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Zusammenfassung

1. Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung und Kommissionicrung von Holzlamellen.

2. Das Verfahren dient 2ur Herstellung und Kommissionierung von Holzlamellen,

insbesondere keilgezinkten Massivholzlamelien, wobei im Anschluss an eine Rohmaterial-

Aufgabe ecinc kontinuierliche Endlosprodukijon ohne Sortimentswechsel bis zur
Kommissionicrung versandfertiger Pakete durchgefiihrt wird,

Die Vorrichtung zur Herstellung und Kommissionierung von Holzlamellen, insbesondere

keilgezinkien Massivholzlamellen, besteht aus einer kontinuierlich betriebenen Endlos-

Produktionsanlage mit einem Rohmaterial-Aufgabenbereich (A), einem Sortier- und
Speicherbereich (B) und einem Paketierbereich (C).

3. Figur ]

16/ 20
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Hanscs S#gewerkstechnik GmbH & Co. KG
Zum Osterfeld 2
59872 Meschede - Remblinghausen

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung

und Kommissionieruﬁn&_von Holzlamellen

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ecine Vorrichung zur Herstellung und
Kommissionierung von Holzlamellen, insbesondere keilgezinkten Massivholzlamellen.

Der Handel filhrt cine Vielzehl denkbarer Systemléingen und Querschnittdimensionen im

~ Produktsortiment von keilgezinkten und ggf. auch festigkeitssorticrten Massivholzlamellen.
Mit Bezug auf die derzeit am Markt verfligbaren Anlagenkonzepte zur Fertigung von Bauholz
ergibt sich aus diesem Umstand cin Kemproblem fiir dic Hersteller.

Die derzeit verfligharen Anlagenkonzepte schlieflen eine unmittelbare aufiragsbezogene
Fertigung von Listenware aus. Die Strategie besteht nach dem derzeitigen Stand der Technik
darin, Paketeinheiten bestehend aus Einzeistangen jeweils gleichen Querschnitts und gleicher
Systemléngen auf Vorrat zu produzieren und in einem Kommissionslager auf Abruf vorriitig
zu halten. Folglich wird Standardware auf Lager produziert und im Anschluss an den
eigentlichen Fertigungsprozess auftragsbezogene Listenware kommissioniert. Der Produzent
hat im TFalle dieser Fertigungsstrategie eine hohe Kapitalbindung, bedingt durch die
Lagerhaltung und weilere Investitions- und Gemeinkosten aufgrund der damit verbundenen
Akquisition von Lagerflichen und -gebduden. Die winrischaftliche Stabilitit des
Holzbaumarkts unierliegt einer Vielzahl &uBerer, nicht vorhersehbarer EinflussgréBen. Die
zuvor beschriebene Strategie birgt ein hohes finanzielles Risiko fir den Anlagenbetreiber.
Hinzu kommen aufBerdem noch erhebliche Stangenverschnittverluste durch die
Kommissionierung.

01/07/2013 21:46 Nr.: R416 P.003/020
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Bisher scheiterte die Umsetzung einer auftragsbczogenen Stilcklistenfertigung von
Massivholziamellen an den maschinenbaulichen Konzepten, der Gestaltung der

Fertigungsabliufe sowie an den Anforderungen einer softwaregestiitzten aufiragsbezogenen
Fertigung.

An dieser Stelle seizt die Erfindung mit einem ncuartigen Fertigungskonzepts an. Dieses ist
Gegenstand der beiden unabh#ngigen Anspriiche fiir das Verfahren und die hierfiir geeignete
Vomichtung. Vorteilhafie Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche,

Die Erfindung ist nachstehend an einem Ausfubrungsbeispiel erlutert, das in der Zeichnung
dargestellt ist. In dicser zeigen:

Figur 1 cine perspektivische Draufsicht auf eine erfindungsgeméf ausgebildete Anlage,
Figur 2 cine Ansicht der Anlage von der gegeniiberliegenden Seite,

Figur 3 eine Draufsicht auf die Anlage und

Figur 4 eine Seitenansicht der Anlage.

