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Flexible Koproduktion

Kommissionsweise BSH- und KVH-Herstellung mit industriellem Durchsatz

Die neue Fertigungslinie beim estnischen Leimholzspezialisten Palmako belegt um

gut ein Drittel weniger Hallenflache als bisher. Dabei kann flexibler und auftragsbe-
zogen produziert werden. Das Linienkonzept dafiir kam diesmal von einem Konsor-
tium weltweit anerkannter Spezialisten.
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Die kontinuierliche BSH- und KVH-Linie in Estland wurde von Minda, Kallesoe, Rex und Weinig Grecon konzipiert und gebaut

Palmako, ein zur Lemeks-Gruppe gehorendes Unternehmen in der
Néhe von Tartu in Estland, produziert einerseits seit 1997 Material
fiir die hauseigene Gartenhaus- und Holzbauproduktion, seit 2007
Leimholz-Handelsware und seit 2013 Pellets. In ihren vier Werken
produziert die Gruppe jahrlich etwa 51.000 Holzh&duser, 24.000 m3
impragniertes Gartenholz und 46.000t Pellets sowie 27.000m3
Leimholz.

Diese BSH-Produktion sollte wachsen, weshalb man sich im
Sommer 2017 entschieden habe, die damals gebraucht gekaufte
und inzwischen etwas in die Jahre gekommene BSH-Produktionsli-
nie komplett durch eine Neuinvestition zu ersetzen, erzdhlt Pro-
duktionsleiter Silver Simenson: ,Dabei war fiir uns ein Trend zu
auftragsbezogenen, kleineren Mengen bei steigender Nachfrage er-
kennbar Bei der Konzeption sei daher ein flexibler Produktwech-
sel im Fokus gestanden. Vorangegangen war ein detaillierter Pla-
nungsprozess, in dessen Verlauf sowohl das bisherige Anlagen-
konzept als auch das eingesetzte Klebstoffsystem grundsétzlich in-
frage gestellt wurden.

Kooperation anerkannter Spezialisten
Herausgekommen ist eine hochst flexible Anlage fiir die Produktion

Materialaufgabe: Zwei Aufgabestationen werden
mit Schnittholzpaketen beschickt

von BSH, Duo, Trio, KVH und Blockhausbohlen - und das sowohl
in Serienfertigung als auch auftragsbezogener, kommissionsweiser
Produktion. Die Besonderheit: Den Zuschlag fiir die Lieferung der
neuen Anlage erhielt ein Konsortium von Spezialisten, welches sich
wie das ,,Who's who" der Branche liest: Der Industrieanlagenbauer
Minda, Minden/DE, zeichnet fiir Mechanisierung, Fertigungsleit-
technik und Projektmanagement verantwortlich, von Kallesoe Ma-
chinery, Lem/DK, stammt die Hochfrequenz-Presse, die Hobelan-
lagen kommen von Rex, Pinneberg/DE, Weinig Grecon, Alfeld/DE,
lieferte Keilzinkenanlage und Weinig Dimter, Illertissen/DE, die
Kappanlage.

Die Vorteile dieser Lésung liegen auf der Hand: Fiir jeden Anla-
genbereich wurde der bevorzugte Lieferant ausgewéhlt. Alle Anla-
genteile sind perfekt aufeinander abgestimmt. Dariiber hinaus
iibernahm das Konsortium das gesamte Projektmanagement inklu-
sive der Schnittstellenkoordination.

Paketweise Aufgabe

Verarbeitet werde kammertrockenes, unsortiertes Schnittholz von
Zulieferern, erldutert Simenson: , Das wird paketweise mit dem
Stapler an zwei Aufgabestationen aufgelegt” Die Pakete werden mit

Entstapeln: lagenweise mit Vakuumhebern
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Vakuumhebern lagenweise entstapelt und vereinzelt. Bretter, welche
die folgende Feuchtemessung nicht bestehen, werden ausgeschleust.
Danach wird die rechte Seite ermittelt und mit einer Wendeeinrich-
tung werden die Bretter entsprechend der Schiisselung gedreht.

Sortierung mit Dimensionswechseln

Fehlstellen werden an zwei Plitzen hdandisch markiert. In der nachs-
ten Position wird auf Metall detektiert, um die folgenden Maschinen
und Werkzeuge zu schiitzen.

