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Hohere Produktivitat

Schrage Blockbandsage ersetzt zwei Gattermaschinen

Eine wesentlich hohere Einschnittleistung erwartet man sich bei Kantorex, Martin/
SK, mit der neuen Blockbandsage. 50.000 fm/J sind das Ziel im Zweischichtbetrieb
ohne Spaner. Die Blockbandsage ist 17° geneigt. Geschnitten wird in der Vorwarts-
und Riickwartsbewegung des Spannwagens.

[ X ]
ber eine gute Auftragslage erfreut man sich

bei Kantorex. Die zwei Gatter, mit denen im
Dreischichtbetrieb bisher 25.000fm/J geschnit-
ten wurden, konnten die geforderte Menge nicht
mehr bewdltigen. Aus diesem Grund entschloss
sich Sdgewerksinhaber Miroslav Tavel, in eine
neue Blockbandsdge zu investieren. Die Wahl
fiel auf eine schrage Maschine von EWD, Altot-
ting/DE. ,Der Ausrister hat uns mit dieser Technik
Uiberzeugt”, erlautert Tavel bei der Besichtigung.
Mit den Montagearbeiten in der neuen 1000 m2-
Halle wurde im April begonnen, der erste Stamm
wurde noch im Mai geschnitten. Derzeit werden

o

aufnehmen
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Rundholzaufgabe: Bis 8 m-Stamme kann der Spannwagen mit vier Bocken

noch die letzten Feinheiten abgestimmt, um die
Leistung der Anlage zur Génze auszureizen. Durch
die neue Bandsdge kann Tavel weitere Vorteile fiir
sich verbuchen: Im Gatterbetrieb waren bei Kan-
torex 30 Personen beschiftigt. ,Es wurden noch
viele Arbeiten manuell durchgefiihrt’, erklart Ta-
vel. Der relativ hohe Automatisierungsgrad bei der
Bandsage bringt eine deutliche Personaleinspa-
rung — vier Mitarbeiter reichen jetzt pro Schicht.
EWD hat das Projekt bei Kantorex gemeinsam mit
Drevoindustria Mechanik, Zilina/SK, abgewickelt.
Das Unternehmen liefert die Rundholzaufgabe,
die Mechanisierung hinter der Bandsdge sowie
die komplette Entsor-

gung.

Bis 8m Ldnge

Der Einschnitt bei
Kantorex ist auf Lan-
gen von 2 bis 8m
ausgelegt. ,Aus die-
sem Grund wurde der
Spannwagen mit vier
Bocken ausgestat-
tet”, erldutert Peter
Schachtner, Projekt-
leiter bei EWD. Wie
die Bandsdge ist der
Wagen ebenso um 17°
geneigt. ,Das Rund-
holz kann dadurch
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KANTOREX

Gegriindet: 1998

Inhaber: Miroslav Tavel

Standort: Martin/SK

Einschnitt: 50.000 fm/J im Zweischicht-
betrieb (Ziel)

Holzarten: 90 % Nadelholz,
10% Laubholz

Produkte: liberwiegend Bauholz, auch
Verpackungsware; Laubholz
fiir die Mébelindustrie

Export: 40 % (Nordafrika, DE)

wesentlich einfacher von der Aufgabe auf den
Spannwagen rollen und das Eindrehen in die rich-
tige Lage geht schneller, weill Schachtner. Wenn
das pro Stamm auch nur ein paar Sekunden sind,
summiert sich die Zeit iber eine Schicht oder gar
ein ganzes Jahr enorm. AuBerdem ist die Sicht auf
die gedffnete Flache absolut perfekt.

Die 1800er-Blockbandsdge mit besagter 17°
Neigung arbeitet im Vor- und Riickwartsschnitt.
,Wir haben diese Variante bei Drevopal in Ladce
besichtigt und die Ausfiihrung hat uns gefallen’,
meint Tavel (s. Holzkurier Heft 20, S. 30-31). Auf-
grund der Schragstellung der Bandsdge gleiten
auch Schwarten sehr leicht auf die Férderbander
ab und die Entsorgung stellt kein Problem dar.
Sie gelangen gemeinsam mit der Seitenware zur
nachfolgenden Bearbeitung und werden erst
dann durch eine Klappe ausgeschleust.

