! Holzindustrie

Beschickungs-System

Fiir alle Auftrennsagen lieferbar

Leistung verbunden mit

einer maximalen Werkstoffaus-
niitzung und Gewinnmaximierung
ist das Ziel eines automatischen
Beschickungssystems vom Typ
AB 920. ,In Kombination mit den
unterschiedlichen Auftrennsagen
von Paul, Dirmentingen/DE, ist
es moglich, eine passende Lo-
sung fiir jeden Bedarfsfall zu ent-
wickeln®, erlautert Marketing-Lei-
ter Dipl.-Betriebswirt Frank
Wiehl.

Integrations-Maglichkeit.
Je nach Systemlosung lasst sich
die Auftrenneinheit in bestehende
oder neue Anlagen integrieren.
Die kompakte Bauform erlaubt
es, die Auftrennanlage mit unter-
schiedlichen Mechanisierungs-
Komponenten zu erganzen. Ne-
ben Kreissagen gewinnen bei
Paul Systemlosungen immer
mehr an Bedeutung. Aufgrund
der langjahrigen Erfahrung bietet
man Maschinenkonzepte mit dem
Ziel einer rationellen Produktion,
hoher Prazision und schneller
Amortisation.

Pufferung. Eine langen- und
starkenunabhangige Pufferung
vor dem Zufiihrsystem erlaubt
die optimale Taktzahl auch bei
unterschiedlichen Werkstiickdi-
mensionen. Die Vermessung er-
folgt mit bis zu 32 Laser-Senso-
ren. Dadurch wird ein Abbild des

Werkstiicks dem Optimierungs-
rechner iibergeben. Ebenso kon-
nen Waldkanten unterschiedlicher
Dimensionen millimetergenau
erfasst werden.

Der integrierte Verschiebe-
tisch positioniert das vermes-
sene Werkstlck vor die Besaum-
oder Auftrennsage auf Einschub-
position. Wahrend des Einstell-
Vorgangs ist der Verschiebetisch
in der Lage, das Werkstiick ent-
lang dessen Langsachse zu ver-
drehen. Dadurch kénnen bis zu
15% mehr Holzausbeute erreicht
werden als bei einer einfachen
Zentrierung. Die Kriimmung der
Bretter in horizontaler Richtung
spielt bei dieser Mechanisierung
keine Rolle, da die Beschickung
ohne Langsanschlag arbeitet.

Geschwindigkeit CNC-ge-
steuert. Mit Hilfe der stufenlos
angetriebenen Einschubkette
wird das positionierte Werkstiick
in die Besaumsage transportiert.
Der Vorschub der Besaumanlage
kann durch CNC-Steuerung je
nach Starke und Anzahl der zur
Auftrennung beteiligten Werk-
zeuge vollautomatisch optimiert
werden. Hierdurch wird die maxi-
mal mogliche Taktzahl ermittelt.
Je nach Anwendungsfall wird die
passende Besaum- und Auftrenn-
sage ausgewahlt. Paul kann hier-
bei sowohl Gegen- als auch
Gleichlaufmaschinen unterschied-
licher Ausfiihrungen anbieten.

Die CNC-Steuerung mit profit-
orientierter Optimierungs-Soft-
ware berechnet die bestmaogliche
Breitenkombination. Der An-
schluss an das Paul-Netzwerk

beziehungsweise an bauseits vor-

handene Rechner ist jederzeit
moglich. Simulationen und statis-
tische Auswertungen zum Pro-
duktionsprozess sind serien-
mabBig in der CNC-Steuerung ent-
halten.

Die ebenfalls eingebaute Dia-
gnose-Software erlaubt dem
Bediener, eine schnelle und zu-
verlassige Moglichkeit vor oder
wahrend des Produktionsprozes-
ses auftretende Fehlfunktionen
der Anlage zu beheben.

Optimales Schnittergebnis

Optische Fehlererkennung
erganzt die automatischen Be-
saumanlagen.
Rasche Ersatzteil-Liefe-
rung. Die Paul-Fertigungstiefe
erlaubt eine schnelle Ersatzteil-
Verfiigbarkeit. Tausende Bauteile
sind standig am Lager und garan-
tieren einen Ersatzteilservice
tiber viele Jahre.
Vorteile der Paul-Auftrennsa-
gen:
® hohe Durchlass-Breite der Ma-
schine bringt mehr Flexibilitat
mit beweglichen Sagen

@ hohe Vorschubgeschwindig-
keit, groBeres Produktionsvolu-
men und Durchsatz

@ weniger Wartung, geringere
Kosten/Stillstandszeiten

@ unterschiedliche Oberflachen
der Vorschubwalzen fiir spezi-
elle Anwendungen

@ Anschluss eines Spaltkeils/
SpreiBelabscheiders ist mog-
lich, automatische Abfalltren-
nung

@ in Systemlosungen integrierbar
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