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Komplexe Sortierlosung

Dimensionsvielfalt automatisch befordern

Im Sommer 2009 startete bei Erhart Holz der Umbau im Sdagewerk. Im Zuge der
neuen Besaum- und Nachschnitt-Kreissage wurde die Sortierung und Abstapelung
neu gebaut. Maschinen Technik Thaler (M-T-T), Rangersdorf, realisierte die aufwan-

dige Aufgabenstellung.

rei Jahre dauerte die Vorplanung fiir die
komplexe Sortier- und Stapelanlage bei Er-
hart Holz, Sonntag. Im Friihjahr 2009 begann
M-T-T mit den Installationen. ,Urspriinglich soll-

Paternoster: schwache Dimensionen werden in
zwei Ebenen eingeteilt

Nochmalige Beurteilung vor der Stapelung, mit Bildschirmen wird der

Ablauf iberwacht
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te das Projekt in zwei Ausbauschritten realisiert
werden. Aufgrund der Dimensionsvielfalt, die bei
Erhart Holz mit der neuen Besdum- und Nach-
schnitt-Kreissdge von EWD méglich ist, wurde
die zweite Stufe aber schon vorgezogen’, erzdhlt
M-T-T-Geschaftsfiihrer Dietmar Thaler (s. Holzku-
rier Heft 37, S. 24-25).

Herausforderung fiir Installation
Der erste Bauabschnitt wurde im Sommer 2009
durchgefiihrt. Vorgabe war es, den laufenden Be-
trieb nicht zu unterbrechen. Das war eine Heraus-
forderung’, meint Ing. Werner Egger, Leiter Elek-
trotechnik bei M-T-T. Die Stapelung konnte bereits
nach dem Sommerurlaub in Betrieb genommen
werden, die Sortierung im November 2009. Diese
wurde heuer um 22 Boxen erweitert. Das Projekt
wurde vor Kurzem abgeschlossen. Dass die zweite
Ausbaustufe bereits jetzt realisiert wurde, begriin-
det Sdgewerks-Geschaftsfiihrer Ignaz Erhart mit
der Sortimentsvielfalt. M-T-T lieferte die komplette
Mechanisierung von Blockband- und Trennband-
sdge weg bis hin zur Stapelanlage. Zwei getrennte
Zuftihrungen bringen die Schnittware zur Nach-
schnitt- und Besdumkreissage von EWD. Hier wird
das Holz in vier Etagen eingeteilt:
) starke Querschnitte von der Blockbandsage
)» schwache Dimensionen von der Trennbandsége
) starke Holzer aus dem Rundlauf der Combimes-
Anlage

Bildquelle: Nostler (2), M-T-T (3)
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MASCHINEN TECHNIK THALER (M-T-T)

Griindung: 1998

Geschaftsfiihrer: Dietmar Thaler

Mitarbeiter: 45

Produkte: Rundholz- und Schnittholz-

Mechanisierungen fiir die
Holz verarbeitende Industrie
(Sagewerk, KVH-Hersteller,
Schalungsplatten, Schalungs-
tragerwerke, BSH-Werke);
Sondermaschinenbau, Foto-
voltaikanlagen

Absatz: Osterreich, Deutschland,

Schweiz, Italien, Tschechien,
Ungarn, Slowenien, Polen

)» schwache Ware vom Riicklauf

Weiters wurde von M-T-T vor dem Combimes
eine Fremdaufgabe mit Kipptisch installiert. Die-
se Ware wird ebenfalls {iber eine der vier Etagen
zur EWD-Anlage zugefiihrt. ,Generell werden
im Sdgewerk Langen von 1,5 bis 6,25m erzeugt.
Die Brettbreiten bewegen sich zwischen 65 und
350 mm, die Starken zwischen 17 und 150 mm”,
fihrt Ing. Christoph Schwaiger, Leiter Konstruk-
tion bei M-T-T, aus.

Vielschichtiger Ablauf

Hinter der Einschnittmaschine lieferte M-T-T die
Sortier- und Stapeltechnik ab dem Auszug (Rol-
lengang). Hier verteilt sich die Ware in mehrere
Richtungen.

Kurzware von 1,5 bis 2,5 m wird separiert und
automatisch ausgeschleust. Diese wird hdndisch
gestapelt. Fiir Holz bis 6m Lange gibt es vier
Sonderwarenboxen. Auf8erdem werden diese fiir
Kleinstchargen genutzt. Die anfallenden Trocken-
kammer- und Verlustlatten gehen in eine separate
Gurtbox.