Das Verfahren und dic Anlage gem#B der Erfindung sind im Wesentlichen in drei aufeinander
folgende Abschnitte untertcilt, die in Figur 1 mit A, B und C bezeichnel sind:

A Zeitoptimierte und kommissionsgerechte Rohmaterialversorgung
B Kommissionierung mit Paketoptimierung

C Paketbildung mii automatischer Stapelung

Abschnitt A;
Zeitoptimierte Kommissionsgerechte Rohstoffversorgung

Der Materialzusiand am Wareneingang (01) (vgl. Figur 3) definiert sich wie folgt:

Es werden Schnittholzstapel aufgegeben, deren Lagen aus Schnittholz  gleicher
Querschnitidimensionen und gleicher Liinge bestehen. Die Lagen kénnen durch Trocknungs-
oder Stapelleisten getrennt sein.

Die Materialaufgabe erfolgt durch Flurfdrderer oder vorgelaperte Transporteinrichtungen. Die
Schnittholzstapel werden im Quertransport avf einen Querfisrderer (01) aufgegeben und im
Férderabschnitt (02) gepuffert (Arbeitsspeicher).

01/07/2013 21:46 Nr.: R416 P.004/020
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Die Forderelemente (02)/(03) verfligen {iber unabhiingige Antricbselemente. Der taktweise
Abzug der Schnittholzstapel aus dem Pufferabschnitt (02) wird mittels Kaskadenschaltung
realisicrt. Die Belegung des Forderabschnitts (03) ist auf einen Schnittholzstape] begrenzt,
Der Arbeitsspeicher (02) kann auch dann beschickt werden, wenn der Forderabschnitt (03)
belegt ist.

Ein heb- und senkbarer Rollengang (05) diemt zum Abzug der Schnittholzstapel vom
Foérderabschnitt (03) zur Rohmaterial-Entnahme nach Position (06)/(07). Hier sind zwei
baugleiche Querforderer positioniert.

Die Schnittholzstapel werden an Position (06)/(07) zwischengepuffert, Die Zuteilung der
Schnittholzstapel von Position (06)/(07) nach Position (01) erfolgt durch Materialab- und
-aufgabe mittels Flurforderzeug. In beiden Fillen wird ein Materialfluss mit einem inneren
[(02)>(03)>(06)>  (Flurfirderzeug)/(Rollengang)2(02)] und  einem  HuBleren
[(02)=>(03)->(07)~> (Flurforderzeug)/(Rollengang)>(02)] Schleifendurchlauf bewirkt, was
im unteren Teil der Figur 3 zu erkennen ist. Die Querforderer (01)/(06)/(07) laufen im
ﬁeversierbetrieb. Der Pufferbereich (06)/(07) dient gleichfalls zur Rilickfiihrung von
Restgutieilen, die aus einem Uberhang der Keilzinkprodukiion resultieren und iiber den
Querforderer (20) riickgefiihrt werden. Der Pufferbereich des Querforderers dient gleichfalls
zur Uberbriickung der Aushirtedaver von iiberstchendem Klebstofffilm und Tropfnasen.
Nach dem Aushéirten kénnen die Restgutteile dem Schnittholzstapel an (06)/(07) mittels
Sauger (04) ibergeben werden. Dabei ist die Gefahr ausgeschlossen, dass iiberstehende

Klebstoffreste eine Verklebung der Restgutteile mit den Stiickgiitern der Schnittholzlagen
hervorrufen.

Das Zwischenpuffern der Schnittholzstapel an den Positionen (02)/(06)/(07), der
schleifenfrmige Materialfluss und die Riickflihrung und Zuteilung der Stidckgiiter zu den
Paketeinheiten an Pos (06)/(07) sind wesentliche Bestandteile im Abschnitt A der Erfindung,
Die folgenden Ausfilhrungen sollen dies niher erl3utern;

Der Wareneingang wird analog zn sogenannten Werksaufiragen beschickt,
Eine Beschickungseinheit entspricht in diesem Fall einem Schnittholzstapel. Die Brefter
innerhalb eines Schnittholzstapels entsprechen dem gleichen Sortiment und verfliigen iiber

annéhernd identische MaBe. Die Kundenauftriige enthalten hingegen eine Mehrzahl an

