VERARBEITUNG

,Die beste Investition”“

Andritz hat zwei Spanerscheiben an das Sagewerk Kdge von Norra Timber geliefert. Nach der Inbetrieb-
nahme konnte das Sdagewerk seine Produktionsmenge steigern. Mit dem Turnknife-System wurde das
Messerwechselintervall deutlich verlangert und ein Nachschleifen der Messer ist nicht mehr erforderlich.

Seit 2011 fiihrt die Andritz-Gruppe durch die Ubernahme der ehe-
maligen Iggesund Tools auch Werkzeuge fiir die Sége-, Papier- und
Zellstoffindustrie im Programm. Mit den Powerhead-Spanerschei-
ben hat sich Andritz nicht nur in Skandinavien, sondern auch in Mit-
teleuropa einen Namen gemacht (s. Holzkurier Heft 19/2022, S. 20).
Andreas Henning ist seit 2017 fiir Andritz tatig und hat seit vergange-
nem Jahr die Position des Produktmanagers fiir den Sdgewerksbe-
reich in der Gruppe inne. Er berichtet von einem erfolgreichen Aus-
tausch der Spanerscheiben bei Norra Timber im Sdgewerk Kége.
Eine Besonderheit der Andritz-Powerhead-Spanerscheibe ist die
sogenannte schwimmende Stirnplatte, welche die Lautstirke bei der
Bearbeitung des Stammes in der Spanerscheibe reduziert. Unter der

Bjarne Séderberg (Andritz-Vertriebsingenieur Schweden), Andreas Henning
(Andritz-Produktmanager Ségeindustrie), Joakim Larsson (Direktor Sdgewerk
Kdge) und Sami Suvanto (Andritz-Vertriebsingenieur Finnland) priifen die
Hackschnitzelqualitdt (v. Ii.)

Im Norra Timber-Sdgewerk Kage sind zwei Paar Powerhead-Spanerscheiben
von Andritz im Einsatz
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Stirnplatte sind Lager angebracht, die dafiir sorgen, dass sich die
Stirnplatte nicht mit der gleichen Geschwindigkeit dreht wie der Rest
des Spanerkopfes. Die Reibung zwischen dem Spanerkopf und dem
Holz wird reduziert, was die Stabilitdt des Stammes verbessert.

Austausch der Spanerkopfe war notwendig

Das Ségewerk Kége arbeitet seit 2010 mit einer knapp 50m langen
Profilierlinie von Heinola. In der Vergangenheit bestand das Problem
darin, dass das Rundholz von den Spanerscheiben beschleunigt
wurde. Die Stdimme richteten sich auf, wenn die Messer der Spaner-
scheiben ihnen zusétzlichen Schwung gaben. ,Unsere maximale
Vorschubgeschwindigkeit betrug 120m/min, weil die Stimme so
schnell waren. Wir versuchten es mit 140 m/min. Damit hatten wir
aber zwischen den Holzern keine Liicke mehr, sagt Joakim Larsson,
Leiter des Sdgewerks Kégen. Auf die Spanerscheiben wurde eine
enorme Kraft ausgeiibt, sodass der Stamm seitlich auswich, wenn er
den vor ihm liegenden erfasste. Schliefllich wurde auch die Verfiig-
barkeit von Ersatzteilen zu einem Problem.

Norra Timber entschied sich aufgrund eigener Recherchen und
Erfahrungen aus anderen Ségewerken fiir Andritz als Lieferanten. Als
Losung bot das Unternehmen Powerhead-Scheiben an, bei denen
das patentierte Turnknife-System zum Einsatz kommt. Die von Kage
installierten Scheiben haben drei Ringe mit jeweils fiinf Hackmes-
sern. ,Das erste Paar Spanerkdpfe wurde Ende 2021 und das zweite
Paar im Mai 2022 ausgetauscht. Die Installationszeit betrug jeweils
drei Tage‘, informiert Henning. Im Zuge des ersten Austauschs er-
setzte Norra Timber gleichzeitig die Motoren der Spanerscheiben
durch stirkere.

Nachdem das erste Paar im Sdgewerk installiert worden war,
glaubte man bei Norra Timber, dass es einen Fehler geben miisse.
»Wir dachten, dass der Stamm an den Kopfen vorbeigelaufen ist,
ohne gehacktzu werden, weil die Bearbeitung nicht mehr so laut war
wie frither’, lacht Jens Flodin, der fiir die Optimierung der Sagelinie
zustandige Produktionsleiter. Durch den Einsatz der Powerhead-
Kopfe verldngerte sich die Messerstandzeit auf ein bis zwei Wochen.

