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H.I .T.  MASCHINENBAU  /   STARTSEITE

I N N O V A T I O N E N F Ü R

IHREN ERFOLG

WIR SIND 

H.I.T. MASCHINENBAU

Wir planen, konstruieren und produzieren  

fortschrittliche Lösungen rund um den 

nachwachsenden Rohstoff Holz und haben  

uns dabei auf dem mitteleuropäischen  

Markt zu einem der führenden Maschinen-  

�Y�R�H���%�R�P�E�K�I�R�P�M�I�J�I�V�E�R�X�I�R���I�R�X�[�M�G�O�I�P�X����

An unserem süddeutschen Standort in  

Ettringen entstehen kundenorientierte  

Lösungen für Säge- und Leimholzwerke,  

den Fertighausbau und die Fertigung von 

Massivholzplat-tenelementen für die Bau- 

industrie – passgenau auf jede spezielle 

Anforderung und auf nahezu jede denk- 

�F�E�V�I���6�E�Y�Q�W�M�X�Y�E�X�M�S�R���^�Y�K�I�W�G�L�R�M�X�X�I�R����

Ob Maschinen und Anlagen für komplette 

neue Werke, oder die Modernisierung von 

bestehenden Anlagen – H.I.T. schafft die  

besten Voraussetzungen für Ihre starke 

�;�I�X�X�F�I�[�I�V�F�W�T�S�W�M�X�M�S�R����
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Aktuelles  über H.I.T.

holzimpulse 
2019

Die neue holzimpulse  
ist erschienen mit den 
neusten Entwicklungen 
und Projekten von H.I.T.

H.I.T. auf Messe

Besuchen Sie uns auf der 
Inter-nationalen 
Holzmesse in Klagenfurt, 
vom 01. – 03.09.2019.

H.I.T. auf
Instagram

Wir suchen neue 
Mitarbeiter, vom Monteur 
bis hin zum 
Programmierer.

Offene Stellen 

Wir suchen Mitarbeiter, 
vom Monteur bis hin  
zum Programmierer.

Zufriedene Kunden

H.I.T.  MASCHINENBAU  /   LEIMHOLZTECHNIK
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LEIMHOLZTECHNIK
Brettschichtholz und Mehrschichtplatten sind hochentwickelte, vielseitige und zunehmend an Bedeutung gewinnende 

Materialien für die Bauindustrie. H.I.T. plant, fertigt, liefert und montiert komplette neue Anlagen, wie auch 

Maschinen und Ausrüstungen zur Modernisierung und Optimierung bestehender Leimholzwerke.

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

Kommissionierung

BSH-Anlagen

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

Komplettwerke / 
Systemlösung

KVH-Anlagen CLT-Anlagen
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//  Des Unterpunkts
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//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts

//  Kurze Bulletpoints 

//  Zur Beschreibung 

//  Des Unterpunkts
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Modernisation de l’amenée et de 
l’évacuation pour centre d’usinage
Le groupe Mayr-Melnhof a investi sur le site de Reuthe dans un nouveau  
centre d’usinage du bois afin de pouvoir répondre à la demande croissante et 
à la flexibilité exigée.

Le remplacement du centre d�usinage du bois a Øgalement nØcessitØ l�extension 
du machinisme existant. La nouvelle installation permet de transporter directe-

ment les planches sortant de la raboteuse vers le centre d�usinage ou les paquets 

sortant de l�empileuse vers l�alimentation, oø ils sont dØposØs par un prØhenseur 
à ventouse pour l�assemblage. Étant donnØ que les planches sont dØjà rabotØes, 
l�ensemble a ØtØ conçu pour garantir un transport prØcautionneux.

Il a Øgalement fallu tenir compte des processus de production et de l�espace  
existants, ce qui a nØcessitØ quelques constructions spØciales.

ACTUALITÉS À H.I.T 

H.I.T. – bientôt presta-
taire global!
C’est officiel : après avoir 
embauché tous les anciens 
collaborateurs et collaborat-
rices SMB et racheté toute la 
documentation technique et 
tous les droits des anciennes 
machines SMB, H.I.T. a fait 
un grand pas supplémentaire 
vers son statut de presta-
taire global dans l’industrie du  
bois. 

Avec notre nouvelle �liale H.I.T. Keil-
zinkentechnik GmbH & Co. KG, nous 
aurons bientôt toutes les cartes en main 
pour poursuivre et dØvelopper l�intØgralitØ du pro-
gramme de machines de l�ancienne SMB. Grâce 
à nos 80 annØes d�expØrience dans l�industrie du 
bois, à la compØtence de H.I.T. dans la construction 
d�installations et notre programme de machines  
ØprouvØes pour les chaînes d�aboutage, nous serons 
bientôt en mesure de vous proposer des solutions 
globales convaincantes.

A�n de garantir un dØmarrage rapide de la nouvelle 
sociØtØ sur son site dØdiØ de Breitenthal, à env.  
‰ heure de notre siŁge principal d�Ettringen, le  
directeur Werner Spieth sera notamment ØpaulØ par 
Hans Lieble en tant que consultant et Markus Graf 
comme responsable de production et du bureau 
d�Øtudes.

H.I.T. Keilzinkentechnik GmbH & Co. KG 

86488 Breitenthal | Steinbach 2 

Telefon 08282/6034300

info@hit-keilzinkentechnik.de

Notre ambition est de vous garantir la �abilitØ habi- 
tuelle pour la plani�cation et la rØalisation ainsi que 
le service que vous Œtes en droit d�attendre.

