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Holzbearbeitung
mit System

Optimierungsanlagen
und Fordersysteme

Interholz Raimann.
Holz wirtschaftlicher zuschneiden
und veredeln.
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Die Optimierungsanlagen und Forder-
systeme der Interholz Raimann GmbH
sind eine intelligente und wirtschaft-
liche Erganzung fiir alle Vielblatt-,
Besdum-und Doppelwellenkreissdgen.
Durch den Einsatz unserer Systeme wird
die Holzausbeute erhdht bei geringe-
rem Personaleinsatz und rationelleren
Fertigungsablaufen.

Die Konstruktion unserer Optimierungs-
und Fordersysteme basiert auf einer
jahrzehntelangen Erfahrung und dem
technologischen Know-how unserer
weltweiten Anwender. Durch den Ein-
satz moderner CAD-Systeme werden
neue Erfahrungen schnell in praxisge-
rechte Losungen umgesetzt. Viele inter-
nationale Patente belegen die Effizienz
unserer Entwicklungs- und Konstruk-
tionsabteilung. Durch die langjéhrige
Zusammenarbeit mit vielen internatio-
nalen Forschungseinrichtungen und
Sicherheitsbehérden entsprechen
unsere Maschinen und Anlagen stets
dem aktuellen Stand der Technik und
den internationalen Sicherheitsvor-
schriften.

Durch die Kombination von innovativen
Problemlésungen mit solidem Maschi-
nenbau entstehen Produkte, die es
lhnen ermdglichen, lhren Massivholzzu-
schnitt wirtschaftlicher zu gestalten.

Unsere Fertigung ist mit modernsten
CNC-gesteuerten Automaten ausgeri-
stet, um alle Maschinenteile schnell und
mit gleichbleibend hoher Qualitat her-
zustellen. Durch eine groBe Fertigungs-
tiefe haben wir die Qualitat unserer Pro-
dukte immer unter Kontrolle. Ein groBes
Potential an erfahrenen Facharbeitern,
moderne Fertigungsmethoden und eine
strenge innerbetriebliche Qualitatssi-
cherung garantieren dafiir, daB jedes
Fordergerat und jede Anlage von uns ein
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Qualitatsprodukt darstellt, das lhnen ein
héchstes MaB an Sicherheit fir Ihre
eigene Produktion garantiert. Jede
Zuschnittanlage wird in unserem Werk
komplett installiert und entsprechend
den Kundenforderungen abgenommen.

Durch den partnerschaftlichen und engen
Kontakt mit unseren Anwendern kennen
und verstehen wir die Probleme unserer
Kunden sehr gut. Deshalb ist fiir uns ein
hervorragender Service selbstverstand-
lich. Unsere Serviceleistungen beinhalten
neben einer optimalen Beratung durch
unsere Vertriebsingenieure die schliis-




selfertige Lieferung von Zuschnittan-
lagen und eine schnelle Ersatzteilver-
sorgung durch ein groBes Ersatzteil-
lager. Erfahrene und lang ausgebildete
Monteure Ubernehmen die Inbetrieb-
nahme, Schulung, Wartung und den
Reparaturdienst.

Fur jedes Zuschnittproblem eine maB-
geschneiderte und wirtschaftliche L&-
sung! Mit der Produktpalette von Interholz
Raimann absolut kein Problem. Egal, ob
Sie einen Auszugsfdrderer hinter einer
Vielblattkreissége installieren moéchten
oder fur das optimierte Auftrennen von
hochwertigen Hoélzern eine komplette
Zuschnittanlage mitintegrierter Breiten-
optimierung benétigen, wir bieten fur
jede Anforderung und Problemstellung
die beste Loésung.

Basierend auf einer Analyse des Ist-
Zustandes erarbeiten unsere Vertriebs-
ingenieure gemeinsam mit lhnen die
optimale Maschinenkonfiguration. Wir
bertcksichtigen stets Ihre Anforderun-
gen an die Produktionsleistung, die
Holzausbeute, den technologischen
Fertigungsablauf und die Schnittstellen
mit anderen bzw. bereits vorhandenen
Maschinen.
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Die Beschickungs- und Ausrichtsyste-
me von Interholz Raimann rationalisie-
ren die Arbeitsabldufe und ersetzen
das miihselige und umsténdliche
manuelle Ausrichten und Beschicken.
Eine automatisierte Werkstiickzufiih-
rung spart Personal bei gleichzeitiger
Erhéhung der Holzausbeute. Die Effi-
zienz lhrer Produktion wird gesteigert.

