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Furnier-Zuschnittanlage

Produktivitdtssteigerung bei der
Herstellung von Starkfurnieren

Bei der Fertigung von Stark-
furnierlamellen sind heute
hochstmaogliche Produktivitat
und Flexibilitat gefragt.

Eine kundenorientierte
Zuschnittanlage, mit der
Langen- und Breitenzuschnitt
vollautomatisch realisierbar
sind, hat daran maBgeblichen
Anteil.
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Bei der Entwicklung der Zuschnittanlage
durch die Paul Maschinenfabrik wurde der
Fokus besonders auf die Reduzierung der
manuellen Tatigkeiten gelegt und konse-
quent umgesetzt. Samtliche Ablaufe gehen
ab der Aufgabe der Rohprodukte automa-
tisiert vonstatten. Um kurzfristige Unter-
brechungen im Ablauf der Fertigung zu
kompensieren, sind zwischen allen Arbeits-
schritten Puffer eingebunden. Diese sorgen
fiir den kontinuierlichen Prozess zwischen
den Anlagenteilen. Unterschiedliche Mess-
systeme erkennen die Qualitat der Werk-
stiicke vor bestimmten Arbeitsschritten.
Entspricht die Qualitat nicht den hohen
Anforderungen fur die Herstellung von
Starkfurnieren, werden die Werkstlicke au-
tomatisch ausgeschleust.

Hervorzuheben sind die flexible Besdum-
kreissage »K34GV/800« und
die Optimierungskappan-
lage der Modellreihe »Ra-

Bei der kundenorientierten Zuschnittanlage zur Herstellung von Starkfurnieren werden die fertigen 5 tark-

furnierlamellen auf Paletten gestapelt.

pid«, die schnellste Kappsdge aus dem
Hause Paul. Beide Maschinen beziehen ihre
Optimierungsdaten von nur einem Scan-
ner, der im Langsdurchlauf arbeitet. Dieser
erkennt unerwiinschte Holzmerkmale auf
der besdumten oder unbesdumten Roh-
ware, berechnet das Schnittbild fur die
gréBte Materialausbeute und speichert es
in einer Datenbank. Die Schwierigkeit liegt
nun darin, das Optimierungsergebnis an
beiden Maschinen dem Werkstiick zuzu-
ordnen und es entsprechend auszurichten.
Das neuartige  Beschickungssystem
»AB920_spot« erkennt Form und Lage der
ankommenden Werkstiicke, richtet diese
unabhangig von der Waldkante aus und
ruft das Optimierungsergebnis aus der Da-
tenbank ab. Anhand dieser Daten positio-
niert die flexible Mehrblattkreissége ihre
vier beweglichen Sigeblatter. Nach dem
Auftrennen der Werkstiicke schleust ein
SpreiBelabscheider die duBeren Waldkan-
ten und den Mittelstil automatisch aus.
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Uber einen Riemenférderer mit Krim-
mungsvermessung gelangen die Furnier-
lamellen zur Optimierungskappsage »Ra-
pid«. Anhand einer Markierung erkennt die
Steuerung die Werkstiicke, ruft die bené-
tigten Optimierungsergebnisse des Scan-
ners ebenfalls aus der Datenbank ab und
kirzt die Lamellen in die gewlinschten Ma-
teriallangen. Die fertigen Starkfurnierla-
mellen werden an 16 Sortierboxen auto-
matisch nach Lange und Qualitat auftrags-
bezogen zu Paketen gestapelt und an-
schlieBend von Mitarbeitern auf Paletten
abgelegt.

Diese komplexe Anlage demonstriert das
Optimierungspotenzial bei Anlagen-, Me-
chanisierungs- und Steuerungstechnik, wo-
durch die Wettbewerbsfahigkeit des Kun-
den gesichert wird.

Die Aniage umfasst unter anderem eine automatische Beschickung »AB920_spot (6), eine Auftrennkreissige »K34GV/800« (7) und die Optimierungskappanlage

»Rapide(11).




