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H.LT. lieferte die Mechanisierung fiir die Uber-
nahme der Seiten- (A) und Hauptware (B)
beim Vor- und Nachschnitt. Nach dem Besciu-
mer installierte H.I.T. ein Slowdown-Band (C),
das die Bretter vor dem Puffer abbremst

Fiir Sonderware, die nicht in das Sortier-
werk léuft, konzipierte der Maschinenher-
steller unmittelbar nach der Sdgelinie eine
Direktabstapelung

Nach der Bearbeitung sortiert ein Mitarbei-
ter die Rohware in bis zu sieben Qualitdten.
Verbliebene Waldkanten erkennt das System
automatisch und kappt diese aus

60 Schréigboxen stehen fiir die Zwischen-
lagerung bereit
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Neben der Sortieranlage informiert die
Alfha-Software den Mitarbeiter (iber die
laufende Produktion

Bei der Paketierung léingt eine Sdge die
Bretter und Pfosten auf +1mmab, ...

ehe die Anlage die Lagen nach Kunden-
wunsch stapelt. Die Latten beschickt das
System aus einem Doppelmagazin

Trockene Ware gibt man bei der Stapelung
liber eine Fremdaufgabe (D) auf - von unten
erfolgt die Zufiihrung aus den Schrdgboxen,
die im Hintergrund zu sehen sind

An der Versandstation bindet man die
Pakete bereits mit den dazugehédrigen Kant-
hoélzern an der Unterseite. Diese versieht man
wdhrend des Einschubs mit einer Nut




GEBRUDER HOSENFELD

Wiederautbau mit
bewahrter Mechanisierung

Hohe Flexibilitat und Leistungsfahigkeit waren aufgrund der Produktvielfalt entscheidend
Im Sagewerk Gebrlider Hosenfeld, Hosenfeld/DE, ist eine hohe Anpassungsfahigkeit in der
Produktion wichtig, um schnell auf Kundenwtinsche reagieren zu kénnen. Spezialisiert ist man

auf Produkte aus Larche und Douglasie.
4 & @ Lorenz Pfungen

Nachdem die gesamte Produktion im Juli 2015 einem Brand zum
Opfer gefallen war, baute man den Betrieb wieder auf - mit den glei-
chen Maschinenausstattern wie zuvor. Bei der Mechanisierung
setzte man erneut auf das Know-how von H.I'T. Maschinenbau aus
Ettringen/DE.

Flexible Mechanisierung
Innerhalb eines Jahres schaffte man es im Sdgewerk Gebriider Ho-
senfeld, den Sigebetrieb wieder aufzunehmen. Fiir die Holzkurier-
Redaktion war dies mit ein Grund, das Unternehmen zum Sagewerk
des Jahres 2017 zu kiiren (s. Holzkurier Heft 51/16, S 16-17).

Schnell war fiir Geschiftsfithrer Gangolf Hosenfeld klar, auf be-
wihrte Technik zu setzen. , Natiirlich denkt man tiber Alternativen
nach und spricht mit potenziellen Partnern, jedoch haben mich
unsere bestehenden Maschinenausstatter mit ihrem Konzept er-
neut iiberzeugt. Mir war wichtig, trotz hoher Flexibilitdt leis-
tungsfihig zu bleiben. Das ist aufgrund unserer breiten Pro-
duktpalette notwendig’, erkldrt Hosenfeld beim Holz-
kurier-Besuch und meint weiter: ,Das Eingehen von H.IT.
auf unseren engen Zeitplan war mit ein Grund, wieder mit-
einander zu arbeiten Betrachtet man das Anlagenlayout, ist
fiir den Beobachter schnell ersichtlich, dass fast jedes Brett
von der Linck-Spaneranlage {iber die Forderer an jeden belie-
bigen Endpunkt transportiert werden kann.
Dafiir zeichnet der Anlagenbauer aus Ettrin-
gen verantwortlich. Neben der Seitenbretter-
tibernahme durch einen Querférderer in
Richtung EWD-Besdumer kiimmert man
sich ebenso um die Hauptware des Vor- und
Nachschnitts.

45 Bretter pro Minute

Den Besdumer beschickt man nicht nur tiber
die Sédgelinie, sondern ebenso iiber eine
Fremdaufgabe, welche direkt an den ange-
sprochenen Querforderer angeschlossen ist.
Bis 45 Takte schafft dieser pro Minute. Nach
der Bearbeitung bremst ein Slowdown-Band
die Bretter. Da die Sdge im Gleichlauf arbei-
tet, ist dieser Bereich mit einem Schutzblech
abgeschirmt. AnschliefSend puffert man die
Lamellen und transportiert sie, wie die
Hauptware, iiber einen Bogenforderer zur
Sortierung. ,Fiir Sonderware haben wir eine
eigene Stapelung unmittelbar nach der Sa-
gelinie vorgesehen’, informiert Tobias Bock
von H.IT.

Sortierung mit bis zu 100 Takten

Um die Beurteilung beider Brettflichen zu ermdéglichen, stellt die
Mechanisierung diese auf die Schmalseite. Ein Mitarbeiter teilt die
Ware durch Betidtigen von Sortierknopfen in eine der sieben mogli-
chen Qualititen ein. Ein Konturscanner erkennt anschliefSend die
verbliebene Waldkante. Bei Bedarf kappt ein Trimmer den entspre-
chenden Abschnitt mit bis zu 100 Takten pro Minute aus. Die maxi-
male Schnitth6he betrdgt 120 mm. Im Anschluss warten 60 Schrég-
boxen auf das erneute Puffern der Produkte.

Automatische Paketbildung

Von den Schrigboxen gelangen die Bretter und Pfosten zur Stapelan-
lage, wo die Bildung von Lagen und das Abléngen erfolgen. , Die Sége
kappt die Ware auf den Millimeter genau ab‘ erklért Bock. Die Bil-
dung von Paketen erfolgt dabei automatisch, wobei bis zu
150 Bretter pro Minute gestapelt werden kénnen. Ein
Mitarbeiter sorgt lediglich fiir den reibungslosen Ab-
lauf, ein zweiter Mitarbeiter befiillt das Doppellatten-

magazin bei der Legestation.
Je nachdem, ob man die Ware trocknet oder das

(V] frische Holz direkt versendet, transportiert die An-

lage das Paket zu einer eigenen Entnahme oder zur Bin-

destation. Dort befestigen die Maschinen mit dem
Transportband auch gleich das Kantholz an
der Unterseite, in das man wahrend des Ein-
schubs eine Nut frast.

Erneutes Stapeln nach dem Trocknen

Getrocknetes Holz kann die Anlage ebenfalls
zu einem Paket nach Kundenwunsch sta-
peln. Fiir diesen Fall erméglicht eine Fremd-
aufgabe das Einschleusen der Produkte. Sta-
pelleisten entfernt das System dabei
selbststidndig. So erhalten Kunden die ge-
wiinschte getrocknete oder frische Ware in
der bestellten Menge. //
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