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Rettenmeier setzt bei neu installiertem Nadelholzsdgewerk auf Flexibilitdt fiir Rundholzbeschaffung und Einschnitt

jh. Die Rettenmeier-Gruppe hat an ihrem Sitz in Wilburgstet-
ten (Bayern) neben dem dort bestehenden Sagewerk mit
500000 Fm Einschnittleistung ein neues Sagewerk mit einer
Kapazitit von 1,2 Mio. Fm aufgebaut. Nach der Aufnahme des
Einschnitts am 22. Mérz wurde die Leistung bis Ende Juni auf
rund 65000 Fm monatlich im Zwei-Schichtbetrieb gesteigert.

er Sidgewerksstandort Wil-

burgstetten beliefert mit rund

70 % der Produktion vorwie-
gend den europdischen Baumarktbe-
reich. Dabei hat der Standort fiir die
Rettenmeier-Gruppe auch die Funktion
eines Logistikzentrums, dem neben der
eigenen Produktion bislang iiber
200000 m? zugekaufter Schnittholzpro-
dukte pro Jahr zuflieBen. Mittelfristig
wird das neue Sidgewerk mit weiter stei-
gender Produktion das alte Sdgewerk
und die heute notwendigen Zukéufe er-
setzen. Mit einer Kapazitét von 1,2 Mio.
Fm bleibt weiteres Wachstum der Pro-
duktion méglich. Langerfristig soll die
volle Kapazitdt ausgeschopft werden,
das Unternehmen rechnet mit einem
anhaltend starken Wachstum seiner
Geschiftstétigkeit.

Die Voraussetzungen dafiir sieht Ret-
tenmeier-Vorstand Dr. Stephan Lang in
Wilburgstetten gesichert: Von Wilburgs-
tetten aus, nahe der Grenze zwischen
Bayern und Baden-Wiirttemberg, befin-
det sich iiber die Hélfte der deutschen
Nadelholzbestédnde in erreichbarer Na-

Dimensionsvielfalt und
kurzfristige Bestellungen
erfordern hohe Flexibilitat

Die Belieferung von Baumarktkun-
den, die oft kurzfristige Bestellungen
aufgeben, und die Vielfalt der im Lager-
bestand des Logistikzentrums vorzuhal-
tenden Abmessungen, machen eine gro-
Be Flexibilitdt in der Produktion not-
wendig. Das Sidgewerk sollen nur ver-
sandfertige Pakete fiir die direkte Liefe-
rung zum Baumarkt verlassen. Dazu
kommt die Variabilitit beim Rundholz:
»Hier werden wir kiinftig mehr Uberra-
schungen erleben, ist sich Lang sicher.
Diese Anforderungen spiegeln sich in
der neu installierten Anlage an vielen
Punkten wider: Rettenmeier hat hier so
geplant und die Anlagen zusammen mit
den Herstellern ausgelegt, dass in der
tiglichen Produktion ebenso wie fiir
spitere Verdnderungen moglichst viele
Optionen offen stehen.

Um aber die Komplexitét des Projekts
zu reduzieren und moglichst wenig
Schnittstellen zu schaffen, hat man sich
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Die von Linck installierte zweiseitige
Rundholzaufgabe, auf der eine einzel-
stammweise Volloptimierung stattfin-
det (oben). Direkt tber der Liicke an
der Ubergabe zum Spanereinzug wur-
de eine zusatzliche Messeinheit instal-
liert, die eine 100 %ige Eindrehgenau-
igkeit garantieren soll (rechts).
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he. In den vergangenen drei, vier Jahren
fanden zahlreiche Vorgespriche und
Vertragsabschliisse flir Rundholzliefe-
rungen statt, aktuell bestehen Vertrage,
die eine Rundholzversorgung fiir die
nichsten 36 Monate im Wesentlichen
sicherstellen.

