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Auch oben ausrissfrei

Fir den exakten und sauberen Zuschnitt von Gartenmébeln
eines polnischen Herstellers sorgt kinftig eine Kappanlage
mit Schiebesystem vom Typ ,,Reinhardt Slim Line” aus dem
Hause Paul. Dieser Maschinentyp eignet sich sowohl fir den
Einsatz in der Schreinerei und Zimmerei, als auch in

groBeren Produktionen.

D er polnische Hersteller produziert
Gartenmébel fir ein grofles Mo-
belhaus, die ,Reinhardt Slim Line“
muss bei ihm teilweise Fehler auskap-
pen und auch den Verschnitt optimie-
ren. Die Rohware wird vom Bediener
auf den Pufferquerforderer im Einlauf
gelegt. Hier kann er nun, wenn nétig,
mit einer fluoreszierenden Kreide die
Fehlstellen markieren, die spiter auto-
matisch ausgekappt werden. Der Ein-
zug zur Kappsige erfolgt automatisch.

Eine Besonderheit der Anlage ist
der Pufferquerférderer, Kombi-Beschi-
ckung genannt. Diese flexible Lésung
kann in zwei Betriebsarten arbeiten.
Entweder mit aktivierten Klinkenrei-
hen: Werden keine Fehler ausgekappt,
ist diese Betriebsart ideal, um Pakete zu
kappen. Es stehen dann drei Pufferplit-
ze zur Verfiigung, die durch Klinkenrei-
hen voneinander getrennt sind, wih-
rend ein viertes Paket in Bearbeitung
auf dem Einlauftisch der Kappanlage
liegt. Oder mit aktivierter Vereinze-
lung: Die passt perfekt, wenn Fehler ge-
kappt werden sollen. Der Pufferquer-
forderer kann dann komplett mit
Werkstiicken belegt werden. Die Be-
schickung arbeitet ,auf Stau“ und ver-
einzelt automatisch. Die Vereinzelung

Holzeinlaufseite mit Pufferquerférderer und Steverung

stellt sich motorisch auf die Werkstiick-
breire ein.

Jedes Werkstiick wird auf dem FEinlauf-
tisch fiir die Fehlerkappung einzeln ver-
messen. Fir die Lingenmessung der
Werkstiicke sind zwei Sensoren verbaut.
Ein zusitzlicher Lumineszenztaster am
heb/-senkbaren Schieber erkennt wih-
rend der Riickhubbewegung die Posi-
tionen der markierten Fehlstellen. Die
Optimierung der ,Reinhardt“-Steue-
rung errechnet nun aus diesen Informa-
tionen den optimalen Schnittplan unter
Beriicksichtigung des geringstmégli-
chen Verschnitts.

Jedes Werkstiick wird auf dem Einlauftisch
fur die Fehlerkappung einzeln vermessen.
Fijr die Ldngenmessung der Werkstiicke sind
zwei Sensoren verbaut.

Da fiir die Herstellung der Gartenmé-
bel ein sauberer Fertigschnitt gewiinscht
war, weist die Sigeeinheit eine Beson-
derheit auf. Wihrend bei herkémmli-
chen Kappsigen das Sigeblartt lediglich
eine vertikale Bewegung ausfiihrt, han-
delt es sich hier um eine Kappsige, die
zusitzlich eine horizontale Schnirtfiih-
rung hat. Das Sigeblatt taucht aufler-
halb des Werkstiicks auf und verfihrt
dann in Richtung der Anlegeschiene.
Somit ist der Schnitt auch an der obe-
ren Seite des Werkstiicks ausrissfrei.
Diese vertikale Schnittfithrung ist iiber
die Steuerung wihlbar.

Im Auslauf der ,Reinhardt“-Kappanla-
ge werden Reste und Fehlstellen ausge-
schleust und iiber ein separates Abfall-
band in einen Container transportiert.
Die gekappten Gutteile gelangen mit-
tels Querschieber auf einen Ablagetisch,
wo diese dann vom Bediener abgesta-
pelt werden. Dieser Puffer im Auslauf
in Verbindung mit dem Pufferquerfor-
derer im Einlauf erméglicht eine Ein-
Mann-Bedienung und eine Effizienz,
die den polnischen Mébbelhersteller
iiberzeugt hat. m
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