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jh. Die Paul Maschinenfabrik, Dür-

mentingen, installiert in einem letti-

schen Sägewerk zur Optimierung des

Auftrenn- und Besäumvorgangs ein

kostengünstiges 2D-Scannersystem,

das kombiniert mit einem beweglichen

servogesteuerten Auflagetisch die me-

chanische Positionierung der Bretter

verbessert und so Sicherheitszugaben

überflüssig macht.

Bretter vor dem Auftrennen präzise ausrichten

Das seit 2001 bestehende Unternehmen

SIA Krauss, Klintaines (Lettland), be-

treibt ein Sägewerk für den Einschnitt

von rund 55 000 m³ Birkenrundholz

jährlich und eine eigene Weiterverarbei-

tung zu marktfähigen Produkten. Pro-

duziert wird vorwiegend für den Möbel-

bau sowie Hobelware und Leimholz-

platten. Anfallende Restsortimente wer-

den zu Briketts verarbeitet. Das Rund-

holz wird von lettischen Forstbetrieben

eingekauft, und Krauss ist sowohl nach

FSC als auch nach PEFC zertifiziert.

Um Ausbeute und Wertschöpfung

aus dem teils sehr unregelmäßgen, un-

Lettischer Hersteller von profilierten Leisten setzt 2D-Scannersystem der Paul Maschinenfabrik ein

besäumten Birkenschnittholz zu stei-

gern, wurde im August 2021 ein Auf-

trennsystem der Paul Maschinenfabrik

installiert. Neben dem „Rip-Scanner“,

der auf dem von Paul entwickelten

„Wood-Scanning-System“ basiert, ist

der „AB 920 Spot“ Kernstück der Anla-

ge – ein servogesteuert ausrichtbarer

Tisch, der die exakte Ausrichtung des

Brettes für die Zuführung zur Auftrenn-

säge gewährleitet. Geliefert und instal-

liert wurde die Anlage einschließlich al-

ler Fördertechnik und einer variablen,

im Gleichlauf arbeitenden Auftrennsä-

ge „CGL“.

Wertoptimierung berücksichtigt

nachfolgende Längenkappung

Das von Paul entwickelte „Wood-

Scanning-System“ kombiniert eine

Farbkamera, die Bilddaten in HD-Auf-

lösung bereitstellt, mit einem Linien-

und einem Punktlaser. Die Kombinati-

on von Farberkennung, Erfassung von

Grauabstufungen und Laserlichtstreu-

ung, sowie die 3D-Profilerkennung des

Lasers und die Erkennung des Faserver-

laufs durch den Punktlaser ermöglichen

auch bei hohen Produktionsgeschwin-

digkeiten eine zuverlässige Erkennung

aller typischen Fehlerstellen auf der

Holzoberfläche und eine Volloptimie-

rung für nachfolgende Kapp- und Sor-

tiervorgänge.

Im darauf basierenden „Rip-Scanner“

für Brettbreiten bis 550 mm ist oben

und unten eines dieser Systeme verbaut,

so dass auf relativ wirtschaftliche Weise

eine Optimierung erfolgen kann. Basie-

rend auf den exakten Brettdaten, die

während der gesamten Bildverarbeitung

ermittelt werden, wird das Brett anhand

der Kundenanforderungen nach maxi-

maler Wertschöpfung, Ausbeute, An-

zahl der Streifen und Breiten optimiert.

Die nach dem Auftrennen folgende

Längenkappung wird anhand der Flä-

chenoptimierung ebenfalls berücksich-

tigt. Auch Informationen von externen

Sensoren, wie z. B. einem Feuchtig-

keitsmessgerät oder einem Stirnseiten-

scanner können in die Optimierung ein-

bezogen werden.

Fehlerunempfindlichkeit

Wichtige Voraussetzung für die Opti-

mierung von Ausbeute und Wertschöp-

fung im realen Prozess ist die genaue

Positionierung der gescannten Bretter

für den Einlauf in die Auftrennsäge.

Bei der mechanischen Positionierung

unbesäumter Bretter können aber in

mehrfacher Hinsicht Fehler auftreten,

die zu Abweichungen vom optimierten

Auftrennvorgang in der Größenord-

nung von 5 bis 10 mm führen: Rinden-

stücke können sich auf dem Weg zwi-

schen Scanner und Positioniervorrich-

tung vom Brett lösen, was die Kontur

der Brettkante verändert, oder dünne

Kanten mit geringer Kontaktfläche

können abbrechen, wenn das Brett ge-

gen eine mechanische Positioniervor-

richtung fährt, was dann zu einer fal-

schen Positionierung führt.

