KOLBL EUROPEAN TONEWOOD

Automatisierung
fiir mehr Leistung

Beste alpine Fichte fiir den Instrumentenbau
Warum die Investition in eine neue Automatisierung samt Besaum- und Sortieranlage bei Kélbl European
Tonewood notwendig wurde, erzéhlen Geschaftsflihrer Christoph Kélbl und Betriebsleiter Peter Sexlinger
beim Holzkurier-Besuch in Aigen-Schlagl.
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Das Wort ,,Qualitatsholz” erreicht beim An-
blick der feinjihrigen Stamme bei Kolbl
European Tonewood ein neues Level. Das
Unternehmen aus Aigen-Schlégl beliefert
Musikinstrumentenbauer in der ganzen
Welt. ,,Um einen perfekten Klang zu erzielen,
ist die Feinjdhrigkeit sowie fehlerfreies Holz
enorm wichtig. Die alpine Fichte ab Hohen-
lagen von etwa 800 m eignet sich dafiir bes-
tens’, weild Geschiftsfithrer Christoph Kélbl
aus seiner langjdhrigen Tatigkeit. Sein Unter-
nehmen erzeugt seit mittlerweile 90 Jahren

Betriebsleiter Peter Sexlinger prcsentiert die KME3 von Paul — aufgrund der
Position der Kabine hat er die Lamellen bestens im Blick

perfekte Holzer fiir Klaviere, Gitarren oder
Geigen. Absatz findet die Rohware in Europa
sowie zum Grofdteil in Asien, wo der Markt
bestindig wichst. Das war auch einer der
Griinde, warum man heuer in eine neue
Automatisierung investiert hat.

Bisher fiihrte das Unternehmen die Sortie-
rung hinter der Blockbandsige hdandisch mit
mehreren Mitarbeitern durch. ,Da sind wir
an unsere Kapazititsgrenzen gestoflen’, er-
klart Betriebsleiter Peter Sexlinger. Ein weite-
rer Grund war, dass man bisher das unbe-
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Kélbl European Tonewood liefert auch die Roh-
ware flr Klaviaturen

K6 lbl-Geschidiftsfiihrer Christoph Ké1bl mit Betriebs-
leiter Peter Sexlinger, WDT-Projektleiter Johannes
Dolzer und WDT-Geschiiftsfiihrer Florian Fuchs,
Johann Schirmbdck (Osterreich-Vertretung Paul)
und Maximilian Paul, zustdndig fiir den Ver-

trieb im gleichnamigen Familienunternehmen (v. li.)

sdaumte Schnittholz getrocknet hat. Das
bedurfte unnotig viel Platz und Leistung bei
den Trockenkammern. Aufferdem wollte
man fiir die Mitarbeiter attraktive Arbeits-
plitze schaffen. Darum entschloss sich
Kélbl, hinter der Bandsége eine Besduman-
lage von der Paul Maschinenfabrik, Diir-
mentingen/DE, zu installieren. Die Paul-Os-
terreichvertretung Johann Schirmbock,
Gollersdorf, verkaufte und montierte diese.
Die Mechanisierung sowie automatische
Sortier- und Stapelanlage lieferte WDT,

Die Besdumbkreissdge KME3 von Paul in Linksausfiihrung mit 800 mm Durch-
gangsbreite und einer maximalen Schnitthéhe von 125 mm
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Kindberg. ,Die beiden haben uns das beste Konzept geboten und die
Technik von Paul und WDT hat uns gefallen’, begriindet Sexlinger die
Entscheidung.

