Arbeiten seit vielen Jahren zusam-
men: Franz Karner, Florian Fuchs
und Johann Schirmbéck (v. Ii.)
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SAGEWERK FRANZ KARNER

Langjahrige gute
Zusammenarbeit

Im Sagewerk Franz Karner hatte der Besaumer nach 30 Jahren ausgedient. Um beim Nachschnitt einerseits
flexibler zu werden und gleichzeitig einen zeitgemal3en Arbeitsplatz zu genieren, entschloss man sich fir
den Bau einer neuen Besaum- und Nachschnittkreissage. Damit die erzeugte Schnittware entsprechend
eingeteilt werden kann, kam im gleichen Zug ein Sortier- und Stapelwerk dazu.

4 & @ Martina Néstler

Die Produkte, welche das Sidgewerk Karner
in Furth an der Triesting tdglich verlassen,
sind vielfdltig: Bauholz fiir Zimmerer,
Schnittholzsortimente fiir Dachdecker, Ho-
belware fiir Private und Verpackungsware
beziehungsweise Kisten fiir Industriebe-
triebe. Entsprechend flexibel muss auch der
Einschnitt sein. Diesen bewdltigt Franz Kar-

ner, der den Familienbetrieb bereits in der
vierten Generation fiihrt, mit einem Gatter.
Im Anschluss befand sich bisher ein handi-
scher Besdumer Baujahr 1992. ,Die Anlage
hatte ausgedient. Aufierdem war der Arbeits-
platz nicht mehr zeitgemafy; erkldrt Karner.
Darum entschloss er sich fiir die Investition
in eine Nachschnitt- und Besdumanlage der
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Paul Maschinenfabrik, Diirmentingen/DE.
Die gesamte Planung sowie die Sortier- und
Stapelanlage stammt vom WDT, Kindberg.
Mit beiden Unternehmen arbeitet der Séger
bereits seit Langem zusammen. Bereits die
alte Besdumanlage stammt von Paul und mit
WDT realisierte man vor einigen Jahren den
Neubau des Rundholzplatzes. Der Umbau

Bedienung ist (noch) Chefsache: Franz Karner hat seine neue KME3 mit allen
Raffinessen inklusive der Maxi8-Steuerung von Paul (kl. Bild) im Griff
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Flexibler Paul-Zufiihrtisch: Klappe zum Auswerfen beziehungsweise Wenden
(A), Trennkreisscge (B), Laser in 50 cm-Schritten (C), Schwartenkappsdge (D)



Dateiname: MNHK2251-52VE_Karner-WDT-Paul

erfolgte im Friihjahr dieses Jahres, im September startete man mit
den neuen Anlagen.

WDT erneuerte die Mechanisierung ab dem Rollengang hinter
dem Gatter. Hauptware bis 125mm Stérke gelangt iiber einen Pater-
noster auf das obere Aufgabedeck vor der Paul-KME3. Die Seiten-
ware wird zundchst nach links abzogen und unter dem Abwurf nach
rechts in Richtung der Vereinzelung gebracht. ,Damit konnten wir
grofSere Pufferforderer realisieren’ fiihrt WDT-Geschéftsfithrer Flo-
rian Fuchs auf. Die Holzer gelangen dann entweder {iber eine Verein-
zelungsstufe von unten oder iiber ein Ubergabe oben zum Zufiihr-
tisch vor der neuen Besdumanlage von Paul.

