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Die Rohwarenaufgabe erfolgt auf der unteren Ebene - drei Stationen stehen
dafiir zur Verfligung, dann geht es mit dem Paternoster nach oben

ESCHELMULLER HOLZ

Lagenweise Entstapelung mittels eines Vakuumhebers samt automatischer
Lattenentsorgung; SMB lieferte auch die komplette Mechanisierung

Robust und langlebig

Eschelmdiiller Holz errichtete eine neue Leimholzlinie auf der griinen Wiese, um die steigende
Nachfrage zu bedienen und das Produktportfolio zu erweitern. In diesem Werk erzeugt Eschelmdller
keilgezinktes Bauholz und neuerdings auch Balkenschichtholz. Bei der Wahl des Ausriisters kam fir
die Waldviertler nur ein Hauptlieferant infrage: SMB Maschinenbau.

4 & B Martina Nostler

Seit vielen Jahren ist Eschelmiiller Holz aus
Rothfarn als Lieferant fiir Konstruktionsvoll-
holz bekannt. Sukzessive baut und erweitert
das unkonventionelle Waldviertler Unter-
nehmen seine Produktion. Vor etwa zwei
Jahren entschlossen sich die beiden Ge-
schiftsfiihrer, Ernst und Ewald Eschelmiiller,
die Fertigung abermals zu erweitern. Zuerst
stand ein Austausch einzelner Komponen-
ten im Raum. Nach reiflicher Uberlegung
entschieden sich die Briider aber, ein neues
Werk auf der griiner Wiese zu bauen. , In eine
bestehende Produktion einzugreifen, ist im-
mer heikel’, begriindet Ernst Eschelmiiller.
Zudem ist es mit dem Neubau moglich, nicht
nur Konstruktionsvollholz, sondern auch
Balkenschichtholz zu erzeugen. Eschelmiil-
ler vertraut seit Langem auf das Kénnen des
schwébischen Anlagenspezialisten SMB

Die Holzer werden zuerst in der KK-950 von SMB (A) gekappt und gelangen
dann direkt im Querdurchlauf zur Keilzinkenanlage des Typs TKZ (B)
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Maschinenbau, einer Tochter der Lingl
Gruppe. Ernst Eschelmiiller beschreibt die
Bauweise von SMB als robust und langlebig
und lobt allen voran die Zusammenarbeit
mit SMB und dem Anlagenplaner Hans
Lieble: ,,SMB ist der beste Maschinenbauer:
SMB lieferte die komplette Anlage von der
Aufgabe iiber Kappung, Keilzinkung und
Presse bis hin zur Abstapelung samt Steue-
rung. Von Kilin, Reinach/CH, stammen die
beiden Hobelmaschinen. Bidac, Kaltern/IT,
lieferte die Vermessung sowie den Linescan
zur Beurteilung der Rohware und die Uber-
wachung des Klebstoffauftrags. Von Pam-
minger, Linz, kommt die Verpackungsma-
schine. Die Anlagenplanung stammt im
Wesentlichen von den Eschelmidillers selbst.
SMB ist auf deren Wiinsche eingegangen
und realisierte ein entsprechendes Konzept.

Durchdachter Ablauf

Um die 5500m?2 der neuen Halle bestmog-
lich auszunutzen, realisierte SMB die neue
Linie aufzwei Etagen. Drei Aufgabestationen
stehen auf der unteren Ebene fiir die ge-
trockneten Pakete zur Verfiigung, wobei die
mittlere Station auch zur Riickfithrung nicht
bendtigter Dimensionen genutzt wird. Dann
geht es mittels eines Paternosters in den obe-
ren Stock. Die lagenweise Vereinzelung samt
automatischer Lattenentsorgung erfolgt mit
einem Vakuumhebegerit. Im Langstrans-
port vermessen Kameras und Laser jedes
Brett und ermitteln die Geometrie bezie-
hungsweise die Lage (Bidac). Am anschlie-
3enden Querforderer erfolgt, wenn notig, die
Brettwendung beziehungsweise -drehung.
Danach wird jedes Werkstiick an einer Stirn-
seite im Querdurchlauf gekappt: ,Das stei-
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Die fertig keilgezinkten Lamellen werden auf eine Ldnge von 2 bis 26 m auf
+1 mm genau gekappt und mit einem Paternoster (li.) nach unten transportiert



Die Schaltzentrale: Ewald Eschelmdiller hat ,sein” neues Werk voll im Griff -
einen GroBteil des Ablaufs kann er von seiner Kabine aus steuern

gert die Leistung an der eigentliche Kappanlage und sorgt fiir makel-
lose Fertigware', bestitigt Lieble.

