Rundstab- und X
Stangenfrésmasct{i

Das BEZNER-Rundstabfrismaschinen-
programm, im Baukastensystem auf-
gebaut, beinhaltet Magchinen zum
zylindrischen und konischen Rund-
frdseri von rohem Schwachholz bis
300 mm Fertigdurchmesser, Der
konstruktive Aufbau erlaubt nahe-
Pn\jegliche Art von Sonderausfilh-
gen, bis hin zur automatischen
Maschinenkombination filir die Her-
stellung von Blockhausprofilen.
Der besondere Vorteil dieses Kon-
struktionsprinzips liegt darin,
daB die "unbegrenzten Kombina-
tionsmiglichkeiten von Form und
nzahl der Einzugs- und Auszugs-—
rollenpaare, dem automatisch-—
oder handverstellbaren Messerkopf,
dem festen Messerkopf, den Antriebs=-
motoren usw. es in jedem Einzelfall
zulassen, die BEEZNER-Rundstabfris-
maschine der Aufgabenstellung epti-
mal anzupassen.
Die Entscheidung fiir "BEZNER" heift
also nicht, sich aus einem mehr
oder weniger umfangreichen Angebot
die richtige Maschine aussuchen zu
miissen, sondern sich dlese entspre-
chend der vorliegenden Aufgaben maB-
schneidern zu lassen.
Die Entscheidung fiir "BEZ2NER" heiBt
aber auch, sich flir modernen Maschi-
nenbau nach neuestem Stand der Tech-
nik zu entscheiden, wobei wir hier-
unter nicht wverstehen, alles nur
etwas grbBer und stdrker 2zu machen,
sendern Form und Material jedes Hin-

zeltedls und jeder Baugruppe, ent-
gprechend der zu erwartenden Be-
lasting, rechnerisch zu ermitteln.
Nur somit ist sicherzustellen, dai
jedes Teil dem rauhen Dauverbetrieb
standhdlt und nicht bereits nach
wenigen hundert Betriebsstunden die
ersten Stdrungen auftreten.

Wer unsere Schdlmaschinen kennt, weip
den Wert dieser Aussage richtig ein-
zuordnen. Weif, daB es durchaus mdg-
lich ist, Maschinen zu bauen, die 10,
20 und mehr Jahre chne nennenswerte
Stfrungen arbeiten. Dieses im Be-
reich dex Schdlmaschinen bereits er=-
reichte Ziel haben wir uns auch fiir
unsere Rundstabfrdsmaschinen vorge-
nommen und guch fiir das weitere Pro-
gramm, welches z. B. Trennsdgen, An-
kegel~ und Kappautomaten sowie kom-
plette Zaun- und Pfalilherstellungs-
artlagen (Fertidungsstrafen) umfaft,
Esist selbstverstdndlich, daf neben
konstruktiven Uberlegungen auch wirt-
schaftliche Gesichtspunkte die Ent-
scheldung fiir das eine oder andere
Modell beeinflussen. Auch daran haben
wir gedacht und aus diesen Uberlegun-
gen heraue einen Messerkopf konstru-
iert, bei dem Schrupp- und Schlicht-
messer getrennt, als gerade, preis-
ginstige und einfach zu schlelfende
Schilmesser ausgebilldet sind.

Die Messer lassen sich mit Hilfe
einer Messereinstellvorrichtung ge-
nau und einfach einstellen. Die Ffiir
einen Messerwechsel erforderlichen

RMATION 13

Stillstandzeiten der Maschined wer-
den somit auf ein Minimum reduziert, |
Die Kombination der geraden Schrupp-
und Schlichtmesser - bel siner Nach-
schleifbarkeit von 40 bzw. 70 mm -
begrenzt die Messerkosten pro 1fm
gefristem Helz auf weniger als 0,05
Piennige.

Die Lage der Messer wurde so ge-
wahlt, daB ein flichiger Span ent-
steht, der sich in der Spanplatten-
Herstellung gut verwenden lHBt. Das
Problem der Spanverwertung ist auf
tliese Weise glinstig geléist und eine
Parallele zur BEZNER-Zerspanungs-
technik hergestellt.
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Typenauswahl (theoretische Grundlagen)

Das zur Verarbeitung vorgesehene Rohholz-Sortiment ist bestimmend
flir die Auslegung der Maschine.