Automatische Zufiihrung mit geniigend Puffer

Nach der Bandsége {ibernimmt die WDT-Mechanisierung die Werk-
stiicke. Uber einen Quertransport, der gleichzeitig eine Pufferfunk-
tion iibernimmt, sowie einen Paternoster gelangen die Holzer auf die
Arbeitsebene der Besdaumanlage. ,Hier gibt es ebenso eine Puffer-
strecke, damit die Anlage kontinuierlich betrieben werden kann‘,
meint WDT-Geschiftsfiihrer Florian Fuchs. Damit der Bediener die
Qualitdt auf beiden Brettseiten beurteilen kann, gibt es eine automa-
tische Wendemaglichkeit. Zudem installierte WDT in diesem Bereich
eine Ausschussklappe. Die Kabine fiir die Paul-Anlage ist so angeord-
net, damit der Bediener einen optimalen Blick auf das Holz hat. Die
automatische Beschickung mit manueller Ausrichtung des Typs AB
920 Spezial richtet das Brett direkt vor dem Bediener aus. Dieser setzt
die Schnitte mittels Linienlaser und Joysticksteuerung. ,Bei uns geht
Qualitdt und Optik vor Quantitdt oder Dimension’, fithrt Sexlinger
aus. Da kann es vorkommen, dass augenscheinlich mehr Holz als
Ausschuss definiert wird, als Gutware iibrig bleibt. , Sind die Schnitte
festgelegt, wird das Brett parallel dem Besdumer zugefiihrt. Es gibt
keine zusitzliche Ubergabe, dadurch erreichen wir eine hohe Be-
sdumgenauigkeit’, erklirt Schirmbéck. Die Besdumanlage KME3 mit
800mm Durchlassbreite verfiigt iiber eine servomotorische Sége-
blattverstellung, eine feste Nullsdge sowie eine variable Sége. Bei ge-
wissen Einschnitten kann letztere durch eine Lattenbiichse ersetzt
werden. Eigentlich schafft die Besaumkreissdge Vorschiibe bis 150 m/
min. ,Der hohe Vorschub ist bei uns aber kein Thema, denn die
Bandsdge gibt den Takt vor*, erlautert der Betriebsleiter.

Saubere Lagenbildung
Je nach Qualitit nimmt die besdumte Ware ihren weiteren Weg:
,Schlechtere” Sortimente schleust die WDT-Mechanisierung auto-
matisch in die untere Ebene und damit direkt zur Stapelung. Top-Hol-
zer werden in der oberen Etage mit einer Wintersteiger-Diinnschnitt-
bandsédge in zwei Lamellen aufgetrennt, welche ein Vakuumheber
von Schirmbdéck im Anschluss vereinzelt. Eine Herausforderung ist
die Lagenbildung fiir die Stapelung, da ausschliefilich fallende Brei-
ten geschnitten werden. Darum iibergibt der Paul-Besdumer die je-
weilige Brettbreite an die WDT-Steuerung. ,, Wir verfolgen also jedes
Werkstiick durch die gesamte Anlage’, verdeutlicht Fuchs. Aufgrund
der Lamellenbreiten errechnet WDT die maximal Stiickzahl pro
Lage. Um saubere Pakete mit exakten Kanten zu erhalten, ,entzerrt”
die Mechanisierung die Bretter auf die vorgegebene Stapelbreite. Va-
kuumheber bringen die Holzer je nach Qualitit auf einen der drei
Hubtische. Ein automatischer Lattenroboter legt die Stapelleisten.
Diese sind mit Doppelmagazinen ausgeriistet. Die fertigen Pakete
werden auf einem Rollengang bereitgestellt.

K&lbl ist mit der Abwicklung seitens WDT und Schirmbéck sehr
zufrieden: ,Mit der Anlage konnen wir jetzt wesentlich effizienter
arbeiten’, bestétigt er. //

Vakuumheber - geliefert von Schirmbdck — vereinzeln die libereinanderliegen-
den Lamellen nach der Diinnschnittbandsdge

Die Lamellen in fallenden Breiten werden von der WDT-Steuerung zu Lagen
gebildet...
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... und im Anschluss je nach Qualitdt mittels Vakuumroboter auf einen der
Stapel abgelegt

Der Vakuumheber (A) hebt die Lagen auf einen der zugewiesenen Plitze, von
links kommen die Stapellatten (B)




