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Abschnitt 5 - Profilierlinie

Verfahren und Fertigungsablauf

Bild 8: Prinzip-Layout Profilierlinie

1. Blockzug

2. Einzugs- und Zentriervorrichtung

3. Parallelzerspaner

4.  Auszugs- und Zentriereinrichtung

5. Blockwendevorrichtung

6. Profilfrasaggregate

7.  Profil-Kreissagenaggregate

8. Druckrollenportal mit Seitenwarenabscheidung

9. Nachschnittsage

10. Seitenwarenabscheider

11. Ture Messschaltung

In Profilierlinien werden von dem Sageblock die Schwarten zerspant und scharfkantige Haupt- und Nebenware erzeugt. Durch das
Zerspanen der Schwarten entfallt eine wesentliche Storquelle. Eine separate Besaumanlage fir die Seitenware ist nicht mehr

© 2024 Wolters Kluwer Deutschland GmbH


https://www.arbeitssicherheit.de//document/7c9fd095-0d1f-32b2-86e0-4136c972dc20

:‘._i Wolters Kluwer gespeichert: 19.05.2024, 22:36 Uhr

erforderlich.

Die Vorschubgeschwindigkeiten betragen bis zu 150 m/min. Bei diesen hohen Vorschubgeschwindigkeiten ist ein handgesteuertes
Eindrehen des Stammes in die optimale Schnittposition nicht mehr méglich. Deshalb erfolgt das Ausrichten rechnergesteuert: Die
Einzugs- und Zentriereinrichtung dreht den Sageblock um seine Langsachse in die Schnittposition mit der groRtmdglichen Ausbeute
des Sageblockes. In Einzelfallen greift der Bediener korrigierend ein.

Im Vorschnitt und Nachschnitt werden durch Spaner an dem Sageblock definierte Bezugsebenen flr die weitere Bearbeitung
hergestellt (siehe Bild 9).

Mit Profilfrésaggregaten werden Ecken im Waldkantenbereich angefrast (siehe Bild 9, Ziffer 6). Durch Profil-Kreissdgeaggregate
erfolgt das Abtrennen der besaumten Seitenware (siehe Bild 9, Ziffer 7). Mit der Nachschnittsage wird die Hauptware weiter
aufgeteilt (siehe Bild 9, Ziffer 10).
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Bild 9: Prinzipieller Einsatz von Spaner, Profilfrés- und Sdgeaggregaten

1. Eingangsmessung

2. Profilspaner

3. Holzdrehvorrichtung

4. Profilspaner

5. Oberflachenmessung

6.  Profilieraggregat

7. Kreissageaggregat
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1. Eingangsmessung

8. Holzdrehvorrichtung

9. Profilieraggregat

10. Kreissageaggregat

Sicherheitstechnisches Grundkonzept
Grundsétzliche Aspekte fiir die Anlagensicherheit
= Gefahrbereichssicherung: Umz&unung mit elektrisch verriegelten Zugangstiiren und Zuhaltung
= Gebremste Werkzeugaggregate flr geringe Zuhaltungszeiten
= Leit- und Fangeinrichtungen als Schutz gegen herausgeschleuderte Werkstlicke und Werkstuckteile

Zum Beseitigen von Stérungen aufgrund ungiinstiger Sageblockkonturen (Sageblock mit starker Krimmung), von Spaltrissen oder
fehlerhaft belegter Sensoren, muss in die Anlagen eingestiegen werden. Da Einzelgefahrstellensicherungen in den meisten Fallen
nicht maéglich sind, kommen in der Regel nur Umzaunungen mit elektrisch verriegelten Zugangstiiren mit Zuhaltung in Betracht.

Um die Verflugbarkeit der Anlagen nicht unzumutbar einzuschranken, ist bei der Planung des Sicherungskonzeptes die
Stérungsbeseitigung zu berlicksichtigen. Der gesamte Anlagenbereich muss in mehrere Gefahrbereiche unterteilt werden. Dadurch
wird beim Betreten eines einzelnen Gefahrbereiches nicht die gesamte Anlage abgeschaltet.

Die Unterteilung der Anlage in einzelne Gefahrbereiche wird im Wesentlichen durch folgende Kriterien bestimmt:
= Maschinen, die sinnvollerweise gemeinsam abgeschaltet werden kdnnen
= ZweckmaBige Anordnung der Barrieren zum Abfangen von aus Maschinen herausgeschleuderten Werkstiicken

Welche der zuvor genannten Malnahmen angewandt werden kann, hangt davon ab, an welcher Stelle der Anlage der
Gefahrbereich betreten wird (siehe Beschaffenheitsanforderungen der Einzelmaschinen).

Das Betreten dieser Gefahrbereiche muss durch eine Zuhaltung so lange verhindert sein, bis ein Zustand nach Ziffer 1 oder 2 von
der Maschinensteuerung hergestellt wurde.

Aus Maschinen herausgeschleuderte Werkstiicke kénnen durch Schlief3en der
Werkstlickdurchlass6ffnung abgefangen werden:

1.Durch eine einschwenkbare Riickschlagsicherung (siehe Bild 5) oder sich vollstéandig
schlieBende Einzugs- und/oder Auszugswerke (Bild 14 und 15, der Vorschub muss das
Freifahren der Einzugs- und/oder Auszugswerke ermdglichen).

2.Durch am Werkstiick anliegende Einzugs- und/oder Auszugswerke.