Zudem geht man bei Rettenmeier da-
von aus, dass es durch den Klimawan-
del und in der Folge weiter auftretende
Schadereignisse kiinftig immer wieder
zu einem massenhaften Anfall von
Rundholz kommen wird, der die jeweils
regional ansidssigen Séger iiberfordert.
Auch deshalb investiert die Unterneh-
mensgruppe in die eigene Logistik und
hat in den vergangenen zwei Jahren da-
fiir zwei neue Unternehmen gegriindet:
die Rettenmeier Service GmbH mit ei-
ner eigenen LKW-Flotte fiir Rund- und
Schnittholztransporte und die Retten-
meier Forest Services, die dem Waldbe-
sitzer von der Bestandsaufnahme und
der Hiebsplanung bis zur Rundholzab-
fuhr alle Dienstleitungen im Forst an-
bietet.

Um das neue Werk mit Rundholz fiir
die volle Kapazitdt versorgen zu kon-
nen, wird bis Ende des Jahres auch der
2005 installierte Rundholzsortierstrang
von der Firma Springer um rund 90 m
verldngert — bis direkt auf Hohe der
Rundholzaufgabe (siche Foto oben).

auf wenige Anlagenhersteller konzen-
triert, mit denen man in fritheren Pro-
jekten bereits zusammengearbeitet hat:
Linck fiir die Profilierlinie, Springer fiir
Sortierung und Paketierung, Scheuch
fiir die Absaugung und Rudnik und En-
ners fiir die Entsorgung — alle diese Un-
ternehmen sind aus Sicht von Lang und

Bildmitte das neu errichtete Sdgewerk und im Vordergrund der 2005 installierte Rundholzsortierstrang, der noch um 90 m bis
zur Rundholzaufgabe (links) verlangert werden soll.

dem in der gesamten Rettenmeier-
Gruppe fiir Technik und Bau verant-
wortlichen Paul Schmid insbesondere
fiir einen Ségewerksneubau dieser Gro-
RBenordnung alternativlose Projektpart-
ner. Rudnick und Enners hatte Anfang
2020 mit einem Pelletwerk am slowaki-
schen Standort Tatra Timber ein erstes
Projekt fiir die Rettenmeier-Gruppe in-
stalliert und in Betrieb genommen.

Wie gut die Zusammenarbeit klappt,
zeigt sich auch an der kurzen Planungs-
und Bauphase des Projekts: Mit den
konkreten Planungen begonnen hatte
man im November 2019, Baubeginn
war bereits im Mérz 2020, ermdglicht
auch dadurch, dass ein genehmigter Be-
bauungsplan fiir diese Erweiterungsfla-
che seit 2005 vorlag. Montagebeginn
war dann Anfang August 2020. Bis En-
de Juli sollten alle Anlagen mechanisch
montiert sein — zur Zeit des Besuchs vor
Ort Ende Juni liefen noch Arbeiten an
einer der beiden Etagensortieranlagen,
der Paketmanipulation und den Trock-
nungskanélen. Ende August soll dann
schon die volle Produktion gefahren
werden.

Weitgehende Automatisierung

Das Nadelholzsdgewerk ist fiir Rund-
holzldngen von 2,4 bis 6,2 m und einen
Durchmesserbereich von 9 bis 55 c¢cm
ausgelegt. Eingeschnitten wird in Wil-
burgstetten Fichte und Kiefer, rund
30 % des Rundholzes in der Lange 3 m.
Alle Anlagen sind weitestgehend auto-
matisiert, sodass die Produktionsanla-
gen im Normalbetrieb pro Schicht mit
neun Mitarbeitern und einem Schicht-
fiihrer gefahren werden konnen. Dazu
kommen fiinf Fahrer fiir Bagger und
Stapler sowie Personal fiir die Trockner.

Erhohte Eindrehgenauigkeit

AuRerhalb der Ségehalle, direkt ge-
geniiber dem Endpunkt des noch bis
dahin zu verldngernden Rundholzsor-
tierstrangs hat die Linck Holzverarbei-
tungstechnik GmbH, Oberkirch, eine
zweistufige Rundholzzubringung instal-
liert. Die Stammaufgabe, -vereinzelung
und -vermessung erfolgen von zwei Sei-
ten auf getrennten Linien, die am Ein-
gang zur Sédgehalle in eine Linie zusam-
mengefiihrt werden. Mit den Messdaten
wird ein fiir Haupt- und Seitenware
wertoptimiertes Schnittbild und - je
nach Betriebsart - eine optimale
Stammliicke berechnet. Hier kann fiir
jeden einzelnen Stamm eine Vollopti-
mierung stattfinden, die nachfolgend in
der Profilierlinie durch den einzel-
stammweisen automatischen Wechsel
der moglichen Betriebsarten verwirk-
licht wird.

