VERARBEITUNG

— RETTENMEIER HIRSCHBERG

Die ,,Zwei in eins“-Losung

Giitesortierung im Hochleistungsbereich

Bis zu 180 Bretter pro Minute resultieren in einer Jahresleistung von 500.000 m3 Schnittholz im
Zweischichtbetrieb. Hochgeschwindigkeits-Hobelbypass, innovative Schnittstellenmarkierung im
Querdurchlauf, Paketshuttle und vollautomatische Folierung mit Robotic Labeling System (RLS)
inklusive — die Eckdaten von Rettenmeiers neuer Gltesortierung in Hirschberg/DE sind wahrlich
beeindruckend. Dafiir hauptverantwortlich: das Team der Springer Maschinenfabrik, Friesach.

/s Raphael Kerschbaumer

,Fast alle grofien Leimholzindustrien haben nach ihrem Hobelwerk
eine Giitesortierung angeschlossen. Nachdem unsere Anlage in
Hirschberg schon in Jahre gekommen war und dringend ein Update
gebraucht hatte, war das Ziel, fortan beide Themen miteinander zu
verbinden - Hobeln und Sortieren’, erklart Uwe Lutz, Standortleiter
im Rettenmeier-Werk Hirschberg.

Den Auftrag fiir die neue Giitesortierung erhielt mit der Springer
Maschinenfabrik, Friesach, ein langjdhriger Partner Rettenmeiers,
mit dem man bereits etliche Projekte erfolgreich umsetzen konnte.
Die gute Zusammenarbeit lobt auch Matthias Bahr, Rettenmeier-
Werksleiter in Hirschberg: ,,Wir konnten in der Vergangenheit bereits
einige Grof3projekte erfolgreich umsetzen. Auch beim Ausbau hier
am Standort in Thiiringen legte Springer wieder ein absolut iiberzeu-
gendes Konzept vor*

Eigenversorgung sichergestellt

Hirschberg entwickelte sich nicht nur innerhalb der Rettenmeier-
Gruppe zu einem der grofiten Leimholzproduktionsstandorte, son-
dern istbundesweit in den vorderen Réngen zu finden. Seit dem Aus-
bau des Leimholzwerks produziert man am Standort rund
140.000m3/J] KVH und zusitzlich etwa 60.000m3/] BSH. Gewaltige
Mengen, die mit nur einer einzigen Giitesortierung bewdltigt werden
miissen. Springer nahm sich dieser Aufgabe an und errichtete in nur
sechs Monaten Bauzeit eine flexible und leistungsstarke Sortieran-
lage, die simtliche am Standort Hirschberg benétigten Mengen auch
verarbeiten kann. ,,Die neue Anlage ersetzt seit der Inbetriebnahme
2021 zwei in die Jahre gekommene Nachsortierungen und vereint
Hobelwerk und Giitesortierung in einem - ein Projekt, das wahrlich
neue Maf3stébe hinsichtlich Leistung und Verfiigbarkeit setzt’, erklért
Gert Fischinger von Springer.

Mit bis zu 180 Takten pro Minute ...

... ist die Springer-Anlage eine der schnellsten ihrer Art. ,Hohe Ge-
schwindigkeiten gewinnen jedoch nur an Wert, wenn keine Abstri-
che bei der Verfiigbarkeit gemacht werden miissen. Darauflegen wir
bei Springer besonders hohen Wert’, weif3 Fischinger um die Heraus-
forderungen im Hochgeschwindigkeitsbereich.

»Aufgrund unserer Produktionsmengen haben wir eine absolute
Hochleistungsanlage gebraucht. In diesem Segment wird die Aus-
wahl an potenziellen Lieferanten schon sehr klein - so etwas kann
fast nur Springer liefern‘ lobt Lutz die Karntner in hohen Ténen und
fahrt fort: , Der gesamte Umbau war eine Meisterleistung aller betei-
ligten Unternehmen. Eine Anlage dieser Dimension wihrend des
laufenden Betriebs zu realisieren, ist eine grofie Herausforderung:

Flexible Bypass-Losung

Die getrockneten Schnittholzpakete werden per Stapler auf einen
Doppelhubtisch aufgegeben und folglich durch den nahtlosen Paket-
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wechsel ohne Zeitverlust vereinzelt. Nach dem Bogenforderer reali-
sierte Springer ein Zweiwegesystem, nach welchem die Lamellen
entweder direkt weiter zu dem Zuteiler oder {iber einen Bypass durch
einen Hobel gefiihrt werden kénnen. Aufbis zu 500 m/min beschleu-
nigt der Springer-Hobeleinzug die Lamellen, welche anschliefiend
gehobelt und gescannt wieder nahtlos in den Prozessfluss eingetak-
tet werden.