Sorgt fiir ein rasches Wechseln der Messer: das Turnknife-System von Andritz
an den Powerhead-Scheiben



Zuvor mussten diese alle zwei Tage getauscht
werden. AufSerdem lassen sich die Messer
aufgrund des Turnknife-Systems drei Mal
wenden, bevor neue benotigt werden. Das
erspart Zeit. Die gebrauchten Messer wer-
den vom Ségewerk Kage nach Iggesund ge-
liefert, wo sie zu neuen Werkzeugen ver-
arbeitetwerden. Die Powerhead-Generation
hat ein dreistufiges Messersystem fiir die Er-
zeugung von Qualitdtshackgut. Vorne befin-
det sich noch ein Kreissdgenblatt, welches
fiir eine saubere Oberfliche der Brettware

sorgt.

10 % mehr Schnittholz

,Die Umstellung der Spanerscheiben auf das
Andritz-System hat alle unsere Probleme ge-
16st. Die Investition ist eine der besten, die
wir in der Produktion je getdtigt haben.
Auflerdem war die Amortisationszeit kurz’,
sagt Flodin. Seit dem Einsatz der neuen Pow-
erhead-Scheiben konnte die Vorschubge-
schwindigkeit in der Sdgelinie auf 150 m/min
erhoht werden. Die notwendige Stammlii-
cke bleibt wihrend des gesamten Prozesses
erhalten. ,Durch den Austausch der Schei-
ben ist unsere Schnittholzproduktion um
etwa 10% gestiegen‘, verdeutlicht Larrson.
Zudem habe sich die Arbeitssicherheit auf-
grund ldngerer Messerstandzeiten verbes-
sert.

Im Siagewerk Kage werden die Messer in
Intervallen gewechselt, die der vereinbarten
Einschnittmenge entsprechen, sodass die
Hackschnitzelqualitdt konstant bleibt.
,Dank der Andritz-Spaneraggregate hat sich
auch die Hackgutqualitdt verbessert, sagt
Flodin.

Andritz wird das Powerhead-System auch
an das Sagewerk Hissmofors von Norra Tim-
ber liefern und dort mindestens ein Paar in-
stallieren. ,Wir fithren auch Testlaufe fiir
unsere Kunden durch, damit sie sich von der
Messerqualitdt sowie den erzeugten Spianen
tiberzeugen konnen. Bei den Testldufen wer-
den die Spane nicht durch die Siebe geleitet,
sodass ein direkter Vergleich ist, sagt Hen-
ning.

170 Jahre und kein bisschen leise

Andritz mit Hauptsitz in Graz feiert heuer
sein 170-jahriges Bestehen. Anfangs fertigte
man unter anderem Drahtnégel, Ketten und
Grabkreuze. Das Unternehmen ist durch
zahlreiche Akquisitionen speziell in den
1990er-Jahren stark gewachsen. Die Gruppe
beschiftigt 27.100 Mitarbeiter in mehr als 40
Landern und 280 Niederlassungen. Die Ge-
schiftsbereiche von Andritz sind Zellstoff
und Papier, Metall, Hydro und Separation.
Der Umsatz der Gruppe betrug im vergange-
nen Jahr rund 6,5Mrd. €. //

Beitrag von Petri Puttonen aus dem
Puumies-Magazin 8/2022, Finnland

VERARBEITUNG

Neues Schweizer Sagewerk startet bald

Das Holzbauunternehmen Uffer, Savognin/
CH, errichtet unter dem Projektnamen re-
surses2025 ein Holzkompetenzzentrum. Das
Werk soll zukiinftig der stockenden Wald-
und Sdgewerkswirtschaft des Bergkantons
neues Leben einhauchen.

Wihrend der Bausaison 2022 hat das Pro-
jekt konkrete Form angenommen. Dafiir riss
man das alte Gemeindesdgewerk ab und er-
weiterte das Gewerbeareal Gravas in der Ge-
meinde Surses mit Neubauten. Seit einigen
Wochen werden bereits erste Produktions-
anlagen montiert. Im Friihjahr 2023 soll der
offizielle Start erfolgen.

