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Volle Kanne: Eine Sagelinie fiir die Zukunft

Flexible Hochausbeute-Profilierlinie sichert seinem Betreiber ein Auskommen in schwieriger Zeit

pn. Das Sidgewerk voll fahren, wenn andere bremsen oder ganz
abstellen miissen: Das funktioniert beim Sigewerk Bergkvist
im schwedischen Dalarna. Hauptfaktor ist natiirlich der fiir
schwedische Exporteure giinstige Wechselkurs der Krone,

aber auch niedrige Produktionskosten und der Zuschnitt der
Produktion auf ein Geschéft abseits von Massensortimenten
tragt dazu bei. Das neue Sigewerk wurde vor drei Jahren um
die Marketing-Strategie des Unternehmens herum konzipiert.

eim Besuch im Sdgewerk Berg-

kvist in Insjon - unweit von Lek-

sand, etwa drei Autostunden
nordwestlich von Stockholm - in der
zweiten Aprilwoche fallen zunéchst
zwei Dinge ins Auge. Zum FEinen ist es
eine recht ansehnliche Schlange von
tiber zehn Rundholz-Lkw, die ihr Holz
abliefern wollen. Das hat etwas mit den
bevorstehenden Tonnagebeschrdnkun-
gen wegen des nahen Friihlings zu tun,
die Fuhrleute wollen ihre Auftridge abar-
beiten.

Uniibersehbar sind aber auch die vie-
len Stapel mit sauber zur Lufttrocknung
aufgelattetem Schnittholz. Die Kon-
junktur konnte besser sein, nicht jede
Dimension und Qualitét flie3t eben ab —
auch nicht bei Bergkvist. Die Erlossi-
tuation ist momentan nicht befriedi-
gend, rdumt Geschiftsfiihrer Peter
Eklund ein: Wie wohl die meisten an-
deren Sédger in Schweden produziert
auch Bergkvist in den roten Zahlen —
wie rot die sind, hdngt vom Preis fiir das
Rundholz ab, das man der Kalkulation
zu Grunde legt. Das Holz vom Herbst
ist auf jeden Fall zu teuer fiir die zu Sai-
sonbeginn erzielbaren Schnittholzprei-
se.
Die Lage ist schwierig, aber eben
nicht hoffnungslos — gerade wohl auch
wegen der seit 2003 getétigten Investi-
tionen. Hohe Flexibilitdt in Bezug auf
die Malle und dabei ein - vertretbar —
hohes MaR an Schnittholzausbeute, das
waren seinerzeit die beiden Ziele, die
man mit einer komplett neuen Ségelinie
umsetzen wollte. Mengenproduktion
von Bauholz zu giinstigen Preisen ist
die eine Philosophie, die Produktion
von hoherwertiger Ware mit besseren
Erlésen am Markt die andere. Es macht
ja schlieRlich keinen Sinn, sich fiir viel
Geld ein neues Sdgewerk zu bauen,

wenn man es dann wegen schlechter
Marktlage nur teilweise auslasten kann,
sagt Eklund. 300 Mio. SEK hat man fiir
diverse Teilmallnahmen seit 2003 aus-
gegeben, umgerechnet 32 Mio. Euro
zum damaligen Kurs. Jetzt zahlt sich das
aus, sagen die Investoren. Hauptinvesti-
tion war eine neue Profilierlinie, deren
Installation 2005 begann und 2006 ab-
geschlossen wurde.

Bergkvist-Insjon  schneidet damit
Kiefer und Fichte in Léngen bis 6 m,
wobei Kiefer etwa 60 % ausmacht. Die
Abschnitte werden am Rundholzplatz
zentimeterweise vorsortiert. ,,Die scho-
nen Kiefern-Seitenbretter, die unser
Rundholz hergibt, wollten wir zu
Schnittholz verarbeiten und nicht weg-
spanen®, sagt Geschéftsfiihrer Peter
Eklund. Und die Ware sollte exakt
kerngetrennt sein, die Markrohre in die
zentrale Schnittfuge fallen und die Bret-
ter einen faserparallelen Verlauf haben
mit dem optimalen Anteil an zuldssiger
Waldkante. Japanische Kunden sind ja
vergleichsweise anspruchsvoll, was das
Holzbild angeht.

Die Profilierlinie bei Bergkvist ist also
keine ,Hackschnitzelfabrik“, wie man
es mancher Spanerlinie nachsagt.
Schon im alten Sdgewerk war Ausbeute
ein Thema, es hatte Bandsdgen im Vor-
schnitt und verfiigte iiber eine bogen-
schnittfdhige Profilieranlage.