Nach der Zusammenfiihrung der bei-
den Aufgabeseiten wird der Stamm di-
rekt vor der Ubergabe auf den ersten
Spaner fiir den richtigen Eindrehwinkel
nochmals vermessen. Nachgeschaltet,
direkt {iber der Liicke zwischen dem
Messforderer der Zubringung und den
Eindrehwalzenpaaren des Spanerein-
zugs, wurde mit der neuen ,,Log Motion
Control“ eine zusitzliche Messeinheit
verbaut, die kleinste Verdnderungen
der Stammposition registriert und laut
Linck eine 100 %ige Eindrehgenauig-
keit garantiert.

Voll flexibler Einschnitt

Die Linck-Spaner- und Profilierlinie
ist fiir einen einzelstammweise voll
flexiblen Einschnitt ausgelegt, bei
Vorschubgeschwindigkeiten bis zu
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170 m/min. Die maximal acht Seiten-
bretter konnen je Stamm alle in unter-
schiedlichen Dimensionen erzeugt wer-
den. Dafiir sind insgesamt sieben Be-
triebsarten verfiigbar, vom geraden Ein-
schnitt bis hin zur diagonalen und zur
bogenfolgenden  Arbeitsweise  der
Werkzeuge. Moglich — bei Rettenmeier
aber aktuell nicht geplant — ist mit der
Anlage auch der Einschnitt von im
Durchmesser unsortiertem Rundholz.

Der Stamm wird mit der Kriimmung
nach oben oder nach unten in den Vor-
schnittspaner ,,VM 50“ eingezogen und
danach um 90° gedreht, sodass im
Nachschnittspaner gleichen Modells ei-
ne bogenfolgende Bearbeitung des Mo-
dels ermdglicht wird. Hinter der Spa-
nergruppe durchlduft das Model die
neu entwickelte , Linck 6“-Messung, die
mit ihrer Bewegungskompensation
auch dann korrekte Daten liefert, wenn
sich der Kantling wahrend des Messvor-
gangs bewegt. Mit diesen Daten wird
die Seitenware des durchlaufenden
Kantlings weiter optimiert.

Nach einer weiteren 90°-Drehung vor
dem ersten der beiden ,,VPM/N*“-Profi-
lieraggregate wird die Seitenware profi-
liert. Seitenbretter konnen auf beiden
Seiten in der Dimension unterschied-
lich und auch schriag zur Auflageebene
des Models erzeugt werden. Fiir diese
sogenannte diagonale Profilierung wer-
den die Werzeugeinheiten um eine ge-
meinsame Achse geneigt und gleichzei-
ig in der Hohe verfahren (sog. nickende
Funktionsweise). Nach Abtrennen des
Vorschnitts in einem ,,CSMK“-Ségeag-
gregat erfolgt die dritte 90°-Drehung, so
dass ein bogenférmiges Model im zwei-
ten Profilierer mit den in der horizonta-
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Blick vom Ende der Spaner- und Profilierlinie her in die Sdgehalle: Rechts der zen-
trale Leitstand fur samtliche Anlagen bis hin zu Sortierung und Paketierung.

Der hier erstmals installierte Linck-Seitenbrettseparierer ,,SEL", der ganz ohne For-
derketten arbeitet und stattdessen Transportrollen mit Riemenantrieb nutzt.
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len Ebene schwenkbaren Werkzeugen-
heiten nachgefahren werden kann. Alle
drei  Drehvorrichtungen  (Modell
,DV90“ bzw. ,DV70“) nutzen zum
Drehen des Holzes abwechselnd die
Vorschubwalzen auf der Einlauf- und
auf der Auslaufseite, um die notige hohe
Durchsatzleistung zu erreichen.