Anfang Dezember feierten die Initiatoren
die Inbetriebnahme des Rundholzplatzes.
Dabei wurde gemeinsam mit allen Projekt-
beteiligten der erste Fichtenstamm feierlich

eingeschnitten. Damit wurde der siebte Mei-
lenstein von insgesamt 13 Teilzielen des Ak-
tionsplans Resurses erreicht. Das digitali-
sierte Holzverarbeitungszentrum kann bis
zu 70.000m3/]J einschneiden. In einer ersten
Phase mochten die Verantwortlichen zwi-
schen 40.000 und 50.000m3/] verarbeiten.

Ab 2025 ist das Ziel, im Kanton Graubiin-
den ausschlieflich einheimisches Holz ver-
arbeiten.

Um dieses Ziel zu erreichen, sollen mit
anderen Unternehmern aus dem Kanton
zwei weitere regionale Sdgewerke und ein
leistungsféhiges, zentral gelegenes Holzver-
edelungswerk realisiert werden. Das Initial-
werk Resurses wurde komplett privat finan-
ziert und verzichtet auf kantonale Forder-
mittel. //

Anlage fiir bis zu 1 mm diinne Platten

Am 12. Oktober erfolgte bei Borg Manufactu-
ring die Abnahme einer MDF-Diinnstplat-
tenanlage von Siempelkamp, Krefeld/DE.
Damit wurde die insgesamt vierte Siempel-
kamp-Produktionslinie in Oberon, New
South Wales, an den australischen Holz-
werkstoff-Produzenten {ibergeben.

Den Auftrag iiber die abgenommene
MDE-Diinnstplattenanlage mit einer 18,8 m
langen Contiroll hatte Borg Manufacturing
2019 platziert. Auf der Anlage konnen Plat-
ten in einem Dickenspektrum von 1 bis
25mm produziert werden. Insbesondere die

Produktion der 1 mm-Diinnstplatte bedeu-
tete eine besondere Herausforderung fiir das
Inbetriebnahmeteam.

,Fir uns ist dies ein besonderer Erfolg,
zieht man in Betracht, dass neben der tech-
nologischen Herausforderung auch die Co-
rona-Einreiserestriktionen die Arbeit unse-
res Projektteams beeinflusst haben. Wir
freuen uns, dass speziell die Arbeit mit dem
Team unseres Kunden, ungeachtet dessen,
so ergebnisorientiert und konstruktiv ge-
fithrt werden konnte', erldutert Projektleiter
Stefan Wollff. //

Ingenieurholzbauer wird klimaneutral

Die Derix-Gruppe, Niederkriichten/DE, hat
eine CO:z-Bilanz fiir alle Unternehmensbe-
reiche erstellen lassen. Hintergrund ist die
Teilnahme an der Initiative Klimaschutz
Holzindustrie. Uber die Ergebnisse der Ana-
lyse freut man sich bei Derix sehr: ,Die er-
mittelten Emissionswerte sind aufierordent-
lich niedrig. Das ist ein hervorragendes
Zeugnis fiir unsere Arbeit im Bereich Nach-
haltigkeit und Klimaschutz in den vergange-
nen Jahren', erklart Simone Derix, kaufméan-

nische Leiterin der Unternehmensgruppe.
2023 mochte Derix die ermittelten Emissio-
nen mit Investitionen in Wiederauffors-
tungsprojekte ausgleichen. Seit 2021 nimmt
Derix seine Holzelemente nach der Nutzung
zurtick. Nach dem Prinzip der Kreislaufwirt-
schaft werden diese zur Fertigung neuer
Konstruktionen und Bauteile wiederver-
wendet. Mit diesem Ansatz sind die Nord-
rhein-Westfalen laut eigenen Angaben Vor-
reiter innerhalb ihrer Branche. //

Tschechiengeschiift in Eigenregie

Seit Mitte November verantwortet der Vaku-
umtechnik Spezialist]. Schmalz, Glatten/DE,
seinen Vertrieb in Tschechien selbst.

Zu diesem Zweck hat das Unternehmen in
Hranice na Morave/CZ eine Tochtergesell-

schaft gegriindet. Schmalz ist somit an 29
Standorten vertreten.

Die Leitung des im Osten des Landes lie-
genden Standorts iibernimmt Dr. Ale$ Hav-
ranek. /1l
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