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H.LT.

Mehr Wertschopfung

Mehr Ausbeute durch Fehlstellenkosmetik

Wohin mit den Minderqualitaten? Diese Frage beschaftigte, wie sicherlich auch viele
andere Hobelwarenhersteller, das Ostschweizer Unternehmen Gebr. Eisenring,
Gossau. Die zweitbeste Moglichkeit ware gewesen, flir das Problem eine Losung

zu finden. Eisenring entschied sich fiir die beste: Das Problem erst gar nicht

auftreten zu lassen. Automatische Fehlstellenkosmetik von H.L.T. lautet das Geheimnis.

f GlntherJauk B Gunther Jauk (5), Peter Marty (2)

Mehr Wertschopfung bei der Erzeugung von Hobelware war das
tibergeordnete Ziel von Eisenring-Geschiftsfiihrer Peter Marty. ,Im
Grunde haben alle Hobelwerke dasselbe Problem. Man erzeugt
zwangsldufig unterschiedliche Qualitdten und hat dann Probleme,
Minderqualitdten gewinnbringend aufzuarbeiten, erkldrt Marty
beim Besuch des Holzkurier. Die beste Losung schien ihm, derartige
Hobelqualitdten erst gar nicht anfallen zu lassen. Im deutschen Sage-
technikspezialisten H.IT., Ettringen, fand Marty den idealen Partner
fiir dieses Projekt. Der bayerische Maschinen- und Anlagenbauer be-
schiftigt sich schon seit geraumer Zeit mit dem Thema Kosmetik in
der Weiterverarbeitung und errichtete in Gossau in enger Zusam-
menarbeit mit dem Unternehmen Eisenring die erste vollautomati-
sche Astkosmetikanlage fiir Hobelware (s. Holzkurier Heft 19, S. 38).

Unter Fehlstellenkosmetik versteht H.IT. das Einspritzen von
Schmelzkleber in Astrisse, Fehlstellen, Harzgallen und Risse im Holz,
um lose Aste zu fixieren und Fehlstellen auszufiillen. Im Gegensatz
zur gdngigen Methode - frisen und einkleben von Astflickstiicken -
stechen bei dieser Art von Astkosmetik die behandelten Aste bei ,,ru-
higen“ Sortierungen nicht hervor. Der Schmelzkleber wird in Gossau
mit 50bar und 160° C von zwei Bearbeitungskdpfen in die Risse ge-
presst. In nur einer Sekunde trocknet und hértet der Kleber aus. Die
Anlage ist fiir Brettstidrken von 15 bis 75mm konzipiert. Je nach An-
forderungen kommen spezielle Kleber zum Einsatz, weshalb die An-
lage auf 72bar und Temperaturen bis 210° C ausgelegt ist.

Erkennen und behandeln im mannlosen Betrieb
Eine wichtige Anforderung, die Marty an die Anlage stellte, war, dass
sie mannlos im Automatikbetrieb funktioniert. ,Nur so erzielen wir
unterm Strich auch die gewiinschte zusitzliche Wertschopfung’, be-
griindet der Geschéftsfiihrer. Betriebszustdnde kdnnen mittels PC
oder Smartphone iibermittelt werden. Im ersten Schritt nimmt sich
die Maschine von einem Eingangspakt mit einer Breite von 0,8 bis
1,2m und einer Hohe von bis zu 1,2 m Brettlagen und vereinzelt
diese. Danach werden die Brettseiten bestimmt (Lage der Jahrringe)
und Bretter bei Bedarf gedreht. Fiir die Brettseitenerkennung sind
drei Kameramodule (oben, unten und vorne) installiert. Mit diesen
Modulen werden die Schiisselung sowie die Jahrringlage von drei
Seiten erkannt. Diese Neuentwicklung stammt von den Siidtirolern
Bidac und Alpiscan. ,Dadurch ersparen wir uns einen Kappschnitt
an der Stirnseite’, erklart H.IT.-Geschiftsfiihrer Franz Anton.
Danach werden die maximal 6 m langen Bretter zu 1,5m breiten
Lagen auf ein Forderband geschichtet und durch den Scanner ge-
fithrt. Dieser hochauflosende Scanner stammt ebenfalls aus der Ko-
operation Bidac-Alpiscan und liefern Daten {iber Holzmerkmale, wie
etwa Breite, Lange oder Tiefe der Risse. Wahrend sich die Brettlage
danach weiter in Richtung Kosmetikstation bewegt, werden die
Scannerdaten an selbige weitergegeben. ,Die Scannertechnologie
offnet der Holzindustrie sicherlich noch einige Tiiren. In unserem
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Fall kdnnten die Daten etwa an eine Kappsédge mit anschliefSender
Keilzinkstation weitergegeben werden’, blickt Marty in die Zukuntt.
In der eigentlichen Kosmetikstation steuern zwei Klebekopfe un-
entwegt zu ,verschénernde” Aste an und pressen Schmelzkleber in
die Astrisse. ,Der Schmelzkleber fixiert lose Aste, welche beim Ho-
beln dann nicht mehr aus dem Brett fallen kénnen. Es brechen bei
der Weiterverarbeitung auch keine losen Astteile mehr heraus. Ge-
schlossene Astrisse ergeben eine schone Optik und verhindern das
Eindringen von Wasser bei Fassadenbrettern, beschreibt Anton die
Vorteile. Je nach gewiinschter Anlagenkapazitit kann die Stiickzahl
der Presskopfe variieren. Derzeit lduft die Anlage noch in der Opti-
mierungsphase. Im Vollbetrieb geht Anton dann von 3 bis 6m/min
kontinuierlicher Vorschubgeschwindigkeit aus. Nach der Kosmetik-
station werden die Bretter aufgrund der Scannerdaten mit einer Qua-
litdtskennzeichnung versehen und mit der Vakuumanlage gestapelt.