»~Reguldrer” Weg

Das Gros der Ware — 2,5 bis 5,3 m - gelangt nach
dem Combimes Uber eine Vereinzelungsstation
zur Beurteilung und Kappanlage. Vor dem Trim-

Mit bis zu elf Sagen kann die Ware im Trimmer gekappt werden, mittels
Klappen (s. Pfeil) wird die Kiirzungsware separiert



Umfangreiche Sortierung fiir Dimensionsvielfalt: 34 grole Schragboxen
sowie 28 Sortierboxen in zwei Ebenen fiir schwache Dimensionen
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Neues Segment: Seit zwei Jahren beschéftigt sich M-T-T auch mit dem Ver-
trieb, Installation und Berechnung von Fotovoltaik-Anlagen

mer erfolgt die Vermessung der Wa-
re in 0,5m-Schritten. Dabei werden
Lange, Breite und Stédrke sowie die
Kontur samt Waldkantenerkennung
des Holzes mittels Laser von oben
und unten erfasst. Die Vermessung
stammt von Bidac, Kaltern/IT. ,Ge-
nerell kann das Holz mit der Zopf-
seite zum Bediener oder ebenso in
der anderen Richtung liegen’, weifl
Schwaiger. Im selben Abstand von
50cm befinden sich im Trimmer
die Sdgen - insgesamt elf Stiick.
Aufgrund der Vermessung werden
die Trimmersdgen automatisch ver-
fahren. Dabei ist jede Sage fir sich
getrennt verfahrbar, da nasses Holz
mit 5cm Zumal gekappt wird.

Ebenfalls im Abstand von 0,5m
befinden sich hinter der Trimmer-
sdge in der Quermechanisierung
Klappen. Sie werden gemeinsam
mit den Trimmersdgen gesteuert,
um das Ausschleusen von Kiirzungs-
ware (links oder rechts) zu ermdgli-
chen. Dieses Holz wird automatisch
zur hdndischen Sortierstation der
Kiirzungsware transportiert. ,Damit
koénnen wir jedes Einzelteil individu-
ell ausformen, damit uns auch kurze
Gutteile nicht durch die Lappen ge-
hen’, meint Erhart.

Boxen in zwei Ebenen

Vier Sortierforderer — mechanisch
getrennt angetrieben, aber elek-
tronisch synchronisiert - bringen
die Ware {iber einen 90°-Bogen zur
eigentlichen Boxensortierung. Im
ersten Teil befinden sich 28 Sortier-
boxen in zwei Ebenen fiir Kleinmen-
gen. Uber einen Elevator gelangt
die Ware in die zweite Etage nach
unten. Im hinteren Teil der Anlage
sind 34 groBe Schragboxen mit Vor-

speicherklappen installiert. Uber
Klappen werden die Boxen nach
unten entleert und mittels Forderer
und Vereinzelungsstufe der Stapel-
anlage zugefiihrt.

Die Stapelung erfolgt mit auto-
matischer Paketverstellung je nach
Dimension der Ware. Breite und
Hoéhe des Paketes sowie Lickenbil-
dung zwischen den Holzern beriick-
sichtigt die Steuerung selbststandig.
Die Lattenlegung erfolgt iiber sechs
Magazine automatisch und kontrol-
liert mit Greifern. Latten, die bei der
Nachsortierung an der Kippentsta-
pelung anfallen, werden gesammelt
und iber einen Riicktransport zur
Stapelung gebracht.
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Zweites Standbein

Seit zwei Jahren hat sich M-T-T ein
zweites Standbein aufgebaut - im
Grunde fern ab der Sagewerkstech-
nik.,,Wir planen, berechnen, verkau-
fen und montieren Fotovoltaik-An-
lagen”, fiihrt Thaler aus. M-T-T hat
Anlagen von 3,5 kWp bis 1 MWp rea-
lisiert. Laut M-T-T lauft diese Sparte
besonders rund um Osterreich sehr
gut. Vor allem Deutschland, Italien,
Tschechien und Ungarn seien fiir
Fotovoltaik-Anlagen interessant, da
es in diesen Landern im Moment
noch ansprechende Foérderungen
gibt. Thaler sieht aber auch fiir die
Sageindustrie hier eine gute Mog-
lichkeit: ,Die Dachflachen sind bei

den Betrieben ja vorhanden und
die Investition kann sich rasch ren-
tieren.” Besonders interessant fiir
Sdgewerke sind Lagerhallen mit
Fotovoltaik-Eindeckung. ,Bei dieser
Ausflihrung erspart man sich die
Dachhaut’, weil3 Thaler.

M-T-T hat zwei Mitarbeiter zu
Fotovoltaik-Spezialisten ausbilden
lassen. Mit dem zweiten Stand-
bein war es mdéglich, wahrend der
schwachen Investitionsphase der
Holzindustrie die Mitarbeiterzahl zu
halten und den Betrieb auszulasten.
In der Holzindustrie ist man derzeit
iberwiegend mit Kleinprojekten be-
schiftigt. GroBe Investitionen oder
Neubauten bleiben aus. MN (

Schrag im Trend:
Vorteil durch gojiyeikraft

Kontaktperson:
Hr. Ing. HUBA KISS
Mobil: +43 (0) 699/ 117 97 647

PRIMULTINI SPA
Viale Europa, 70
IT-36035 Marano Vicentino (Vi)
Tel. +39 0445 560 333
Fax +39 0445 560 334
info@primultini.it
www.primultini.it

HOLZKURIER 51/52 - 23.12.2010 43



