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ALLES AUS EINER HAND! o
MASCHINEN UND ANLAGEN [
FUR DIE

EALLFEASS

s Maschinen plus
automation




VOM
SCHWARZWALD
IN DIE GANZE

WELT

KALLFASS-PROJEKTE WELTWEIT

Als familiengefuhrtes Unternehmen mit Produktionsstandorten im Nord-
schwarzwald und in Sachsen-Anhalt liefern wir unsere Anlagentechnik in die
ganze Welt. Uber 1 000 komplexe Projekte haben wir zusammen mit
namhaften Firmen in der Sage- und Schnittholzindustrie weltweit realisiert.

SYSTEMPARTNERSCHAFT
AUF AUGENHOHE

Zusammen mit unseren Kunden planen, entwickeln und verwirklichen

wir maBgeschneiderte, vernetzte Fertigungslinien. Unsere Produktpalette
umfasst ANLAGEN UND KOMPLETTE MECHANISIERUNGEN mit integrierten
Sicherheits- und Steuerungskonzepten fur die Herstellung von:

Z.

Bauholz Holzpackmittel Bau- und Gartenholz Leimholzprodukte
Bretter Paletten Terrassendielen BSP/CLT

Kantholzer Kisten Zaune BSH

Leisten Ein-/Mehrschichtplatten
Balken



VOLLAUTOMATISCHE
SCHNITTHOLZVERARBEITUNG

KALLFASS konzipiert aus einer innovativen
Anlagentechnik mit schnittstellenoptimier-
ten Prozesslésungen und Fremdgewerken
ein leistungsstarkes, vollautomatisches
Hobelwerk. Das integrierte Steuerungs-
und Sicherheitskonzept gewahrleistet

WIRTSCHAFTLICHE LOSUNGEN [Siiesitet el
F U R E | N E Ko N STANT H o H E Méglichkeit zur Anbindung an Leitrechner

und gewahrleistet eine maximale Sicher-

A N LAG E N L E I STU N G heit flr das Bedienpersonal.

Bei der Entstapelung von Trockenpaketen mittels Vakuumheber oder
Kippbuhnen erkennt ein LEISTENSCANNER, ob sich Stapelleisten auf einer
Lage befinden und gibt diese Information an einen LEISTENABSTREIFER
weiter, der nur dann Uber die Lage fahrt. Vor dem Hobeln sorgen eine integrierte
FEUCHTE-, FESTIGKEITS- und SCHUSSELUNGSMESSUNG in Kombination

mit einem WENDER fUr optimale Hobelergebnisse. Die Bewertung der
Schnittholzqualitit kann automatisiert mit einem QUALITATSSCANNER und/
oder manuell durch einen BEURTEILUNGSKETTENFORDERER erfolgen.

Alles Mechanisierungslosungen, die eine konstante Anlagenleistung auf

hohem Niveau erméglichen.




FUR KLEIN- UND GROSSPAKETE S8 ==
VARIABLE HOLZBUNDE

DIE KALLFASS- 1
BUNDELUNGSANLAGE -

Sie fasst einzelne Holzer mit gleicher

Dimension vor der Stapelung bzw. dem = = TRANSPORTPAKETE SlCHERN
Transport zu kompakten und stabilen % D U RCH FOLI EREN U N D UM REI FEN

Holzbunden zusammen. Ganz variabel

konnen auf der gleichen Anlage - je nach Das Folieren von GroB-, Klein- oder Quart-Schnittholzpaketen nach dem
Produktanforderung und Dlmen5|on = -~ Stapeln schltzt das Schnittholz vor Schaden beim Transport und bei der
entweder mehrgre, erenemgnder spateren Lagerung. Bei Bedarf kénnen 2-3 Kleinpakete (eventuell bereits
positionierte Kleinteile oder einzelne einzeln foliert und umreift) als schmale Quartpakete auf einer Verladebreite
GroBteile geblndelt und zu Paketen von 1200 mm zusammengefihrt und anschlieBend foliert und/oder umreift
gestapelt werden. werden.