Rohholz = Zopf-@g der Stangen ist maBgebend fiir den Fris-g@ <§)
= FuB -@ der Stangen ist maBgebend fiir die maximale Abspé

Schema 1 “i§§;>d

Der Anstellwinkel der Schruppmesser wirdw'; h der erforderlichen
Abspanung s festgelegt.
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Die mit dem Anstellwinkel X am Messerkopf angeordneten Schruppmesser
bilden einen Trichter, in den die Rohstange eingeschoben und abgefrist
wird. e )

Drehzahl des Messerkopfes, Messer-Anzahl und Vorschubgeschwindigkeit
ergeben den Spanschritt.

Der Anstellwinkel bestimmt dann die Spandicke

GroBer (steiler) Winkel = groBe Spandicke = dicke Spine
kleiner (flacher) Winkel = kleine Spandicke = diinne Spine

Dabeil wird die Faserlédnge durch den Vorschubschritt h bestimmt, nicht
durch denAnstellwinkel.

Fiir gleiche Spandicke § wird bei kleinem Anstellwinkel die mbgliche
Vorschubgeschwindigkeit groBer.

Abspanung s, Messerkopf-Drehzahl, Messer-Anzahl und Vorschubgeschwin-
digkeit sind bestimmend fiir die Bauart der Maschinen.

Aus der Kenntnis der Holzbeschaffenheit und der geforderten Leistung
kénnen wir die entsprechenden Vorschldge fiir die Maschinenausfiihrung
unterbreiten.
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Auf der Basis der Standardtypen ist jede Sonderausfiihrung m&glich.

So bauen wir beispielsweise filir extreme Zerspanungsleistungen auch
Maschinen mit mehreren Messerkdpfen in Tandem-Bauweise.

Dabei sind die Messerkdpfe im Frdsdurchmesser entsprechend abgestuft.

Beispiel:
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Bei sehr krummen H6lzern wird der vom Holzende umschriebene Kreis fiir
den maximalen Rohholz-Durchmesser bestimmend,

oder aber der von der maximalen Holzkriimmung.

Das kann zu Maschinen mit 2 oder 3 MesserképfaQ> #hren.

Messerkopf-Ausfiihrungen mit sehr flachem %5' winkel erméglichen
hierbei hohe Vorschubgeschw1ndlgkeiten., \

\\\‘?

Anfasmaschinen, z.B. filir Palisadenh&lzer

Anspitz- und Anfasmaschinen, z.B. fiir Pfihle

Profilfrédsmaschinen, z.B. fiir den Blockhausbau
mit Quersattel-Frds- und Bohrmaschinen

Profilfrdsmaschinen auch fiir Halbh8lzer

und sdmtliche Transporteinrichtungen fiir automatische Anlagen.
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BEZNER

MASCHINEN GMBH

Rundstabfrasmaschinen

Das BEZNER -

Baukastensystem aufgebaut,
zylindrischen und konischen Rundfrasen von Rundholz 30-320

mm Fertigdurchmesser.

Der konstruktive Aufpau erlaubt nahezu jegliche Art von
automatischen Maschinenkombinationen fur die Herstellung
von Zaunen, Pfahlen, Palisaden, Holzern fur Spielplatzgerate

und Blockhausprofilen.

Fur Fertigdurchmesser bis 200 mm sind die Maschinen mit
einem 3-Messer-Kopf ausgerstet. Das Einstellen der Messer
(Durchmesserverstellung mittels Raster) erfolgt auBerhalb der
Maschine auf Tragerplatten. Fur Fertigdurchmesser bis 320
mm sind die Maschinen mit einem 6-Messer-Kopf ausgestattet.