Markieren im Querdurchlauf

Vereinzelt und mit bereinigter Nullkante durchlaufen die Lamellen
zundchst den Goldeneye 900 von Microtec, Brixen/IT, mit anschlie-
8ender M3- und Viscan-Einheit zur Holzfeuchte- und Festigkeitsbe-
stimmung der Leimholzrohware.

Um die Taktzahl und Geschwindigkeit in den folgenden Prozess-
schritten weiter hoch zu halten, realisierte Springer bei der anschlie-
flenden Schnittmarkierung eine absolute Besonderheit auf dem
Markt. Die einzelnen Kappstellen werden nicht wie gewohnt im
Lings-, sondern bei voller Geschwindigkeit im Querlauf markiert
und angezeichnet. Dafiir installierte Springer eine Traverse, ausge-
stattet mit 24 Spriihkopfen, die auf Basis des zuvor erstellten Festig-
keitsprofils die jeweiligen Markierungen fiir die Keilzinkenanlage im
Leimholzwerk setzt.

,»Im Langsdurchlauf konnten wir nie die benétigte Kubikmeterleis-
tung erzielen. Wir haben hier eine technisch innovative Losung ge-
braucht, auf die Springer eine passende Antwort finden konnte. Das
System im Querdurchlauf funktioniert ausgezeichnet’, informiert
Lutz.

Leistungsfihige Anlage

Gescannt und markiert laufen die Holzer weiter in eine der 50 hy-
draulischen Sortierboxen. Im Falle besonders fragiler Sortimente, wie
Keilnut-Rauspund, kénnen die Boxen auch umgangen und direkt auf
die Stapelanlage transportiert werden.

Nach dem Stapeln erdffnen sich erneut zwei mogliche Wege. Die
Pakete kénnen entweder iiber ein Shuttlesystem direkt an die Uber-
gabestation des angrenzenden Leimholzwerks {ibergeben werden
oder biegen im 90°-Winkel in Richtung des Wrappers ED3000 ab. Die
Verpackungslinie von Springer presst, umreift und foliert jedes Paket
in kiirzester Zeit vollig mannlos. Selbst die Anbringung der Versand-
und Paketzettel erfolgt mit dem Robotic Label System (RLS) vollauto-
matisch.

Béhr fasst das Projekt zusammen: ,Mit der neuen Hochleistungs-
sortieranlage konnen wir nicht nur unsere eigene Leimholzfertigung
zuverldssig bedienen, sondern auch flexibel auf internationale
Miérkte reagieren und genau das liefern, was gerade gefordert
wird. Dank der guten Zusammenarbeit mit dem Unternehmen
Springer sind wir hier in Hirschberg nun wieder langfristig top aufge-
stellt /1

,Wir haben eine
absolute Hochleis-
tungsanlage
gebraucht. Die haben
wir erhalten.”

Uwe Lutz,
Standortleiter Rettenmeier Hirschberg

o Zufriedene Kundengesichter: Uwe Lutz und
Matthias Béhr (v. li.) von Rettenmeier vor dem
Wrapper in der Paketierlinie

9 Hobeln und Sortieren in einem: Im Hinter-
grund der Glitesortierung befinden sich die
50 aneinandergereihten Sortierboxen. Rechts
im Bild sieht man das Ende des Hobelbypas-
ses, wo die Bretter wieder in die Sortierlinie
eingetaktet werden

9 Maximalgeschwindigkeit: Der Springer-
Hobel- und Scannereinzug beschleunigt
die Bretter auf bis zu 500 m/min besonders
brettschonend

e Anbindung an das BSH-Werk: Direkt nach
der Stapelanlage kénnen bis zu zwei Pakete
gleichzeitig per Shuttle zur Ubergabestation
fiir das Leimholzwerk gebracht werden

e Markieren im Querlauf: 24 Spriihkopfe
zeichnen an, wo die Hélzer spdter gekappt
werden sollen. Das Holzldngenspektrum der
Anlage reicht von 1,75 bis 5,5m

e Fokus auf Automatisierung: Nicht nur das
Folieren der Schnittholzpakete erledigt der
Wrapper vollautomatisch, auch die Paket-
zettel werden per Roboter angebracht
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