Beim nachfolgenden Stapeln von GroBpaketen mit Mehrfachlagen sorgt eine
Kantholzlegung zwischen den einzelnen folierten/umreiften Paketen sowie
unter dem untersten Paket fUr eine spatere sichere Entnahme mit dem Gabel-
stapler. Das GroBpaket kann abschlieBend nochmals umreift werden, um eine
gréBere Transportstabilitat zu erzielen. In genanntem Beispiel wirden in der
Anlage gleich mehrere Folier- und Umreifungsstationen integriert werden.
Die Paketumreifung wird je nach Anforderung mit oder ohne Hydraulikpresse,
Kantholzmagazin und Kantholzfrase angeboten.
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MASCHINENDATEN
BUNDELUNG

Leistung 6 - 12 Bunde/min

2000 X 70 X 50 mm min.

BundmasSe 6000 X 200 X 160 mMm max. j" » .
: 20 X 15 mm min. Y A
LeistenmaBe BxH P00 Rl / )-., :
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T \ - _

PRODUKTE IM DURCHLAUF
KENNZEICHNEN - INTEGRIERTE
ETIKETTIERER MIT INKJET-DRUCKER

Um den Automatisierungsgrad zu erhéhen, werden handelsubliche
Etikettiersysteme direkt in die Produktionslinie integriert. Die Etikettierung
der Holzleisten bzw. Holzbunde erfolgt, an der gewulnschten Position,

im laufenden Produktionsprozess. Uber eine Schnittstellensoftware lassen
sich Daten aus Ubergeordneten ERP-Systemen flexibel einbinden.




SCHNITTHOLZSORTIERUNG

TRANSPARENZ, QUALITAT UND
AUSLASTUNG STEIGERN

e

Wir haben die Losung fur ein vollautoma-
tisches Sortierwerk, das Ihnen ermoglicht
flexibel zwischen verschiedenen Produkt-
auftragen zu wechseln - mit geringem

Personalaufwand und niedrigen Umrust-
zeiten - und zusatzlich die Option bietet

Schnittholzbunde aus Fremdaufgaben zu
integrieren.

Die Beschickung der Sortierung mit Schnittware erfolgt anhand definier-
ter Qualitatsparameter, die zuvor als Sorten in einer Datenbank hinterlegt
wurden. Ein vorgelagerter Scanner erfasst vorhandene Waldkanten und gibt

die entsprechenden Kappinformationen direkt an die Trimmersage weiter.
Optional kann mit dem Scanner auch die Lange, Breite, Starke und Qualitat
des Schnittholzes vermessen werden. Es gibt keine Holzverluste, dank einem
flexiblem Nullanschlag - fehlerhafte Stellen, wie Astlécher oder Waldkanten,
werden in Kapp- und Trimmersagen prazise auf den Punkt gekappt, ohne
Einhaltung vorgegebener Rasterlangen.

TRANSPARENTE ABLAUFE DANK

VISUALISIERUNGSSOFTWARE

In Sortierungen kann eine Vielzahl an
unterschiedlichen Holzsortimenten
zwischengelagert werden. Ein guter
Uberblick Uber Belegungsstatus,
Fullstand und verfugbare Holzdimen-
sion ist essenziell und entscheidet
Uber die Wirtschaftlichkeit der Fer-
tigung.

Die Visualisierungssoftware von
KALLFASS sorgt fur Transparenz

im Sortierwerk und vereinfacht die
Verwaltung von Anlagenparame-
tern. Pro Schnittholzdimension und
-art wird im Sortierprogramm ein
Produktname (optional auch eine
Artikelnummer) hinterlegt. Die hinter
dem Produktnamen gespeicher-
ten Einstellungsparameter werden
nachfolgenden Prozessen wie dem
Mehrfachablangen oder Stapeln

SIEMENS SIMATIC HMI

8732 Xxxxxx - 1BP3BES PRODUKTION - SORTIERUNG 26.01.2023 12:13

105 | 158 m

Nai C
L:4300,0 B:950 D: 15,0 mm

automatisch ubergeben. So erkennt die Mehrfachablangsage zum Beispiel Fullstandsanzeige einer
welche Schnittware als nachstes zugefuhrt wird und justiert die Sage- Etagensortierung mit 7 Etagen
aggregate selbststandig geman des erforderlichen Schnittbilds und das bei

laufender Produktion.