Gelungenes Pilotprojekt

Fiir Eisenring und H.LT. ist das gemeinsame Projekt ein voller Erfolg.
,Nur mit einem Unternehmen, das auch wirklich etwas leisten
mochte, ist so ein Projekt umzusetzen. Unser Pflichtenheft war dick,
aber H.IT. hat alle unsere Anforderungen erfiillt’, zeigt sich Marty zu-
frieden. Bei der Einschitzung der zusétzlichen Ausbeute tut sich
Marty nach so kurzer Zeit noch schwer, geht jedoch von rund 20%
aus.

Fiir ihn stand aber nicht nur die Ausbeute im Vordergrund, son-
dern auch die vielen fiir ihn zurzeit noch nicht quantifizierbaren Vor-
teile, die sich durch die neue Anlage ergeben. ,Unsere Gesamtanlage
kommt dadurch auf weniger Arbeitsstunden, wir miissen weniger
nachbearbeiten und kénnen nun unseren Lieferanten subjektiv be-
urteilen, z&hlt Marty die Benefits auf. Durch die Scannerdaten weif3
das Unternehmen jetzt, wer welche Qualitdten liefert und kann da-
raus Preiskalkulationen erstellen. Besonders freut es den Geschifts-
fithrer, dass man die bessere Qualitdt der Bretter nun unmittelbar
wahrnehmen kann (vgl. Bild 2 und 3). ,Es gibt jetzt praktisch keine
Astspinnen mehr. Der Zimmermann muss nicht mehr sortieren oder
spachteln und der Kunde sieht den Vorteil“ Preislich wird sich bei sei-
ner Hobelware nichts d&ndern. ,Die Anlage ist fiir uns ein klarer Wett-
bewerbsvorteil. Nicht ein hoherer Produktpreis, sondern die Mehr-
ausbeute finanziert die Anlage.”

Anton sieht fiir seine patentierte Kosmetikstation ein breites An-
wendungsspektrum in der Holz verarbeitenden Industrie. ,Dass die
Anlage funktioniert, wissen wir jetzt. Unsere Kosmetikanlage wird in
Zukunft sicher auch bei Seitenware, BSH- oder BSP-Elementen sowie
Parketthélzern zum Einsatz kommen’, ist er {iberzeugt. Uber man-
gelndes Interesse an der Kosmetikstation kann sich Anton seit der
Ligna nicht mehr beklagen. , Seit wir die - jetzt in Gossau stehende -
Anlage in Hannover vorgestellt haben, bekommen wir viele Anfra-
gen! /1l
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Zwei Klebekaopfe pressen den Schmelzkleber
in die Astrisse

Bei nicht ,,kosmetisch” behandelten
Brettern sind Astspinnen deutlich zu
erkennen...

... bei behandelten Brettern sieht man keine
Astspinnen

Das Scanner-Modul von der Bidac-Alpiscan
Kooperation

Vor dem Scannen werden die Bretter auf die
richtige Seite gedreht

Ein Vakuumheber vereinzelt den Stapel

Die Bretter laufen in 1,5m breiten Lagen
durch den Scanner
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