Rettenmeier erwartet auf der neu in-
stallierten Anlage eine um rund 4 % ver-
besserte Ausbeute beim Rundholzein-
schnitt verglichen mit der Bestandsan-
lage am Standort.

Seitenbrettseparierer mit
neuer Funktionsweise

Nach Abtrennen des Nachschnitts
und Auftrennen der Hauptware in ei-
nem Arbeitsgang in einem zweiten
,CSMK¢“-Ségeaggregat folgt ein von
Linck neu entwickelter Seitenbrettsepa-
rierer (Typ ,,SEL*), der bei Rettenmeier
erstmalig installiert wurde. Er arbeitet
ganz ohne Forderketten und nutzt statt-
dessen Transportrollen mit Riemenan-
trieb. Der Wartungsaufwand wird so
stark verringert. Die Trennung der Sei-
tenbretter von der Hauptware erfolgt im
Durchlauf durch das schnelle Offnen
und SchlieBen der seitlichen Andruck-
rollen.

Der ,,SEL ist in zwei hintereinander-
liegende Abschnitte mit je drei separa-
ten Tischen unterteilt: Wahrend ein
Model noch die hinteren beiden Tische
durchlduft, kann das nichste schon auf
dem ersten Tisch eingezogen werden,
sodass die Liicke bei Volloptimierung
auf ein Minimum reduziert wird. Bei
doppeltem Nachschnitt werden die Sei-
tenbretter in den beiden Abschnitten
nacheinander vom Hauptprodukt ge-
trennt. Der Prototyp ermdglicht das
problemlose Separieren aller Dimensio-
nen mit einer Mindestbreite von 45 mm
auch bei asymmetrischen Schnittbil-
dern. ,,Als ich die Konstruktionszeich-
nungen gesehen habe, war mir sofort
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Zuteiler fur die drei Sortierstrecken, im Vordergrund die Zuteilung fir die Boxen-
sortierung mit dem Springer-,, E-Feeder”, der mit den getrennt voneinander ange-
triebenen Klemmarmen (kleines Bild) speziell fiir die schonende Manipulation bei
hoher Dimensionsvariabilitdt der Schnittware geeignet ist.

klar, dass das funktionieren wird“, er-
zdhlt Schmid - und in der seit Mérz stei-
genden Produktion hat sich das auch
besttigt.

Auf der neuen Linck-Linie erreichte
Rettenmeier trotz aller technischen
Neuentwicklungen bereits nach Beginn
der Inbetriecbnahmephase innerhalb
von sechs bis acht Wochen die maxima-
le Leistung der alten Bestandsanlage bei
paralleler Inbetriebnahme der ersten
beiden Sortieranlagen.

Minimaler Uberwachungsauf-
wand automatisierter Anlagen

Im Anschluss an die Spaner- und Pro-
filierline wurden von der Springer Ma-
schinenfabrik GmbH, Friesach (Oster-
reich), drei Schnittholzsortieranlagen
installiert, die auf eine Produktions-
menge von 700000 m? Schnittholz und
eine projektierte Nachsortiermenge aus
der Trocknung von 350 000m?3 ausgelegt
sind: Zwei Sortieranlagen fiir die
Hauptware mit je 22 Filmetagen sowie
Vor- und Nachspeicher und eine Sor-

tieranlage mit 60
Hubboxen, die
vorrangig fiir die in
einer Vielzahl von
Dimensionen an-
fallende Seitenwa-
re genutzt wird.
Letztere kann spé-
ter bei Bedarf um
15 zusitzliche Hubboxen verldngert
und oberhalb um vier zusétzliche Film-
etagen flir eventuell anfallende {iber-
starke Ware oder KVH erweitert wer-
den.

