einzeler kommt die Seitenware auf den Zufiihrtisch (2)

._ .

Bequemer Arbeitsplatz: Der Bediener steuert die Zuftihrung vor der KSM per

Joystick

e =% “'.w

einzug mit Zentrierwerk (2)

Die kombinierte Nachschnitt- und Besaumkreissage KSM 200 bewaltigt
bei Holz Mayer Starken bis 160 mm
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Zufiihrung zur KSM: Die obere Ebene dient fiir die Model

Einzugstisch vor der KSM 200 mit Quermessung von oben (

(1), Gber den Ver-

[ HOLZMAYER |

Alle Wege sind moglich

Effiziente Nachschnitt-Mechanisierung

Nachdem ein Brand im September 2012 das Sagewerk zer-
storte, wird seit April im Sagewerk von Holz Mayer in Neckar-
bischofsheim/DE wieder geschnitten. Geschaftsfiihrerin
Blanca Mayer griff beim Wiederaufbau auf bewéhrte Technik

von H.L.T,, Ettringen/DE, zuriick.

erfolgt man den Transport des

Holzes im Sdgewerk Mayer,
wird eines klar: Jedes Stiick kann
quasi an jede Stelle in der Produk-
tion automatisch gefordert wer-
den. Die Mechanisierung ist fiir ein
25.000fm/J-Ségewerk — im Ver-
gleich zu anderen Betrieben — recht
aufwéndig gestaltet. Das hat aber
seinen Grund: ,In unserer Region
gibt es nicht mehr viele Sdgewer-
ke. Wir missen auf Kundenanfragen
entsprechend schnell und flexibel
reagieren kénnen. Auf diese Anfor-
derungen ist der Produktionsablauf
auch ausgelegt”, sagt Blanca Mayer.
Sie beliefert hauptsachlich Handler
und Zimmereien in der Umgebung.

Erfolgreiche Wiederholung

Den Einschnitt bewdltigt man bei
Holz Mayer mit einer Blockbandsa-
ge von EWD, Altétting/DE (s. Holz-
kurier Heft 18, S. 12-13). Hinsicht-
lich der Mechanisierung sowie der

Nachschnitt- und Besdaumkreissage

entschied sich die Geschaftsfiih-

rerin aufgrund der guten Zusam-
menarbeit bei der Ausriistung des
vorherigen Sdgewerks wieder fiir

H.LT. Auch im alten Werk lieferte der

Maschinenbauer aus Ettringen die

kombinierte Nachschnittsage und

Mechanisierung.

In zwei wesentlichen Punkten
fasst H.L.T.-Projektleiter Michael
Puppe die Besonderheiten bei der
neuen Installation zusammen:

) die Bedienung der Zufiihrung zur
KSM200 und Durchlaufkappung
vom Bedienstand aus Uber Joy-
stick

) die hohe Flexibilitdt im Produk-
tionsablauf mit der Verknilpfung
fast aller Transporteinrichtungen

Die Anlage im Detail

Der Rundholzplatz war von dem
Feuer 2012 nicht betroffen. Dem-
entsprechend waren der Standort

[ > [DATEN & FAKTEN

HOLZ MAYER

Griindung: 1980 (als GmbH); Betrieb besteht seit acht Generationen

Standort: Neckarbischofsheim/DE

Inhaberin: Blanca Mayer

Mitarbeiter: 35

Einschnitt (Ziel): 25.000fm/J

Holzarten: Fi, Kie, L&, Dou

Produkte: samtliche Sortimente fiir Zimmereien, Schreinereien und
Verpackungsindustrie

Absatz: regional

H.LT.

Griindung: 1988

Standort: Ettringen/DE

Geschaftsfiihrer: Franz Jeckle, Franz Anton

Mitarbeiter: 70

Produkte: Nachschnitt- und Besdumanlagen, Sortierungen, Stapel-

anlagen, Mechanisierungen fiir Sdge- und Weiterverarbei-
tungsbetriebe, Anlagen fiir die Brettsperrholzfertigung,

Leimbinderpressen



Die fertige Hauptware gelangt iber die Rollenbahn und einen Abzug direkt
zur handischen Stapelung; im Hintergrund die Stapelanlage

am Holz Mayer-Geldnde sowie die
HallengroB3e fiir das neue Sagewerk
quasi vorgegeben. ,Wir haben keine
wesentliche Verdnderung im Ab-
lauf im Vergleich zum alten durch-
gefiihrt. Aber bei Maschinen und
Technik gibt es laufend neue Ver-
besserungen, die uns jetzt zugute-
kommen’, sagt Mayer.

Die Schnittstelle EWD/H.LT. ist
der Rollengang hinter der Block-
bandsdge. Ab dieser Ubergabe
zeichnet H.L.T. fiir den weiteren Ab-
lauf verantwortlich.

In Form gebracht

Hauptware, die mit der Bandsédge
bereits fertig geschnitten wurde,
und langes Bauholz (liber 5m),
welches nicht (iber die Sortierung
gefahren wird, gelangen iber einen
Rollengang und einen Abwaértsfor-
derer direkt zur hdndischen Absta-
pelung. Zudem gibt es eine Sonder-
box fiir Brettware aus der Bandsdge,
die fiir die Sortierung und Stapelung
gedacht ist. Das ist der einfachste
Weg. Model und Seitenware wer-
den nach der Bandsdge separat auf
zwei Etagen verteilt und in Richtung
KSM gefordert. Fiir die Seitenware
steht eine kurze Pufferstrecke samt
nachfolgendem Vereinzeler zur Ver-
figung. Der Bediener an der KSM
200 entscheidet, welches Holz ge-
schnitten wird.

