Beschickungssystem mit hoher Effizienz

Neben Auftrennsdgen gewin-
nen in der Massivholzverarbei-
tung Systemldsungen immer
mehr an Bedeutung. Optimale
Leistung verbunden mit einer
maximalen Werkstoffausniit-
zung und Gewinnmaximierung
ist das Ziel jedes Holz verar-
beitenden Unternehmens. Mit
dem Einsatz eines automati-
schen Beschickungssystems
an einer Auftrennsdge bringt
Paul in Diirmentingen den
Anwender diesem Ziel einen
grofen Schritt ndher. Dabei
wird die passende Losung fiir
jeden Bedarfsfall individuell
zugeschnitten. Je nach Sys-
teml&sung ist es auch méglich,
solche Auftrenneinheiten in be-

stehende oder neue Anlagen zu
integrieren. Die kompakte Bau-
form der Auftrennsige und des
Beschickungssystems erlaubt
es, diese mit unterschiedlichen
Mechanisierungskomponenten
zu erganzen, Dabei erlaubt eine
léngen- und dickenunabh&ngi-
ge Pufferung des Materials
vor dem Zufiihrsystem die
optimale Taktzahl auch bei
unterschiedlichen Werkstiick-
dimensionen,

Die Vermessung des aufzu-
trennenden Materials erfolgt
mit bis zu 32 Lasersensoren.

Damit wird ein nahezu exaktes
Datenabbild des Werkstiicks
Optimierungsrechner
iibergeben, einschlieplich der

dem

millimetergenau erfassten
Waldkanten.

Der in die Materialzufithrung
integrierte  Verschiebetisch
positioniert das vermessene
Werkstiick vor der Besdum-
oder Auftrennsdge auf Ein-
schubposition. Wahrend des
Positioniervorgangs ist dieser
Verschiebetisch in der Lage,
das Werkstiick entlang des-
sen Ldngsachse zu verdrehen.
Dadurch kann gegeniiber iib-
lichen Auftrennsystemen mit
einfacher Zentrierung eine bis
zu 15 Prozent héhere Holzaus-
beute erreicht werden. Auch
die Krimmung der Bretter in
horizontaler Richtung spielt bei
dieser Mechanisierung keine
Rolle. Das Beschickungssystem
arbeitet ohne Lingsanschlag.
Mit Hilfe einer stufenlos ange-
triebenen Einschubkette wird
das positionierte Werkstiick in
die Besdumsige transportiert.
Die Vorschubgeschwindigkeit
der gesamten Besdumanlage
kann durch die CNC-Steue-
rung, je nach Materialdicke
und Anzahl der an der Auftren-
nung beteiligten Werkzeuge,
vollautomatisch optimiert und
dadurch die maximal mégliche
Taktzahl erreicht werden
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