Alle drei Sortieranlagen sind flexibel
einsetzbar fiir die Sortierung aller Di-
mensionen aus der Produktion oder fiir
die Fremdaufgabe von TK-Ware. Inte-
griert ist jeweils ein ,,Golden Eye 900“-
Scanner der Springer-Tochter Microtec
Srl, Brixen (Italien), der nach der bishe-
rigen Erfahrung in Wilburgstetten eine
praktisch fehlerfreie Sortierung gewéhr-
leistet. Eine visuelle Sortierung der
Schnittware ist mit den gefahrenen 200
Takten pro Minute fiir Mitarbeiter nicht
mehr zu leisten. Der Einspeisebereich
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Ein eigens ausgearbeitetes 3D-Begehungs- und Sicherheitskonzept erméglicht in
der Produktionshalle die gute Zuganglichkeit aller Anlagen auf einem Uberwie-
gend durchgehenden Begehungsniveau. Im Hintergrund nochmal zu sehen der
zentrale Leitstand, hier mit Blick auf die Zuteilung zu den Sortierstrecken.

s TF"’ .I

Scheuch hat fiir die komplette Entstaubung des Werks zwei getrennte Absaugsys-
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teme installiert, hier die , Segas Plus"-Uberdruckabsauganlage fiir die Sortierung.
Kleines Bild: Ruickluftkanal tiber der Spanerlinie. Das gleichmaRig verteilte Einbla-
sen der gereinigten Luft in die Halle hemmt zusatzlich die Staubentwicklung.

vor den Zuteilern ist dennoch mit einer
ausreichend langen Pufferstrecke aus-
gefiihrt, um eventuelle Eingriffe des Be-
dienpersonals zum Ausscheiden nicht
transportfahiger Ware zu ermoglichen.
Die Anlagengeschwindigkeit wird lau-
fend automatisch an den Anfall der
Schnittware angepasst.

Die drei Anlagen sind konzeptionell
und konstruktiv weitgehend baugleich,
um die Anzahl notwendiger Ersatzteile
so weit wie moglich zu reduzieren. Le-
diglich beim Zuteiler fiir die Boxensor-
tierung wurde mit dem , E-Feeder” we-
gen der groflen Dimensionsvielfalt da-
von abgewichen: Dieser Zuteiler mit ge-
trennt  voneinander angetriebenen
Klemmarmen, deren Greiferflachen
stets oberflichenparallel ansetzen, ist
speziell fiir die materialschonende
Zwangsfiihrung sehr variabler Dimen-
sionen bei hohen Taktzahlen ausgelegt.

Die Kappung erfolgt auf allen drei
Strecken mit dem wartungsarmen ,E-
Cut“-Trimmer: Bei dessen riemenlosem
Antriebskonzept wird die Antriebsleis-
tung von einem aullenliegenden Zen-
tralantrieb mit in Serie angeordneten
Getriebeschwingen auf die Kreissidgen
iibertragen. Die Bewegung der einzel-
nen Ségen erfolgt mit elektrisch betétig-
tem Kurbeltrieb, der exakte Sdgebewe-
gungen ermoglicht, iber Schubstangen.

Springer hat ein vollautomatisches
Anlagenkonzept umgesetzt, das mit mi-
nimalem Uberwachungsaufwand aus-
kommt. Dazu gehoren auch die auto-
matische Lattenmanipulation und Pa-
ketierung. Zwei vollautomatische Lat-
tenzubringungen und eine Kantholzzu-
bringung mit durch Lasersensoren
iiberwachter Lattenauscheidung versor-
gen alle drei Anlagen. Ausscheidende
Latten gehen direkt zu einer Schere und
werden dann der zentralen Entsorgung
zugefiihrt. Auf allen Paketierungen
konnen Doppelstapel gebildet werden:
Die Stapelabtransporte sind mit speziel-
len Hebeeinheiten versehen, die im Ab-
transport Doppelstapel mit vorgeschal-
teter automatischer Zwischenstaffelle-
gung bilden kénnen. So kann die Pake-
tierleistung dauerhaft erh6ht werden.

Um die interne Manipulation der TK-
Ware so storungsfrei wie moglich zu
halten, kann bei Bedarf automatisch ei-

ne Sicherheitsumreifung ausgefiihrt
werden. Auch die Paketmanipulation
und Folierung von Versandpaketen er-
folgt mit dem Springer-,Wrapper ED-
3000“ und dem automatisierten Etiket-
tiersystem , RLS“ nahezu bedienerlos.
Die Aufgabe des Bedieners beschrénkt
sich auf die Uberwachung der Anlage
und die Versorgung der Maschinen mit
den Verbrauchsmaterialien.