Bei der Optimierung aufgrund der

Scandaten muss daher stets mit einem

Sicherheitszuschlag gerechnet werden,

um so die Ungenauigkeit des mechani-

schen Positioniersystems ausgleichen

zu können.

Paul vermeidet solche Fehler durch

das optische System des „AB 920 Spot“:

Dazu wird das Brett auf einem bewegli-

chen servogesteuerten Tisch platziert.

Über Rechenalgorithmen werden aus

den Scandaten für jedes Brett Schwer-

punkt und Schwerpunktachse ermit-

telt. Oberhalb des Tisches installierte

hochauflösende Kameras geben ein

geometrisch exakt kalibriertes Bild des

Bretts wieder. Die Daten werden dann

mittels eines intelligenten Algorithmus

auf das Bild des Bretts referenziert.

Eventuell fehlende Teile der Brettkante

spielen so keine Rolle. Damit kann

dann der Drehwinkel des servogesteu-

erten Tisches berechnet werden, der nö-

tig ist, um das Brett in die exakte

Schnittposition vor dem Einzugsystem

der Auftrennsäge zu bringen. Die Ge-

samtabweichung zwischen Scanergeb-

nis und tatsächlich erzeugtem Schnitt

liegt selbst bei schwierigem Material un-

ter 2 mm.

Der zwischen Scanner und Positio-

nierung installierte Querförderer dient

als Materialpuffer und gibt dem System

ausreichend Zeit für Optimierung, Refe-

renzierung und Positionierung des ein-

zelnen Bretts vor der Auftrennsäge.

Durch exakte Positionierung und Drehen der Werkstücke ergibt sich eine weitere
Ausbeutesteigerung, insbesondere bei konischen Brettern oder langen Kernrissen.

Hochauflösende Kameras vor dem Ein-
zug zur Auftrennsäge geben ein geo-
metrisch exakt kalibriertes Bild des
Bretts wieder. Die Scandaten werden
mittels eines intelligenten Algorithmus
auf das Bild des Brettes referenziert.

Unbesäumtes Birkenschnittholz und profilierte Produkte bei der SIA Krauss in Lettland Fotos: Paul

Die Arbor-Gruppe, Chasseneuil-sur-

Bonnieure (Frankreich), verarbeitet in

Gabun jährlich rund 80 000 m³ Rund-

holz der Arten Okoumé sowie Sapelli

und Movingui, das sie aus einer rund

15 000 ha großen, nach FSC zertifizier-

Volumenoptimierte Stammausrichtung
Microtec-Stereoskopiescanner verbessern Ausbeute bei der Schälfunierherstellung

Das Microtec-Scansystem „Logeye

900 stereo“ ist seit seiner ersten An-

wendung 2019 bislang weltweit 32 mal

verkauft worden – 2021 auch zum ers-

ten Mal in Zentralafrika. Die Firma

CPL in Gabun nutzt es für die Herstel-

lung von Okoumé-Schälfurnier.

ten Waldfläche bezieht. Das in Libre-

ville (Gabun) ansässige, zur Arbor-

Gruppe gehörende Unternehmen Com-

panie des Placages de la Lowé (CPL) ist

auf die Produktion von Schälfurnier aus

Okoumé spezialisiert.

Hier installierte Microtec 2021 das

erste „Logeye 900  stereo“-Scansystem

bei CPL, dieses Jahr hat sich die Arbor-

Gruppe für ein weiteres System dieses

Typs entschieden. Das ermöglicht es, ei-

nen vollständigen 360°-Scan eines ro-

tierenden Stammes zu erstellen.

Die beiden „Logeye“-Scanner wur-

den in einer Furnierproduktionslinie

bei CPL installiert. Der Stamm wird

während einer 360°-Drehbewegung ge-

scannt und sein Volumen ermittelt. Die

Optimierung berechnet auch das geo-

metrische Zentrum eines Zylinders mit

maximaler Volumenausbeute aus dem

Stamm für beide Stirnseiten. Für den

nachfolgenden Schälvorgang wird der

Stammabschnitt dann an der ermittel-

ten Rotationsachse neu gespannt.

Beim Einsatz der Stereoskopie-Ka-

meras sind vor allem gleichbleibende

und hinsichtlich Brennweiten, Belich-

tungszeiten und Iso-Werten definierte

Lichtverhältnisse wichtig. Erreicht wird

das durch eine Beleuchtung mit Hoch-

leistungs-LED.