01/07/2013 21:47 Nr.: R416 P.005/020
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Produkten, die in jhren Abmessungen variieren konnen. Die Werksaufirige werden aus
Tagesproduktions- oder Schichtproduktionscinheiten gebildet. Das Produktionsvolumen
dieser Einheiten entspricht wiederum einer Mchrzahl an Kundenaufirigen,

Die Aufgabe bestehi nun in der sequentiellen Aufschliisselung der Werksaufirige unter der
Priimisse, dass Kundenauftrige in optimicrten Paketeinheiten unter Berticksichtigung der
Transportbelademalc und der Pakettonnagen und somit auch stiickgerecht und termingetreu
am Produktionsende zusammengefiihrt werden. Eine optimierte, softwaregestitzte Logik zur
Bildung von transporigerechien Paketeinheiten bildet im Hinblick auf das
Materialflusskonzept eine der mafBgeblichen Einflussgréfien in der Anlagenlogik und der

Mechanisierung und bedingt cine hohe Zahl an Sortimentswechseln in der laufenden
Produktion.

Die  Disposition der Kundenaufirlige erfolgt {iber ein  softwaregestiitztes
Produktionsleitsystem. Hierbei ist das Produktionsleitsysiem der aktive Partner (Master), der
die definierten Datenbereiche der SPS (speichcrprogrammierbare Steuerung) an den
vcrﬂigbéfeﬂ Anlagenressourcen liest und auswertet,

Wird nun ein Schnittholzstapel am Wareneingang (01) abgesetzt, so fordert die Anlagen-SPS
die Pakctnummer des Schnittholzstapels vom Leitsystem an. Die Keilzinkanlage (15)
zwischen den Abschnitten A und B teilt der Anlagen-SPS zyklisch die aktuellen Gut- und
Ausschusslaufmeter mit. Die SPS berechnet daraus die erforderlichen Restlaufmeter und
meldet diese an das Leitsystem. Da die Anlagen-SPS die Laufmeter bereits bei der
Lageniibergabe (03) vom Vakuumsauger (04) auf den Aufgabeftrderer berechnet, erkennt
diese das Aufiragsende nicht erst bei Erreichen der Sol}-Laufmeter an der Fehlstellenkappung
(13), sondem bereits wihrend des Entstapeln der Schnittholzpakete. Hierzu berechnet dic
Anlagen-SPS anhand der aktuellen Abfallproduktion, der aktucllen Laufmeter bis zur
Fehlstellenkappung und einem einstellbaren Uberhang, wann die Sollmenge erreicht ist. Mit
Erreichen der Sollmenge fordert die Anlagen-SPS die niichsten Auftragsdaten an und beginnt,
den néichsten Schniitholzstape! zu entstapeln,

Einc aufiragsbezogene Listenfertigung kann folglich einen Sortimentswechsel bereits dann

erfordem, wenn der an Position (03) beschickte Schnittholzstapel noch nicht zur Géinze
entstapelt ist. Eine jéhrliche Produktionsleistung von ca. 75.000 m* Listenware erfordert bis

01/07/2013 21:47 Nr.: R416 P.006/020
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zu 40 Sortimentswechsel je Schicht (R Stunden-Schicht). Mit den derzeit verfligbaren
Anlagenkonzepten beansprucht cin Sortimentsweclisel, Ledingl durch das Leerfairen der
Anlage, eine Pufferzeit von durchschniltlich 2 Minuten, Dies entspricht einem
kontraprodukiiven Verlustanteil von gut 16 Prozent je Schicht.