3.Flr den unmittelbaren Ausschubbereich von Gleichlaufmaschinen gilt ausschlieRlich
Ziffer 1. Wenn Ziffer 1 aus technischen Griinden nicht moglich ist, ist ein Betreten des
Ausschubbereiches nur zulassig, nachdem die Gleichlaufwerkzeuge zum Stillstand
gekommen sind.

Beispiele:

= Aus der Mehrblatt-Kreissagemaschine zurlckfliegende Werkstiicke oder Werkstiickteile kdnnen durch geschlossene
Walzen der vorgeschalteten Einzugs- und Zentriereinrichtung abgefangen werden.
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= Aus dem Ausschubbereich der Mehrblatt-Kreissdgemaschine herausgeschleuderte Werkstiicke oder Werkstiickteile
kénnen fir nachfolgende Gefahrbereiche friihestens durch die geschlossenen Seiten- und Oberdruckrollen des
Seitenwarenabscheiders abgefangen werden. Fiir das Betreten des Gefahrbereiches des Seitenwarenabscheiders gilt
Ziffer 3.

Sensoren sollten in verschmutzungsarme Zonen verlegt werden. Eine gezielte Erfassung und Entsorgung der Hackschnitzel kann
Betriebsstorungen durch fehlerhaft belegte Sensoren erheblich verringern.

Zum Entfernen von Stammen aus dem Anlagenbereich sind Hebezeuge erforderlich.

Die Verflugbarkeit der Anlage wird insbesondere im Winter im Bereich des Druckrollenportales nach den Profilkreisséagen
(Seitenwarenabscheidung) durch das Anfrieren der Seitenbretter am Sageblock beeintrachtigt. Diese Stérung muss durch
konstruktive Mafinahmen, z. B. Einbau einer Klopfeinrichtung, vermieden werden.

Wartungs- und Bedienelemente sollten von aulRerhalb des gesicherten Gefahrbereiches erreichbar sein.

Sichere Zugange (Treppen, Laufstege, Uberstiege) fiir Stérungsbeseitigungen und Riist- und Instandhaltungsarbeiten schaffen.
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Bild 10: Beispielhafte Unterteilung einer Anlage in einzelne Gefahrbereiche mit einschwenkbarer Rickschlagsicherung vor der
Einzugs- und Zentriereinrichtung des Sage-Frasaggregates

1. || Gefahrbereich Spaner

2.  Gefahrbereich Einzugswerk / Eckenfras- und Sageaggregate / Seitenwarenabscheider /
Drehvorrichtung

3.  Gefahrbereich Rollengang

4.  Einschwenkbare Rickschlagsicherung
Larmeinwirkung
Larmemissionswerte von Einzelmaschinen sind derzeit nicht verfligbar. Deshalb wurden fir typische Tatigkeiten in Spanerwerken

personenbezogene Messwerte erhoben:
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Maschinenfihrer - Aufenthalt
nur in Steuerkabine

bis 83 dB(A)

Maschinenfihrer in Steuerkabine
mit Entstortatigkeit

Springer im
Profilzerspanerwerk

Messschaltung

bis 88 dB(A)

bis 93 dB(A)

Um die Stillstandszeiten der Anlage bei der Maf3kontrolle méglichst gering zu halten, hat sich neben dem Automatikbetrieb in der
Praxis die Betriebsart "Messschaltung" als notwendig erwiesen. Die Messschaltung ist keine zuldssige Malnahme zur

Stoérungsbeseitigung

im Ausschubbereich, wenn die waagerechten Auszugswalzen der Nachschnittsdge die mdgliche

Ausschusso6ffnung konstruktionsbedingt nicht vollstandig schlieRen kénnen (max. 2 mm Restspalt der Auszugswalzen).

Beschreibung der Betriebsart "Messschaltung”:
Die Freigabe der Zuhaltung darf erst dann erfolgen, wenn zuvor samtliche gefahrbringenden Bewegungen innerhalb der

Umzaunung - mit Ausnahme der Werkzeugaggregate - zum Stillstand gekommen sind. Als Sicherung gegen das Herausschleudern
von Werkstuckteilen und gegen Beriihrung von laufenden Werkzeugen missen zusatzlich folgende MalRnahmen getroffen sein:

= In der Maschine darf sich kein Werkstlick befinden.

Der Vorschub ist stillgesetzt.
Die waagerechten Auszugswalzen sind auf den engst méglichen Spalt zusammengefahren.

Das Eingreifen mit den Handen zum Messen der Werkstlicke (Eingreifbereich) darf innerhalb der Umzaunung nur von
einem Bereich aus erfolgen (siehe Bild 11), der konstruktiv so abgetrennt ist, dass der unmittelbare Ausschubbereich

nicht betreten werden kann (Zutrittsbereich).

= Ein Erreichen der Sageblatter darf vom Zutrittsbereich her nicht mdglich sein.

= Ist eine der vorgenannten Bedingungen nicht erfillt,

darf die Freigabe der Zuhaltung erst nach dem

Sagewellenstillstand erfolgen.

= Das Einschalten des Sageantriebes bzw. des Vorschubes sowie das Auseinanderfahren der Ausschubwalzen darf erst
moglich sein, wenn die Schutztlire geschlossen, die Quittierung erfolgt und die Zuhaltung aktiviert ist.
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Bild 11: Layout zur "Messschaltung”
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