Hersteller: Microtec Srl GmbH,

39042 Bressanone/Brixen (Italien)

Einsatz eines „Logeye“-Stereoskopiescansystems zur Vermessung und Optimie-
rung von Okoumé-Stammabschnitten für die Schälfurnierproduktion bei CPL in
Gabun. Hierfür werden entrindete Stammabschnitte mit Durchmessern von 600
bis 1500 mm und Längen von 1,0 bis 3,2 m eingesetzt. Fotos: Arbor-Gruppe

Okoumé (Aucoumea klaineana) ist im
tropischen Westafrika verbreitet. Sie er-
reicht Wuchshöhen bis über 50 m und
Brusthöhendurchmesser zwischen 110
und 240 cm. Charakteristisch sind die
bis zu 3 m hohen Brettwurzeln.

Der italienische Sägewerksmaschi-

nenhersteller Primultini aus Marano

Vicentino (Vicenza) arbeitet seit 2020

mit der Firma Ruho-Tec, Blomberg,

als Generalvertretung in Deutschland

für die Marken „Primultini“, „Bon-

gioanni“ und „Pribo“ zusammen. Ru-

ho-Tec ist auf die Herstellung von Va-

kuumtransporttechnik spezialisiert

und übernimmt die Projektierung der

gemeinsamen Sägewerksprojekte in

Deutschland. In dieser Konstellation

haben die Unternehmen erste größere

Projekte abgeschlossen.

„Als Marktführer für Blockbandsägen

sind wir sehr zufrieden mit dem Er-

reichten“, sagt Primultini-Marketing-

und Verkaufsleiter Gaetano De Lai. Ei-

nes der verkauften Projekte ist der Neu-

bau eines Blockbandsägewerks für ein

thüringisches Laubholzsägewerk. Dafür

liefert Primultini eine um 18° geneigte

1600er-Blockbandsäge mit entspre-

chendem Spannwagen, Pribo eine um-

fangreiche Mechanisierung. Verant-

wortlich für Planung und Verkauf des

Gesamtprojekts ist die Firma Ruho-Tec,

die auch zwei Vakuumstapelroboter aus

eigener Konstruktion liefert. Auf acht

Positionen wird damit eine umfangrei-

che Qualitätssortierung ermöglicht.

Kürzlich wurde das zweite größere

Projekt fixiert: Die Lignotrend GmbH

aus Weilheim-Bannholz, plant den Aus-

bau ihres Sägewerks in Ibach im Land-

kreis Waldshut in Baden-Württemberg

mit Trockenkammern, einer Hobelhal-

le, einer Pelletieranlage und einem

Blockheizkraftwerk sowie die Errich-

tung einer zweiten Sägelinie mit auto-

Primultini und Ruho-Tec statten deutsche Projekte aus

Erste italienisch-deutsche
Anlagenkonfigurationen

matischer Stapelanlage. Eingeschnitten

wird Weißtannen-Starkholz mit Zopf-

durchmessern ab 45 cm und einer Stan-

dardlänge von 6,2 m. Hier umfasst das

wiederum von Ruho-Tec geplante Pro-

jekt eine Primultini-Blockbandsäge

gleicher Bauart mit dazugehörigem

Spaner, einen Spannwagen von Bon-

gioanni und die Mechanisierung von

Pribo.

„Jetzt gilt es, noch weitere Produkte

von Primultini in den für uns interes-

santen deutschen Markt einzuführen“,

sagt De Lai. Zum Produktportfolio des

italienischen Herstellers gehören auch

Spaner-Linien für Schwachholz, auto-

matische Besäumanlagen und Vielblatt-

kreissägen. „In ein Palettenholz-Säge-

werk dürfen wir bereits eine doppelwel-

lige Nachschnittkreissäge liefern, und

eine Besäumanlage mit eigener Mecha-

nisierung wurde bereits in Betrieb ge-

nommen“, zeigt sich Ruho-Tec-Ge-

schäftsführer und Inhaber Frank Rubart

mit der Entwicklung auf dem deutschen

Markt zufrieden.

Neben der Vakuumtransporttechnik,

wo Ruho-Tec vom einfachen Saugheber

bis zur automatischen Stapelanlage alles

aus eigener Konstruktion anbietet, be-

sitzt das Unternehmen auch die Gene-

ralvertretung für Trennbandsägen von

Stenner, Tiverton (Großbritannien), und

Trockenkammern von Termolegno,

Rauscedo (Italien). „Unsere Produktpa-

lette ist rund“, betont Rubart. Sebastian

Wozny, bei Ruho-Tec zuständig für Ver-

trieb und Planung, bekräftigt: „Unsere

eigenen Produkte zusammen mit den

Produkten unserer Vertretungen bieten

für Sägewerker eine optimale Lösung.“


