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[ TREDE MASSIVHOLZ
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Maschinenquintett fiir Platten

Nach Ubernahme wieder voll durchstarten

Im Marz hat Jochen Trede das insolvente Unternehmen STG gekauft. Jetzt will man
unter dem Namen ,Trede Massivholz” in Grevesmiihlen/DE neu durchstarten und

mit einschichtigen Massivholzplatten am Markt punkten.

m Moment befinden wir uns in
der Sondierungsphase’, leitet

Martin Wicke das Gesprach ein. Er
ist seit April bei Trede Massivholz fiir
den Vertrieb und die Produktion zu-
standig. Seit der Ubernahme des in-
solventen Betriebes im Marz wer-
den die Anlagen und Maschinen
an die Vorstellungen der Trede-Ver-

antwortlichen sowie die Marktver-
héltnisse angepasst. Inhaber Dipl.-
Forsting. Jochen Trede ist seit vielen
Jahren im Walddienst tatig — von der
Aufforstung tiber die Rundholzmes-
sung bis zum Verkauf. Als ihm das
Unternehmen zum Kauf angeboten
wurde, griff er zu, da er Potenzial in
der vorhandenen Produktion sah.

Vor der Dimter-OptiCut 200 Elite: Martin Wicke (Vertriebsleiter Trede

Massivholz), Werner Blum (Vertriebsleiter Dimter) und Weinig-Reprdsentant
Thorsten Ruff (v. Ii.); Inkjet-Druck auslaufseitig (kl. Bild)
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Der erste Schritt der Massivholzverarbeitung: der Zuschnitt mit der Viel-

blatt-Kreissdge KR310 M von Raimann
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n DATEN & FAKTEN

TREDE MASSIVHOLZ

Gegriindet: 1.Marz 2012

Inhaber: Dipl.-Forsting. Jochen Trede

Mitarbeiter: 18

Holzarten: iberwiegend Eiche, Esche
und Buche

Einschnitt: 15.000fm/J

Produkte: Schnittholz, Zuschnitte, ein-

Absatz:

Sagewerk und mehr

Zu Trede Massivholz gehort auch
ein Sagewerk. ,Zum Teil schneiden
wir das Laubholz fiir die eigene Wei-
terverarbeitung selbst ein, der Rest
wird zugekauft”, erklart Wicke. Da-
mit kann der Bediener an der Block-
bandsdge bereits beim Einschnitt
entscheiden, welches Produkt er-
zeugt werden soll. Der Schwerpunkt
liegt im Grevesmihlener Betrieb
aber in der Weiterverarbeitung. In
diese hatte bereits der vorherige
Besitzer investiert: eine komplette
Massivholzplattenfertigung von der
Weinig-Gruppe unter der federfiih-
renden Planung von Dimter, lllertis-
sen/DE. Ansprechpartner vor Ort ist
Weinig-Reprasentant Thorsten Ruff,
der Gebiete im Norden und Osten
Deutschlands betreut.

Durchstarten nach Justierung
4Wir werden das Maschinenkonzept
von Dimter in jedem Fall erhalten”,
fiihrt Wicke aus. ,Da wir aber eine
andere Produktstrategie als der Vor-
besitzer verfolgen, optimieren wir
derzeit noch die Ablédufe, vor allem
hinsichtlich der Logistik.”

Die Plattenfertigung startet mit
einer klassischen Kippentstapelung

-

schichtige Massivholzplatten

Skandinavien, Osterreich,
Schweiz, Stiddeutschland

und Zufiihrung zur ersten Maschine
aus dem breiten Weinig-Repertoire:
der KR310 M von Raimann, Freiburg/
DE, samt Ein- und Auslaufmechani-
sierung (RaiMech E5 beziehungs-
weise RaiMech A6). Die Maschine
verfligt liber zwei verstellbare Sage-
blatter, ProfiCut-2-Steuerung und
RipAssist. Der Breitenzuschnitt wird
liber Joystick und Touchscreen samt
ProfiCut-/MasterCut-Steuerung be-
werkstelligt. Durch das Speichern
der FixmaBe im System kann die
maximale Brettbreite ausgenutzt
werden. Vor der KR310 M richtet der
Bediener die Bretter an einer Null-
kante aus. Die Breite ldsst sich liber
verstellbare Laser ermitteln. Bis zu
zehn FixmaBe konnen optimiert
werden.