Auf die Bedienfreundlichkeit des Softwareprogramms wurde groen Wert
gelegt. Eine klare Menustruktur mit einfacher Symbolik und hinterlegten
Hilfetexten macht die Navigation im Menu intuitiv.



HORIZONTAL UND
MATERIALSCHONEND
ETAGENSORTIERUNG

Pufferetagensortierungen sortieren
Chargenware lose Ubereinanderlie-
gend in Etagen ein. Die Ware muss
vor dem Befullen und nach dem
Leeren vereinzelt werden.

Filmetagensortierungen sind ideal
fur klassifizierte Hobelware, denn
jeder Bretterfilm wird schonend und
einzeln in Ubereinanderliegenden
Etagen einsortiert. Diese Sortierung
ist sehr raumgreifend, macht aber
eine anschlieBende Vereinzelung MASCHINENDATEN

unnotig und die Lagen kénnen bei BOXEN- UND ETAGENSORTIERUNG
maximaler Leistung gestapelt

werden. Teilelange 1800 mm - 6,300 mm

Teilebreite 70 mm - 252 mm

Teiledicke 15 mm - 100 mm

Taktzahl Befullung 120 Stlck/min.
(Schragboxen: 160 Stéek/min.)

VERTIKAL UND
PLATZSPAREND
BOXENSORTIERUNG

Senkrechtboxensortierungen

sind raumsparender und bieten auf
gleicher Stellflache mehr Sortiments-
boxen. Sie werden meist fur Seiten-
ware mit kleineren Dimensionen
eingesetzt, die sich bei der Entleerung
nicht verkantet.

Schragboxensortierungen empfehlen
sich fur Produkte mit kleinen und
mittleren Materialdimensionen.

Sie kénnen bei hohen Taktzahlen
beflllt werden und gewahrleisten
eine zuverlassige Leerung.
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PRESSEN MIT
NULLFUGE:
CLT-PRESSE

BSP/CLT-FERTIGUNG

Die KALLFASS-CLT-Presse verbindet
Einschichtplatten zu Mehrschicht-
platten und das mit Toleranzwerten
von nur maximal 0,2 mm. Das Er-
reichen dieser Nullfuge wird durch
eine sehr hohe vertikale Presskraft in
Kombination mit einer gleichmaBigen
Druckverteilung Uber die gesamte
Plattenflache gewahrleistet. Optional
kann die Presse beim Verpressen von
Holzlamellen zusatzlich mit einem
Querdruck angeboten werden.

Ein quasi-isobares Hydraulikkonzept,
das unabhangig der unterschied-
lichen Plattenabmessungen arbeitet.
Das Ergebnis sind optimale Klebe-
ergebnisse und ein homogenes
Endprodukt bei verkurzten Abbund-
zeiten.

ALLES AUS EINER HAND

Als Automationsspezialist bieten wir schnittstellenminimierte Lésungen fur die
Leimholzproduktion.

Unser Produktportfolio: Die Mechanisierung der kompletten Produktionslinie,
von der Paketaufnahme (auch fur GroBpakete) bis zur Abnahme der fertig ver-

pressten Elemente inklusive eigener Plattenpresse und Wendevorrichtung.

Immer im Fokus: Ein konstanter Materialfluss bei maximaler Prozesssicherheit
durch getrennte Sicherheitsbereiche und einer optimalen Produktionsauslastung.