Eine weitere Besonderheit bei Kantorex ist,
dass im Moment in Rinde geschnitten wird. Das
Unternehmen hat keinen Rundholzplatz. Es ist
aber angedacht, noch heuer eine Entrindungsma-
schine anzuschaffen. ,Der Einschnitt funktioniert
auch in Rinde tadellos. Lediglich die Sageblatter
konnen aufgrund von Steinen oder Schmutz, der
in der Rinde hangen bleibt, in Mitleidenschaft ge-
zogen werden’, fiihrt Schachtner aus. Die Band-
sageblétter wurden von EWD mitgeliefert. Damit
libernimmt der Sagenhersteller die Verantwor-
tung und garantiert in den ersten zwei Jahren die
MaRBhaltigkeit.

Durch die schrage Ausfiihrung gleitet die Schnittware sanft auf die Forder-
bander ab
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Eine Kapp- und Trennsédge schneidet die Seitenware auf die gew(nschte

Lange beziehungsweise Breite

Kapp- oder Trennschnitt moglich
Bei Kantorex kommen Stdmme bis
1m Durchmesser und 8m Lénge
zum Einschnitt. Die Besdum- und
Auftrennanlage Optimes verarbei-
tet aber nur Seitenware bis 6m
beziehungsweise ist auf eine maxi-
male Schnittbreite von 750 mm be-
schrankt. Aus diesem Grund wurde
unmittelbar vor der Bandsdge eine
Kapp- und Trennsége installiert.

Das Aggregat fahrt bei Bedarf in
die Hohe. Beim Kappschnitt stoppt
der Blockwagen kurz, um die Seiten-
ware abzuschneiden. Muss Seiten-
ware aufgetrennt werden, schwenkt
der Sdgenkopf und der Vorgang
geschieht synchron mit dem Band-
sagenschnitt.

Hinter der Blockbandsdge wur-
de eine Wiederbeladung installiert.
Diese dient dazu, Hauptware, die
mit der Bandsdge nochmals nachge-
schnitten werden muss, zwischen-
zupuffern. Fertige Hauptware wird
auf einem Forderband abtranspor-
tiert und nach rechts abgeworfen,
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wo sie anschlieBend manuell gesta-
pelt wird.

Besdaumen und auftrennen
Die Seitenware gelangt eben-
falls Gber das Forderband auf eine
Pufferstrecke nach links in Richtung
Besaum- und Auftrennkreissdge.
,Diese wurde gebraucht zugekauft
und von Drevoindustria general-
Uberholt”, informiert Schachtner.
Der Optimes mit dem Besdumer
BK100 verarbeitet Breiten bis
750mm und Starken bis 100 mm.
Die Vermessung erfolgt im Langs-
durchlauf mit Vorschubgeschwin-
digkeiten von 50 bis 230 m/min. Mit
der BK 100 l&sst sich die Ware besdu-
men sowie ein flexibler Mittelschnitt
durchfiihren. AuBerdem ist beid-
seitig ein Trennflansch installiert.
Die SpreilRel werden hinter der
Maschine automatisch separiert und
zur Hackanlage von Drevoindustria
transportiert. Die Seitenware wird
vereinzelt und gelangt lber eine
klassische Langssortierung an der

Hinter dem Besdaumer ist ein Abscheider installiert, der die Spreif3el auto-

matisch ausschleust
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Bretter und Bohlen bis 100 mm Starke werden mit einer Optimes-Anlage
von EWD besaumt

Die Besdaumanlage Optimes mit Vermessung im Langseinzug ist mit
flexibler Trennsdge und Fixeinhang ausgestattet

HallenauBenwand zur handischen
Stapelung.

Kantorex erzeugt {iberwiegend
Bauholz sowie etwas Buche fiir die
Mébelindustrie. ,Bringt die Anlage
dann die volle Leistung, werden wir
zudem Verpackungsware schnei-
den’, plant Tavel. Dann sollen auch

die beiden Gatter stillgelegt werden.
Zurzeit betreibt Tavel nur das Sage-
werk. ,Wir planen aber, im néchs-
ten Jahr ein eigenes Kraftwerk zur
Strom- und Wérmeerzeugung zu
bauen und ins 6ffentliche Netz ein-
zuspeisen’, berichtet der Sager ab-
schlieBend. MN
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