Dank der neuen Technik schafft nun ein Bediener pro
Schicht das gesamte Arbeitsaufkommen’, erklart Malmstrom.
Neben den technischen Finessen als Unterstiitzung fiir die Mit-
arbeiter legte Holmen hohen Wert auf den Komfort des Leitstandes.
Ein kleines, aber feines Detail ist beispielsweise der Bedienerstuhl,
der einen raschen und unkomplizierten Wechsel zwischen sitzender
und stehender Position erlaubt.

Gesteigerte Leistung bei niedrigerem Geriduschpegel

yUnser Ziel war, die Leistung der Anlage um 50 % von 800 auf 1200
Stamme pro Stunde zu steigern, und Springer konnte diese Vorgaben
umsetzen'; erklart Holmquist und ergénzt: ,Ein weiterer Grund, der
fiir die Springer-Anlage sprach, war, dass die neue Rundholzsortie-
rung deutlich leiser als die alte Anlage ist. Da wir uns in unmittelba-
rer Ndhe zu einem Wohngebiet befinden, stellte der Gerduschpegel
ein wesentliches Entscheidungskriterium dar

Im Vergleich zur Altbestandsanlage konnte auch die Stammliicke
massiv verringert werden. , Frither fuhren wir mit einer Stammliicke
von 6m bei einer Vorschubgeschwindigkeit von 100 m/min. Mit der
jetzigen Anlage schaffen wir bei einer doppelt so hohen Geschwin-
digkeit eine Liicke von nur noch 1,5m. Die Anlagenprézision ist wirk-
lich beeindruckend’; erklart Malmstrom.

Arbeitete Holmen am Rundholzplatz bisher dreischichtig, schafft
man die benétigte Leistung seit der Inbetriebnahme nun im Zwei-
schichtbetrieb. , Derzeit befinden wir uns noch in der Einfindungs-
phase und arbeiten mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 180m/
min. Neben den Anlagenbedienern miissen sich auch unsere Stap-
lerfahrer am Rundholzplatz erst an die gesteigerte Leistung gewoh-
nen’, erklart Malmstrom. Die maximale Vorschubgeschwindigkeit
beziffert Springer mit 210 m/min.

o Der verldngerte Taktférderer gibt den Bedienern mehr Zeit
fiir die Beurteilung der Stdmme

e Berichteten von einer dulSerst konstruktiven Zusammen-
arbeit: Springer-Programmierer Stefan Renner, Holmen-
Projektmanager Mattias Forslund und Springer-Monteur
Karl-Heinz Planegger (v. li.)

9 Insgesamt 96 Sortierboxen stehen auf dem 350 m langen
Sortierstrang zur Verfiigung

e Die Schraubenzerteiler sorgen fiir eine optimale Vereinze-
lung, einen effizienten Restholzdurchfall und weniger Ldrm

e Die Stammliicke wurde von 6 auf 1,5m reduziert - und das
bei einer Verdoppelung der Vorschubgeschwindigkeit

Eindeutige Entscheidung

,Nattirlich haben wir uns auch anderwirtig umgesehen, allerdings
war schnell klar, dass Springer die beste Losung erarbeitet hat*, fithrt
Holmgquist aus. ,Das Projektteam bestand etwa aus zehn Personen
und wir waren uns relativ schnell einig, Springer den Zuschlag zu er-
teilen. Letztlich wéhlten wir Springer, da die Kombination aus Tech-
nologie, Kapazitit und Gerduschpegel sehr gut war. Zudem schétzen
wir den 24/7-Kundenservice und die schnelle Verfiigbarkeit von Er-
satzteilen sehr, ergidnzt Malmstrom. //
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