3D-Planung des Gebiude-
und Sicherheitskonzepts

Gebdudekonzept und Produktions-
abldufe wurden in der Planung inte-
griert, um die Transportwege zu mini-
mieren. Ein eigens ausgearbeitetes 3D-
Begehungs- und Sicherheitskonzept er-
moglicht die gute Zugénglichkeit aller
Anlagen auf einem nahezu durchgehen-
den Begehungsniveau. Zusétzlich wur-
de auf gute Zugénglichkeit der Anlagen-
bereiche und Technikrdume fiir Ser-
vicearbeiten geachtet und fiir zukiinfti-
ge Erweiterungsmanahmen ausrei-
chend Fliche vorgesehen.

Die Restholzentsorgung war fiir Ret-
tenmeier ein wichtiger Punkt bei der
Projektierung des Werks, in der Gebédu-
deanordnung wurde die Entsorgung der
einzelnen Anlagen daher detailliert be-
riicksichtigt. Dafiir wurde im Bereich
unter der Spanerlinie und der Sortie-
rung ein Entsorgungskeller errichtet,
um den Restholzanfall an die zentrale
Entsorgung zu {ibergeben. Alle drei Sor-
tieranlagen einschlieBlich der Fremd-
aufgabe wurden von Springer mit auto-
matischen Balkenkratzern ausgestattet,
die wihrend der laufenden Produktion
die Anlagen sauber halten und Resthol-
zer oder Bruchstiicke der Entsorgung
zufiihren.

Permanent saubere Anlagen

Voraussetzung fiir einen reibungslo-
sen Produktionsablauf im Drei-Schicht-
betrieb und hohe Anlagenverfiigbarkeit
ist die Sauberkeit der Anlagen, die
durch zwei Absaugsyteme der Scheuch
Ligno GmbH, Mehrnbach (Osterreich),
und das Entsorgungssystem der Rud-
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nick und Enners Maschinen- und An-
lagenbau GmbH, Alpenrod, stindig ge-
wihrleistet ist, ohne Stillstdnde fiir Rei-
nigungseinsétze der Mitarbeiter.

Die Minderung der Feinstaubbelas-
tung und das Vermeiden von Explosi-
onszonen und Brandlasten durch die
Absaugung sédmtlicher Anlagen vom
Einschnitt bis zur Sortierung sind aus
Sicht Schmids fiir einen Sédgewerksneu-
bau zwingend: Es wird zunehmend tro-
ckeneres Rundholz verarbeitet und ge-
geniiber den Mitarbeitern, der Berufsge-
nossenschaft oder Versicherern wiére ei-
ne Produktion ohne Absaugung nicht
mehr zu rechtfertigen. ,,Wir haben 2013
am Standort Ramstein die Linck-Linie
erstmals mit einer Absauganlage von
Scheuch ausgestattet. Wir verarbeiten
dort Douglasien und Rothdlzer, wo-
durch der Staubgehalt und die Belas-
tung noch hoher sind als in Wilburgstet-
ten. Das gesamte Konzept ist einfach
gut durchdacht und wir hatten mit der
Anlage danach sehr gute Ergebnisse“,
betont Schmid. Der Hersteller Scheuch
war bereits sehr friih in der Projektpha-
se flir das Werk in Wilburgstetten betei-
ligt und Schmid lobt die dadurch ver-
fiigharen Vorabdokumentationen und

Redundanz und Betriebs-
sicherheit in der Entsorgung

Das komplett von Rudnick und En-
ners installierte Entsorgungssystem
wird in einem zentralen Siebhaus zu-
sammengefiihrt, hier sind zwei bauglei-
che Hacker und fiinf Siebsichter kon-
zentriert und von der Produktionshalle
baulich getrennt. Staub- und Lirmbe-
lastung wurden damit in der Produktion
soweit moglich reduziert. Durch die U-
formige Anordnung der Produktions-
hallen konnten das Siebhaus und die
Absauganlage im Innenbereich so plat-
ziert werden, dass die Gebdude zum
Larmschutz optimal beitragen. Durch
die Redundanz der Aggregate wird die
Produktionssicherheit im Dauerbetrieb
gewdhrleistet. Die Entsorgung ist auf ei-
nen Gesamtvolumenstrom von mehr als
700 SRm Hackschnitzel pro Stunde
ausgelegt.

