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Holzbearbeitung
mit System

Doppelwellen-

Interholz Raimann.
Holz wirtschaftlicher zuschneiden
und veredeln.
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Die komplett neuentwickelten Doppel-
wellenkreissdgen der Interholz Rai-
mann GmbH sind ein Begriff fiir hervor-
ragende Qualitdt, unvergleichbares
Leistungsvermdgen und fiir neue inno-
vatorische L6sungen und Ideen.

Die Konstruktion unserer neuenDoppel-
wellenkreissagen basiert auf einer jahr-
zehntelangen Erfahrung und techno-
logischen Know-how unserer weltweiten
Anwender. Durch den Einsatz moderner
CAD-Systeme werden neue Erfahrungen
schnellin praxisgerechte Loésungen um-
gesetzt. Viele internationale Patente be-
legendie Effizienz unserer Entwicklungs-
und Konstruktionsabteilung. Durch die
langjéhrige Zusammenarbeit mit vielen
internationalen Forschungseinrichtun-
gen und Sicherheitsbehdrden entspre-
chen 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
ermoglichen, lhren Massivholzzuschnitt
wirtschaftlicher zu gestalten.

Unsere Fertigung ist mit modernsten CNC
gesteuerten Automaten ausgerustet, um
alle Maschinenteile schnell und mit
gleichbleibend hoher Qualitat herzustel-
len. Durch eine groBe Fertigungstiefe
haben wir die Qualitdt unserer Produkte
immer unter Kontrolle. Ein groBes Poten-
tial an erfahrenen Facharbeitern, mo-
derne Fertigungsmethoden und eine
strenge innerbetriebliche Qualitatssiche-
rung garantieren dafiir, daB jede Doppel-
wellenkreissdge von uns ein Qualitats-
produkt darstellt, das lhnen ein héch-
stes MaB an Sicherheit fur lhre eigene
Produktion garantiert.

Durch den partnerschaftlichen und engen
Kontakt mit unseren Anwendern kennen
und verstehen wir die Probleme unserer
Kunden sehr gut. Deshalb ist fir uns ein
hervorragender Service selbstverstédnd-
lich. Unsere Serviceleistungen beinhalten
neben einer optimalen Beratung durch
unsere Vertriebsingenieure eine schnelle
Ersatzteilversorgung durch ein groBes
Ersatzteillager, Wartung und Reparatur-
dienstdurch erfahrene und langausgebil-
dete Monteure, Inzahlungnahmen und
Uberholungen von Gebrauchtmaschinen.




Fur jedes Zuschnittproblem eine maBge-
schneiderte und wirtschaftliche Lésung!
Mit den neuen Doppelwellenkreisségen
von Interholz Raimann absolut kein Pro-
blem. Gleichgtiltig, ob Sie eine Standard-
Nachschnittkreissdge mit festen Sage-
blattern oder ob Sie eine Hochleistungs-

Doppelwellenkreissage mit beweglichen
Séageblattern fur den optimierten Model-
einschnitt benétigen, wir bieten flr jede
Anforderung und Problemstellung die
beste und wirtschaftlichste Losung. -

Basierend auf einer Analyse des Ist-Zu-
standes erarbeiten unsere Vertriebsinge-
nieure gemeinsam mit Innen die optimale
Maschinenkonfiguration. Wir berticksich-
tigen stets Ihre Anforderungen an die Pro-
duktionsleistung, die Holzausbeute, den
technologischen Fertigungsablauf und
die Schnittstellen mitanderen bzw. bereits
vorhandenen Maschinen und Anlagen.
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F = feststehend
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Standardversion
Oben: Gegenlauf
Unten: Gegenlauf

Sonderversion
Oben: Gleichlauf
Unten: Gleichlauf
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Die Doppelwellenkreisségen
Modellreihe KSD sind die optnmalen
Zuschnittsdgen fiir Anwender, die eine
wirtschaftliche Nachschnittsdge bend-
tigen und Werkstiicke bis zu einer
Schnittstérke von 180 mm verarbeiten.