Das automatische Beschickungssy-
stem Posimat | (Abb. 1) ist ein System mit
elektronischer Waldkantenerkennung.
Unbesaumte Werkstiicke werden auto-
matisch Uber angetriebene Querketten
optimal duf die Null-Linie ausgerichtet.
Spezialketten (Abb. 2) ibernehmen das
ausgerichtete Werkstiuck und fuhren es
absolut sicher und ohne zu verrutschen
in die nachfolgende Maschine.

Das System Posimat Il (Abb.3) ist fur
besédumte und unbesédumte Werksticke
geeignet, die zentriert in eine nachfol-
gende Maschine eingeschoben werden
missen. Schwere, pneumatisch ge-
steuerte Zangen zentrieren die Werk-
stiicke (Abb.4). Angetriebene Schwer-
lastrollen, in Verbindung mit Druckrollen
von oben, garantieren einen stérungs-
freien Einschub.
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Das System Posimat Ill (Abb.5) ist fur
besaumte Brettware konzipiert. Uberan-
getriebene Schragrollen werden die
Werkstlcke an einen seitlichen Anschlag
gefuhrt. Dieser Anschlag kann als Fest-
oder aber als beweglicher Anschlag
ausgefuhrt werden. Eine pneumatisch
getaktete und angetriebene Druckrolle
von oben (Abb.6) garantiert einen ein-
wandfreien Einschub in die Maschine.

Die Bedien- und Kontrollelemente sind
tbersichtlich und ergonomisch in einem
Bedienpult (Abb.7) zusammengefaBt.
Alle Beschickungssysteme sind im Bau-
kasten konstruiert. Somit kdnnen wir fir
jede individuelle Problemstellung eine
optimale Lésung anbieten.




NS ELSRE RO 0 Z

RAIMANN

Die Anlagen von Interholz Raimann fiir
die Optimierung des Zuschnittes erhé-
hendie Holzausbeute bei einem extrem
hohen Automatisierungsgrad und mini-
malen Personaleinsatz.

Die elektronische Vermessung der
Brettbreite bei besdumten und unbe-
sdumten Werksttcken ist ein wichtiger
Baustein in unseren Optimierungssy-
stemen. Die zur Verfugung stehende
Brettbreite wird an unser Optimierungs-

programm Modell Optimatik Gbermittelt.

Die Aufteilung und der Zuschnitt erfolgen
nach vorgewahlten Breiten des Endpro-
duktes und Sttickzahlen. Basierend auf
dem jeweiligen Ist-Wert errechnet der
Computer die optimale Position fiir die
beweglichen Sageblatter und Anschlage.

Der gesamte Ablauf erfolgt automatisch.
Der Bedienungsmann hat lediglich Kon-
trollfunktion. Er kann aber jederzeit
manuell eingreifen und die beweglichen
Séageblatter und Anschliage lber eine
FixmaBpositionierung individuell an-
steuern.

Unser Optimierungsprogramm (Abb. 1)
erfaBt alle wichtigen Produktionsdaten
wie z.B. die Produktionsmenge, die
Holzausbeute, die Produktionszeit. Eine
Verknupfung zu einem Drucker oder
externen Leitstand ist jederzeit moglich.
lhre Produktion wird transparent und
besser steuerbar.

Unsere Zuschnittanlagen rationalisieren
und automatisieren den Fertigungs-
ablauf. Die Beschickungssysteme tiber-
nehmen das Ausrichten und Zufiihren
von besdumten und unbesidumten
Werkstticken. Der Zuschnitt erfolgt in
unseren Hochleistungs-Vielblatt-, Dop-
pelwellen- und Besdumkreissagen. Das
Weiterfihren des fertigen Schnittgutes
und das Trennen eines eventuell anfal-
lenden Reststlickes tlbernehmen unsere
Auszugs- und Trennforderer.

Individuelle und flexible Problemlésun-
gen, umfassende Beratung und eine
schlusselfertige Lieferung sind weitere
wichtige Vorteile fur Sie.
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Die Auszugs-, Trenn- und Riickférdersy-
steme von Interholz Raimann automati-
sieren die Arbeitsablédufe nach den Zu-
schnittmaschinen. Durch diese Mecha-
nisierung wird der Personaleinsatz
reduziert bei gleichzeitiger Erhéhung
der Produktionsleistung. lhre Produk-
tion wird wirtschaftlicher.

Mit dem Auszugs- und Querforderer,
Modell Q1 (Abb.1) wird das gesamte
Schnittgut hinter der Maschine entweder
nach links oder nach rechts abgerdumt.
Eine angetriebene Rucklaufrollenbahn
fordert das Schnittgut zur Einlaufseite
der Maschine zurtick. Dieses Gerat ist
optimal geeignet fur geringere Produk-
tionsleistungen, denn der gesamte Zu-
schnitt wird nur noch von einer Person
durchgefuhrt.