Le programme de livraison des chaînes d�aboutage 
dØjà commercialisØes depuis des dØcennies et en 
tous points concurrentielles grâce au dØveloppement 
continu s�Øtend des abouteuses compactes aux 
abouteuses à paquets, en passant par les chaînes 
d�aboutage à cycles rapides, et couvre ainsi l�intØgra-
litØ de notre gamme de prestations.

Nous sommes impatients de lancer de premiers pro-
jets avec vous et nous souhaitons à nos nouveaux 
et nouvelles collŁgues de H.I.T. Keilzinkentechnik un 
bon dØpart sur le nouveau site !

Chaîne compacte GFP

Transport direct aprŁs rabotage vers le centre d�usinage, par un convoyeur à bande rØglable en hauteur dans le transrouleur

AmenØe avec convoyeurs à bande fermØs

AmenØe avec convoyeurs à bande ouverts pour l�inse 
rtion de paquets

Nouvelles structu-
res, nouveau site 
web
Dans la foulØe de l�acquisition de la technique d�abou-
tage, nous avons entamØ le remaniement de notre site 
Internet, qui sera bientôt mis en ligne dans une toute 
nouvelle version.

Outre la modernisation du design et la mise à jour de 
notre gamme de prestations, nous avons Øgalement 
amØliorØ la facilitØ d�utilisation. Le site Internet a ØtØ  
optimisØ pour les terminaux mobiles, et ses contenus sont  
dorØnavant accessibles sur smartphone ou tablette.

Franz Jeckle et Franz Anton
Directeurs gØnØraux H.I.T.

ChŁ� ����s,  
��s ����,
Nous sommes heureux de vous prØsenter le 
nouveau numØro de notre journal d�entre-
prise «�Holzimpulse� », avec un aperçu de 
quelques projets rØalisØs rØcemment par 
H.I.T. 

Nous avons, comme vous, passØ des temps 
mouvementØs qui fut bien sßr principale-
ment marquØe par les dØ�s imposØs par la 
crise en cours.  

Au moins, il semblerait, d�aprŁs notre  
expØrience, que l�industrie du bois soit 
ØpargnØe par les dif�cultØs rencontrØes 
dans de nombreux secteurs. Une grande 
partie de nos clients fait Øtat de comman-
des et de revenus satisfaisants, voire trŁs 
satisfaisants. Nous nous rØjouissons par 
consØquent de cette perspective d�un 
carnet de commandes bien rempli dans 
la durØe et des nombreux projets intØres-
sants dØjà en cours de plani�cation.

MalgrØ les restrictions importantes subies 
un peu partout, nous nous efforçons de 
clôturer avec succŁs les projets en sus-
pens avec nos clients et nous restons bien  
entendu joignables comme d�habitude 
avec notre Øquipe.

Nous espØrons que vous envisagez l�avenir 
avec autant de con�ance que nous et que 
nous nous reverrons bientôt, au plus tard à 
l�occasion du salon LIGNA de Hanovre, qui 
a ØtØ reportØ à l�automne de cette annØe.

Meilleures salutations

Franz AntonFranz Jeckle

Chaîne d�aboutage à cycles rapides MKZ
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 ASTA HOLZWERK GMBH  |  D-ZIEMETSHAUSEN

Les presque 200� 000 m‡ de bois brut sØchØ 
nØcessaires pour la production sont achetØs prin-

cipalement dans un rayon de 250 km. Le bois de 
sciage scandinave reprØsente environ 15 pour cent. 
L�intØgralitØ du bois de sciage est certi�Ø PEFC. Les 
produits sont principalement vendus dans la rØgion 
D-A-CH.

A�n de rØpondre à la demande croissante, le propriØ-
taire Theo Aumann a dØcidØ d�installation une nou-
velle ligne de production. Les travaux ont commencØ 
en 2018, aprŁs une intensive phase de plani�cation. 
H.I.T. a ØtØ choisie pour la livraison de l�intØgralitØ du 
tri qualitatif et l�installation complŁte de fabrication 
de lamellØ-collØ en sortie des raboteuses �nales.

Tri qualitatif automa-
tisé et fabrication de 
bois lamellés-collés

La ligne est principalement destinØe au prØrabotage 
et au tri du bois brut pour la fabrication de lamellØ- 
collØ, en jusqu�à 7 assortiments. Elle peut cependant 
aussi Œtre utilisØe pour la production d�assortiments 
spØciaux, comme par exemple des produits rabotØs 
pour la construction de maisons en bois. 

Les paquets de bois de sciage sont empilØs avec 
le chariot à fourche. Ils sont dØpilØs par dØplace- 
ment longitudinal de la couche supØrieure. Les 
lattes sont collectØes dans un box. AprŁs le  
dØpilage, le sØparateur se referme et les planches 
traversent le systŁme de mesure de l�humiditØ  
et la dØtection de courbure et de position.  
Les planches inversØes sont retournØes du bon côtØ, 
alors que les planches trop gondolØes et prØsentant 
une humiditØ incorrecte sont ØvacuØes devant la  
raboteuse par un clapet de rejet et collectØes dans un 
chariot. La dØcoupe à la longueur prØcise s�effectue 
devant la raboteuse. Les planches peuvent en outre 
Œtre sØparØes en deux par une coupe symØtrique. 
L�accØlØrateur accØlŁre ensuite les planches dans 
le sens longitudinal a�n d�alimenter la raboteuse en 
continu.

