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Mit neuem Saumer Produktionsengpass beseitigt

Sdgewerk Hermes-Holz besdumt Seitenbretter seit Januar mit mehr als 20 Takten héherer Dauerleistung

pn. Hermes-Holz in Stadtkyll (Rhein-
land-Pfalz) hat um den Jahreswechsel
herum seine Schnittholzproduktion
an der Saumerposition auf den aktuel-
len technischen Stand gebracht. In
dem reinen Fichtenholzbetrieb mit Re-
duzierbandsédgentechnik ging es um
den Austausch des bisherigen automa-
tischen Saumers. Ein neun Jahre alter
,,Optimes 2000 wurde durch das we-
sentlich schnellere System Optidrive-
Line mit dem Modell ,,Opti 550“von
EWD ersetzt.

Mit einer Dauerleistung von ca. 30 bzw.
40 Stiick in der Spitze war die Leistung
des automatischen Sdumers nicht
schlecht, im Verhéltnis zur Leistung der
Spaner-Reduzierbandsédgenlinie  (mit
drei Quadro-BS-Gruppen in Linie und
nachgeschalteter Horizontalkreissége
fiir eventuellen Kreuzschnitt) aber nicht
mehr ausreichend.

Fielen dort zu viele Seitenbretter an,
behalf man sich zuletzt mit Sortiments-
wechseln auf schwéchere Rundholzdi-
mensionen, um so weniger Seitenware
zu produzieren und damit die Puffer-
strecke vor dem S&umer bzw. den Be-
diener des Sdumers zu entlasten.

Die technische Weiterentwicklung
zwischen den beiden Besdumsystemen

erst seit 2002 in Betrieb war und deshalb
noch weiterverkauft werden konnte.
Der Umbau betraf den Bereich von der
Bretterzufiihrung vor der Maschine bis
zur Spreisseltrennung dahinter. Erneu-
ert wurden die Vorvereinzelung
(S-Forderer), dann der Vereinzelungs-
forder, der Manipulationsbereich mit
Schwartenkappung und -klappe, die
Kaskadenstrecke mit Rohbrett-Kontur-
erfassung und der Sdumer sowie die
Steuerungstechnik in der Kabine.
Wesentliche Teile der Infrastruktur um
die Anlage herum (Querfoérderer von der
Ségelinie als Puffer vor dem Sdumer,
Restholzentsorgung und Steuerkabine)
konnten jedoch {ibernommen werden.
Der fiir den Umbau geplante Zeitrah-
men von vier Wochen wurde um ein
paar Tage unterboten, bereits am 19. Ja-
nuar konnte wieder produziert werden.
Auch die versprochene Leistung von 50
Takten pro Minute Dauerleistung (bei
Brettldngen bis 5 m) stimmte auf Anhieb,
wie Seniorchef Heinz Hermes bestatigt.
In der Spitze kdnnen mehr als 60 Bretter
besdumt werden, wobei breite Seiten-
bretter mit einer variablen Besdumkreis-
sdge auch noch ldngs aufgetrennt wer-
den. Die Bewegungen der Zufiihrung
der neuen Anlage seien viel weicher, fin-
det Heiko Hermes. Dariiber hinaus ist

Das Sdumer-Bedienpult ist drehbar gelagert. Der Bedienmann kann je nach Bedarf
seine Haupt-Blickrichtung auch nach rechts oder links schwenken.

,Optimes-Line“ und ,Optidrive-Line“
sei so interessant gewesen, berichtet
Hermes-Geschéftsfiihrer Heiko Her-
mes, dass man sich fiir die Anschaffung
des neuen ,,Opti 550 entschied - eine
Investition in Hohe von etwa 1,5 Mio.
Euro. Erste Vorgesprdache mit dem Her-
steller fiihrte das Sdgewerk auf der
Holzmesse in Klagenfurt, bald nach der
Besichtigung einer baugleichen Anlage
im bayerischen Vilshofen fiel dann die
Investitionsentscheidung.

Der Umbau erfolgte ab 23. Dezember.
Etwa eine Woche dauerte der Ausbau
des ,,Optimes 2000“, der bei Hermes

mit einer Mehrausbeute zu rechnen:
zum einen durch die moderne Brettopti-
mierung (System Microtec), zum an-
deren durch den ziehenden Schnitt der
Besdumbkreissidge (bis zu 5 mm pro Ifm
konnen die an Teleskopwellen befestig-
ten Kreissdgeblitter verfahren werden),
um die optimale Deckfldche pro Brett zu
erzeugen. Entsprechend exakt muss die
Brettkontur-Vermessung  (Kriimmung,
Abholzigkeit) sein.