Mittels einer Kameraerfassung der Bretter hat der Mitarbeiter an
der Qualitdtsbeurteilung alle vier Werkstiickseiten auf einmal im
Blick. ,Das erspart dem Bediener eine erneute Wendung', bemerkt
Ewald Eschelmiiller. Der Mitarbeiter zeichnet unerwiinschte Stellen
am Holz an, welche an der SMB-Kappanlage des Typs KK-950 ausge-
kappt werden. Direkt im Anschluss folgt die Keilzinkenanlage von
SMB. Eschelmiiller entschied sich hier fiir das Taktzentrum des Typs
TKZ. Dieses ist mit zwei Frdsaggregaten, einer beriihrungslosen
Leimapplikation mit Auftragskontrollsystem von Bidac sowie mit
einer effizienten, einseitig offenen Taktpresse ausgestattet. Die Leis-
tung beziffert Ewald Eschelmdiller mit zehn Takten pro Minute. Auf
solche Zahlen legt er aber eigentlich keinen Wert: ,Wichtiger ist ein
kontinuierlicher Ablauf beziehungsweise die Verfiigbarkeit der ge-
samten Produktion. Wenn das nicht gegeben ist, hilft die schnellste
Anlage nichts! Mit der Taktpresse lassen sich Strange von 2 bis maxi-
mal 26 m Lange erzeugen. ,Die Langskappung erfolgt auf 1 mm ge-
nau’, erklart Eschelmiiller sichtlich stolz.

Keilgezinktes Bauholz oder Balkenschichtholz
Die keilgezinkten Holzer gelangen wieder mit einem Paternoster auf
die untere Ebene. Hier trennen sich die Wege je nach Produkt: Kons-
truktionsvollholz wird vierseitig gehobelt und gefast und gelangt di-
rekt zur Stapelung beziehungsweise Folierung. Soll Balkenschicht-
holz (zwei- und dreilagig) erzeugt werden, kommen die keilgezinkten
Lamellen zur Flichenbeleimung und dann in die Rotationspresse
mit vier Pressfeldern. Hier gibt Eschelmiiller die maximale Ldnge mit
16m an. Die verpressten Binder durchlaufen eine zweite Kélin-Ho-
belanlage und gelangen ebenso zur Kommissionierung. Nur drei
Mitarbeiter - samt eines Staplerfahrers - bedienen die neue Linie.
Das neue Leimbinderwerk befindet sich in der Endphase der Inbe-
triebnahme. In Rothfarn denkt man aber schon jetzt weiter: ,, Wir sind
bereits in der Planung einer weiteren Linie - natiirlich wieder mit

Eschelmiiller Holz erzeugt jetzt auch Balkenschichtholz — im Bild die Rotations-
presse fiir bis zu 16 m lange Leimbinder

Fertige Werkstiicke: Auf mehreren Pldtzen lassen sich die keilgezinkten Bau-
hélzer sowie das Balkenschichtholz abstapeln und anschlieBend folieren

SMB‘, wie Ernst Eschelmdiller bestitigt. Diese soll ebenfalls, wie die
eben beschriebene Produktion, in der Halle Platz finden und teil-
weise an diese Linie angebunden werden. Das Projekt soll 2021/22
uiber die Bithne gehen und damit die alte Anlage in der be-
nachbarten Halle ersetzen. //
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Keilzinkenanlagen, Teilanlagen, Komplettanlagen &
Modernisierungen fiir die Produktion von:

Konstruktionsvollholz  (KVH)
(BSH)
Brettsperrholz (BSP / CLT)
Dibel laminiertes Holz (DLT)
Holzelementbau

Brettschichtholz

Sonderanwendungen
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www.smb-maschinenbau-gmbh.com
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