Trotz des sehr attraktiven Preis-
Leistungsverhéltnisses ist es gelungen,
in den Doppelwellenkreissagen der Mo-
dellreihe KSD die wichtigsten und be-
kannten Raimann Qualitdtsmerkmale zu
integrieren.

Die extrem stabile Transportkette aus
SpezialguB ist seitlich gefuhrt und lauft
auf 2 Flachfiihrungen (Abb. 1). Ein seitli-
ches Spiel ist ausgeschlossen und eine
hervorragende Schnittqualitat wird auch
nach einer langen Einsatzzeit garantiert.
Die Oberflache der Kette ist stark struktu-
riert fir optimale Griffigkeit des Holzes und
sicheren Durchzug der Werkstlicke. Die
Kette ist geschlossen, so daB keine Sprei-
Bel durch die Kette in die Maschine fal-
len und Stérungen verursachen kénnen.

Alle Antriebs- und Steuerelemente sind
platzsparend und dennoch gut zugéng-
lich in den schweren Maschinenkdrper
integriert (Abb.2). Die offene Bauweise
des Standers ermoglicht den Einbau
eines Spaneauszugsbandes oder die In-
stallation der Maschine Uber einem vor-
handenen Abfallentsorgungssystem.

Die obere und untere Sagewelle sind in
zwei Uiberdimensionierten wartungsfrei-
en Rollenlagern gelagert. Auf Wunsch
konnen die Ségewellen zur Minimierung
der Rustzeiten tiber Drucktasten moto-
risch verstellt werden. Erstmals ist es
moglich, beide Sagewellen komplettaus
dem Werkstiickbereich herauszufahren,
um eventuelle Storungen im Ségebe-
reich schnell beheben zu kénnen. Die
Stillstandzeiten werden dadurch we-
sentlich gesenkt. Um kurze Holzlangen
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verarbeiten zu kénnen, ist unten stan-
dardmaBig ein Druckrechen vorgesehen.
Ein zusatzlicher Druckschuh, oben, ist
auf Wunsch moglich.

Im Druckwerk befinden sich 4 schwere,
beidseitig gelagerte und justierbare
Druckrollen (Abb. 3). Die Druckrollen sind
glatt und werden Uber Federn gespannt.

Auf Wunsch koénnen die Druckrollen:

pneumatisch gefedert, in geriffelter Aus-
fuhrung oder zusatzlich angetrieben ge-
liefert werden.




Die vorgezogene Transportkette ermdg-
lichtden selbstandigen Einzug der Werk-
stucke. Die Transportkette hat eine Brei-
te von 330 mm und ist aus SpezialguB
hergestellt. Die rechts neben der Vor-
schubkette angeordnete Antriebskette
fordert zusatzlich kontinuierlich Sprei-
Bel und Abfélle aus der Maschine. Die
Produktionssicherheit wird wesentlich
erhoht.

Das frequenzgeregelte Vorschubgetrie-
be garantiert hohe Vorschubgeschwin-
digkeiten und ist auf Wunsch lastabhén-
gig vorgesehen. Dadurch erhoht sich
der Bedienungskomfort; Maschine und
Sagebléatter werden geschont.

Die Doppelwellenkreissdagen der Modell-
reihe KSD setzen neue MaBstdbe im
Bereich der Arbeitssicherheit. Der Flnf-
fach-Sicherheitsschutz (Abb.4) und die
seitlich angebrachte, hochschwenkbare
Sicherheitshaube bieten einen optimalen
Schutz fur das Bedienpersonal.

Die Modellreihe KSD bietet als erste Dop-
pelwellenkreissdge den integrierten
Schallschutz. Der raumkorrigierte Larm-
pegel wird wesentlich reduziert. Alle
Bedienelemente sind in einem dren-
baren Bedienpult (Abb. 5) optimal und
ergonomisch glinstig plaziert.
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Die Doppelwellenkreissdgen der Mo-
delilreihe KRD sind unsere schwersten
Maschinen fiir hochste Anforderungen.
Fiir Anwender, die breite und sehr hohe
Werkstiicke in einem Arbeitsgang auf-
trennen und gleichzeitig hohe Anforde-
rungen an den Mechanisierungsgrad
einer Doppelwellenkreissdage stellen,
stellt das Modell KRD die optimale
Losung dar.