»Wir konnten an das Sdgewerk Karner die erste KME3 mit Bedie-
nung aus der Kabine liefern, berichtet Johann Schirmbéck, Gollers-
dorf. Er hat mit seinem Unternehmen die Vertretung von Paul in Os-
terreich inne. Haupt- und Seitenware gelangt zunéchst auf den
Manipulationstisch. Hier kann der Bediener Schwarten {iiber eine
Klappe direkt ausschleusen. Die Klappe dient aber gleichzeitig zum
Wenden der Bretter, damit sich beide Holzseiten beurteilen lassen.
Rote und griine Laser im 50 cm-Raster erleichtern die Beurteilung.
Bei 3m installierte Paul eine einschwenkbare Kappsage. Damit ldsst
sich ein Kriimmungsschnitt setzen oder der Schwartenanlaufim vor-
deren Brettbereich auskappen, wihrend das gute Stiick zur Besdu-
manlage kommt. Zusitzlich gibt es an der Nulllinie eine Schwarten-
sige. ,Der Durchlaufkapptisch ist teilautomatisiert. Samtliche
Funktionen lassen sich aber auch von der Kabine aus manuell per
Joystick steuern’, informiert Schirmbdck. Die anschliefiende Vermes-
sung erfolgt im Querdurchlauf, bevor der Lingseinzug in die KME-
3/1012 erfolgt. Diese hat eine Durchlassbreite von 1m und kann
Schnitthéhen bis 125 mm bewdltigen. , Es ist die erste KME-3, die wir
mit einem 132kW-Antrieb ausgeliefert haben‘, betont Schirmbaock.
Die Anlage verfiigt tiber zwei Trennflansche und zwei bewegliche Sa-
gebiichsen. Auslaufseitig gibt es noch eine Spreifieltrennung. Von
Paul stammt auch die Maxi8-Steuerung inklusive der Optirip-XL-Op-
timierung.

Flexible Sortierung
Nach dem Spreifielabscheider iibergibt Paul die Bretter inklusive der
Daten an die Mechanisierung von WDT. Uber einen Querabzug wer-
den die Holzer nach links abgezogen. An der AufSenseite der Halle in-
stallierte WDT drei Abwiirfe fiir Sondersortimente. , Diese stapeln wir
entweder hindisch oder konnen diese lose auf einen Kettenforderer
direkt an die Stapelmaschine aufgeben, erklart Karner. An der Hal-
lenaufSenwand gibt es zudem Aufgabe fiir Pakete samt Kippentstape-
lung. , In dem Fall gelangen die Bretter auf das obere Deck und kon-
nen in die Boxen einsortiert werden’; erldutert Fuchs.

Je nach Sortiment, Holzart beziehungsweise Dimension kann Kar-
ner die Holzer in eine der zehn Gurtboxen einteilen. Ist eine Box voll,

Y o AP |

Die KME3 von Paul punktet mit je zwei Trennflanschen und beweglichen Sége-
blichsen sowie einer Schnitthéhe bis 125 mm
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wird diese nach unten entleert. Ein Entzerrstufe vereinzelt die Bretter.
Im Querdurchlauf beurteilt ein Mitarbeiter noch die Ware, bevor
diese stiickweise der Kappung zugefiihrt wird. Hier installierte WDT
neben der Null- und Endenkappsége noch eine weitere in der Mitte.
»Damit ist man in der Produktion maximal flexibel’, bekraftigt Fuchs.
Stapelzungen iibergeben die Lagen an die Stapelanlage mit sieben
Lattenmagazinen. Mit dieser kann das Séagewerk bis 1,5m breite Pa-
kete bilden. Die Mechanisierung ist auf Holzldngen von 3 bis 6 m aus-
gelegt. ,Diese Stapelanlage ist genau die richtige Losung fiir kleine
und mittelgrofie Betriebe, meint Fuchs. Karner ist sich sicher, mit der
Investition - speziell auch im Bereich des Besdumers, einen zeitge-
miflen Arbeitsplatz geschaffen zu haben. //

An der HallenaulSenseite montierte WDT drei zusdtzliche Abwiirfe sowie ein
Kippentstapelung fiir die Nachsortierung

Von WDT stammen auch die zehn Gurtboxen

Mit der Stapelanlage mit sieben Leistenmagazinen lassen sich bis zu 1,5m
breite Pakete bilden

XX | XX.XX.20XX HOLZKURIER 03



