VERARBEITUNG

Optimierungskappen
mit System

Bei einer Lieferung einer Anlage fiir die Produktion von Holzkabeltrommeln konnte die
Paul Maschinenfabrik ihr umfangreiches Know-how und die langjahrige Erfahrung im Anlagenbau

unter Beweis stellen.

Die Paul Maschinenfabrik, Diirmentingen/DE, lieferte Anfang des
Jahres ein vollautomatisches Optimierungskappsystem zur Produk-
tion von grofSen Holzkabeltrommeln nach Nordamerika. Der siid-
deutsche Maschinenbauer iibernahm nicht nur die Gesamtplanung,
sondern lieferte auch die meisten System-, Transport- und Mechani-
sierungskomponenten. Bei dieser anspruchsvollen Aufgabe konnte
das Unternehmen sein umfangreiches Know-how und seine lang-
jahrige Erfahrung im Anlagenbau unter Beweis stellen. ,Trotz einer
relativ sportlichen Lieferzeit konnten wir die Anlage termingerecht
fertigstellen’; zeigt man sich bei Paul zufrieden. Der amerikanische
Kunde produziert Verpackungen und Industrieprodukte fiir nam-
hafte Marken unterschiedlicher Branchen weltweit.

Automatische Klassifizierung

Zu Beginn des Produktionsprozesses iibergibt eine Vakuumentsta-
pelung die Schnittholzpakete lagenweise der Anlage. Die Werkstiicke
haben dabei eine Lange zwischen 1,22 und 6,1 m, werden dem Paul
Wood Scanning System im Anschluss einzeln zugefiihrt und mittels
Farbkameras, Linien- und Punktlasern erfasst. Neben geometri-
schen Abweichungen und Holzmerkmalen erkennt das System zu-
dem beispielsweise kleine Risse, Harzgallen, Blau- oder Braunfiule.
Diese Oberflachenstrukturen sind fiir die automatische Klassifizie-
rung und Qualitdtsbeurteilung sehr wertvoll.

Ein ausgekliigeltes Softwarepaket berechnet daraus das
bestmogliche Optimierungsergebnis und gewdhrleis-
tet die Maximierung der Wertschopfung bei
grofitmoglicher Leistung. Mithilfe der
benutzerfreundlichen Software
verdndert der Bediener
sehr einfach Sys-

temeinstellungen und definiert die zu erkennenden Fehlerstellen.
Statistische Daten geben Auskunft iiber den Produktionsverlauf und
einen vollstindigen Uberblick der zu verarbeitenden Ware.

Den eigentlichen Kappvorgang tibernimmt in diesem System
dann eine Rapid-Hochleistungssdge. Sie kiirzt die Werkstiicke mit
ihren beiden Séageblittern nicht nur duflerst schnell, sondern ebenso
prazise unter Einfluss der Optimierungsberechnungen des Scanners.

Stapelautomaten mit teilweise stufenloser Verstellung
Ein Tintenstrahldrucker markiert vor dem Sortieren die einzelnen
Werkstiicke mit Produktionsdaten fiir den Folgeprozess. Zur Leis-
tungssteigerung bilden Pufferriemenforderer die Werkstiicklagen in
Abhingigkeit von Linge und Qualitiit bereits vor der Ubergabe an die
fiinf Stapelautomaten. Diese passen sich teilweise mit ihrer stufenlo-
sen Verstellung vollautomatisch an die Werkstiickldnge an. Ein Rol-
lensystem transportiert die fertigen Holzstapel zur Ubergabe an den
Staplerfahrer. Pufferstationen an verschiedenen Stellen der Gesamt-
anlage sorgen fiir einen kontinuierlichen Materialfluss, da sie unter
anderem die Liicken der ankommenden Werkstiicke auf ein Mini-
mum reduzieren und Werkstiicke fiir nachfolgende Prozessschritte
bevorraten. Dadurch wird die Gesamtleistung der Anlage wesentlich
gesteigert.

Das mannlose System bendo-
tigt wiahrend des gesam-
ten Prozesses von der
Rohmaterialaufgabe bis
zum Abtransport fertiger

Stapel bestenfalls nur noch
den Staplerfahrer. Es ermdoglicht
jenach Materialldnge und Anzahl der

Kappvorginge bei einer Leistung von bis

zu 95m/min den vollautomatischen Zuschnitt
von etwa 100 bis 140 Werkstiickpaketen pro Schicht.

Aus diesen optimierten Brettern produzieren Nagelauto-

maten im Anschluss die Holzkabeltrommeln fiir viele Kilome-
ter Kabel auf der ganzen Welt. /!

Schematische Anlagendarstellung: Die Paul Maschinenfabrik lieferte ein vollauto-
matisches Optimierungskappsystem zur Produktion von Holzkabeltrommeln nach
Nordamerika

e Paul Wood Scanning System zur Optimierung der Werkstiicke

Die vollautomatische Sortieranlage von Paul mit Abtransport der fertigen Ware
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Entgeltliche Einschaltung