Die CLT-Presse besteht aus mehreren, hintereinander angeordneten, ver-
windungssteifen Presssegmenten. Bei der Ermittlung des erforderlichen Press-
drucks wird das elastische Verhalten von

Holz berticksichtigt. Selbst bei einer maxi- i | | [ (] 0 ) .0 . @

malen Plattenbreite von 3,6 m, kann ein 7 [0 ] Th ' "IJ' T I
Pressdruck von 1 N/mm? aufgebaut : TR : n- - 'm ot ﬂm ,, m' s -‘“J, .
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AUTOMATISCH
GEREGELT:
FLEXIBLER
PRESSDRUCK

Mit der integrierten Anlagensteue-
rung wird der Pressdruck automa-
tisch geregelt und auf die jeweilige
PlattengroBe angepasst. Es werden
nur die Aggregate und Pressstempel
angesteuert; die fur das Plattenman
bendtigt werden und das macht die
KALLFASS-Presse so performant.

Zum schnelleren Druckaufbau konnen

die Pressstempel vorpositioniert werden.

Falls erforderlich, sind Retourfahrten
der Plattenpresspakete moglich, da
die Fordereinrichtung reversierbar ist.
Die Prozessdaten und -parameter
kénnen auf dem Leitrechner proto-
kolliert und archiviert werden.

MASCHINENDATEN
CLT-PRESSE

Plattenlange
Plattenbreite

Plattenhohe

MEHR
SICHERHEIT UND
WENIGER

WARTUNGSZEIT

Die Pressstempel in den oberen
Endlagen lassen sich vor Reinigungs-
und Wartungsarbeiten zum Schutz
des Bedienpersonals mechanisch
verriegeln. Als Pressauflage dienen
Kunststoffférderbander, die einfach
und schnell gereinigt werden kénnen.
Ein durchgehender Laufsteg ober-
halb der Presse gewahrleistet
Zugang zu allen wichtigen Kompo-
nenten wie Hydraulik und Elektrik.

8 000 MM - 16 000+ mMm

2 000 mm - 3600 mm

60 mm - 600 mMm



MEHRFACHABLANGSAGE
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DAS MULTITALENT

Ob Bretter, Platten, Kanthélzer oder Rundstabe, die KALLFASS-Mehrfach-
ablangsage kappt Werkstucke millimetergenau auf gewutnschte Langen,
bei Bedarf sogar mit Gehrungsschnitt.

In der Regel werden MEHRFACHABLANGSAGEN in Fixlangen-Zuschnitt-
anlagen, Sortierwerken oder Hobelmechanisierungen integriert. Sie kébnnen
sowohl rohe als auch gehobelte Schnittholzware mit einer hohen Schnitt-
genauigkeit von nur +/- 1 mm Toleranz an den Enden und auf Fixlangen
ablangen. Der Zuschnitt der Werkstlcke erfolgt einzeln oder in Lagen
(max. 16 Lagen/min) bis zu einer Schnitthéhe von 200 mm (gréBere
Schnitthéhen auf Anfrage). Optional kénnen die Datensatze zur Brettdimen-
sion auch direkt aus dem ERP-System oder dem Leitrechner des Kunden
Ubernommen werden.

MASCHINENDATEN
MEHRFACHABLANGSAGE

Festsage rechts / links

Schnittldnge min. 500 mm

Schnittlange max. 16 000 mm

Schnitthohe max. 200 mm

Schnittgenauigkeit 1imm

Sagemotorleistung 55 - 18 kW

Vorschubleistung 3 kW

Vorschubgeschwindigkeit max. 50 m/min

,PRODUKTSICHERHEIT SEIT JAHREN AUF HOCHSTEM
NIVEAU - Als erste deutsche Firma erhielt KALLFASS
nach Baumusterprtifung die GS-Abnahme fur diesen
Maschinentyp."

FLEXIBLER ZUSCHNITT -
SCHNELLE UMRUSTUNG

Ein schneller Chargenwechsel in der Fertigung wird
zum einen durch hinterlegte Schnittprogramme
erzielt, die einen flexiblen Brettzuschnitt erlauben.
Zum anderen gewahrleisten in Hohe und Anordnung frei
positionierbare Sageaggregate rasche Umrustzeiten,
denn eine CNC-Steuerung richtet die Aggregate bei
laufender Produktion automatisch und synchron zum
Schnittbild aus. Die Umrustzeit betragt, ausgehend von
sechs Sageaggregaten, insgesamt nur ca. 30 Sekunden.
Selbst ein Gehrungsschnitt ist in Kombination mit einer
Sageblatteinstellung méglich.