En sortie de la raboteuse, les planches sont trans-
portØes longitudinalement par un scanner vers le tri  
mØcanique de la rØsistance et une station de mar-
quage pour l�application des marquages de qualitØ 
et de dØcoupage. 

L�assortiment principal est empilØ en paquets par 
une empileuse sØparØe. Les autres assortiments 
sont triØs sur 6 Øtages, dans lesquels les planches 
sont prØlevØes dans le sens longitudinal sur un  
ØlØvateur et empilØes en paquets par un prØhenseur 
à ventouse.

Tous les paquets sont pris en charge par une navette 
et prØparØs pour le prØlŁvement avec le chariot à 
fourche.

La contrainte initiale exigeait que la ligne puisse Œtre 
pilotØe en intØgralitØ par un seul opØrateur. Elle est 
plus que respectØe. L�objectif Øtait de pouvoir faire 
tourner l�installation sans personnel, à l�exception 
des caristes pour l�alimentation et le vidage.

Fondée en 1905 en tant que scierie et entreprise de construction en bois, le groupe Aumann est aujourd’hui 
devenu un fournisseur global de produits en bois massif. La scierie a fermé il y a quelques années et l’activité 
s’est concentrée sur la fabrication de produits en lamellé-collé. 

Le siège de Ziemetshausen propose l’intégralité de l’éventail de prestations en construction bois, de la  
fabrication des produits en bois à la planification et la construction de maisons d’habitation, de hangars et 
de bâtiments industriels.
Le groupe Aumann emploie 160 collaborateurs, dont environ la moitié est responsable de la fabrication de 
lamellé-collé chez ASTA. L’autre moitié est spécialisée dans les constructions en bois. 

Ligne de rabotage et tri qualitatif

Alimentation des paquets avec dØpilage

AmenØe et accØlØrateur vers la raboteuse

Empileuse avec pose automatique des lattes

Convoyeur en descente pour le trieur à Øtages

Transport longitudinal à travers la station de marquage aprŁs le scanner, amenØe à l�empileuse et  
à la trieuse à Øtages

DØcoupe à longueur et empilage sur le deuxiŁme niveau

Navette de prØlŁvement des paquets 
de la prØparation des commandes

La partie installØe par H.I.T. commence par la 
prise en charge des produits rabotØs en sortie des  
raboteuses. Les raboteuses sont alimentØes en  
fonction de la largeur des produits, jusqu�à maxi-
mum 400 mm ou 1�000 mm. Selon la prØsØlection  
(produit apparent ou non apparent), les planches 
sont rØparties soit entre les stations cosmØtiques 
situØes sur un Øtage supØrieur, soit directement 
sur l�une des deux scies radiales pour la dØcoupe à  
longueur.

Les planches d�une largeur supØrieure à 650 mm 
sont toujours manipulØes via l�Øtage supØrieur, 
oø elles sont ØboutØes à longueur et empilØes en 
paquets. 

Les planches plus Øtroites sont Øgalement 
coupØes à longueur individuellement ou par lots 
puis transportØes pour Œtre mises en paquets.  
Cette ligne comprend Øgalement une station de  

pelliculage intØgrØe permettant d�envelopper 
les planches avec du �lm Øtirable. Les bois sont  
ensuite soit empilØes par une autre empileuse, soit 
prØparØes pour le prØlŁvement par le prØhenseur de 
prØparation des commandes.

Dans l�entrepôt au sol, il est possible de former 
jusqu�à 2 paquets l�un aprŁs l�autre dans le sens 
de la longueur. L�occupation de l�entrepôt est libre 
et gØrØe par un ordinateur pilote prioritaire. Sur la 
base de la plani�cation des paquets enregistrØe, 
le systŁme prescrit au prØhenseur de prØparation  
des commandes la position de pose, que celui-ci  
approche avec une exactitude au millimŁtre prŁs 
pour constituer les paquets. Les planches qui ne 
devront Œtre ajoutØes au paquet qu�ultØrieurement 
peuvent Œtre dØposØes sur un niveau supØrieur.

Les paquets complØtØs sont sortis longitudinalement 
de l�entrepôt au sol par un chariot circulant sous les 

paquets et transmis à une navette qui prend Øgale-
ment en charge les paquets arrivant du deuxiŁme 
niveau et les transmet à la ligne d�emballage des 
paquets.

Un dispositif d�alignement intØgrØ aligne les paquets 
avant leur mise sous �lm plastique, en veillant à  
Øliminer les interstices entre les planches.

Les paquets ainsi prØparØs pour l�expØdition sont  
ensuite soit entreposØs par une grue, soit directe-
ment chargØs sur le camion.

En raison du haut niveau d�exigence de qualitØ de la 
sociØtØ Aumann pour le produit �ni, tous les convo-
yeurs sont conçus pour garantir un transport le plus 
en douceur possible. Ainsi, par exemple, les convoy-
eurs transversaux sont ØquipØs de courroies.

Fabrication de lamellé-collé et

Scie radiale de prØparation des commandes, avec pince pour la dØcoupe de planches plus Øtroites sur le niveau

PrØparation des paquets aprŁs prØlŁvement du magasin à rayonnages pour chargement avec la grue à paquetsRetourneur au besoin entre les postes de rØparation 1 et 2

PrØhenseur de prØparation des commandes

Empilement de diffØrentes qualitØs
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HOLZ BALK GMBH & CO. KG  |  D-VILSBIBURG | D-LANDSHUT | D-ROSENHEIM

Maîtriser le chaos �  
Installation de préparation des commandes 
hautement flexible pour le négoce bois 

Les paquets de bois brut achetØs sont dØposØs sur 
le machinisme H.I.T. et dØpilØs individuellement ou 
par couche par un prØhenseur à ventouse pour Œtre 
stockØs provisoirement devant l�alimentation du 
magasin à ranchers. La grue qui dØpile les paquets 
prend Øgalement en charge les planches prØle-
vØes dans le magasin et les assemble en nouveaux 
paquets. 