Spine und Hackschnitzel werden ge-
trennt mittels Rollenbédndern unterhalb
der Linck-Linie gesammelt und mit leis-
tungsgeregelten Trogkettenforderern zu
den Siebmaschinen transportiert. Hier
wurde insbesondere auf eine staubredu-
zierte, gekapselte Ausfiihrung geachtet.

Einer der beiden Anfang August in Wilburgstetten in Betrieb genommenen , Con-

traflow " -Kanaltrockner der Firma Mabhild

Zertifikate der Absaugsysteme, die sich
im Genehmigungsverfahren als hilf-
reich erwiesen, insbesondere hinsicht-
lich der Schallddmmung der Systeme.
Fiir die Spanerlinie, die Restholzzer-
spaner und die Forderwege bis in das
von der Produktionshalle abgetrennte
Siebhaus hinein installierte Scheuch
ein energiesparendes Gruppen-Unter-
druckabsaugsystem (,,Segus“) mit einer
Leistung von 140000 m? Luft pro Stun-
de: Das abgesaugte Spéne-Staubge-
misch wird iiber Rohre in die Filteranla-
ge gefordert und abgeschieden. Spéne
und Staub werden dem Massenstrom in
den Forderern der Entsorgung wieder
zugefiihrt, wihrend die im Filter gerei-
nigte Luft danach durch einen reinluft-
seitig angeordneten Ventilator geférdert
und iiber einen Riickluftkanal in die
Fertigungshalle zuriickgefiihrt wird.
Das gleichméRig verteilte Einblasen der
gereinigten Luft in die Halle hemmt zu-
sétzlich die Staubentwicklung. Bei Be-
darf kann im Sommer die Luft mittels
Umschaltklappe auch ins Freie gebla-
sen werden. Frequenzumformer regeln
die Ventilatorleistung auf den je nach
Betriebszustand erforderlichen Unter-
druck. Damit kann eine wesentliche
Energieeinsparung erzielt werden, fiir
Rettenmeier ein ausschlaggebender Ge-
sichtspunkt bei der Wahl der Anlage.
Fiir die drei Sortierlinien und die
Nachbearbeitung — wo bis zu den ver-
schiedenen Ségen in Sortierung und Pa-
ketierung recht unterschiedliche Weg-
strecken und Druckverluste auftreten
und auch nicht immer alle Anlagen
gleichzeitig in Betrieb sind - arbeitet
Scheuch mit einer ,,Segas Plus“-Uber-
druckabsauganlage mit sechs Absaug-
gruppen, ausgelegt fiir 111000 m3/h.
Hier ist in jeder Gruppe ein Ventilator
rohluftseitig, d.h. auf der staubbelade-
nen Seite, angeordnet und kann je nach
Bedarf geregelt oder abgeschaltet wer-
den. Damit kann in diesem Bereich bei
deutlich stirker schwankendem Bedarf
eine stabile und energetisch optimierte
Absaugung gewéhrleistet werden.

Foto: Mahild

Die Sortierung wurde zur Entsorgung
von Brettabschnitten, Grobkorn und
Kappstiicken mit {iber 100 m verbauten,
breiten Resonanzférderrinnen (Vibro-
rinnen) angebunden, die einen effizien-
ten und energetisch optimierten Trans-
port iiber ldngere Distanzen ermdgli-
chen.