STABILE PROZESSE -
EINFACHE BEDIENUNG

Verzogene Schnittholzware kann den Sageprozess
beintrachtigen. KALLFASS bietet daher als Ausstat-
tungsvariante Sageaggregate mit Kettenoberdruck
sowie unterschiedliche Transportketten an, die auch
verzogene Ware sicher verarbeiten. FUr eine saubere
Produktionsumgebung sorgt eine am Aggregat
integrierte Absaugung. Der Holzstaub wird direkt
beim Sagen nach unten abgefthrt, auf Wunsch ist
auch eine obere Abfuhrung moglich.

Alle anlagenspezifischen Ablaufe werden durch eine
SPS-Steuerung kontrolliert gesteuert und eine op-
tionale Visualisierung macht die Anlagenbedienung
noch benutzerfreundlicher, denn die Einstellungen
kénnen entweder direkt auf einem Touchpanel oder
einer PC-Oberflache vorgenommen werden.

,Sobald Werkstiicke nur auf voreingestellte Raster-
langen abgeldngt oder fehlerhafte Stellen ausgekappt
werden sollen, kommt eine, speziell daftir konzipierte,
Trimmersage zum Einsatz.”
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POSTPOINTING /7 FENCING

PERFEKT ANGESPITZTE
ZAUNPFOSTEN

Vollautomatisch produziert die KALLFASS-Postpointing-Linie angespitzte
Zaunpfosten aus Kantholzern in gleichbleibender Qualitat, auf Wunsch
oben rundgefrast oder bei Torpfosten auch vierseitig abgeflacht. Der
geringe manuelle Aufwand sichert eine hohe Produktivitat und gewahr-
leistet die bendtigte Flexibilitat in der Auftragsbearbeitung.

i Vor der Postpointing-Station wird das Holz an der Nulllinie ausgerichtet.
LW T Vier Kreissagen spitzen das Kantholz auf allen vier Seiten mit einer Schnitt-
tiefe von maximal 200 mm an. Zwischen zwei Kreissagen wird jedes Kant-
holz automatisch um 9o° gedreht.

',; " ? Das Ergebnis: Identische Zaunpfosten-Pakete fertig zum Versand, mit
= | Zwischenleisten gestapelt und umreift.

. A =

Bei Bedarf kdbnnen auch Incising-
Anlagen zur Oberflachenperfo-
ration, als Vorbereitung fur die
Impragnierung mit Holzschutz-
mitteln, in eine Postpointing
Linie integriert werden. Noch
vor dem Perforieren erkennen
Lumisensoren unpassendes, mit
Leuchtkreide markiertes Holz,
das dann Uber eine Klappe aus-
sortiert wird.

In einer Postpointing-Linie erfolgt das
Frasen von Kanthoélzern oder Brettern
im Durchlaufverfahren. Dazu wird
das Holz im Profilieraggregat mit
Klemmbhaltern fixiert und auf einer
Seite rundgefrast. Zwei Motoren, im
Gegenlauf und im Gleichlauf arbei-
tend, sorgen fur eine gleichmaBige
Frasung ohne Ausfransungen an den
Randern. Mit einer Leistung von ca.

6 Stlck pro Minute ist die Frasstation
hoch performant.




DIE VERNETZTE FERTIGUNG

SCHNITTSTELLENKONZEPTE
FUR KOMPLETTE
PRODUKTIONSLINIEN

Nur das perfekte Zusammenspiel aller Systeme von Leitrechnern, Anlagen-
software und SPS-Steuerung gewahrleistet einen optimalen Produktions-
prozess mit hohem Automatisierungsgrad. Mit dem Steuerungskonzept von
KALLFASS konnen Produktdaten direkt aus dem ERP-System des Kunden ver-
arbeitet und die Anlagensoftware verschiedener Hersteller in den Fertigungs-
prozess integriert werden.

