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Brodbaek & Co. A/S

SAGEWERKSANLAGEN
FUR PALETTENHOLZ




3. Bedienungskabine

2. Zentriervorrichtung
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4. Optimierungssystem




7. Modelzentrierung

Rundholzdaten:

Lange :1,8-3,6m
Durchmesser :10-40cm
Bearbeitungsdaten:
Seitenbrettlange :1,8—-3,6m

Seitenbrettstarke : 15 — 50 mm

Hauptproduktlange :0,8—-3,6m
Hauptproduktstarke : 15— 150 mm
Hauptproduktbreite : 75 — 165 mm
Kapazitat : 6 — 15 Rundhélzer/min.
Produktionsvolumen : 20 — 30 m® Bretter/h.

8. Profilspaner 2
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. Rundholzaufgabe

. Vorschnittmaschinengruppe

. Automatische Besaumanlage

. Durchlaufkappung und Model-Optimierung
vor dem 2. Profilspaner

. 2. Profilspaner mit Modelausricht- und
Zentriereinheit

6. Vielblattkreissage

7. Stapelanlage
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Diese Abbildung zeigt ein 3,6 m langes Model mit einer Abholzigkeit
von 1 cm pro Meter, gekappt in 3 x 1,2 m lange Model.

Philosophie des Modelkappens: Lange Model in kiirzere Model zu

kappen, dies erhoht die Ausbeute um min. 5%,

satzkosten.

und zwar ohne Zu-

Die Kruimmung ist in diesem Beispiel nicht berucksichtigt worden, sie
wird aber selbst-verstandlich die Ausbeute erhdhen.

Bei gewdlbten Model wird die Ausbeute um bis zu oder mehr als 25%
erhoht.




13. Brettausrichtung auf Holzflucht 14. Automatisches Lattenmagazin




17. Besdumanlage

Anlagenkonzepte:
- fUr unsortiertes Rundholz

Das Konzept dieser Linie basiert auf einem
System mit 2 Scannern, 1 Scanner fur Rundholz
und 1 Scanner fur Model.

Der erste Scanner optimiert die Seitenbretter
(Anzahl und Starke) bzgl. einer vorgegebenen
GroBe des Mittenmodels. Die Vorschnitt-
maschinengruppe arbeitet flexibel und stellt sich
auf unterschiedliche Rundholzdurchmesser auto-
matisch ein. Der zweite Scanner misst die Breite
jedes einzelnen kurzen Models und fuhrt die
Optimierung fur eine maximale Ausbeute
entsprechend dem Sageneinhang an der Nach-
schnittsage durch.

- fur sortiertes Rundholz

Grundlage dieses  Anlagenkonzeptes  sind
vorsortierte Rundhdlzer. Bendtigt wird ein
Scanner zur Optimierung der kurzen, gekappten
Model. Die Vorschnittmaschinengruppe arbeitet
mit fixen Einstellungen fir jeden Schnittsatz.
Der Scanner misst die Breite jedes einzelnen
kurzen Models und fuhrt die Optimierung fur eine
maximale Ausbeute entsprechend dem
Sageneinhang an der Nachschnittsdge durch.

- im Allgemeinen

Hochleistungslinien kénnen zusatzlich mit einem
3 D Scanner zur automatischen Rund-
holzeindrehung ausgestattet werden. Beide An-
lagenkonzepte koénnen auch mit einem 3D
Model-Scanner fur Zentrierung ausgerustet
werden. Optional ist nach der Vorschnittgruppe
ein Trenntransport fur 2-stielige Model sowie
eine Durchlaufkappsdge mit 2 Blattern zur End-
kappung der Kantlinge nach dem 2. Profilspaner
lieferbar. Die Endkappung erfolgt im Quer-
durchlauf mafigenau, auf die voreingestellte
Lange, ohne Kapazitatsverlust der Anlage.

Auf einer automatischen Anlage wird die
Seitenware 1-4 stielig besdumt. Die Bretter
werden nach Breite und Starke in einer
Etagensortierung in Fachern oder Kasten
absortiert und anschliessend automatisch ge-
stapelt. Die Stapelung kann auch mehrlagig
erfolgen, max. Leistung 500 Stiicke /min. Die
Stapelanlage kann mit Lagenkappung und mit
Lattenmagazinen ausgeristet werden.




Anfragen mit lhren speziellen Anforderungen —

Brgdbeek & Co. wird eine auf Ihre Bedingungen

abgestimmte Losung anbieten

Brgdbaek & Co. A/S
Mglgardvej 1
DK-7173 Vonge

Danemark
= 1 +45 7580 3599
Fax : +45 7580 3581

E-mail : sales@brodbaek.dk
Website : www.brodbaek.dk

Vertreter :

No. 20.006 DE