Das neuartige Anlagenkonzept begrenzt dic Pufferdauer des Sortimentswechsels auf einen
Wert annihernd Null. Durch die Kommunikation zwischen der SPS des Vakuumsaugers 04
und der Keilzinkanlage 15 wird in Bezup auf einen schieifenfdrmigen Materialfluss eine
softwaregesteverte, auftragsbezogene Stiickgutfertigung bewerkstelligt. Der wesentliche
Unterschicd zu den bisher verfligbaren Anlagenkonzepten begriindet sich in einem
sequentiellen, aufiragsbezogenen Entsiapeln an Stelle einer chargenweisen Entstapelung der
Schnittholzstapel. Die Kommunikation zwischen Leitsystem, SPS des Vakuumsaugers und
der Keilzinkanlage 15 ermdglichen einen Abgleich bzw. eine Kotrektur der Auftragsdaten
(Stammdaten und variable Daten, z.B. dynamische Anpassung einer Future-Event-List zur

zeitlichen Positionierung der Aufirige) fir eine stiicklistengerechte Fertigung,

Die nachfolgende Erléuterung dient zur Verdeutllichung des Fertigungsprozess von
bereitgesiellien Rohteilen bis zum keilgezinkten Fertigstiick,

Die Schnittholzstapel werden durch die Vakuumsaugvorrichtung (04) vom Forderabschnitt
(03) lagenweise entstapelt. Die Vakuumsaugvorrichtung tibergibt die aufgenommene Lage an
den Querforderer (08). Eine schwenkbare Fordereinheit positioniert in (08) die Lage in einer
abfallenden Stellung zur Férderebene. Eine Haltevorrichtung fixiert die Lage in der geneigten
Position, Dadurch wird cin Abrutschen der Stapel- und Trocknungsleisten zwischen den
einzelnen Lagen nach Position (09) herbeigefithri. Ein Gurtbandforderer mit Wangenblechen

(09) nimmt die Leisten auf und fordert diese zu einer Leistenstapelmaschine (10).

Die Fordereinheit (08) schwenkt in die Ausgangsstellung zuriick und forderi dic Lage zu einer
Beurteilungsstation (11). Die Stiickgiiter der Lage werden vereinzel{ und durch einen
Mitarbeiter visuell beurteilt: Lamellenabschnitte, di¢ aufgrund optischer Merkmale unzulissig
sind (bedingt durch Aste, Verwachsungen, Risse, Insektenbefall, Pilzbefall, etc.), werden mit
fluoreszierender Kreide angezeichnet, Ein Klappenmechanismus bei (08) wirft die Lamellen
an einen Querforderer (12) aus, vgl. auch Figur 4.

01/07/2013 21:47 Nr.: R416 P.007/020
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Der Querfrderer (12) tibergibt die Stlickgiter an einen Einzugsrollengang (13) in den
Léngstransport. Die Takt-Keilzinken-Anlage (15) kann im vorliegenden Kontext als
geschlossenes System (Blackbox) betrachtet werden, das nicht Gegenstand der Erfindung ist.

Ein optischer Lumineszenz-Taster erfasst in Kombination mit dem L#ngenmesssystem die
markierten Fehlstcllenabschnitte und meldet diese an die SPS des nachgeschalteten
Kappsiigeaggregats (15). Die Guiteile werden beidseitig an den Stimprofilen gezinkt, mit
Leim beaufschlagt und stimseitig zu einem Endlosprofil verpresst. Durch das Aufbringen
einer Klebeschicht auf die stimseitigen Keilzinkprofile der Einzelstiicke wird eine dauerhafie
und belastbare Klebeverbindung ausgebildet,

Ein Durchiaufkappstigeapggregat (16) kappt aus dem Endlosprofil aufiragsbezogene
Stiickgutléingen, unterdessen die Endlosprofile von cinem Zuteilrollengang mit Abziehtisch
im Lingstransport Richiung Sortierarm (Paternosier mit Etagenspeicher) ausgefdrdert
werden. Die Verfoigung der auftragsbezogenen Stiickgiiter ist Aufgabe der
Anlagensteuerung. Bei der Ubergabe des Werkstlicks an den Rollengang (18) wird von der
Anlagen-SPS eine eindeutige Werkstlicknummer vergeben, welche auch per Laser (17) auf
das Werksttick stimseitig aufgebracht wird. Die Werkstiicknummer wird an das Leitsystem
{ibertragen. Simtliche Daten des Werkstiicks werden in einem der Nummer zugeordneten
Datenbereich hinterlegt. Fiir die Werkstiickverfolgung muss somit nur die Werkstiicknummer
durch die Anlage getaktet werden. Die aufiragsbezogenen Stiickgliter werden ab diesem
Zeitpunkt bis zur Paketbildung von der SPS durch dic Anlage getaktet. Beim Transport zur
Abzugsposition wird mittels Lichtschranke die Qualitit der verleimten Zinken kontrolliert.
Die in den Quertransport iibergebenen Stlickgiiter laufen auf Kettenbahnen.