Les planches à entreposer sont rØparties longitudina-
lement sur deux postes de prØlŁvement, oø elles sont 
prises par un grappin individuel et emmagasinØes 
dans le rancher correspondant.

Les planches sont prØlevØes du magasin à ranchers 
dans le bon ordre et transmises au transport en  
fonction de la commande. Si nØcessaire, leur coupe 
à longueur est assurØe par une scie radiale Øgale-

ment fournie par H.I.T. Les restes sont rØ-entreposØs 
dans le magasin à ranchers en fonction de leur  
longueur standard.

Les planches sorties du magasin sont identi�Øes sur 
la face avant empaquetage. Les lots importants de 
planches de mŒme section peuvent Œtre empilØs 
par une empileuse a�n de soulager le prØhenseur à  
ventouse.

Les planches peuvent Øgalement Œtre retournØes  
sur le petit côtØ par un dispositif de relevage a�n 
d�optimiser la formation de paquets. Les paquets 
�nis peuvent Œtre enveloppØs d�un �lm plastique 
avant d�Œtre mis à disposition pour le chargement.

Ce processus est entiŁrement automatisØ. Les opØra-
teurs n�ont plus à s�occuper de ce travail physique et 

fatiguant et assurent uniquement des missions de 
surveillance et de contrôle des processus. L�entrepôt 
est gØrØ par un systŁme de commande prioritaire qui 
assure Øgalement la plani�cation des paquets et le 
traitement des commandes. 

Grâce au succŁs croissant des constructions en 
bois, Josef Balk envisage l�avenir avec con�ance et a 
toutes les cartes en main pour relever tous les dØ�s 
grâce à son investissement dans l�installation de 
prØparation des commandes.

PrØparation des planches pour la dØcoupe à longueur avant la formation de paquets

Avec ses 3 sites en Bavière et ses plus de 330 ans d’expérience dans l’industrie 
du bois, la société HOLZ BALK GmbH & Co.KG se concentre depuis la fermeture 
de la scierie en 2018 sur le commerce de gros de produits de bois. 

Avec 70 collaborateurs au total, elle produit chaque année env. 30 000 m³ de 
bois de construction, de lamellés-collés, de panneaux dérivés du bois et de 
produits rabotés. Ces produits sont achetés par des producteurs industriels en 
Allemagne, en Autriche et en Tchéquie, qui les revendent à des clients dans un 
rayon d’env. 150 km.

Cette entreprise familiale créée en 1829 est dirigée aujourd’hui par Josef Balk 
(sixième génération). Elle a grandi continuellement à chaque génération et 
toujours réagi aux exigences fluctuantes. C’est dans cet esprit qu’elle s’est 
engagée dans la modernisation du processus existant et a décidé d’investir 
dans une installation entièrement automatique de formation de paquets  
d’expédition pour les bois collés, afin d’accélérer et de flexibiliser le traitement 
des commandes.

En tant que grossiste, elle est contrainte de disposer d�un grand nombre de produits  
en quantitØ suf�sante en stock a�n de pouvoir traiter rapidement les commandes  

des clients. Le catalogue de Balk comprend plus de 500 produits diffØrents  
(diffØrentes sections, longueurs et qualitØs). La capacitØ de stockage est d�autant plus  
importante et atteint presque 3�000 m‡. H.I.T. a su convaincre avec un concept de 
magasin à ranchers entiŁrement automatique et a rØalisØ la commande �n 2019.

Magasin à ranchers pour l�entreposage intermØdiaire de plus de 300 assortiments

PrØparation des planches pour la dØcoupe à longueur avant la  
formation de paquetsComposition des paquets de prØparation des commandes par une empileuse ou un prØhenseur à ventouse
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HÖRDENER HOLZWERK GMBH  |  D-GAGGENAU

OpØration à c�ur ouvert �  
Transformation de la production  
existante de lamellé-collé
L’entreprise familiale créée en 1985 transforme actuellement sur son site de Gaggenau env. 120 000 m³ de 
bois brut en lamellés-collés, en DUOLAM et en TRIOLAM. L’entreprise compte 70 collaborateurs et est dirigée 
par son créateur, Gerhard Strobel, et son fils Dominik. Des clients prestigieux, principalement des constructeurs 
de maisons préfabriquées, achètent leur bois à Gaggenau. Une grande partie des marchandises sont livrées en 
Allemagne, mais l’entreprise compte également des clients dans les pays limitrophes et en Espagne.

en deux Øtapes. La premiŁre Øtape a consistØ à  
construire une nouvelle ligne pour la manipulation  
et l�emballage des planches en sortie des presses  
existantes, ainsi qu�une nouvelle raboteuse  
�nale. Lors de la deuxiŁme Øtape, l�intØgralitØ 
de la zone de dØpilage des lames, d�encollage et 
d�alimentation de la presse a ØtØ installØe.

Encollage des lames et 
alimentation de la presse
Jusqu�à prØsent, les charges de presse Øtaient 
constituØes manuellement : les paquets de 
lames enturØes Øtaient dØpilØs à la main et les 
planches Øtaient rØ-empilØes aprŁs encollage 
sur le chariot d�alimentation de la presse.

