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Hochstleistung in Sortierlinie

Nachsortierung schafft 200 Bretter/min

Bei einer Sagelinie, die mit 170 m/min fahrt, braucht man eine entsprechend leis-
tungsfahige Nachsortieranlage. Im SCA-Timber-Sagewerk Bollsta, Bollstabruk/SE,
verarbeitet die Anlage von C. Gunnarssons Verkstads 200 Bretter pro Minute.

B eim SCA-Ségewerk Bollsta im schwedi-
schen Bollstabruk schieen die Stamme mit
bis zu 170 m/min durch die Sagelinie. Stillstan-
de der Linck-Linie wiirden sofort ins Geld ge-
hen. Aus diesem Grund braucht man in einem
der leistungsstarksten Sdgewerke Schwedens
eine entsprechende Nachsortierung. Im Oktober
des vergangenen Jahres wurde eine Anlage von
C. Gunnarssons Verkstads, Vislanda/SE, aufgestellt,
um die Kapazitat noch weiter auszubauen. ,Fir
heuer ist ein Output von 525.000 m? geplant’, in-
formiert der SCA-Projektleiter Jimmy Hornstrom.

Poltern statt warten

Haupt- und Seitenware laufen getrennt tiber zwei
idente Linien. Nach dem ersten Querforderer ge-
langen die Bretter zu einer S-Vereinzelung. Hier ist
bereits eines der ersten Highlights eingebaut. Ein
Zwischenpuffer kann Holz aufnehmen, wenn es
im hinteren Teil zu einer Stérung kommt. Fiir die
Sagelinie bedeutet dies, dass sie zwischen 10 und
30 min weiterlaufen kann. Das erh6ht die Gesamt-
verfligbarkeit enorm. Nach Behebung der Stérung
kann gleichzeitig das Holz aus dem Puffer und von
der Sdgelinie gefordert werden. Die Steuerung
lauft vollautomatisch ab.

Beidseitig sortieren

Schrdg gestellte Walzen richten die Bretter aus.
Das Schnittholz wird quer geférdert und wieder-
um vereinzelt. Uber Sensoren wird die Vorschub-

geschwindigkeit zum nachsten Vereinzeler an den
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Durch den Puffer kann die Sdgelinie im Falle einer Stérung je nach Dimension
noch 10 bis 30 min weiterlaufen und muss nicht angehalten werden

Holzfluss angepasst. Im Anschluss erfolgt die Qua-
litdtssortierung an der Holzoberseite. Einen Stock
tiefer wird auch die Unterseite unter die Lupe ge-
nommen, um die Informationen fiir die Kappung
im Querdurchlauf zu generieren. Die Kappsage
selbst ist extrem robust und verldsslich im Betrieb.
AnschlieBend wird das Holz wieder ausgerichtet,
um auch Speziallangen mit einer separaten Kapp-
sage fertigen zu konnen.

Auch im hinteren Teil der Anlage gab es eine
Verdnderung. Die Forderer, welche die Bretter in
die Etagensortierung tiberleiten, wurden verldn-
gert. Dadurch ist dieser Ubergang fliissiger ge-
worden.

Nicht nur Leistung zahlt

Die Leistung beider Linien betrdgt 200 Stiick pro
Minute. Doch nicht nur der Output, sondern auch
das Thema Sicherheit ist wichtig. Sicherheitstech-
nisch besteht die Anlage aus verschiedenen Tei-
len. ,Kommt es in einem Teil zu einem Stillstand
fiir eine Reparatur, kénnen die anderen weiterlau-
fen”, erkldrt Martin Berglund, Programmierer von
Gunnarssons.

Die beste Losung

Entschieden hat man sich bei SCA fir die Schwe-
den aufgrund der angebotenen Gesamtldsung.
4Auf die von uns gestellten Anforderungen hat
uns Gunnarssons die beste Losung gebracht. Sehr
zufrieden bin ich mit der Kappsage und dem Puf-
fer”, so Hornstrom. AK<

Bildquelle: Klingler

Durch die Verldngerung erreichte man eine Ent-
spannung im hinteren Anlagenbereich

Zufriedene Gesichter: Martin Berglund von Gun-
narssons mit Jimmy Hornstrom von SCA (v. li.)

n DATEN & FAKTEN

SCATIMBER BOLLSTA

Geschftsfilhrung:  Katarina Levin
Mitarbeiter: 146
Holzart: Nordische Kiefer

Produktionskapazitat:535.000 m*(2013)
Hobelkapazitat: 100.000 m? (externer Partner)

Produkte: Schnittholz, kesseldruck-
imprdgnierte Holzer,
Hobelware, Holzbdden und
Deckschichten

C. GUNNARSSONS VERKSTADS

Griindung: 1950
Geschftsfilhrung: ~ Jorgen Gunnarsson
Standorte: Vislanda/SE,
Vaxjo/SE
Mitarbeiter: 40
Produkte: Forderer, Sortierungen, Auto-

mationstechnik

Die Kappsage fiir den Querdurchlauf ist extrem robust aufgefihrt und verldss-
lich im Betrieb