Beim Quertransport (19) der Stlickgiiter konnen Kollisionen 2wischen Stilckgut und
potentiellen (Maschinen-)Stérkanten in der Folge den Fertigungsablauf beeintrichtigen, Am
Maschinencingang des Querforderers (19) erfolgt aus diesem Grund eine SPS-gestcuerte
IHolzausrichtung, Die Sollposition der Holzausrichtung wird von der Anlagen-SPS fiir das
jewetlige Stiickgut ermittelt und vom Leitsystem an die SPS der Holzausrichtung fibermittelt,
die die Stiickgiter entsprechend ausrichtet. Dadurch wird dic benbtigle Kettenstrangzahl fiir
den Quertransport der Stilckgiiter an Pos (19) vermindert.

01/07/2013 21:48 Nr.: R418 P.008/020
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Die gezinkten Stiickgliter benbligen eine vorbestimmte Zeit »um Aushirien der
Klebeverbindungen. Die Klebeverbindung ist in dieser Zeit nur geringfiigig belastbar und
damit auch das Stiickgut bis zum Abschiuss des Aushirtens.

Dic Stlickgutabschnitte kénnen vom Abziehtisch im Quertransport optional nach Position (19)
oder nach Position (20) abgezogen werden.

Abschnitt B:

Kommissionierung mit Paketoptimierung

Der Abzug der Stiickpiter erfolgt durch Schleppforderer (19) mit heb- und senkbaren
Riickhaltehaken.

Stiickgutabschnitte, dic einem Kundenaufirag zugeteilt wurden, werden im Quertransport von
cinem Schieppforderer (19) abgezogen. Der Schleppforderer ist mit einer Mehrzah] von heb-
und senkbaren Riickhaltehaken (Klinken) bestiickt, die in gleichmifiigen Abstinden entlang

der Forderstrecke positioniert sind. Die durch die Riickhaltehaken des Schleppfirderers (19)
gebildeten Firderabschnitte sehen cine stiickweise Belegung vor. Die Zuteilung der
Stiickgliter vom Schleppforderer (19) an den Hebequerfirderer (21) (Patemmoster) erfolgt

taktweise und wird vollautomatisch vom Leitsystem durch eine Meldung an die SPS des
Paternosters ausgelost.

Die Hebevorrichtungen des Patemnosters sind in gleichmiiBigen Abstdnden in einer Mehrzah!
an dessen Fordcrelementen (Kettenstrang) positioniert. Bei Freigabe der Rilckhaltehaken
durch dic 8PS des Schleppftrderers (19) werden die Stilckgtiter von den Hebevorrichtungen

erfasst und in einer senkrechten Aufwiirisbewegung zu den Etagen des Etagenspeichers (22)
geftrdert.

Der Etagenspeicher (22) ist modular aufgebaut und besteht aus mehreren baugleichen Etagen.
Die Beschickung dcr Etagenspeicher (22) erfolgt ilber Kettenstriinge (23). Aufgrund der
taktweisen Bestickung der Btagenspeicher durch den Paternoster sind die Kettenstringe der

Etagenforderer mit Férdernocken bestiickt. Dies ist ein wichtiger Aspekt mit Bezug auf die
Ausbildung im Abschnitt B:

01/07/2013 21:48 Nr.: R416 P.009/020
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Da eine listenbezogene Aufiragsfertigung nach dem derzeitigen Stand der Technik durch die
vorgelagerie Produktion von Standardware realisiert wird, bestand die Funkiion eines
Etagenspeichers bisher in der Sortierung und Speicherung gleichartiger Sortimente und
Qualitiiten. Die Sortierung wurde hierbei {iber die Etagenzahl und die Linge des
Etagenspeichers wesentlich bestimmi, Durch ein- oder mehrfachc Kaskadenschaltungen von

Forderabschnitten wurde bisher ein simultanes Beschicken und Leerfahren von
Speicherabschnitten innerhalb eines Ftagenspeicher realisiert.

