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Minimale Liticke

durch schnelle Verstellung der Fraswerkzeuge

Holzkurier-Eigenbericht aus Chanovice/CZ

Spaneraggregat — Vorschubgeschwindigkeit bis zu 120 m/min
FOTOS: KANZIAN

Zentrales Steuerpult: Bediener iiberwacht die Anlage
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Vom Baumstamm bis

zum Fertigprodukt — diese Pro-
zesskette wurde am tschechi-
schen Standort der Haas-Grup-
pe in Chanovice/CZ realisiert.
Gute Versorgung. ,Derzeit
ist die Rohstoffversorgung kein
Problem. Fiir die groBen Sturm-
holzmengen wurden bereits
Nasslager angelegt”, erlautert
Haas-Sagewerks-Betriebsleiter
Jiri Korec. Langholz bis 18 m

wird eingekauft. Fir die Rundholz-

manipulation stehen eine Lang-
und eine Kurzholzsortierung zur
Verfiigung.

12 bis 40 cm Zopf-Durch-
messer werden verarbeitet.
Vor kurzem wurde die SAB-Profi-
lierspanerlinie vom Typ Megaline

installiert. ,Die ausflihrliche Bera-

tung sowie das gute Preis-Leis-
tungsverhaltnis waren fiir uns
Entscheidungskriterien, warum
SAB den Zuschlag bekam®, er-
klart Geschaftsfiihrer Xaver
Haas.

,Wir verarbeiten auf der Linie
Durchmesser von 12 bis 40 cm.
Die Vorschubgeschwindigkeit
betragt zwischen 40 und 120
m/min. Unser Zieleinschnitt liegt
bei 2000 fm pro Tag", erlautert
Korec. Die neu errichtete Profil-

spaner-Kreissagenanlage ist spe-

ziell fiir die Verarbeitung von
Nadelholz-Sortimente mit Bloch-
langen zwischen 2,5 bis 6,35 m.

Visualisierung der Linie
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SAB-Facts

Gegriindet: 1982

Geschaftsfihrer: Heinrich
Fischer

Standort: Bad Berleburg/DE

Produkte: Reduzier- und Profi-
lierspaneranlagen, Rundholz-
sortieranlagen, Kreuzschnitt-
maschinen

,Die Vorschubgeschwindig-
keit der Anlage ist je nach Ein-
schnittsortiment in einem Bereich
von 40 bis 120 m/min stufenlos
regelbar, erklart SAB-Geschafts-
flihrer Matthias Fischer.

Die gesamte Sagelinie wird
von einem zentralen Steuerpult
aus durch einen Bediener gesteu-
ert und auch videogesttzt tiber-
wacht.

Vom Aufgabeforderer werden
die Stamme (iber zwei Vereinze-
lungssteilforderer auf einen
Blockzug iibergeben und durch
eine Kontrollvermessung gefah-
ren. Hier werden die Sortierkrite-
rien Uberprift. Fehlerhaft aufge-
gebene Stamme, die von ihrer
Geometrie her nicht fiir das
Schnittprogramm geeignet sind,
werden in eine Sonderbox abge-
worfen. Dabei wird auch die Zopf-
lage erkannt. Die jeweiligen
Stamme werden - entsprechend
ihrer Zopforientierung — lagerich-
tig iiber einen Kurvenwender ge-
dreht, so dass alle Stamme ent-
weder mit Zopf- oder Stockende
voraus der Anlage zugefiihrt wer-
den. Der Kurvenwender dient
zugleich als Liickenpuffer.

Sonderbox fiir Splitter-
stdmme. AnschlieBend werden
die Stamme entrindet und durch-
laufen ein Metallsuchgerét. Split-
terstamme werden in eine Son-
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Einzugsaggregat vor dem zweiten Spaner sorgt fiir die optimale Aus-
richtung der Model

derbox abgeworfen. Vor der Ein-
schnittlinie werden die Stamme
beidseitig auf Lange gekappt.

Eindrehung geman
Schnittbild. Vor dem ersten Pa-
rallelspaner erfolgt eine 3D-Ver-
messung. Aus den ermittelten
Geometriedaten wird der Stamm
— unter Beriicksichtigung des ge-
wahlten Schnittbildes - positi-
oniert. Nach dem ersten Parallel-
spaner werden die Stamme um
90° gedreht.