Die beiden Hackmaschinen (Typ ,,TH
400/1250/7¢) sind lastabhéngig steuer-
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bar und wurden mit hydraulischer Wei-
chensteuerung installiert. Das Hackgut
geht anschlieBend {iber die rdumlich
dariiber angeordnete Siebung. Drei
der insgesamt fiinf Siebmaschinen (Typ
»RE RS 3x15“) werden mit Hack-
schnitzeln beschickt, die anderen bei-
den mit Sidgespidnen. Mit den 15 m2 gro-
Ben Sichtern kdnnen je vier Fraktionen
mit hoher Trennschirfe abgesiebt wer-
den.

Der Austrag des gesiebten Materials
aus dem Siebhaus erfolgt senkrecht
nach oben {iber Gurtbecherwerke und
Transportschneckenférderer auf ver-
fahrbare Abwurfbédnder mit denen die
beiden {iberdachten Schiittgutbunker
fiir Spdne und Hackschnitzel vollauto-
matisch beschickt werden. Durch die
Uberwachung der Fiillhéhe, die Ver-
fahrbarkeit und die reversible Laufrich-
tung der Abwurfbénder kann die Befiil-
lung optimiert und der Bunkerraum
vollstindig genutzt werden. Die Ver-
fahrbénder sind begehbar und durch die
komplette Uberdachung geschiitzt, so-
dass die ganze Konstruktion witte-
rungsunabhénig und wartungsarm ist.

Rudnick und Enners hat fiir das Ent-
sorgungssystem auch die gesamte
Schalt- und Steuerungsanlage instal-
liert, einschlieRlich der Anlagenvisuali-
sierung. Die gute Zusammenarbeit mit
der Rettenmeier-Gruppe hat bereits zu
weiteren Folgeprojekten gefiihrt: Zur
Zeit errichtet Rudnick und Enners eine
Pelletierungsanlage fiir 120000 t/Jahr
am Standort Ramstein.

480000 m?3 zusitzliche
Trocknungskapazitit

Fiir die Schnittholztrocknung errich-
tet die Firma Mahild Drying Technolo-
gies GmBH, Niirtingen, in Wilburgstet-
ten zwei Kanaltrockner (Modell ,,Con-
traflow*) mit jeweils 200000 m? jahrli-
cher Trocknungskapazitit, einen fiir
Haupt-, den anderen fiir Seitenware.

Der Austrag des gesiebten Materials aus dem Siebhaus erfolgt auf verfahrbare Ab-
wurfbander (kleines Bild) mit denen die beiden tiberdachten Silos vollautomatisch
beschickt werden. Durch die Uberwachung der Fillhéhe, die Verfahrbarkeit und
die reversible Laufrichtung der Abwurfbénder kann die Beflllung optimiert und
der Siloraum vollstidndig genutzt werden.

Zusétzlich werden noch vier Trocken-
kammern mit Frontstaplerbeschickung
fiir die Hauptwarentrocknung instal-
liert, mit einer Kapazitdt von insgesamt
rund 80000 m?3 pro Jahr.

Fiir Mahild ist es das bislang groite
,Contraflow“-Projekt in Europa. Seit
iiber zehn Jahren verkauft Mahild die-
ses Trocknermodell in Australien, Neu-
seeland und Siidamerika, Ende 2018
wurde in Deutschland der erste Trock-
ner dieser Bauart bei Pfeifer Holz in
Uelzen installiert. Der ldngsbeschickte
Kanaltrockner mit einer zentralen
Trocknungszone und beidseitig je einer
Konditionierzone, in dem das Trock-

nungsgut auf zwei Linien gegenldufig
zueinander durch den Trockner gefiihrt
wird, bendtigt laut Hersteller rund 25 %
weniger thermische Energie als Trock-
ner, die mit Warmeriickgewinnungssys-
temen ausgestattet sind. Die Trocknung
von maximal acht unterschiedlichen
Brettstiarken gleichzeitig ist mdglich,
dazu wird die Vorschubgeschwindig-
keit der Gleiswagen auf den beiden Sei-
ten des Trocknerkanals unterschiedlich
reguliert. Hinsichtlich der Lingen kann
die Beschickung vollig flexibel erfolgen.
Durch die konstante Abnahme thermi-
scher Energie kommt es zu keinen Spit-
zenbelastungen des Kessels.
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