Die Sageweilen werden aus Spezialstahl
nach einem aufwendigen Fertigungsver-
fahren hergestellt. Die Ségewellen sind
dreifach gelagert. Mit dem Gegenlager
(Abb. 1) wird ein hohes MaB an Stabili-
tat erreicht — notwendig, um den Schnitt-
druck bei Einsatz von 2 x110 kW-Moto-
ren und entsprechend vieler Ségeblat-
ter abzufangen.

Auch bei Schnittbreitenvon 430 mm und
Starken bis 250 mm wird eine optimale
Schnittqualitat garantiert. Das Gegenla-
ger ist schwenkbar (Abb. 2) an der Ma-
schine befestigt. Der Bedienungskom-
fort wird erhéht und die Rustzeiten ver-
ringert.

StandardmaBig erfolgt die Verstellung der
Sagewellen motorisch Uber Drucktasten.
Auch bei dem Modell KRD ist das Zusam-
menfahren der Ségewellen durch End-
schalter abgesichert. Bei der Konstruk-
tion der Maschine und der Sagewellen
wurde die Moglichkeit berticksichtigt, daB
sowohl im Gleichlauf als auch im Gegen-
lauf gearbeitet werden kann. Dies bedeu-
tetfur unsere Anwender ein héchstes MaB
an Flexibilitat.

o)




Die KRD 430 setzt neue MaBstdbe im
Bereich des Bedienungskomfof‘ts undder
Produktionssicherheit. Erstmals ist es
moglich, beide Sagewellen komplett aus
dem Werksttick herauszufahren (Abb.1).
Dies verbessert den Bedienungskomfort
enorm, denn bei Stérungen im S&agen-
bereich kann man diese sehr schnell be-
heben. Die Stillstandzeiten werden eben-
falls wesentlich gesenkt.

Die Transportkette besitzt eine Breite von
450 mm und wird aus SpezialguB her-
gestellt. Die Transportkette ist seitlich
gefthrt und lauft auf 3 Flachfihrungen.
Die rechts neben der Vorschubkette an-
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geordnete Kette (Abb.3) fordert konti-
nuierlich SpreiBel und Abfélle aus der
Maschine. Die Produktionssicherheit wird
wesentlich erhoht.

Das frequenzgeregelte Vorschubgetriebe
garantiert hohe Vorschubgeschwindig-
keiten auf einem gleichzeitig hohen
Sicherheitsniveau. Die schweren, pneu-
matisch  gefederten Druckrollen im
Druckwerk (Abb. 4) kénnen zusétzlich
angetrieben werden, um den Durchzug
nochmals zu verbessern. Lastabhéngige
und frequenzgeregelte Vorschiibe erh6-
hen den Bedienungskomfort und scho-
nen die Maschine und S&geblatter.

Doppelwellenkreissédge KRD 430

Hohe Anforderungen an die Produktions-
leistung verlangen hochste Zuverlassig-
keit und minimale Stillstandzeiten. Die
extrem schwere Ausfihrung der Ma-
schine (12 Tonnen Gewicht) sowie der
Bedienungskomfort und das hohe Si-
cherheitsniveau machen die KRD zu der
klassischen Nachschnittsage. Durch die
groBe Palette an Varianten und Zubehér
kann fur jede individuelle Anforderung
eine optimale Maschine zusammenge-
stellt werden.
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Die Doppelwellen-Besaumkrelssage,
Modell KRD 430, ist die konsequente
Weiterentwicklung der einwelligen
Besidumkreissdge und der klassischen
Doppelwellenkreissige. Das Modell
KRD 430 mit festen und beweglichen
S&geblattern auf beiden Sdgewellen
ist der Einstieg in den optimierten
Modelzuschnitt. Fiir Anwender, die ihre
Werkstiicke nach Qualitdt individuell
einschneiden, ist die KRD 430 die opti-
male Lésung.