Die Férdernocken in den Etagenspeichern 22 dienen nun zur Trennmung und taktwcisen

Bestiickung der Etagenspeicher. Dies ist fiir eine auftragsbezogene Listenfertigung aus
folgenden Griinden notwendig und neuartig:

Das Verfahren der Werkstiicke in den Etagen sowie in den Paternostern (21)/(24) erfolgt im
Automatikbeirieb ausschlieBlich durch Vorgaben des Leitsystems. Der Verfahrzyklus wird
pro Takt vom Leitsystem gesendel. Dic SPS verfihrt daraufhin erst die Etagen 22 und
anschlielend die Patermoster 21, 24. Mit der l‘emgmeldung des Vcrfahnaktes an _da_s

Lextsystem schickt dieses die Daten filr den niichsten Taki. Bevor der Verfahrzyklus
durchgefiihrt wird, priti die SPS anhand der aktuellen Belegung, ob die vorgegebenen
Bewegungen mdéglich sind. Die Férdernocken begrenzen hierbei die Férderabschniite und

garantieren eine Stiickgutverfolgung unter Ausschluss von Stérungen, verursacht durch

Stiickguttiberlagerungen.

Ein taktweises Ansteuem der Stiickgliter ist ferner fiir die im Nachfolgenden erlduterte
Materialumschichtung innerhalb des FEtagenspeichers 22 notwendig und wird durch die
Férdernocken ermdglicht. Wescentlich im Abschnitt B ist hier der weitere Paternoster (24).

Der Paternoster (24) ist baugleich mit dem Paternoster (21) und erfiillt zwei wesentliche
Funktionen:

Durch einen Reversierbetricb kann der Paternoster (24) die Stilckgiiter aus den

Etagenspeichern 22 aufnchmen an einen Iobeleinzug (26) abgeben. Das ist die bis dato in der
Praxis glingige Vorgehensweise.

01/07/2013 21:49 Nr.: R416 P.010/020
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Dariiber hinaus ermdglichen die Paternoster (21)/(24) im Zusammenspiel eine taktweise
Materialumschichtung zwischen den Etagen des Etagenspeichers (22). Dies hat folgenden
praktischen Hintergrund:

Die Materialumschichtung und chaotische Materialbeschickung der Etagen ermbglichen in
bestimmten Fillen ¢in Zusammenfassen kundenspezifischer Aufirige im vorgelagerten
Prozess. Durch eine Kaskadenschaltung entlang der Fdrderstrecken der Etagenspeicher 22
werden zwei unabhiingige Zugriffsbereiche geschaffen. Die Vorbestiickung der Etagen und
die nachfolgende auftrapsorientierte Umschichtung der Stiickgiiter in den Etagen werden
durch die beiden Paternoster 21, 24 im Zusammenspiel mit Stiickguttaktung und

Kaskadenschaltung realisiert. Ein derartiges Anlagenkonzept ist derzeit nichi am Markt
verfiigbar.

Erginzung zu Abschnitt A:
Zcitoptimierie Kommissionsgerechte Rohstoffversorgung

Der Abzug der Stiickgiiter vom Rollengang (18) erfolgt an den Querftrderer (20):

Stiickgutabschnitte, die keinem Kundeneufirag zugeteilt wurden, werden mittels
Quertransport an einen Querforderer (20) abgezogen. Dies tritt dann ein, wenn in der Folge
eines Sortimentswechsels eine Restlinge des Endlosprofils als iiberschiissiges Stiickgut
zurfickbleibt oder wenn der durch die Keilzinkanlage 15 kalkulierte Uberhang groBer ist als
der erzeugie Ausschuss. Diese Stiickgiiter werden vom Rollengang (18) an den Querfrderer
{20) abgezogen und zwischengepuffert. Die SPS der Durchlaufsige (16) meldet die an den
Querforderer (20) abzuziehenden Stiickgiiter an das Leitsystem, Das Leitsystem (eilt der SPS
des Vakuumsaugers (04) mit, welche Stiickgiiter den Zwischenpuffer (20) belegen, so dass

der Sauger (04)  den keilgezinkten Uberhang auf die Restpakefe vor dem
Rohstoffriicktransport ins Rohmaterial-Lager ablegen kann.