Fiir den Investor stellte die neue Pro-
filierlinie, eine volloptimierende bogen-
schnittfdhige ,, Arco-Line“ von EWD ei-
nen  erheblichen technologischen
Sprung dar. ,Es hat eine ganze Weile
gedauert, bis wir alle Funktionen ver-
standen hatten“, erzdhlt Eklund.

Mit einer Jahresproduktion von
330000 bis 340000 m? Schnittholz/a
(das sind 1,25 m3 Schnittholz/min - ge-
rechnet bis zur Brettkappung in der

Zusatzliche handische MaBkontrolle an
einer eigens dafiir geschaffenen Aus-
schleusung.
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Werkzeugwechsel an der zweiten Sei-
tenbrett-Kreissdge im hinteren Teil der
Anlage.

DT SIS A Sl

Im Leitstand der Linie — entspannte Arbeitsatmosphédre bei Tageslicht. Auch ein
Besprechungstisch und der Pausenraum sind in den Raum integriert.

Frischsortierung) sieht man jetzt nach
drei Jahren die Produktion ,gut ausba-
lanciert“. Gearbeitet wird an sechs Ta-
gen der Woche in zwei Schichten,
Sonntag eingeschlossen. Samstags wird
nur eine Schicht gearbeitet. Die Pro-
duktionsleistung ist innerhalb von zwei
Jahren um 20% gestiegen.

Fiir die theoretisch mdglichen
450000 m? Leistung wéren wieder In-
vestitionen u. a. in das Sortierwerk not-
wendig. Beim Einschnitt wiirde weniger
mit Seitenbrettoptimierung gearbeitet
werden, um die Stammabstidnde auf der
Linie zu verringern. Damit wiirde dann
aber auch die Ausbeute sinken. Fiir
schnellere Produktion wéren ferner an-
dere Kreissdgen erforderlich.

Um voll fahren zu konnen, braucht
man aber auch entsprechende Mérkte.
Japan ist fiir Bergkvist ein wichtiger Ba-
sismarkt, ansonsten werden viele weite-
re Mérkte beliefert. Daher war die Flexi-
bilitdt in Bezug auf die MaRe so wichtig.
Und ohne bogenfolgendes Ségen wiirde
man die Qualitdtsanforderungen der ja-
panischen Kunden an ihr Holz nicht
schaffen, sagt Eklund.

Es kommt aber auch auf niedrige Pro-
duktionskosten an, also auf Ausbeute
und Mengendurchsatz und Linienver-
fiigbarkeit. Denn Peter Eklund ist der
Meinung, dass sich die Marge zwischen
Rundholzkosten und Schnittholzerl6-
sen, die dem Séger zur Verfiigung steht,
langfristig nicht vergroRern oder gleich
bleiben wird, sondern eher noch weiter
schrumpft. Darauf miisse man sich ein-
stellen.

In Bezug auf die Produktion mit dem

Abstdnde der Abschnitte auf 2,4 bis 2,7 m an.

Vorgingersidgewerk wurde die Ausbeu-
te bisher um 4 % gesteigert. Dieser Wert
sei aber noch nicht ganz ausgereizt. Auf
jeden Fall ist er hoch, wenn man die ho-
he Produktstiickzahl pro m? Holz be-
rlicksichtigt: durchschnittlich 70 Stiick.
Und zwischen der simulierten Ausbeute
und der tatsdchlichen ergibt sich eine
Differenz von nur 0,2 bis 0,3 %. ,,Wenn
wir z.B. etwas zu streng entrinden,
wiéchst die Differenz zwischen theoreti-
scher und effektiver Ausbeute®, sagt Pe-
ter Eklund. Trotz der genauen Prozess-
verfolgung werden die MaBe immer
wieder auch hdndisch kontrolliert. Da-
fiir wurden Stationen eingerichtet, an
denen Holz kurzfristig ausgeschleust
werden kann.

Zur Technik der Anlage:

Die EWD-Linie kann in einem Vor-
schubbereich von 80 bis 170 m/min ge-
fahren werden. Bei ,normalen“ Durch-

ist die Linie insgesamt Gber 220 m lang.

messern lduft die Linie mit einer Ge-
schwindigkeit im Bereich von 120 bis
130 m/min.