Auf der oberen und unteren Ségewelle
kénnen jeweils bis zu zwei bewegliche
Ségebléatter eingesetzt werden. Die Sagen
kénnen entweder synchron miteinander
oder vollkommen unabhangig voneinan-
der verfahren werden.

Die beweglichen Sageblatter (Abb. 1) wer-
den tber FuBschalter, Handtaster oder mit
Elektroniken in die optimale Position
gefahren. Mitlaufende Laser-Richtlichter
(Abb. 2) verdeutlichen die jeweilige Posi-
tion der beweglichen S&gen. Die Elektro-
nik ist eine ausgereifte Industrie-Elektro-
nik, die durch hohen Komfort und ein-
fachste Bedienung besticht. Durch das
Erfassen der Produktionsdaten wird lhre
Produktion transparent und besser
steuerbar.




Mit Hilfe des neu entwickelten Verschie-
bekopfes kénnen minimale Leistenbrei-
ten zwischen den beweglichen Ségeblat-
tern geschnitten werden. Neben den
beweglichen Sagen kdénnen zusatzlich
feste Séageblatter eingesetzt werden.
Diese Kombination ermdglicht einen sehr
flexiblen und optimierten Modelein-
schnitt.

Die neue Doppelwellen-Besdumkreis-
sége, Modell KRD 430, besitzt einen
sehr hohen Bedienungskomfort. Alle
Elemente fir das Positionieren der be-
weglichen Ségeblatter und das Einstel-
len der Maschine sind in einem beweg-

lichen Bedienpult, ergonomisch gtinstig,
zusammengefaBt (Abb. 3). Die vorgezo-
gene Transportkette (Abb. 4) erméglicht
den selbstandigen Einzug der Werk-
stliicke.

Hoéchster Sicherheitsstandard sowie kir-
zeste Rustzeiten sind weitere hervorste-
chende Merkmale der neuen KRD. Die
Zugénglichkeit zur Maschine flr Einstell-
und Wartungsarbeiten ist optimal.

 Die Maschine kann jederzeit mit einem

minimalen Aufwand auch als Doppelwel-
lenkreissage mit festen Sageblattern ein-
gesetzt werden. Dadurch bietet Ihnen die
KRD ein héchstes MaB an Flexibilitat fur
lhre Produktion.

Besdumkreissage KRD 430 D/E




Bei der Entwicklung und Konstruktion
der Zusatzeinrichtungen fiir unsere
Doppelwellenkreissdgen steht der Nut-
zen fiir unsere Anwender stets im Mit-
telpunkt aller Uberlegungen. Durch die
groBe Anzahl an verschiedenen Zusatz-
einrichtungen kénnen wir fiir jede Pro-
blemstellung eine optimale und maBge-
schneiderte L6sung anbieten.

Das Ausrichtgerat, Modell Positrans
(Abb.1), wird dort eingesetzt, wo sehr
schwere und lange Werkstticke mit einfa-
chen Mitteln ausgerichtet werden sollen.
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Mit einer angetriebenen Querkette, die
pneumatisch auf- und abgesenkt und
nach links oder rechts verfahren werden
kann, wird das Werkstuick vor der Doppel-
wellenkreissidge ausgerichtet.

Mit dem Beschickungsgerét, Modell Posi-
mat I, kdnnen schwere Werksticke mit
héchster Prazision, automatisch, auf die
Waldkante ausgerichtet und in die Dop-
pelwellenkreissdge eingeschoben wer-
den. Zusatzlich kénnen von oben wir-

kende Zentrierzangen (Abb.2) integriert.

werden, um auch Model alternativ mittig
ausrichten und zuftihren zu kénnen.