Der Querfirderer (20) stellt neben dem Puffer gleichfalls einen Bypass dar:

Am Querforderer (20) befindet sich eine schwenkbarc Férdereinheit (35). Dies erméglicht das
lagenweise Entstapeln der Schnittholzpakete an den Querfirderern (06)/(07) mittels
Vakuumsauger (04). Dieser Fall tritt 2. B. ein, wenn vorsortierte Standardware mit definierien
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Systemldngen im Svriieriurm (22) zu Kundenauftrdgen sorilert und anschlicfend gehobelt
werden soll,

Abschnitt C:
Paketbildung mit automatischer Stapelung

Am Hobelauszug (27) werden die Stilckgutieile im Liingstransport an einen Rollengang (28)
ausgefirdert. Der Rollengang ist mit einem AbziehfSrderer ausgestattet, der einen Abzug der
Stilckgtiter zur Stapelmaschine (29) oder zu einer Lagenpufferstation (30) erméglicht.

In der Stapeleinheit (29) erfolgen cine vollautomatische Lagenbildung und die Stapelung der
gebildeten Lagen zu Paketeinheiten. Da die Stiickgutieile bei einer aufiragsbezogenen
Listenfertigung in Dimension und L#nge variieren, berechnet das Leitsystem mittcls
Optimierungsalgorithmus (Nesting) cine optimale Positionierung der Stuckguitieile innerhalb
eincr Lage und die optimale Anordnung der Lagen innerhalb einer Paketeinheit. Die
vdllautomatisiéx’-'tézrEééhbildung (29) und optimale Anordnung der Lagen innerhalb der zu
bildenden Paketeinheiten wird mittels Lagentauschplatz (30) realisiert. Macht aus
Effizienzgriinden (Aufiragssolizeiten) die Anordnung der Stiickgiiier innerhalb einer Lage im
Sortierturm (22) keinen Sinn, so kinnen die vom Rollengang (28) zugefiihrten Stilckgiiter am
Lagentauschplatz auf Férderhaken abgezogen werden. Die Forderhaken sind an einem
Kettenstrang in einer Mehrzahl bestilckt und kénnen bei Belegung im Rundlauf am
Rollengang bereitgestellt werden (Paternoster). Ist aus Griinden der Effizienz ¢benfalls der
Abzug der im Sortierturm gebildeten Lagen nicht in der gleichen Reihenfolge moglich, wie in
der durch das Leitsystem ermittelten Anordnung der Lagen in der zu bildenden Paketeinheit,
so kdnnen die Lagen am Lagentauschplatz 30 gepuffert und in der geforderten Reihenfolge an
der Stapelmaschine 29 bereitgestellt werden.

Das Zusammenspiel der Etagensorticrung und der nachgeschalteten Sortierung zur Korrektur
der Lagenanordnung und der Stlickgutanordnung innerhalb der Lagen ist derzeit nicht am
Markt verfiigbar und stellt einen wesentlichen Bestandteil des Abschnitts C dar. Auch die
durch das Leitsystem automatisierte Lagenbildung und Paketbildung ist in Verbindung mit
dem vorliegenden Konzept cin wesentlicher Bestandteil des Abschnitts C,

01/07/2013 21:49 Nr.: R416 P.012/020



01.07.2013 21:53 KANZLEI STRASSE & FAUL 08563975026 PAGE. 13/ 20

(13 (I T T L LA L
s o9 o . . . .
" 48 S 080 0 9 Sse w8 &
P * see . .a

¢« oe & . ¢ & 8 »
11-- e enn . .e oe

Die Aufgabe des Maschinenbedieners an der Stapeleinheit (29) bestehi darin, den durch
denkbare Querschunittdifferenzen in den innerhalb einer Lage enthalien Stiickgiitern
hervorgerufenen Hohenversatz durch Auslegung mit Ffillmaterial (nicht verwertbare
Restgutteile) auszugleichen und dadurch die Paketstabilitit zu optimieren. Der Bedienmann
erfiillt ansonsten ausschliefilich eine qualititssichernde Kontrollfunktion (z.B. beschidigte

Zinkenverbindungen). Auch diese Tatsache stellt einen wesentlichen Bestandteil des
Abschnitts C dar.