Nach der Vermessung verfahren
die verstellbaren Kreissdgeblatter
auf die errechnete Position. Der vor-
geschlagene Zuschnitt kann aber
jederzeit vom Bediener iberschrie-
ben werden. Der Vorschub ist von
8 bis 80m/min stufenlos regelbar.
Aufgrund der prismengefiihrten
Transportkette sowie der Spezial-
kette mit Spikes wird die Schnittwa-
re in der Vielblatt-Kreissage prazise
gefiihrt. Bei der KR310 M flir Trede

Flachzinkenanlage Ultra TT von Grecon ist bei Trede auf eine Frésleistung
von bis zu dreieinhalb Tischen pro Minute ausgelegt; die Zufiihrung im kl. Bild
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Powermat 500

Zwei Weinig-Powermat 500 sorgen bei Trede flr eine perfekte Oberflache
der Lamellen fiir die Massivholzplattenfertigung

wurden die Schnittholzstarken mit
26 bis 65 mm, die Breiten mit 60 bis
800mm und die Langen mit 0,8 bis
5,5m festgelegt. Die Leistung liegt
bei bis zu sechs Brettern pro Minute
oder etwa 40 m3 pro Schicht.
Rickldufer bis 600 mm werden
automatisch an den Bediener riick-
gefiihrt. Fertig aufgetrennte Ware
gelangt zur Vorhobelung. Aus Quali-
tatsgriinden werden hier die Bretter
héndisch aufgegeben und nur mit
horizontalen Spindeln bearbeitet.

Das Beste herausholen

Nach der Vorhobelung laufen die
Werkstlicke (ber einen Querpuffer
zur Markierstation der von Dimter
gelieferten OptiCut 200 Elite. Die
nicht erwiinschten Holzmerkmale
werden mit Kreide angezeichnet.
Die Mitarbeiter legen die Werk-
stiicke auf das Einlaufband. In der
Messstation (ohne Antrieb) werden
die Werkstiicke nach Ldnge und
Breite vermessen und das Holz wird
entsprechend der Schnittlisten opti-
miert. ,Die OptiCut 200 Elite ist mit
dem patentierten Variospeed-Ein-
laufband sowie dem ebenfalls pa-
tentierten Abfallschacht ausgestat-
tet”, erklart Dimter-Vertriebsleiter
Werner Blum beim Rundgang. Aus-
laufseitig befindet sich ein 25 m lan-
ges Sortierband mit 25 Auswerfern.
,Da aber wesentlich mehr Fixldngen
geschnitten werden, kommt ein
Inkjet-Drucker zum Einsatz, der In-
formationen, wie etwa Ldnge, Breite
und Qualitat, auf das Werkstuck auf-
bringt.” Die Fixlangen bewegen sich
zwischen 140 bis 5500 mm.

Die OptiCut 200 Elite verfligt
iber die OptiCom-Direct-Steuerung
und ist bei Trede tiber das Netzwerk
mit dem Biiro verbunden. Damit ist
auch eine Fernwartung der Hoch-
leistungskappsdage mdoglich. ,Die
Anlage kénnte auch mit einer Rai-
con-Steuerung ausgeriistet werden.
Diese gleicht die Stlicklisten der
Kappsdge mit der Vielblatt-Kreissa-
ge ab’, verweist Blum.

Aus kurz mach lang

Die dritte Weinig-Maschine im Bun-
de ist die Kurzholz-Keilzinkenanlage
Ultra TT von Grecon, Alfeld/DE. Die-
se verarbeitet Eingangslangen von
20 bis 100cm. Die Breiten liegen
zwischen 40 und 205 mm, die Star-
ke zwischen 20 und 80 mm. Bei der
Keilzinkenanlage legt der Bediener
die gekappten, fehlerlosen Holz-
stlicke auf das Puffertransportband.
Im Paket fahren die Holzer direkt
zur Keilzinkenfrdse, wo diese auto-
matisch ausgerichtet, gespant und
gefrast werden. Das Paket dreht sich
auf dem automatischen Tisch um
180°, dann wiederholt sich der Be-
arbeitungsvorgang inklusive auto-
matischer Beleimung. Die Ultra TT
erzeugt wahlweise eine Flach- oder
Hochverzinkung. Fiir eine Randver-
zinkung ist die Anlage mit Vorritzag-
gregaten ausgestattet. Die Leistung
gibt man mit bis zu dreieinhalb Ti-
schen pro Minute an.

