44 Plattenzuschnitt

Formatieren, profilieren und
auftrennen von Heraklith-Platten

Eine Anlage fiir die Bearbeitung von Holzwolle-Leichtbauplatten hat die Paul Maschinenfabrik ausgeliefert. Das Bearbeitungs-
spektrum von zwei Mehrblattkreissagen K34 reicht dabei vom Besédumen tiber das Fasen bis hin zum Zuschnitt der Platten.

| > IHeraklith—Platten kommen als Ddmmplatten an Geb4uden
B4 cbenso zum Einsatz wie in industriellen Bereichen. Sie kdnnen
als Putzgrund und Deckenplatte genutzt werden, um Schall zu dimp-
fen. Gefertigt werden die Platten zumeist aus besonders langfaseri-
gem, gehobeltem Fichten- oder Kiefernholz - der sogenannten Holz-
wolle. Zur Versteifung fiigt man dieser Holzwolle bei der Herstel-
lung Zement oder Magnesit hinzu, was auch das Brandverhalten
der Platten bestimmt: Die Platten gelten als schwer entflammbar.
Auflerdem kann man sie dahingehend aufriisten, dass sie gegen
Verrottung und Schidlingsbefall geschiitzt sind. Die Impragnierung
nimmt man grofiteils mit Bittersalz vor. So garantiert der Hersteller
druck- und biegefeste Dimmplatten mit robuster, sichtfertiger Ober-
fliche, die von Natur aus langlebig sein sollen. Bereits im Werk las-
sen sich die Heraklith-Platten in vielen Farben einfirben, was die
Gestaltungsmdglichkeiten vielseitiger macht.

Umfassendes Handling Bei dem von Paul gelieferten Zuschnitt-
system werden die ankommenden Plattenstapel auf einem Ketten-
forderer gepuffert. Die Vereinzelung der 2420 Millimeter langen
und 610 Millimeter breiten Werkstiicke erfolgt auf einem Hub-
tisch in Kombination mit einem Einschieber. Eine Schragrollen-
bahn transportiert die HWL-Platten entlang eines Langsanschlags
in eine Schleifmaschine, um eine exakte Kalibrierung der Materi-
aldicke vorzunehmen. Die Vorschubsteuerung der gesamten Linie
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4 Die flexible Mehrblattkreissage
K34 von Paul l4sst sich an viele
Anwendungen anpassen, so auch an
das Auftrennen von Heraklith-Plat-
ten (Bilder: Paul Maschinenfabrik)

¥ (rechts) Zur weiteren Bearbeitung
dreht eine Dreheinheit die bereits
gefasten Platten zwischen den bei-
den Mehrblattkreisségen um 90 °

¥ (links) Eine Wendeeinheit wendet
die fertigen Produkte nochmals

erfolgt zentral mit einer SPS-Steuerung. Leere Paletten werden vor
dem Schleifen auf einen Rollschienentisch iibergeben, von dem sie
manuell oder mit einem Gabelstapler abgenommen werden kénnen.
Im Anschluss an den Schleifprozess gelangen die Platten in die erste
Mehrblattkreissige vom Modell K34G/800, von der sie mafigenau
besdumt und mit einer Fase versehen werden. Das mit Kardananrieb
ausgeriistete Vorschubsystem gewihrleistet einen prazisen- Materi-
altransport trotz strukturierter Oberfliche.

8000 Teile pro Schicht Um den Platzverhaltnissen und den An-
forderungen des Kunden gerecht zu werden, wurde auf eine Win-
keliibergabe zwischen der ersten und zweiten Mehrblattkreissige
verzichtet. Eine ausgekliigelte Mechanisierung iibernimmt die be-
arbeiteten Werkstiicke, transportiert sie auf eine Dreheinheit, sodass
eine Drehung um 90 Grad erfolgen kann. Nach erfolgter Ubergabe
iibernimmt eine K34G/2600 die HWL-Platten und produziert da-
raus vier Werkstiicke, die an den Schnittkanten ebenfalls mit einer
Fase versehen sind. Eine Wendeeinheit dreht die profilierte Seite
nach oben, bevor die manuelle Entnahme und letzte Sichtkontrolle
vor dem Verpacken erfolgt. Die Leistungsfihigkeit der Anlage liegt
bei fiinf Platten pro Minute. Bei einer Werkstiickgréfie von 595 Mil-
limeter x 595 Millimeter werden somit 20 Teile pro Minute bezie-
hungsweise 8000 Teile pro Schicht erzeugt. Dies ergibt eine Fliche
von iiber 2800 Quadratmeter. » www.paul.eu