,Bisher standen die Mitarbeiter
an unseren Maschinen immer direkt
bei der Anlage. Jetzt haben wir erst-
mals bei der KSM 200 die Bedienung
mittels Joystick realisiert”, erzahlt
der H.L.T.-Projektleiter. ,Der Maschi-
nenfiihrer sitzt also aullerhalb des
Gefahrenbereiches bequem auf
einem Sessel und betatigt samt-

liche Vorgdnge, wie Brettwendung,
Ausschussklappe oder Schwarten-
kappsage, mit dem Joystick.” Der
Mitarbeiter beurteilt die Ware auf
beiden Seiten. Daflir steht ihm
der Modelwender zur Verfligung.
Im weiteren Querverlauf instal-
lierte H.L.T. eine Nullschnitt- sowie
Schwartenkappsdge. Das Holz ldsst
sich Uber Rollen einfach vor- und
zurlickfahren. Wird ein Trennschnitt
durchfiihrt, gelangt das vom Bedie-
ner aus gesehen weiter hinten gele-
gen Stiick automatisch in Richtung
Nulllinie.

Im Querverlauf geht es durch
die Messsensoren, welche im
500 mm-Raster angeordnet sind.
Die Bidac-Optimierung ermittelt
den bestmdglichen Einschnitt. Dem
Mitarbeiter wird das Optimierungs-
ergebnis auf einem Monitor visu-
alisiert. Hier kann gegebenenfalls
nochmals zur Schnittbildkorrektur
eingegriffen werden.,Im Einzugsbe-
reich unmittelbar vor der KSM 200
gibt es ein zusatzliches Zentrier-
werk. Gelangt scharfkantige Ware
zum Auftrennen zur Maschine, mini-
miert sich damit der Schnittverlust
links und rechts”, erklart Puppe wei-
ter. Weiteres Einsparungspotenzial
birgt die Schnitthohe: Diese wurde
bei Holz Mayer von standardmaRBig
200 auf 160 mm minimiert. Damit
konnen auch diinnere Kreissage-
blatter eingesetzt werden.

Die KSM 200 arbeitet mit oben-
liegenden Wellen im Gleichlauf.
Dementsprechend aufwandig ist die
Gestaltung der Schutzeinrichtungen
hinter der Sdge, wie etwa die kom-
plette Einhausung der Sprei3eltren-
nung und des Abtransportrollen-

gangs.
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Beurteilungsstation vor der Stapelanlage (1), unsaubere Holzer gelangen
mit einem Forderband zuriick zur KSM 200 (2)

Sortierung mal zwei

Hinter der KSM 200 werden die Kurz-
langen (unter 2m) nach links ausge-
schleust. Die Kurzware (2 bis 3,5m)
geht zur Sortieranlage Nummer 1.
Fiir die ldngeren Holzer bis 5 m steht
eine zweite Anlage gleicher Bau-
weise in paralleler Anordnung zur
Verfiigung. Blanca Mayer orderte
bei H.I.T. zwei Mal zehn Heb-Senk-
boxen fiir die Dimensions- bezie-
hungsweise Qualitdtseinteilung der
Schnittware.

Neuer Querverschiebewagen

Alle Sortierboxen werden auto-
matisch nach unten entleert. Das
Holz wird chargenweise auf einen
Verfahrwagen transportiert, der
es zur Stapelanlage bringt. Diese
ist ebenfalls parallel zu den beiden
Sortierstationen angeordnet. ,Die
Lésung mit dem Verladewagen hat
sich hier sehr angeboten. Bei Holz
Mayer bringt er den wesentlichen
Vorteil der Platzersparnis, da wir

die beiden Sortierlinien sowie die
Stapelanlagen hintereinander ins-
tallieren konnten®, fiihrt Puppe aus.
An der Stapellinie wird das Holz mit-
tels Entzerrer vereinzelt und tiber
Mitnahmeforderer zu einer Dimen-
sionsvermessung gebracht. ,Passen
Abmessung oder Qualitat nicht, gibt
es zwei Mdglichkeiten: ein Sortier-
rad fiir die Riicksortierung mit zwei
weiteren Heb-Senkboxen oder eine
Klappe zum Auswerfen der Ware auf
ein Forderband zuriick zur KSM*, er-
klart er. Die Gutware geht weiter zur
Stapelmaschine beziehungsweise
Paketbildung und zum Abtransport.
Die Geschéftsfuihrerin ist mit der
Planung und Abwicklung von H.L.T.
sehr zufrieden. ,Da wir nur einen
Lieferanten fiir Mechanisierung und
Besaumung hatten, gab es auch kei-
ne Schnittstellenprobleme”, bringt
sie es abschlieBend auf den Punkt.
Fir ein weiteres KSM-Projekt
startete H.LT. kiirzlich die Montage
in Osterreich. MN <
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