Der Auszugs- und Trennfoérderer, Modell
Q2 (Abb.2 und 3) trennt das fertige
Schnittgut automatisch vom Reststiick.
Angetriebene Querketten férdern das
Schnittgut nach rechts und das Rest-
stick nach links. Das Gerat kann mit
einer Verstellung der Trennlinie ausge-
ristet werden. Die Verstellung kann
manuell erfolgen (Abb. 4), oder aber mit
Hilfe einer Elektronik synchron mit einem
beweglichen Sageblatt in der vorge-
schalteten Maschine verfahren werden.

Mit unserem Modell Q3 wird ebenfalls
das fertige Schnittgut vom Reststiick
getrennt (Abb.5 und 6). Wahrend das
Reststiick tUber angetriebene Querket-
ten nach links abgezogen wird, trans-
portieren angetriebene Rollen das fer-
tige Schnittgut geradeaus. Auch dieses
Gerat kann mit einer Verstellung der
Trennlinie ausgrustet werden.

Schwere, angetriebene Rollenbahnen
(Abb.6) transportieren die Reststiicke
zurick zur Einlaufseite der Maschine.
Der Auszug des gesamten Schnittgutes
aus der Maschine erfolgt mit einer an-
getriebenen und geriffelten unteren
Auszugsrolle (Abb. 5) und einer oberen,
federnd gelagerten Gegendruckrolle
(Abb.2).

Unsere Auszugs-, Trenn- und Ruckfor-
derer sind im Baukastensystem kon-
struiert und kénnen an jede individuelle
Brettlange und -breite angepaBt werden.




Bei der Entwicklung und Konstruktion
der Zusatzeinrichtungen fuir unsere Opti-
mierungs- und Férdersysteme steht der
Nutzen fur den Anwender stets im Mittel-
punkt aller Uberlegungen. Durch die groBe
Anzahl an verschiedenen Zusatzeinrich-
tungen kénnen wir flr jede Problemstel-
lung eine optimale und maBgeschneiderte
Ldsung anbieten.

Das Ausrichtgerat, Modell Positrans
(Abb.1 und 2) wird dort eingesetzt, wo
sehr schwere und lange Werkstticke mit
einfachen Mitteln ausgerichtet werden
sollen. Mit einer angetriebenen Quer-
kette, die pneumatisch auf- und abge-
senkt und nach links und rechts verfah-
ren werden kann, wird das Werkstlck vor
der Maschine ausgerichtet. Der -Unter-

stutzungsrollenbock (Abb. 1) ist auf einer
Schiene fahrbar installiert und wird ent-
sprechend der Holzlange in die optimale
Position geschoben.

In das Beschickungsgerat, Modell Posi-
mat | kann ein zusétzlicher Linearanschlag
(Abb. 3) eingebaut werden, um einseitig
bes&dumte Reststiicke schneller und ein-
facher ausrichten zu kénnen. Zusétzliche
Druckrollen von oben stabilisieren ge-
schisselte und verzogene Werksticke.

Von oben wirkende Zentrierzangen
(Abb.4) kénnen zuséatzlich in den Posi-
mat | integriert werden. Somit kann die-
ses Beschickungssystem, zusatzlich zur
elektronischen Waldkantenerkennung,
auch fur das mittige Zentrieren von Werk-
stiicken genutzt werden.

Die Auszugs-, Trenn- und Ruckférderer
der Modellreihe Q kénnen durch eine
Verringerung der Querketten- und Rollen-
abstande (Abb.5) bis zu 300 mm kurze
Werkstiicke problemlos verarbeiten.

Die Zuschnittanlagen von Interholz Rai-
mann kénnen durch automatisch oder
halbautomatisch arbeitende Abstapel-
und Abnahmegerate (Abb.6) ergéanzt
werden. Kappséagen kénnen problemlos
in den FertigungsfluB integriert werden.
Die Auszugs-, Trenn-und Ruckférderge-
rate kdnnen mit Sortierférderern ver-
knupft werden (Abb. 7).




Die nachfolgend aufgeftihrten techni-
schen Daten fiir die Optimierungs- und
Fordersysteme der Interholz Raimann
GmbH sind eine Zusammenfassung der
wichtigsten technischen Informationen.
Da wir unsere Produkte laufend verbes-
sern und stets neue Erfahrungen und
Erkenntnisse in die Konstruktion unserer
Maschinen einflieBen lassen, konnen
sich auch die technischen Daten der
Gerate andern.