Die keilgezinkten Werkstiicke
werden automatisch an die Grecon-
Keilzinkenpresse Conti-A12 mit bis
zu 80 Teilen pro Minute (ibergeben.
Die Werkstiicke werden versatzfrei
zu einem Endlosstrang zusammen-
gefligt. Die Conti-A12 bringt eine
Presskraft bis zu 12t auf.

Eine glatte Sache
Fiir die Oberflichenbearbeitung ste-
hen bei Trede zwei Exemplare des
Powermat 500 von Weinig zur Ver-
fligung. Die Hobelanlage fiir keilge-
zinkte Lamellen besitzt sechs Spin-
deln mit CNC-gesteuerten Achsen
sowie Powerlock-System fiir schnel-
len Werkzeugwechsel. Um kurze
Teile bearbeiten zu kénnen, ist die
Maschine mit dem Paket, Verkiirzter
Walzenabstand” ausgeriistet. Zum
Schutz vor hohem Verschleif} sind
die Tische sowie die Anschldge mit
dem Weinig-Marathon-Coating,
einer speziellen Beschichtung, ver-
sehen.

Der zweite Powermat 500 fiir die
Fixlingen hat fiinf Spindeln, wobei
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Bis zu vier Platten konnen mit der ProfiPress PPT 5500 HF verleimt

werden, im kleinen Bild das Niederhaltersystem am Sammeltisch
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Letzter Schritt des Weinig-Quintetts: die Plattenformatierung mit Dimter

Quer-und Ldngssdge

eine als Mobilspindel fiir die Ver-
arbeitung unterschiedlicher Breiten
ausgefiihrt ist. Die Hobelmaschine
ist, ebenso wie der erste Powermat
500, mit Powerlock-System, Mara-
thon-Coating und CNC-Achsen aus-
gestattet. Beide Anlagen werden
Uiber das Memory-System gesteuert.

Finale Verleimung
Das Weinig-Quintett beschlief3t die
Plattenverleimanlage ProfiPress
PPT 5500 HF von Dimter fiir Platten-
langen von bis zu 5,5 m. Die fertigen
Plattenbreiten reichen von 250 bis
1350 mm. Der Bediener legt die La-
mellen auf den Quertransport, der
zugleich als Sortierstation dient.
Der Mitarbeiter begutachtet die La-
mellen und legt ein entsprechendes
Plattenbild. Die Werkstiicke werden
von einem Vorschubaggregat er-
fasst und an der Prézisionsleimanga-
be vorbeigefiihrt, die exakte Leim-
schniirchen auf die Brettseite auf-
trdgt. Die Hochdruckleimpumpe ist
fiir eine genaue Leimdosierung mit
einem Ricksaugventil ausgestattet.
Die Beschickungsstation wird von
einer Rickhaltevorrichtung sowie
einer Kamera, welche die Kreidestri-
che fiir Leerfugen erkennt, erganzt.
Die beleimten Werkstlicke wer-
den an einen Sammeltisch mit

servomotorischen Hochleistungs-
Préazisionsabschiebern Ubergeben.
Niederhalter bei Lagenbildung sor-
gen fiir storungsfreies Einschieben
der gebildeten Lagen in die Profi-
Press PPT5500 HF. ,Vorgesehen ist
eine maximal vierbahnige Arbeits-
weise”, fiihrt Ruff aus. Die Aushar-
tung erfolgt mit Hochfrequenztech-
nik. Die ProfiPress PPT 5500 HF kann
auf Kundenwunsch mit Fernwar-
tung ausgeriistet werden.

Nach der Presse ibernimmt ein
Breitband die verleimten Platten-
strange. Diese werden hinsichtlich
der Breite gemessen, beim Errei-
chen der Schnittposition geklemmt
und auf das gewiinschte Mal3 ge-
schnitten. Danach fahren die Platten
liber eine Winkellibergabe mit Posi-
tionierschieber in Richtung Langen-
zuschnitt, der ebenfalls von Dimter
stammt. Die fertigen Platten werden
zu guter Letzt einer Schleif- und Ver-
packungslinie zugefiihrt.

Breites Spektrum

Trede verkauft die Massivholzplat-
ten an die Mobelindustrie und Trep-
penbauer. Fiir die Leistenhersteller
werden mit der OptiCut-Kappsage
Zuschnitte erzeugt. Auf3erdem bie-
tet Trede Lohnarbeiten fir Thermo-
holz-Produzenten. MN <
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