Die 3D-Messergebnisse die-
nen auch zur Ansteuerung des
Einzugstransporteurs vor dem
zweiten Parallelspaner. ,Die
Steuerung bestimmt, ob der
Stamm mittig, oder entspre-
chend der optimalen Einschnitt-
achse ausgerichtet wird“, erklart
Fischer.

Nach dem zweiten Parallel-
spaner erfolgt eine erneute 3D-
Vermessung, welche die vier
Deckflachen der Kantlinge und

das Konturprofil des Seitenwaren-

bereiches ermittelt. Diese Mess-
ergebnisse dienen der Ansteue-
rung der Profilieraggregate, wel-
che die Seitenbretter breiten- und
lageoptimiert ausformen.
Beidseitig zwei Seitenbret-
ter. Mit dem Doppelprofilier- und

DoppelwellenKreissagenaggre-
gat vom Typ PKA 300/V4 kénnen
jeweils beidseitig zwei Seitenbret-
ter variabel, unterschiedlicher
Dicke und Breite abgetrennt wer-
den. Diese werden automatisch
am nachfolgenden Brettabschei-
der vom Hauptprodukt getrennt
abgeworfen.

,Die Verstellung der Fras-
werkzeuge erfolgt in Sekunden-
bruchteilen, so dass minimale
Holzabstande gefahren werden
konnen“, berichtet Fischer.

Nach dem erneuten Drehen
des Stammes um 90° zur Langs-
achse erfolgt abermals ein Profi-
lieren mit beidseitigem Abtrennen
von jeweils zwei prismierten Sei-
tenbrettern pro Seite. Die Seiten-
ware gelangt iiber Forderbander
in die Brettersortieranlage.

Im Anschluss Kreuz-
schnittanlage. Nach der zwei-
ten Profilierstation werden die
Kantlinge, je nach Erfordernis
des Schnittbildes, mit einem
Stammwender um 90° gedreht
und in eine Kreuzschnittmaschine
gefahren. Hier wird der Kantling
durch die fiir die Schnittbildgeo-
metrie erforderliche Anzahl Sage-
blatter zuerst vertikal und dann
horizontal aufgetrennt.

Model wird in die richtige Lage gedreht
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Seitenware wird abtransportiert, Hauptware geht weiter zur Kreuz-

schnittanlage

Fiir den vertikalen Schnitt
wird eine Doppelwellensage vom
Typ DWS 300 eingesetzt. Bei der
hydraulisch hohenverstellbaren
Horizontalsage kdnnen pro Welle
bis zu zwei Sageblatter einge-
setzt werden.

Bedienerfreundlicher
Werkzeugwechsel. ,Unsere
neu entwickelten Parallelspaner
und Profilieraggregate sind flir
einen schnellen und bediener-
freundlichen Werkzeugwechsel
konzipiert worden. Flir Letzteren
wird jeweils eine Maschinenseite
nach auBen gefahren. Dabei wird
im Grundrahmen ein Podest ein-
geschwenkt. Der Bediener kann
vom Servicegang aus in die Ma-
schinen hineingehen und komfor-
tabel und unkompliziert den
Werkzeugwechsel durchfiihren®,
berichtet Fischer.

Hohe Wertschopfung am
Standort. Die Trocknungskapa-
zitat in Chanovice liegt bei
300.000 m*/J. Heuer sollen
600.000 fm verarbeitet werden.
Neben der neuen SAB-Linie ste-
hen noch zwei Gatter- und eine
Bandsagenlinie zur Verfliigung.

,40% des produzierten
Schnittholzes wird am Standort
weiterverarbeitet”, so der Be-
triebsleiter. Neben einer Ein- und
Dreischicht-Plattenproduktion
wurden auch eine Leimholz- so-
wie eine KVH-Produktion errich-
tet. Des weiteren werden auch
Pellets erzeugt. Im Endausbau
sollen taglich 300 t Spane verar-
beitet werden.

Insgesamt werden von der
Haas-Gruppe am Standort in Cha-
novice 590 Mitarbeiter beschéf-
tigt. JK

Vakuum-Sortier-Robotar

balE uxmaus

CH-150 Lsgman LE. Tol: #4134 40902 02 Fac t1 34 409 0205
vanhalz-sraschinensh infolibals-maschinea oh

Ligna® in Hannover: Halle 27, Stand C54

Langholzantransport und Blick auf den Rundholzplatz sowie die
Sagehalle
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