Typeniibersicht/Standardmaschinen

beinhaltet

Rundstabfrasmaschinenprogramm,
Maschinen zum

im

Type Fertig-@ Abspanung Rohholz-& kW Rollenpaare
Antrieb 18,5 kW Einzug: 3
RF-30-120-3MK 30-120 mm 60mm| max. 180 mm Vrsehub 1.5 kKW ASe D
RF-40-140-3MK Antrieb 22 kW Einzug: 3
40 - 140 mm 60 mm max. 200 mm Vorschub 2.2 KW AiisTia: 3
RF-40-160-3MK Antrieb 30 kW Einzug: 4
40 - 160 mm 80 mm| max. 220 mm Vorschub 2.2 kW Auszug: 3
RF-40-160 L-3MK Antrieb 37 kW Einzug: 4
40 - 160 mm 100 mm max. 250 mm Vorschub 2.2 kW Auszug: 3
RF-50-200 -3MK Antrieb 45 kW Einzug: 4
50 - 200 mm 100 mm| max. 280 mm Vorschub 3.0 kW Niezug: 3
RF-100-250-6MK Antrieb 45 kW Einzug: 4
100 - 250 mm 110 mm max. 350 mm Vorschub 4.0 kW AuSZUQ: 3
RF-100-320-6MK Antrieb 55 kW Einzug: 4
100 - 320 mm 110mm| max. 400 mm Vorschub 4.0 kW Auszug: 3
Antrieb 55 kW Einzug: 5
RF-160-380-6MK 160-380 mm 110 mm| max. 450 mm Vorschub 4.0 kW Auszug: 4|
40 - 140 mm Antrieb 30 kW Einzug: 4
;Eggé1ioja§-:é?nzﬂ( Vorfraskopf; 100 mm| max. 290 mm| Antrieb 22 kW Ubergang: 2
P Fertigfraskopf: 60 mm max. 200mm | Vorschub 3,0 kW Auszug: 3
40 - 160 mm Antrieb 37 kW Einzug: 4
gi;’g: ?_Oﬁ:s"g;?ngl( Vorfraskopf: 100 mm| max. 280 mm| Antrieb 30 kW Ubergang: 2
P Fertigfraskopf: 60 mm max. 200 mm | Vorschub 5,5 kW Auszug: 3
80 - 200 mm Antrieb 45 kW Einzug: 4
?\Eﬁl?f?—oﬁaiﬁ?ngm Vorfraskopf: 110 mm| max. 350 mm| Antrieb 37 kW Ubergang: 2
P Fertigfraskopf: 100 mm max. 250 mm| Vorschub 5,5 kW Auszug: 3
100 - 250 mm Antrieb 55 kW Einzug: 5
;Vi'e 183%_5&'::;&?;‘“( Vorfraskopf: 110 mm| max.420mm| Antrieb 45 kW Ubergang: 3
P Fertigfraskopf: 100 mm max. 320 mm | Vorschub 5,5 kW Auszug: 4
100 - 320 mm Antrieb 75 KW Einzug: 5
?;;Eg’i‘?&j&iﬁ?g'( Vorfraskopf: 110 mm| max.460 mm| Antrieb 55 kW Ubergang: 3
P Fertigfraskopf: 100 mm max. 380 mm | Vorschub 7,5 kW Auszug: 4

Sondermaschinen und komplette Fertigungsanlagen auf Anfrage

Unser Fabrikationsprogramm fiir die Schwach- und Starkholzindustrie:
Rundstabfrasmaschinen,

Schalmaschinen,

Profilfrasmaschinen,

Fertigungsstraen fur

die automatische

Herstellung von Masten, Blockhausprofiien, Z&unen, Pfahlen, Leitern, Palisaden, Spielplatzgeraten usw.,

automatische Kapp- und Sortieranlagen, Holzplatze fur alle Industriezweige
Zerkleinerungstechnik, Sieb-, Sicht- und Sortiertechnik:

Messerwellenzerspaner, Flachscheibenzerspaner, Hackschnitzelzerspaner, Shredder, Trennscheiben,
Plansiebmaschinen, Trommelsiebe, Bechersiebe, Waschanlagen, Messermuhien

BEZNER Maschinen GmbH Holbeinstrae 32 D-88212 Ravensburg Tel. +49(0)751-3705-0 Fax: +49(0)751-3705-190

e-mail: vertrieb(@bezner.com
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