En plus de nØcessiter d�importantes manipulati-
ons, ce systŁme ne permettait pas de mØlanger 
diffØrentes qualitØs dans une mŒme poutre. 

L�intØgralitØ du poste a ØtØ automatisØ dans le 
cadre de l�extension. Les paquets sont amenØs par  
un transrouleur à une station de dØpilage, oø ils sont  
dØpilØs par couches au moyen d�une ventouse. Les  
planches sont transportØes individuellement 
dans le sens longitudinal. Une raboteuse de lames  
et l�application d�une couche primaire pourront 
Œtre intØgrØes a posteriori à ce transport longitu-
dinal. Lors du transport transversal qui suit, les  
lames peuvent Œtre retournØes automatique-
ment si nØcessaire avant d�Œtre transportØes vers  
le haut par un ØlØvateur et rØparties sur 2 Øtages.

En fonction de la structure de la poutre, les 
lames sont prØlevØes dans l�un des deux Øtages, 
accØlØrØes longitudinalement et transmises à 

l�encollage. Les lames encollØes sont empilØes 
en charges de presse de maximum 2 mŁtres 
de haut. Le chariot d�alimentation de la presse, 
Øgalement installØ dans le cadre de ces tra-
vaux, rØceptionne automatiquement la charge 
de presse et l�introduit longitudinalement dans 
l�une des 4 chambres de presse.    

Prise en charge en sortie de 
presse, ligne de rabotage de 
finition
Une fois la durØe de presse ØcoulØe, la presse 
est vidØe dans le sens longitudinal. La pressØe 
est rØceptionnØe par un chariot de dØcharge-
ment, qui la transporte dans le sens transversal 
puis la dØpose dans le sens longitudinal sur la 
station de renversement et de sØparation. La 
charge de presse est sØparØe, les planches sont 
automatiquement retournØes sur le grand côtØ 
et mises en tampon devant la raboteuse �nale.

Les planches rabotØes sont prises en charge 
en sortie de raboteuse et transmises à la scie 
radiale de prØparation des commandes soit in-
dividuellement, soit par charge. La pince de po-
sitionnement de la scie saisit les planches et se 
positionne au millimŁtre prŁs. Les planches sont 
ensuite empilØes en paquets et peuvent Œtre em-
ballØes sous �lm plastique avant d�Œtre ØvacuØes 
longitudinalement et mises à disposition pour le 
prØlŁvement avec le chariot ØlØvateur. A�n de 
rØpondre aux exigences de qualitØ ØlevØes pour 
les produits Hördener, toutes les installations de 
transport ont ØtØ optimisØes pour permettre un 
transport particuliŁrement prØcautionneux en 
sortie de la raboteuse �nale.

La demande croissante de lamellØ-collØ haut 
de gamme a encouragØ les deux gØrants à 

transformer les installations existantes autour 
de la presse à bois lamellØ-collØ. Une dØcision 
qui reprØsentait le plus gros investissement de 
l�histoire de l�entreprise.

Le choix �nal de H.I.T. a rØsultØ d�une intensive 
phase de plani�cation, dont les principales con-
traintes rØsidaient dans les conditions d�espace 
sur place et une durØe de rØalisation la plus 
courte possible.  

En raison de la forte charge de travail de la 
sociØtØ Hördener, la transformation s�est faite 

Renversement des planches DUO sur le grand côtØ devant la raboteuse

DØpilage par couches des lames brutes enturØes

Formation de poutres indØpendamment du chariot d�alimentation de la presse

Emballage des paquets avant Øvacuation

Combinaison ØprouvØe pour l�application de la colle � UnitØ 
d�avance massive de H.I.T. et tŒte d�encollage de la marque 
Oest pour une vitesse d�avance de jusqu�à 350 m/min

Empilement des planches en paquets

Prise en charge des planches en sortie de la raboteuse et scie radiale avec pince de positionnement

Chariot d�alimentation de la presse à dØplacement transversal vers l�une des 4 chambres de presse

Chariot de dØchargement de la presse à dØplacement transversal, station de  
renversement et de sØparation

AmenØe avec retourneur au  
besoin aprŁs dØpilage (en bas) 
vers l�entrepôt à 2 Øtages
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JOHANN HUTER & SÖHNE KG  |  AT-INNSBRUCK

HOLZBAU GUNKEL KG  |  D-WALDKAPPEL

Le lamellØ-collØ nØcessaire pour les constructions 
bois est fabriquØ au cas par cas sur sa propre  

ligne de production, à raison d�environ 6�000 m‡ 
par an. L�entreprise produit du bois lamellØ presque  
exclusivement pour ses propres besoins. 

Face à la demande croissante et a�n de gagner en 
�exibilitØ, Huter & Söhne avait dØcidØ de remplacer 
l�une des presses existantes. C�est H.I.T. Maschinen- 
bau qui a su la convaincre avec son concept et  
dØcrocher la commande pour l�installation d�une 
presse à lamellØ-collØ de 40,5 mŁtres de long.

La presse H.I.T. a ØtØ installØe en remplacement 
de la presse existante, à la sortie de la raboteuse 
de lames. Elle prØsente 6 segments commandØs  
individuellement, qui peuvent soit travailler sØparØ-
ment en fonction de la longueur du bois, soit Œtre 
couplØs. Les lames destinØes aux lamellØs-collØs 
de jusqu�à 2 mŁtres de haut et 330 mm de large 
sont encollØes sur le transrouleur en sortie de la 
raboteuse et transportØes vers la presse sur des 
lignes mobiles.