Die deutlich héhere Taktzahl pro Mi-
nute kommt bei einer maximalen Vor-
schubgeschwindigkeit von 420 m/min
durch die gegeniiber dem &lteren Sys-

Blick vom Verladeplatz auf die Produktionshallen in Niederkyll. Im Vordergrund
zwischengelagertes Rundholz.
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Der S-Forderer der Entzerrstufe vor der Brettervereinzelung und Sdumer-Zufiihrung (rechts oben) kann fiir verschieden breite
Sortimente in seiner Neigung verstellt werden.

Im Bild sichtbar die zwei seitlich des Bretts angeordneten Be-
schleunigungsrollenpaare, die sich gleich weit 6ffnen, um
den Platz fiir das herankommende néchste Seitenbrett frei zu

machen.

Fotos: L. Pirson

Wiéhrend das beschleunigte Brett — von den oberen An-
druckollen auf das Kettenbett gedriickt — nach rechts in die
Vermessung einfdhrt, liegt das ndchste Brett schon bereit,

gehalten von den Kaskadenhaken.

Visualisierung des Besdumvorgangs und Ausbeuteberechnung mit dem Optimes-
System von Microtec.

tem verkiirzten Abstdnde zwischen den
Brettern zustande. Dies ist vor allem auf
die verbesserte Brettbeschleunigung
(durch fiinf servomotorgetriebene seitli-
che Beschleunigungsrollenpaare) zu-
riickzufiihren.

Der 1922 gegriindete Sédgewerksbe-
trieb der Familie Hermes (heute in der
dritten bzw. vierten Generation gefiihrt)
zog 1970 aus dem Ort Stadtkyll in der
Vulkaneifel hinaus auf die Griine Wiese
in den Ortsteil Niederkyll. Auf dem
14 ha groRen Betriebsgeldnde am Fliiss-
chen Kyll wurde zunichst ein neuer
Gatterbetrieb aufgebaut, der 1997 zu ei-
nem Spaner-Reduzierbandsédgenbetrieb

mit EWD-Technik umgebaut wurde.
2002 wurde im Rahmen eines grolReren
Umbaus u.a. ein Sortier- und Stapel-
werk nachgeriistet.

Die Firma Hermes schneidet mit ei-
ner Gesamtbelegschaft von 40 Leuten
(drei Lkw-Fahrer und das Biiropersonal
mitgerechnet) im Jahr rund 250000 Fm
Fichten-Langholz ein. Produziert wird
im verldngerten Einschichtbetrieb (7 bis
17 Uhr).

Sehenswert ist auch der ungewdhn-
lich umfangreich ausgestattete (Voll-
mer-)Schirfraum. Dort werden alle Ar-
beitsschritte vom Richten und Spannen
bis zum Schérfen der Reduzierbandsa-

genblétter ausgefiihrt. Auch die {ibrigen
Werkzeuge (Kreissdgen, Profilier- und
Hobelwerkzeuge) werden hier ge-
schérft. Die Firma Hermes hat hier viel
investiert, ist mit dem Resultat ihrer In-
vestionen aber auch sehr zufrieden.
Denn durch die optimale Instandset-
zung der Bénder wird eine Schnittgiite
und -genauigkeit erreicht, die sich in
Mehrausbeute und hoher Oberflachen-
qualitdt niederschlégt.

Eine Bemerkung wert ist auch das
kompakte Hobelwerk (von Kallfass und
Weinig), das im vorigen Jahr in den
knappen dafiir zur Verfiigung stehen-
den Hallenplatz eingepasst wurde: Die
stark automatisierte Anlage aus einer
automatischen Abstapelung, Zehn-
Achs-Hobelautomat und einem Sortier-
werk mit automatischer Lattenbiinde-
lung, Paketierung und Foliereinrich-
tung. Die Leistung beziffert Hermes mit
50000 m3 Hobelware im Jahr.

Erginzt wird die Produktion von drei
F/A-Trockenkammern (von Miihl-
bock). Eine Kammer wird hauptsédch-
lich fiir die Hitzebehandlung von Ver-
packungsholz eingesetzt. Die Trock-
nungskapazitit betrdgt rund 50000 m3
Schnittholz/Jahr, die Beheizung erfolgt
durch einen eigenen Biomassekessel
auf Rindenbasis.

Die Produktion bei Hermes ist auf die
Bereiche Bau- und Verpackungshdolzer
fiir Benelux-typische Sortimente ausge-
richtet und in Bezug auf die MaRe (von
80 c¢cm bis 12 m, von der Latte bis zum
Balken 40x40 cm, auch Listenbauholz)
sehr flexibel. Es wird nur auftragsbezo-
gen gefertigt, um kein Lager entstehen
zu lassen. Der iiberwiegende Teil der
Kundschaft kommt aus den Bereichen
Industrie und GroRhandel, der Export-
anteil betrdgt etwa 30 %.



