3y o R
IN€u e Brettstapelan
fiir kanadischen Kunden

Der Fokus bei der Neuentwicklung lag auf Produktivitat, Flexibilitat und Genauigkeit

Dowel Laminated Timber (DLT) ist der englischsprachige Begriff flir Brettstapelholz. Genau dieses Produkt
produziert seit Kurzem das kanadische Holzbauunternehmen Structure Craft Builders nahe Vancouver. Die
Fertigung erfolgt mit einer Anlage des Schweizer Maschinenherstellers Holmag aus Gondiswil.
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Brett fiir Brett aneinandergereiht und mit
Diibeln miteinander verbunden, so sieht der
Aufbau eines Brettstapelelementes aus. Was
einfach klingt, ist in der Produktion nicht tri-
vial. Leistungsfahigkeit und Genauigkeit
sind bei der Herstellung solcher Bauteile ge-
fordert. Dieser Herausforderung nahm sich
Holmag Holzbearbeitungsmaschinen aus
Gondiswil an. Das Unternehmen hat bereits
Erfahrung bei der Konstruktion solcher An-
lagen.

Mechanisierung neu gedacht

Mit der Anlage produzieren die Kanadier bis
zu 18,5mlange, 1,5m breite und 31 cm starke
Brettstapelelemente (s. Holzkurier Heft 33, S.
2?). Der Anwender kann die Diibel von den
zwei parallel arbeitenden Bohr- und Diibel-
aggregaten in einem Abstand von 100 bis
400mm anordnen lassen. Je nach Element-
hohe ist ebenso eine versetzte Positionie-
rung flexibel wihlbar.

,Bei dieser Diibelanlage haben wir die ge-
samte Mechanisierung neu {iberdacht. Fiir
den Bohr- und Diibelprozess bendtigen wir
nur rund 12 Sekunden’; erklart Andreas Ziir-
cher von Holmag. Dabei darfjedoch kein Ast
oder ein anderes, hinderliches Holzmerk-
male im Weg sein, welches den Vorgang ver-
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zdgern wiirde. Bei der maximalen Lange von
18,5m und einem Diibelabstand von
300mm, ist die Gesamtlénge in rund sieben
Minuten gebohrt und verdiibelt. Je nach Ele-
mentbreite muss der Vorgang wiederholt
werden. Aber der Reihe nach.

Automatisches Bohren und Diibeln

Im ersten Schritt erfolgt die manuelle Brett-
bereitstellung am Aufgabetisch. Alternativist
auch das Einheben eines unverdiibelten La-
mellenpaketes mit einem Kran méglich. Da-
bei sah man beim Maschinenhersteller be-
reits Ausnehmungen im Aufgabetisch fiir die
Traggurte des Kranes vor. Bei der manuellen
Beschickung der Lamellen lésst sich der
Tisch zur Seite neigen, was das Aneinander-
reihen erleichtern soll und eine Neuheit dar-
stellt.

»Zu Beginn erfolgt die Ausrichtung des Pa-
kets am Nullpunkt. AnschliefSend bringt ein
Vorschubwagen die Bretter in den Bearbei-
tungsbereich’, erklért Ziircher. Spannbacken
halten die Bretter wahrend des Bohrens und
Diibelns von oben und unten in Position. Je-
des Aggregat erstellt mit einem Einlippen-
bohrer die erforderliche Bohrung. Anschlie-
flend erfolgt das Einpressen des Diibels.
Elementbreiten bis 600mm kann man auf
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einmal verbinden. Bei grofSeren Elementen
versetzt man die Diibel und sorgt fiir eine
Uberlappung in den Bauteilen. Um den
Brettstapel in Richtung Entnahme zu er-
leichtern, baute Holmag eine Hebeeinrich-
tung ein.

Die Produktion eines Elements erfolgt
automatisch. Mitarbeiter sorgen fiir die re-
gelmiflige Be- und Entladung mit Lamellen
beziehungsweise von Bauteilen.

,Der Kontakt mit Structure Craft Builders
entstand iiber die kanadische Niederlassung
von Homag', erkldrt Daniel Braunschweiler
von Holmag. Seit Mitte September ist die An-
lage bei Structure Craft Builders im Einsatz.
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a Vor der neuen Brettstapelanlage: Jiirg
Widmer, Daniel Braunschweiler und Andreas
Ziircher (v. li.) von Holmag

Der Lamellen-Aufgabetisch ist zur
einfacheren manuellen Beladung neigbar
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Der Vorschubwagen (A) schiebt das
Bretterpaket zu den beiden Bohr- und
Diibelaggregaten. Nach der Bearbeitung
sorgt eine Hebeeinheit (B) fiir den problem-
losen Abtransport

Die beiden Aggregate arbeiten parallel - alle
12 Sekunden erfolgt unter Idealbedingungen
eine Bohrung und das Setzen eines Diibels