La presse est alimentØe par le côtØ. A�n de faciliter 
l�alimentation manuelle, la partie latØrale pivotante 
de la presse prØsente un dispositif de relevage qui 
tourne les lames horizontales sur leur petit côtØ 
avant leur assemblage. Le toc d�entraînement  
intØgrØ à la partie latØrale descend d�un cran vers 

le bas à chaque lame jusqu�à ce que le nombre 
de lames souhaitØ soit atteint. La partie latØ-
rale pivote ensuite vers le haut et est verrouillØe  
mØcaniquement dans le cadre de la presse avant 
que les pressions supØrieure et latØrale soient  
appliquØes. Pour une rØpartition optimale de la 
force, les cylindres de pression supØrieurs sont 
positionnØs au centre de la largeur de lame. Des 
unitØs anti-basculement empŒchent les lames de 
pivoter pendant la mise en place de la presse. 

Une fois la durØe de presse ØcoulØe, les cylindres 
supØrieurs et latØraux rentrent et la partie latØ-
rale s�ouvre à l�horizontale. La chaîne à poussoirs 
repousse le lamellØ-collØ sur des rails à galets. 
Ceux-ci peuvent aussi Œtre directement prØlevØs 
dans la presse ouverte par le pont roulant.

La presse permet bien sßr Øgalement de fabriquer 
des longueurs ØchelonnØes. Les zones de com-
pensation permettent un dØcalage optimal en 
longueur. Il est ainsi possible de produire pratique-
ment toutes les longueurs, indØpendamment de la 
trame de la presse.

Grâce à ses paramŁtres, comme sa forte pression 
de compression, la presse convient Øgalement à 
l�usinage de bois feuillus. Huter & Söhne produit 
en effet Øgalement une petite quantitØ de poutres 
en chŒne.

Presse flexible  
40,5 m
Forte d’une tradition de plus de 150 ans, l’entreprise familiale Huter & Söhne d’Innsbruck cumule, en 
tant qu’entreprise générale dans le secteur du bâtiment, le savoir-faire artisanal et les performances 
d’une exploitation industrielle.

Dirigée par la sixième génération de la famille de propriétaires, elle propose, avec ses 260 collabora-
teurs, pratiquement tous les travaux de construction, dont les travaux de menuiserie et de charpenterie.

Presse à strati�Ø puissante, 41 m de long, 
5,5 m de haut et 2 m de profondeur;  
divisØ en 6 segments 

Dispositif de relevage des lames facilitant le remplissage de la trieuse

Alimentation de la presse

DØchargement de la presse une fois la durØe de presse ØcoulØe

Reconstruction 
de la scierie après 
un incendie

L�ensemble constituØ d�une scie 
alternative à cadre et d�une cisail-

leuse permet de scier 12�000 m‡ de 
grumes par an, à raison de deux tiers 
de pin et un tiers de mØlŁze et de sapin 
de Douglas, et une toute petite quan-
titØ de chŒne. Les grumes nØcessaires 
pour le dØbitage sont achetØes dans 
un rayon de 50 km. Une partie des 
produits est utilisØe par l�entreprise 
de construction en bois et l�atelier  
de rabotage rattachØ, mais le plus 
gros est vendu sur le marchØ du bois 
et à des entreprises de bâtiment. 

L�entreprise a ØtØ en partie reconstru-
ite avec des installations d�occasion, 
comme par exemple une cisailleuse 
automatique H.I.T. d�occasion. La 
trieuse H.I.T. avec mØcanisation est 
neuve. L�installation a ØtØ conçue 
dŁs le dØpart avec des possibilitØs  
d�extension.

Entre le tire-planches d�occasion et 
la cisailleuse, H.I.T. a installØ une  
dØcoupe à longueur en continu. La  
cisailleuse est Øgalement suivie d�une 
mØcanisation H.I.T. neuve. Les bois 
sont sØparØs aprŁs un convoyeur 
transversal et amenØs à la trieuse. 
Une bande transporteuse pivotante 
permet de les diriger soit vers deux 
Øvacuations spØciales supplØmen-
taires, soit vers la trieuse à sections.

Dans la trieuse composØe de 13  
sections mobiles, les bois sont triØs 
en fonction de la prØsØlection faite 
sur la cisailleuse. Le vidage et la  
formation des paquets se font manu-
ellement.

La scierie de l’entreprise Holzbau Gunkel à Waldkappel (Allemagne), qui datait 
de 1930, a été détruite dans un incendie. Il a rapidement été décidé de la re-
construire sur place afin de sauver les 15 emplois.  

HOLZBAU GUNKEL KG  |  D-WALDKAPPEL

DØcoupe à longueur en continu et dimensionnement devant la cisailleuse

SØparateur de dØlignures en sortie de la cisailleuse, avec sØparation et Øvacuation  
vers la trieuse 

Trieuse à sections mobiles

Vue gØnØrale de la cisailleuse et de la trieuse
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FAGUS SUISSE SA  |  CH-LES BREULEUX

H.I.T. a ØtØ impliquØe dŁs le dØbut 
dans le processus de dØveloppe-

ment de produits et a su convaincre 
avec une solution de mØcanisation 
adaptØe à l�application spØci�que et 
à l�espace disponible.

