REPORTAGE

GEBRUDER STEININGER

Pour toutes les éventualités

Pour augmenter la création de valeur interne, la scierie Gebruder Steininger a décidé d‘investir
dans un atelier de rabotage. Le groupe Weinig de Tauberbischofsheim (DE) a fourni les technologies et
équipements complets — depuis le chargement des machines en passant par la scie a ruban et le

rabot jusqu‘au dispositif d'empilage.

Z & @ Martina Néstler

”Nous voulions éviter la gestion d‘interfaces complexes et cherchions
une solution complete d‘une seule main”, explique le directeur
Johann Steininger sa décision pour le groupe Weinig. Le scierie a Ras-
tenfeld comprend une chaufferie et la transformation des sciures en
pellets. Latelier de rabotage représente un premier pas dans la trans-
formation du produit de la scierie. Jusqu'ici, cela a été fait a fagon en

Pour le sciage a partir de sections fortes, Steininger a choisi une scie a
ruban Weinig de type ProfiSplit 1100

Le Weinig-Powermat 2400 dispose de cinqg arbres et peut produire
jusqua 100 m/min

e Devant le poste de tri du nouvel atelier de rabotage: le chef de
production chez Steininger, Christian Friihwirth et le directeur Johann
Steininger avec le représentant de Weinig, Peter Haas (de g. a dr.)

@) Ensortie de ligne, Weinig a réalisé une station d'empilage avec
positionnement automatique des lattes
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externe. "Mais la demande va croissante et nous avons décidé
d‘investir”, dit Steininger. Son produit principal est une gamme de
sections pour le batiment, a l'export vers des marchés divers. Steinin-
ger s'explique: "Nous n‘allons pas vers une production de bois rabo-
tés classiques, mais valoriser nos sciages et notamment par les pro-
duits a partir des sous-dosses; l‘objectif est de générer des plus-values
en interne”. 95% de la production sont destinés aux négoces.

Production flexible

Pour le nouvel atelier de rabotage, Steininger a construit une halle de
pres de 1000 m2. Seulement deux collaborateurs seront en charge de
son fonctionnement. La maitrise du projet chez Weinig revenait a Se-
bastian Krug. Weinig a livré I'‘¢quipement complet, dans un arrange-
ment classique en "U”. Les paquets de sections de bois séché sont
amenés par transpalette et chargés sur le systeme de dépilage a bas-
cule qui sépare les éléments par couches. Les lattes tombent indivi-
duellement sur le tapis d‘avancement et sont ordonnées. Par la suite,




les bois prendront - selon le type de produit
final - 'un de deux chemins possibles.

Les sections fortes seront séparées et
orientées automatiquement vers la scie a ru-
ban Weinig-Raimann du type ProfiSplit
1100. Cette ligne représente une sorte de dé-
viation par rapport alaligne de rabotage. Les
sections sont automatiquement mises sur
chant et positionnées pour une coupe mé-
diane correcte. Ensuite, les lames sont trans-
portées, ou vers la ligne de rabotage, ou di-
rectement vers le conditionnement. ”Ainsi,
I‘équipement peut servir de maniere flexible
aussi pour le simple sciage sur la ProfiSplit”,
explique le représentant de Weinig, Peter
Haas.

Les sciages bruts peuvent aussi prendre le
chemin du rabot directement, sans passer
par la scie ruban. Au transfert transversal un
collaborateur surveille la qualité des bois et
peut, en cas de besoin, éliminer les bois
mauvais. Weinig a installé ici le tronconnage
transversal de mise a longueur.

Cingq arbres a outillage hydraulique
Lavancement mécanisé a l‘entrée de ma-
chine rythme le bois vers le rabot Weinig de
type Powermat 2400. Cette machine est ca-
pable de produire jusqu‘a 100 m/min. Le Po-
wermat 2400 accepte des sections 60 sur
300mm. Lensemble de 1‘équipement est
congu pour des longueurs de 2,5 a5m. Cera-
bot est équipé de cinq arbres (outillage a ser-
rage hydraulique), dont un en aggrégat de
scie circulaire. ”Ainsi, le Powermat 2400 peut
servir de rabot quatre faces et de déligneuse”,
nous informe Haas.

Les bois sortis de la scie a ruban, comme
du rabot, sont retirés par un transfert trans-
versal. Ici, un collaborateur contréle la qua-
lité. Steininger a complété la ligne par une
mise en botte automatique. Le nombre d‘él1é-
ments par botte dépend des sections.

Ainsi, a partir de pieces individuelles ou de
bottes sontformés des couches, superposées
par cinq magasins pour le paquetage auto-
matique. Actuellement l‘emballage se fait
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encore manuellement. Mais la halle offre as-
sez d‘espace pour un futur filmage automati-

que. //

TIRE-A-PART DU NUMERO 26/2021 HOLZKURIER