Danach durchlaufen die markierten Bretter eine Nettoldngenmes-
sung, werden vom Produktionsrechner registriert und zur Optimie-
rung der Holzausbeute in einem 3-Etagen-Giiteklassenpuffer einsor-
tiert. Eine Weinig Dimter-Opticut 450 kappt dann automatisch die
markierten Stellen aus. >>

Kappen: Die Weinig Dimter-Opticut 450 ist eine automatische,
sehr schnelle Kappsdge
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Giiteklassenpuffer: Auf drei Etagen kénnen die markierten Bretter
in mehreren Qualitctsstufen und Partien sortiert werden
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Keilzinkenlinie: Eine Weinig Grecon-PowerJoint 15 verarbeitet die Lamellen zu einem Endlosstrang

Keilgezinkter Endlosstrang

Die ausgekappten Brettabschnitte werden mit der Weinig Gre-
con-Keilzinkenanlage PowerJoint 15 stirnseitig gezinkt, einseitig be-
leimt und zu einem Endlosstrang verpresst. Danach werden die auf
Lange gekappten Lamellen dem 3-Etagen-Aushirtelager {ibergeben.

Mannloser Lamellenhobel

Der Abruf der ausgehérteten Lamellen aus diesem Puffer zur Rex-La-
mellenhobelmaschine von Schwarzbeck und zu der folgenden Leim-
auftragsanlage erfolgt entsprechend dem Leimbinderaufbau bzw. der
in der Produktionsplanung festgelegten Pressenfiillung. Passend zum
auf kleine Losgrofien ausgelegten Anlagenkonzept, ist die Rex Big-
master-Lamellenhobelmaschine fiir mannlosen Betrieb mit vollauto-
matischer Ansteuerung sdmtlicher Achsen ausgeriistet.

Manuelle Einstellungen an der Maschine, die nicht automatisch
iiber die Steuerungsprogramme laufen, kénnen auferhalb der Schall-
schutzkabine gemacht werden, damit der Sicherheitsbereich nicht
betreten werden muss. Der Maschinenbetrieb wird dadurch nicht
unterbrochen. Vor der Lamellenhobelmaschine gibt es aufierdem
einen Bypass fiir KVH und Blockhausbohlen: ,KVH kann an der

o Keilzinken werden auf einer
Weinig Grecon-PowerJoint 15
hergestellt und verleimt

€ CQualitdtskontrolle: Die Giite der
Keilzinken und ihre Beleimung
werden automatisch ausgewertet

9 Lamellenhobel: Der Rex Big-
master arbeitet unbemannt

e Von auB3en kénnen sdmtliche
Einstellungen erfolgen, ohne
die Kabine zu betreten

9 Beleimstation nach dem Hobeln

Hochfrequenz-Presse vorbeigeschleust werden. Halbe BSH-Balken
laufen nach dem Hochfrequenz-Verleimen ein zweites Mal durch den
Lamellenhobel und werden danach miteinander verleimt, erldutert
Simenson.
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Presse: Die Vario-Press von Kallesoe verleimt mit Hochfrequenz. Sie kann verschiedene Lédngen im selben Presszyklus verarbeiten

HF-Presslinie mit Losgrofie 1
Um lange Press- und Durchlaufzeiten zu vermeiden, hat sich Pal-
mako fiir den Einsatz einer Hochfrequenz-Presse entschieden. , Mit
einer HF-Presse kann man zwar rasch verleimen, aber die Umriis-
tung auf andere Dimensionen war bisher sehr zeitraubend’, so
Simenson.

Bei der neuen Linie wihlte Palmako deshalb die Vario-Press von
Kallesoe Machinery: ,Diese Presse kann

Starken- oder Breitendnderungen muss selbstverstdndlich ein
neuer Presszyklus begonnen werden. Die komplette Presslinie
kann dabei von einem zentralen Steuerstand mit sehr geringen
Riistzeiten eingerichtet und bedient werden. Weil sich bei Hochfre-
quenz lediglich der Leim in der Fuge erwdrmt und keine Wiarme
verlustreich von auflen eingetragen werden muss, braucht die
Presslinie auch keinen Abkiihlpuffer - aus der Presse kann direkt in

die Weiterbearbeitung tibergeben werden.

mit ihrer minimalen Einlaufbreite von
240 mm sogar einzelne Leimbinder dieser
Hohe pressen und auf 1260 mm Durch-
laufbreite verschiedene Langen im selben
Presszyklus verarbeiten!” Dazu werden die
Lamellen an den Stirnseiten ausgerichtet,
um die Presse auszufiillen.