Les produits bruts triØs en 4 qua-
litØs et calibrØs, dans le cas prØsent 
des lattes de hŒtre d�une section de 
50 x 50, et 50 x 100, sont amenØs 
par paquets à l�abouteuse à entures 
multiples. Une dØpileuse à ventouse 
soulŁve les bois par couches avant 
qu�ils soient sØparØs et transportØs 
vers la scie radiale d�optimisation. 
Un deuxiŁme poste de dØpilage per-
met une alternance plus rapide entre 
les assortiments. 

Chaque barre possŁde dŁs le dØbut 
une position dØ�nie dans le produit 
�nal. Pour garantir les rØsistances 

souhaitØes, il est impØratif de res-
pecter un dØcalage dØ�ni des entu-
res. Le client a rØsolu lui-mŒme la 
question du traçage du matØriau 
dans l�ordinateur pilote et peut suivre 
la position de chaque piŁce dans le 
produit �nal.  

Les lattes produites par aboutage 
à entures multiples sont dØposØes 
dans un entrepôt de durcissement à 
5 Øtages, d�oø elles sont prØlevØes 
en fonction des besoins et amenØes 
à la raboteuse 4 faces. Les lattes 
rabotØes sont mises en tampon 
avant d�Œtre transmises à l�encol-
lage et à la presse haute frØquence. 
Lors du premier passage, la presse 
produit des lames constituØes de 
plusieurs lattes collØes. Celles-ci 
sont dØposØes dans un entrepôt 
intermØdiaire par un prØhenseur à 
ventouse. 

Nouvelle ligne de fabrication de 
produits en hêtre massif

Mise en tampon des lames avant nouveau 
calibrage et pressage

La société Fagus Jura est née en 2014 du regroupement de propriétaires de 
forêts et de scieries. Dans le but d’utiliser le hêtre comme matière première 
pour des structures portantes, l’entreprise, initialement créée sous forme de 
société de projet, s’est principalement consacrée au cours de ses premières 
années d›existence à la recherche fondamentale sur le développement des 
processus et des produits. Ce travail de pionnier a débouché avec succès en 
2017 sur la création de Fagus Suisse, une entreprise unique sur le sol helvé-
tique qui produit de manière automatisée du lamellé-collé pour la construction 
en hêtre et autres feuillus.  

Les lames sont extraites du stock 
par le prØhenseur à ventouse pour 
la fabrication du lamellØ-collØ. Elles 
traversent la raboteuse de la mŒme 
maniŁre que prØcØdemment puis 
l�encolleuse et la presse haute frØ-
quence. Les lamellØs-collØs ainsi 
produits sont ensuite rabotØs et, 
le cas ØchØant, coupØs horizonta-
lement par une scie à ruban. Une 
scie radiale de prØparation des 
commandes coupe ensuite les la-
mellØs-collØs à la longueur voulue, 

avec une prØcision au millimŁtre 
prŁs. 

L�installation permet de fabriquer 
du strati�Ø trŁs haute rØsistance et 
des panneaux de bois massif, à par-
tir de bois feuillus et de rØsineux.

DØpôt de paquets et prØlŁvement avant le dØpilage par ventouse

Introduction du bois brut dans l�abouteuse à entures multiples

AmenØe et entrepôt à Øtages pour la mise en tampon des lames enturØes

Poutres en bois lamellØ-collØ avant rabotage �nal et coupe horizontale

Prise en charge des lames en sortie de la raboteuse �nale et de la scie à ruban avant l�amenØe  
à la scie radiale de prØparation des commandes

DØcoupe à longueur avant la formation de paquets

Entreposage intermØdiaire des lames semi-�nies avant pressage

Mise en tampon des lames enturØes avant calibrage et encollage
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SÄGEWERK 
GREIFENSTEINER SÄGEWERK DIETMAR GREIFENSTEINER  |  A-MARIAZELL

S˜GEWERK B˜RENWALDE GMBH  |  D-CRINITZBERG

Transmission de la marchandise de la cisailleuse à la trieuse transversale 
H.I.T. dØjà installØe

Les planches sont prises en charge en sortie  
de la scie alternative à cadre existante. La 

marchandise principale est transportØe sur 
la droite vers la table d�alignement de la scie 
de reprise, les produits connexes sont mis en 
tampon sur un convoyeur transversal devant le 
tire-planches, vers la cisailleuse.

L�orientation des planches devant la scie de  
reprise à 5 plots variables NSM250 est  
surveillØe par l�opØrateur de la scie alternative 
à cadre. Celui-ci dispose de l�image de camØra 
avec af�chage des lignes de coupe sur un 
Øcran et peut intervenir pour corriger si nØces-
saire. Le modŁle peut Øgalement Œtre retournØ 
par le retourneur intØgrØ à l�amenØe.

La marchandise se trouvant dans le couteau 
diviseur aprŁs la scie de reprise est remise  
longitudinalement à une Øvacuation existante. 
Les produits connexes sont ØjectØs sur le  
tampon devant la cisailleuse.

La marchandise ainsi rassemblØe en sortie de 
la scie alternative à cadre et de la scie de reprise  
est sØparØe devant la cisailleuse par le tire- 
planches. Un opØrateur extrait les dØchets et  

Créée en 1885, la scierie peut se targuer d’une longue tradition dans la trans-
formation du bois. Friedrich et Sebastian Troeger dirigent l’entreprise depuis 
2016. 

Avec 15 collaborateurs au total, elle usine env. 15 000 m³ de grumes d’arbres 
de la région sur le site de Crinitzberg. Elle est spécialisée dans tous les produits 
en bois de sciage, allant du bois de construction au bois d’emballage.