Integration kundenspezifischer Anwendungen

>>< Paketscheindruck

ERP-System

KUNDE
A

KALLFASS- Y o]
Schnittstellen-PC /

\

MEHR SICHERHEIT
IN DER FERTIGUNG

Gefahren fiir das Bedienpersonal
erkennen und vermeiden

Um die Bedienung komplexer Produktionslinien so sicher wie maglich zu
gestalten, erarbeitet KALLFASS flr jedes Projekt ein Sicherheitskonzept.
Potentielle Gefahrenstellen der Anlage werden im Vorfeld analysiert und in
einer Risikobeurteilung intern dokumentiert.

An besonders gefahrlichen Stellen verhindern Turen und Gitter den Zugang
zur Anlage. Warnschilder weisen zusatzlich auf Gefahren hin. In der ganzen
Produktionslinie gewahrleisten SPS-gesteuerte Lichtschranken die Sicherheit
des Bedienpersonals. Erfolgt ein manueller Zugriff an falscher Stelle, schaltet
sich die Anlage automatisch ab. Bei Inbetriebnahme der Anlage wird das
Bedienpersonal explizit zum Thema Bedienung & Sicherheit geschult.

Der Datenaustausch zwischen Kunden-ERP-System und KALLFASS-Schnitt-
stellen-PC erfolgt in der Regel Uber CSV-Dateien, die in einem Verzeichnis auf
dem KALLFASS-Schnittstellen-PC abgespeichert und von dort aus weiter-
verarbeitet werden. Laufend erfasste Fertigungsdaten werden in die CSV-
Dateien zuruckgeschrieben. Das Auslesen der Dateien erfolgt in zyklischen
Abstanden, um die aktuellen Paketdaten wieder - nach einem festgelegten
Freigabeverfahren - ins ERP-System zurlckzugeben.
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INNOVATIVE LOSUNGEN FUR
HANDLING UND LOGISTIK
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DIE PERFEKTE TROCKEN-
KAMMERLOSUNG FUR
GROSSPAKETE
| MECHANISIERUNG AUF
SCHIENEN IM KREIS-
LAUFSYSTEM

Um Kanaltrockner maximal auszulasten und effizient
zu betreiben, kommt man am Stapeln von GroBpake-
ten nicht vorbei. Die Mechanisierung dieser bis zu 30
Tonnen schweren und 6 m hohen Trocknungspakete
et erfolgt komplett auf platzsparenden Gleisschienen
it unter Einsatz spezieller Transportwagen, ganz ohne
= Zuhilfenahme von Gabelstaplern. Eine Pufferzone fur
‘ leere Transportwagen sichert den Kreislaufbetrieb

- = a3 und die Verflgbarkeit der in groBer Anzahl benétigten
T L Wagen.

S S R 5 Unter Legung von Trockenleisten, wird das Schnittholz
At - auf Transportwagen in hoher Taktzahl zu GroBpaketen
O gestapelt, um dann aus dem Hubwerk in Richtung

: — eines Shuttlewagens gezogen und darauf geschoben
¥ - . zu werden. Sobald ein Transportwagen das Hubwerk
verlasst, steht schon der nachste zum Stapeln bereit.
Der Shuttle fahrt mit dem gesichert positionierten
Trocknungspaket einen Gleiskanal entlang und schiebt
das Paket hydraulisch auf die Schienen der Trocken-
kammer. Insgesamt werden mindestens 2 Shuttle-
wagen bendtigt. Ein Shuttle befullt kontinuierlich die
Trockenkammer. Ein Zweiter Ubernimmt die Entnahme
der getrockneten Ware und bringt sie zur Weiterver-
arbeitung.