Mit dem Posimat Il (Abb.3) kdénnen
schwere, besdumte und unbesdumte
Model zentriert in die Doppelwellenkreis-
ségen eingeschoben werden. Schwere,
pneumatisch gesteuerte Zangen zentrie-
ren die Werkstiicke (Abb.4). Angetrie-
bene Schwerlastrollen, in Verbindung mit
Druckrollen von oben, garantieren einen
storungsfreien Einschub.

Die Auszugs-, Trenn- und Rickférderer
der Modellreihe Q mechanisieren die Ab-
laufe hinter den Doppelwellenkreisségen
(Abb. 5). Das Schnittgut wird automatisch
vom Reststlck getrennt.




Der integrierte Schallschutz reduziertden
raumkorrigierten Larmpegel und verbes-
sert somit das Arbeitsumfeld flr das
Bedienpersonal (Abb.1).

Mit Hilfe des Druckschuhs fur die obere
Ségewelle (Abb. 2) wird die Schnittquali-
tat nochmals verbessert, denn die Werk-
stlicke werden wahrend des Schnittvor-
ganges zusatzlich von oben stabilisiert.

In die Maschinenstander der Doppelwel-
lenkreissagen KSD und KRD kann zuséatz-
lich ein angetriebenes Spéneauszugs-
band (Abb.3) eingebaut werden, um
eventuell anfallende Spane und Sage-
mehl aus dem Maschinenkdrper zu trans-
portieren.

Das Band ist mif einem separaten Motor,
jedoch synchron mit dem Vorschub an-
getrieben.

Die Aufsteckblichse (Abb.4) kann mit
Zerspanern besttickt werden, um bereits
beim Zuschneiden den SpreiBel und die
Waldkante direkt zu zerspanen. Der Fest-
spannflansch (Abb.5) wird im Scharf-
raum fest installiert und erleichtert das
Zusammenstellen einer neuen Aufsteck-
buichse. Die patentierten Spikes (Abb. 6)
kénnen in die Transportkette der Doppel-
wellenkreisséagen eingesetzt werden. Die
Spikes verbessern den Durchzug der
Werkstlicke durch die Maschine und
erhéhen gleichzeitig die Schnittqualitat.
Freiwerdende Spannungen beim Auf-
ségen des Holzes werden absorbiert. Der
Druck des Holzes auf die Sageblatter wird
verringert und die Standzeit wird erhoht.
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Die Druckrollen im Druckwerk kénnen
alternativ.  in  geriffelter  Ausflihrung
(Abb. 7) angeboten werden. Durch die Rif-
felung wird der Durchzug bei geschtissel-
ten und sehr starken Brettern nochmals
verbessert. Die Druckrollen beim Modell
KSD koénnen ebenfalls zusétzlich ange-
trieben (Abb. 8) und pneumatisch ge-
federt werden.




In einer Digitalanzeige (Abb.1) wird das
jeweilige Ist-MaB zwischen dem innersten
festen und dem beweglichen Sageblatt
angezeigt. Das Verstellen des Sageblattes
erfolgt mit Hilfe eines FuB- oder Hand-
schalters.

Werden mehrere bewegliche Ségeblatter
eingesetzt, wird die Bildschirmelektronik
(Abb. 2) eingesetzt. Die abgespeicherten
Leistenbreiten fiir jeden Verstellvorgang
werden auf dem Bildschirm angezeigt. In
diese Elektronik kénnen die Rasterposi-
tionierung, die Vorlauf-Steuerung fir die
Laser-Richtlichter und die Produktions-
datenerfassung integriert werden. Uber
Handtaster koénnen die beweglichen
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Sagen zusétzlich in jede Position gefah-
ren werden. Die Elektronik ist mit einer
Schnittstelle ausgertstet zum AnschluB
eines Druckers oder zur Verbindung zu
einem zentralen Leitstand.

Entsprechend der Holzlange und den
baulichen Gegebenheiten kann die Elek-
tronik in einem fahrbaren Wagen (Abb. 2)
oder aber in hangender Ausfiihrung an
einer Gleitschiene (Abb. 3) geliefert wer-
den. Beide Varianten bieten dem Bedie-
nungsmann die Méglichkeit, das Bedien-
pult stets in die ergonomisch gtinstigste
Position zu verschieben.