Die Riistzeit fiir eine Stdrkenédnderung
sei ebenfalls geringer, bestétigt Simenson:
»,Die Hohenverstellung der Seitendruck-
platten erfolgt halb automatisch, das spart
Zeit

Kontinuierliche Beschickung
Mit seinen 150 kW Leistung i{ibersteige der
,2Mikrowellen“-Generator doch ein klein
wenig haushaltsiibliche Anschlusswerte,
lachelt Simenson. Tatsdchlich bleibt der
Energiebedarf aber mit 318 kW Gesamtan-
schlussleistung moderat, bedenkt man die
mit dieser HF-Presse mogliche jihrliche
Schichtleistung von rund 32.000 m3.
Dabei kann BSH mit Lamellenldngen
von 4 bis 18 m, Dicken zwischen 60 und
240mm und Breiten zwischen 60 und
1260 mm produziert werden. Die Beschi-

,Es ist eine flexiblere
Produktion als bisher
moglich.*

Silver Simenson, Produktionsleiter

Aus der Presse ins Paket

Nach der Presse geht es vollautomatisch in
den Zuschnitt- und Fertighobel-Bereich
mit einer bauseits vorhandenen horizon-
talen Bandsége, einer Ablédngsége fiir Ein-
zel- und Gruppenschnitt und dem Rex-
Hochleistungs-Fertighobel.

Damit diese Vielfalt an Produkten, mini-
malen und maximalen Querschnitten und
Binderldngen optimal bearbeitet werden
kann, verfiigt der Supermaster-Fertighobel
iiber eine Reihe flexibler Moglichkeiten,
wie der vollautomatischen Ansteuerung al-
ler Achsen, des Direktantriebs der Arbeits-
wellen und der Drehzahlregulierung.

Die Maschine ist parallel verfahrbar aus-
gelegt, dadurch ist nicht nur eine gleichma-
flige Ausnutzung der Arbeitsbreite, son-
dern auch eine gleichmifiige Bean-
spruchung der Tische und Druckeinheiten
beim Bearbeiten kleinerer Dimensionen
gewdhrleistet. Der starke Vorschub wird
auch mit sehr grofien Bindern problem-
los fertig, bleibt dabei aber feinfiihlig ge-
nug, um kleinere Dimensionen sauber zu
verarbeiten. >>

ckung erfolgt kontinuierlich. Mit jeden

Presslinie: KVH kann links von der Presse (iber einen Bypass
vorbeigefiihrt werden

Hochfrequenz-presse: Die Presse arbeitet kontinuierlich und
kann rasch geriistet werden
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Kommissionierung: Ein Vakuumkran kann einzelne Binder zusammenstellen

Ausflicken ohne Riickstau

Die Mannigfaltigkeit der Bauteile war auch eine besondere Heraus-
forderung fiir die Gestaltung der Flickstation. Damit es insbesondere
bei kleinen, kurzen Bauteilen, die mit einer hohen Taktleistung ver-
presstwerden kénnen, keinen Riickstau gibt, wurden zwei Arbeitsbe-
reiche auf zwei Ebenen mit grofien Pufferplédtzen realisiert.

Kommissionierung individueller Pakete

Dass die Gesamtanlage sowohl fiir kommissionsweise Fertigung bis
Losgrofie 1 als auch Serienfertigung ausgelegt ist, wird am Ausgang
der Anlage deutlich. Standardpakete werden mit einer konventionel-
len Stapelanlage gebildet. Flexible Kundenkommissionen kénnen in
einem Fldchenlager mit einem Vakuumkran entsprechend der Pa-
ketzusammenstellung aus der Arbeitsvorbereitung individuell aus
Einzelteilen zusammengetragen werden.

Flexibler als bisher

Produktionsleiter Silver Simenson scheint jedenfalls vom Konzept
recht angetan zu sein: ,,Im Vergleich zu frither kénnen wir mehr Pro-
dukte rationeller herstellen. Es gibt weniger Sonderfertigung und es
ist eine flexiblere Produktion als bisher méoglich.” //

Abldngen der fertigen Binder auch im Mehrfachschnitt

Der Fertighobel, ein Rex-Supermaster, ist flexibel konfiguriert, Pakete kénnen zusdtzlich zur Serienstapelung auch individuell
um die sehr unterschiedlichen Teile zu verarbeiten kommissioniert werden