Technische Daten Pos:mat Poslilmat PosI“nat RQ1 RQ2 RQ3
Holzlange, maximal mm 6000 6000 6000 6000 6000 6000
Holzlange, minimal mm 800 800 800 500 500 500
T i
Holzbreite, minimal mm 80 80 - - - -
Holzbreite, maximal mm 850 500 500 - - =
Reststiickbreite, maximal mm - - - - 500 600
Holzh6éhe, minimal mm 20 20 = = = =
Holzhéhe, maximal mm 220 220 220 220 220 220
Arbeitshéhe mm 850 850 850 850 850 850
Querkettenantrieb kW 0,75 0,75 - 0,75 0,75 0,75
Querkettengeschwindigkeit m/min S 37 - 37 3l 37
Vorschubgeschwindigkeit m/min| 8-48 8-48 8-48 - - 50
Vorschubgeschwindigkeit, Option m/min - - 8-60 8-48 - 8-48
Motorstarke Vorschub kW 2,2 2,2 2,27 1,5 - 1,5
Geratelange fur maximale Holzlange 2 m mm - - 3000 1650 | 1650 1780
Geratelange fur maximale Holzlange 3 m mm 3040 3100 4500 2550 2550 2680
Geratelange fur maximale Holzlange 4 m mm 4240 4300 5500 3750 3750 3970
Geratelange flir maximale Holzlénge 5m mm 5640 5700 6500 5150 5150 5370
Geratelange fir maximale Holzlange 6 m mm 6740 6800 7500 6250 6250 6470
Gerétebreite mm 1570 1200 1200 1560 2100 1900
Antrieb Ruicklaufrollenbahn kW - - - 0,37 0,37 0:37
Breite Riicklaufrollen mm = - = a9y | 600 600
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Holzbearbeitung
mit System

Interholz Raimann Jrion GmbH ~ Telefon (07 61) 1 30 33-0
WeiBerlenstraBe 11 Telefax (07 61) 1 30 33-17
Industriegebiet Hochdorf Tel.-Service (07 61) 1 30 33-49
D-79108 Freiburg i. Br. Fax Service (07 61) 1 30 33-58

Interholz Raimann.
Holz wirtschaftlicher zuschneiden und veredeiln.

Die Kunden und Die Leistung: Der Nutzen:
Anwender
von Interholz Raimann

im In- und Ausland:

Hersteller ...

— Schnittholz

— Zuschnitte

— Leimbinder

- Hobelware

- Sperrholz

- Schalungsplatten
- Tischlerplatten

- Leimholzplatten
- Parkett

- Profil-Leisten

- Fenster

— Taren

- Treppen

— Fertighduser

- Zaune

- Paletten

- Holzverpackungen
- Organisationsmobel
— Gartenmobel

- Schulmobel

- Tische

- Séarge

- Holzwaren

- Spielwaren

- Sportgeréte

Kreissagen

Vielblatt-Kreissagen,
Besaum-Kreissagen,
Doppelwellen-Kreissédgen

fr verleimfahigen Schnitt,

fur wirtschaftliche Holzausbeute.

Trennbandséagen
Hochleistungs-Trennbandsagen

fur wirtschaftlichen Trenn-, Mittel- und
Diagonalschnitt.

Holz-Veredelungsautomaten
Astausflick-Automaten

und Furnierstanzautomaten

far wirtschaftliche Verbesserung
der Holzqualitat.

Optimierungs- und

Fordersysteme

Automatische Zentrier- und
Beschickungsgerate,

Trenn- und Ruckférdergerate,
Ausrichtgeréte,

Abstapel- und Abnahmegerate,

fur die Mechanisierung von Arbeits-
ablaufen.

. Rationalisierte Arbeitsabldufe

bei hoher Schnittqualitat sparen
Arbeitsgdnge.

Weniger Arbeitsgédnge sparen
Maschinen und Personal,
sparen damit Zeit und Geld.

. Durchdachte Technik

erhoht die Holzausbeute.

Bessere Holzausbeute spart
Rohmaterial, spart damit wertvolles
Holz und Geld.

. Hoher Bedienkomfort

erleichtert die Arbeit und motiviert
Mitarbeiter.

Motivierte Mitarbeiter erbringen eine
hohere Leistung.

. Héchster Qualitatsstandard

der Interholz Raimann Maschinen
und des Top-Services garantieren
hoéchste Zuverldssigkeit.
Geringe Stillstandzeiten erhéhen
Arbeitsleistung und Produktivitat.

. Fazit:
Eingesparte Zeit und eingespartes
Material bei hoherer Arbeitsleistung
erhéhen den Gewinn.

Beratungs- und Anwender-Service
Planung,

Aufstellung,

Montage,

Inbetriebnahme,
Bedienerschulung,

Wartung,

Reparaturen,

Ersatzteile,

Werkzeuge
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Standig generalliberholte
Gebrauchtmaschinen.
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