Feste und mitlaufende Laser-Richtlichter
(Abb. 4) verdeutlichen stets die Position
der Sageblatter auf dem Werkstiick. Ein
optimales Ausrichten des Werkstilickes
und Positionieren der Ségeblatter wird
erreicht.

Der Verschiebekopf fur die Aufnahme des
beweglichen Sageblattes (Abb. 5) wurde
sehr schmal ausgelegt, um auch minimale
Leistenbreiten herstellen zu kénnen. Der
Sageblattwechsel und der Austausch des
Verschiebekopfes kénnen innerhalb kir-
zester Zeit durchgeftihrt werden.
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Die nachfolgend aufgeft‘]hde/n techni-
schen Daten fiir die Doppelwellen-Kreis-
ségen der Interholz Raimann GmbH sind
eine Zusammenfassung der wichtigsten
technischen Informationen. Da wir unsere
Produkte laufend verbessern und stets
neue Erfahrungen und Erkenntnisse in
die Konstruktion unserer Maschinen ein-
flieBen lassen, kénnen sich auch die tech-
nischen Daten der Geréte veréandern.

Technische Daten ‘

KRD 430 D/E

Technische Daten KSD 310 KRD 430
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Interholz Raimann GmbH  Telefon (07 61) 130 33-0
WeiBerlenstraBe 11 Telex 772668
Industriegebiet Hochdorf  Telefax (07 61) 1303317
D-79108 Freiburg i. Br. Telefon-Service (07 61) 130 33-20

Interholz Raimann.
Holz wirtschaftlicher zuschneiden und veredeiln.

Die Kunden und

Anwender

von Interholz Raimann
im In- und Ausland:

Hersteller ...

— Schnittholz

- Zuschnitte

— Leimbinder

- Hobelware

- Sperrholz

- Schalungsplatten
- Tischlerplatten

- Leimholzplatten
- Parkett

- Profil-Leisten

- Fenster

- Turen

- Treppen

- Fertighauser

- Zaune

- Paletten

- Holzverpackungen
- Organisationsmoébel
- Gartenmoébel

— Schulmoébel

— Tische

- Sérge

- Holzwaren

— Spielwaren

- Sportgeréte

Die Leistung:

Kreissdgen

Vielblatt-Kreissagen,
Besaum-Kreisségen,
Doppelwellen-Kreissdgen

fur verleimfahigen Schnitt,

far 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
Beschickungsgeréte,

Trenn- und Ruckférdergeréte,
Ausrichtgerate,

Abstapel- und Abnahmegerate,

fur die Mechanisierung von Arbeits-
ablaufen.

Beratungs- und Anwender-Service
Planung,

Aufstellung,

Montage,

Inbetriebnahme,
Bedienerschulung,

Wartung,

Reparaturen,

Ersatzteile,

Werkzeuge

Standig generalliberholte
Gebrauchtmaschinen.

Holzbearbeitung
mit System

Der Nutzen:

1. Rationalisierte Arbeitsablaufe
bei hoher Schnittqualitit sparen
Arbeitsgéange.

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

2. Durchdachte Technik
erhoht die Holzausbeute.
Bessere Holzausbeute spart
Rohmaterial, spart damit wertvolles
Holz und Geld.

3. Hoher Bedienkomfort
erleichtert die Arbeit und motiviert
Mitarbeiter.
Motivierte Mitarbeiter erbringen eine
hohere Leistung.

4. Hochster Qualitdtsstandard
der Interholz Raimann Maschinen
und des Top-Services garantieren
héchste Zuverldssigkeit.
Geringe Stillstandzeiten erhohen
Arbeitsleistung und Produktivitéat.

Fazit:

Eingesparte Zeit und eingespartes
Material bei hoherer Arbeitsleistung
erh6hen den Gewinn.
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