Die idealen Schnittbahnen der Werk-
zeuge werden von sechs 3-D-Scannern
und den entsprechenden Optimierrech-
nern vorgegeben und von den Werk-
zeugachsen millimetergenau ausge-
fiihrt. Fiir die Erzeugung der optimalen
Seitenware ist eine Technologie einge-
setzt, die etwa acht Besdumautomaten
entsprache.

Die einzelnen Seitenbretter werden

mit Hilfe von bahngesteuerten, also
auch diagonal fahrenden Profilierk&p-
fen erzeugt, um hier mdglichst hohe
Wertschépfung zu haben. Herzstiick
der Ségelinie ist der ,,Arco“-Nach-
schnittspaner, der die von der Optimie-
rung  berechneten  bogenformigen
Schnittbahnen mit konstantem Radius
durch gleichzeitige rotatorische und
translatorische Bewegungen der Spa-
ner-Supporte erzeugt. Die Model sind
wéhrend der Bearbeitung zwischen un-
teren und oberen Forderelementen fix
eingespannt.

Die Hohe der Vorschubgeschwindig-
keit richtet sich nach dem gewdhltem
Schnittbild, dem Rundholzdurchmesser
des Schnittsatzes und der Innentempe-
ratur des Rundholzes. Begrenzende
Faktoren sind die Spanrdume der Kreis-
ségeblétter.

Im Sdgewerk kann im Prinzip in drei

Vollmer-Robotertechnologie fiir den
von Bergkvist.

optimalen Werkzeugschliff im Schérfraum

Anlage: U-Férmig angelegt
Fotos: L. Pirson

Methoden eingeschnitten werden:
Entweder die Abschnitte relativ dicht
beieinander im 50 cm Abstand. Bei fest
eingestellten Mallen ldsst sich so eine
hohe Produktionsleistung bei geringe-
rer Schnittholzausbeute erzielen. Bei
der Methode ,,Fix“ sind die Seitenbrett-
dicken im Nachschnitt fest eingestellt.
Dritte Methode ist die Volloptimierung
sdmtlicher Seitenbretter. Bei Vollopti-
mierung wachsen die Abstédnde der Ab-
schnitte auf der Linie auf 2,4 bis 2,7 m
an, entsprechend weniger Holz geht

Model bei etwa 125 m Vorschub nach dem ersten Spaner.
Deutlich erkennbar das asymmetrisch profilierte Seitenbrett.

dann auch iiber die Linie.

Die Verfiigbarkeit des gesamten Sége-
werks beziffert der Betreiber mit 70 %,
die restliche Zeit machen Werkzeug-
wechsel bzw. Wechsel beim Werkzeug-
einhang, geplante Wartungsarbeiten
und aullerplanméRige Stopps durch
Storungen bei der Rundholzzufiihrung
bis hin zur Restholzentsorgung aus.

Hohe Bedeutung wird der Werkzeug-
pflege beigemessen, die nur noch im
Hause erfolgt. Dafiir wurde viel Geld in
Vollmer-Schérfraumtechnologie inves-
tiert. Peter Eklund vertritt die Meinung,
dass man Hochleistungswerkzeuge
nicht gut auBer Haus geben kann. Hier
komme es auf hochste Prézision an.
Wenn mit der Ausbeute plotzlich etwas
nicht mehr stimme, konnte das dann
vom Personal schnell auf den Schérf-
dienst geschoben werden.

Bei der Ausbeute setzt das Simulati-
onsprogramm von Sprecher Automati-
on an. An der Simulation l&sst sich vo-
rausberechnen, was an Schnittholz aus
dem vorgegebenen Rundholz heraus-
kommen miisste. Im Vergleich mit den
tatsdchlichen Werten lésst sich dann er-
mitteln, ob und an welcher Stelle Ein-
schnittparameter nicht stimmen.

Beim Blick zuriick an den Beginn des
Projekts gibt Peter Eklund zu, dass die
Anpassung der neuen Linie an die vor-
handenen Anlagenteile mehr Zeit (und
wohl auch Nerven) gekostet hat als an-
fangs gedacht. Besser wire es, ein Sége-
werk aus einem Guss neu zu konzipie-
ren, sagt er heute. Alt- und Neuanlagen
sind mitunter nur mit viel Aufwand an-
zupassen. So waren es vor allem die In-
tegration der Rundholzzufiihrung, der
Restholzentsorgung und des Brettersor-
tierwerks, die die Installation der neuen
Linie verkomplizierten.