Be ape on Pake automa er Lelstenlegung
en oft gle e e Leliste agazine apelle
e O ant pe den. Be a on Doppelma
gazinen soga e edene eistendimensione
Dieses se elta endige Be en de agazine e
elin Roboter uberne e d bel Beda aktet e elte
Robote or sogar die Leliste den Pufferforderer e Da
alle ® anter Le g d hoher Ta a omb
eine eliste anne erde qualita geelg
e olzleiste das Roboterhandling bereitge
performante LO g e moderne, vollautoma e
olzfertigung
® egallager bieten a eline ellflache viel Lagerfla
d ombinatio er Lagerverwa gsSso are so
ge e eine elle Verfugbarkeit des gerade benotig
e ateria einfachen Bedie g de egallage
e elte KA A en vollautoma e ge
a agen. Que egal angeordnet, vertellt da
Regalbediengerat ve ede e Holzprod e ga ate
a onend orizo e ave erR g
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VON DER PLANUNG
ZUR PRODUKTION

LOSUNGEN
AUS EINER
HAND

Als lhr Losungspartner Ubernehmen wir Verant-
wortung und begleiten Sie durch alle Projekt-
phasen bis zur erfolgreichen Inbetriebnahme der
Anlage und stehen lhnen auch nach Projektab-
schluss zur Seite.

IHR EXPERTE FUR
SONDERPROJEKTE

Ob ein Prototyp fur ein neues Produkt entwickelt und zur Serienreife
gebracht werden soll, technische Alternativen fur Prozessablaufe gefunden
oder logistische Herausforderungen in der Produktionsumgebung gelost
werden mussen - wir konzipieren lhnen ein individuelles, wirtschaftliches
Loésungskonzept und setzen es in die Praxis um. Denn, um die Ecke denken
ist unsere Starke!

PLAN

BIS INS
LETZTE DETAIL.

Wir erstellen ein Planungskonzept
unter BerUcksichtigung aller
Anforderungen und Schnittstellen,
integrieren die Anlagenzeichnung

in die Produktionsumgebung unter
Einbindung aller notwendigen Ver-
sorgungsanschlisse und bestimmen
einen Projektmanager, der die
terminliche Uberwachung und
Projektkoordination tbernimmt.

DO

ALLES IM
EIGENEN HAUS.

Nach Konzeptfreigabe konstruieren
wir die mechanischen Anlagen-
bauteile in 3D-CAD-Technologie.

Die fertigen Baugruppen werden
zusammengeschweiBt, montiert und
lackiert der Endmontage Ubergeben
und die Schaltschranke gemaB den
Elektroschaltplanen bestickt und
verdrahtet. Nach Méglichkeit werden
die einzelnen Maschinen bereits auf
Klemmenkasten vorverkabelt.

SUPPORT IM PRODUKTIONSALLTAG

Bei Storungen oder MaBnahmen zur Prozessoptimierung schalten wir uns

per Fernwartung auf und fuhren Sie Schritt fUr Schritt zum Ziel oder kommen
ganz einfach personlich vorbei. Auf Wunsch erstellen wir Ihnen ein Ersatzteil-
angebot mit Empfehlungen zur Lagerhaltung produktionsrelevanter Ersatz-
teile.

ACT

KOMPETENZ
VOR ORT.

Unsere erfahrenen Monteure
installieren die vormontierten Teile
zu einer kompletten Anlage. Nach
der mechanischen Installation wird
die Steuerung der Produktionslinie
programmiert und das Zusammen-
spiel von Leitrechnern, Anlagensoft-
ware und SPS-Steuerung optimiert.
Bei Inbetriebnahme der Anlage wird
eine technische Dokumentation zur
Verfugung gestellt und das Bedien-
personal hinsichtlich Sicherheit und
Bedienung geschult.
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automation

Roter StraBe 44 | 72270 Baiersbronn
Tel. +49 (0) 7442 8446-0

Tel +49 (0) 3943 55931-0
info@kallfass-online.com

KALLFASS
s maschinen plus
Kallfass GmbH Maschinen plus Automation

Otto-von-Guericke-Strasse 4 | 38855 Wernigerode

www.kallfass-online.com
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