Afin d’augmenter la flexibilité et de garantir le respect des délais, il a été 
décidé de remplacer la scie de reprise à cadre assez ancienne et la cisailleuse  
manuelle devenue obsolète. 

Le choix a à nouveau porté sur une scie de reprise automatique et une  
cisailleuse automatique de H.I.T., comme en 2014 avec l’installation d’une nou-
velle trieuse à sections de H.I.T.

FlexibilitØ accrue avec la  
scie de reprise NSM et la  
scie de cisaillage ASM

La scie de reprise permet de produire du bois de construc-
tion d�une longueur pouvant atteindre environ 11 mŁtres

AmenØe de la scie alternative à cadre à la scie de 
reprise : la marchandise est prØlevØe vers la droite

Dimensionnement et dØcoupe à longueur en continu devant la cisailleuse automatique

dØtermine quelles planches doivent Œtre coupØes  
de face ou au centre. Le pro�l des planches est  
ensuite dØterminØ par laser lors d�un passage 
transversal. À partir des donnØes et des assorti- 
ments enregistrØs dans le programme, le logiciel  
d�optimisation calcule la coupe optimale.  
Celle-ci s�af�che sous forme graphique sur l�Øcran  
de la cisailleuse, de maniŁre à permettre à 
l�opØrateur de la corriger si nØcessaire. La cisail-
leuse travaille avec 3 variables, ce qui permet  
une exploitation optimale du bois. L�Øvacuation 
des dØlignures en sortie de la cisailleuse permet  
de retenir certaines largeurs à l�aide d�une butØe.  
Ainsi, la charge n�est pas ØvacuØe en une seule 
fois vers la trieuse. Un convoyeur à bande 
transporte les planches longitudinalement vers 
la trieuse transversale à 9 sections ou vers une 
Øvacuation spØciale Øgalement existante.

A�n de conserver tous ses atouts en matiŁre de  
�exibilitØ, mais aussi d�augmenter sa capacitØ 

de dØbitage, l�entreprise a dØcidØ de construire une 
deuxiŁme scierie à côtØ de la premiŁre, avec Øgale-
ment une scie alternative à cadre et des ØlØments de la 
mØcanisation de l�ancienne scierie. Une scie de reprise 
combinØe KSM de H.I.T. a ØtØ choisie pour la reprise et 
le dØlignage.

L�installation livrØe par H.I.T. prend en charge les bois 
en sortie du tire-planches du client et les dØpose longi-

tudinalement sur la mØcanisation en sortie du sØpara-
teur de dØlignures. 

Sous la surveillance de l�opØrateur, les bois traversent 
la mesure laser et la dØcoupe à longueur en continu 
avant d�Œtre dØposØs sur la table de centrage devant 
la scie. Le dØbitage s�effectue avec maximum 5 plots 
variables. La marchandise situØe en dehors du couteau 
diviseur retourne au cisaillage et les dØlignures sont 
ØvacuØes.

Cette entreprise créée par le père du propriétaire Dietmar Greifensteiner en 1983 á Mariazell (Autriche) est 
une scierie classique.

5 opérateurs produisent ici env. 12 000 m³ de grumes de résineux, qui proviennent pour moitié des environs 
immédiats et pour moitié de Tchéquie.

Déménagement dans la nouvelle scierie 
avec nouvelle scie de reprise KSM200

Table de centrage et d�alignement devant la KSM

SØparateur de dØlignures et retour au cisaillage

Dimensionnement et dØcoupe à longueur en continu en sortie du tire-planches du client

SØparateur de dØlignures avec butØe en sortie de la cisailleuse
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Anniversaire de l'entreprise Nous remercions nos collaborateurs pour 
leur anciennetØ longue et leur engagement 
pour notre entreprise.
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VOS INTERLOCUTEURS CHEZ LA H.I.T.

VOTRE CONTACT EN 
ZONE DE SERVICE 

Planification et distribution
Michael Puppe 
T +49 (0) 82 49/96 86-24
m.puppe@hit-maschinenbau.de

Planification et distribution
Stefan Filser
T +49 (0) 82 49/96 86-21
s.�lser@hit-maschinenbau.de

Service électro
Michael Bertele 
T +49(0)82 49/96 86-38
m.bertele@hit-maschinenbau.de

Service électro
Thomas Trunzer
T +49 (0) 82 49/96 86-34
t.trunzer@hit-maschinenbau.de

Service mécaniquement
Bernhard Strobel 
T +49(0)82 49/96 86-39
b.strobel@hit-maschinenbau.de

Service technologie  
d'aboutage
Hendrik Natterer 

Service technologie  
d'aboutage
Benjamin Hornung
T +49 (0) 8282/603430-30
b.hornung@hit-keilzinkentechnik.de

Service technologie  
d'aboutage
Nikolaus Schaab 

Distribution Pologne
mgr inż. Zbigniew Małachowski 
M	 +48 604/41 68 88 
z.malachowski@hit-maschinenbau.de

Distribution Suisse
Markus Lanz 
T	 +41(0)6 29 6519 24 
M	 +41(0)7 92 64 11 45 
m.lanz-santusag@bluewin.ch

Distribution Allemagne/Benelux
Tobias Bock 
M	 +49(0)170/5 43 76 41 
tobias.bock@holzindustrietechnik.com
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pays limitrophes de l’Europe de l’Est 
Michael Ortner
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m.ortner@holzindustrietechnik.at
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