Die Orientierung der Stiickgiiter (hochkant, liegend) wird durch eine in der Stapeleinheit (29)
integrierie Wendevorrichtung realisiert.

Wurde eine vollstindige Paketeinheil von der Stapeleinheit (29) gebildet, so wird diese vom
Querfirderer (31) der Stapeleinheit an einen Rollengang (32) in den Léngstransport
{ibergeben. Die Paketiibergabe wird durch heb- und senkbare Rollen ermaglicht, Die Pakete
konnen vom Rollengang (32) zu einer Folierungsstation (34) gefordert oder optional in eincm

Pufferbereich (33) fiir eine Nachbearbeitung (2B. Austausch beschadigter Stilckgiiter)

geparkt werden.

In der Folierungsstation (34) werden die Paketeinheiten taktweise foliert, Folierte Pakete
werden an einen Querforderer (35) iibergeben. Die Pakete erhalien bei Ubergabe an den
Querforderer den Versandstatus und warten im Pufferbereich auf die Verladung.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung und Kommissionierung von Holzlamellen, insbesondere
keilgezinkien Massivholzlamellen, dadurch gekennzeichnet, dass im Anschluss an cine
Rohmateriat-Aufgabe ¢ine kontinuierliche Endlosproduktion ohne Sortimentswechsel bis zar
Kommissionierung versandfertiger Pakete durchgefiih wird,

2. Verfahren nach Anspruch J, dadurch gekennzeichnet, dass die Endlosproduktion aus den
nachstehenden, ineinander fibergehenden Sequenzen besteht:

A Zcitoptimierte und kommissionsgerechte Rohmaterialversorgung
B Kommissionierung mit Paketoptimierung
C Paketbildung mit automatischer Stapelung

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Abschnitt A die
Rohmaterialversorgung in einem inneren und einem Aufieren Schleifendurchlauf erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass nichi fir die

Weiterproduktion benttigte  Schnittholzstapelanteile in  der Rohmaterialversorgung
zwischengepuffert werden,

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Abschnitt B die gefertigten
Holdamellen in einem reversierbaren Magazin chaotisch zwischengespeichert und
aufiragsorientiert umgeschichiet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 2 und 5, dadurch gekennzeichnet, dass im Abschnitt C die
aufiragsorientierien Schnittholzlamellen zu transporifihig korrigierten Lagen sortiert und
verpackt werden.

7. Vorrichtung zur Herstellung und Kommissionierung von Holzlamellen, insbesondere
keilgezinkien Massivholzlamellen, gekennzeichnet durch eine kontinuierlich betricbenc
Endlos-Produktionsanlage mit einem Rohmaterial-Aufgabenbereich (A), einem Sortier- und
Speicherbereich (B) und einem Paketierbereich (C),
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufgabenbereich (A) aus
cinem als Arbeitsspeicher dienenden Forderabschnitt (02) zur Aufgabe von Rohmaterial und
aus wenigstens einem dazu parallelen Rilckfithrbereich (06, 07) fir dic Zwischenspeicherung
riickgeleiteten Rohmaterials besieht.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderer (02, 06, 07) im
Reversierbetrieb arbeiten,

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Sortier- und
Speicherbereich (B) aus wenigstens einem patcrnosterartigen Hebequerfrderer (21) und

einem damit zussmmenwirkenden Etagenspeicher (22) zusammengesetzt ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Etagenspeicher (22) mit
Fdrdernocken bestiickte Kettenstriinge hat.

12. Vomchtung nach Anspruch 7, dadurch gckerm.celchnet dass_ der Paketierbereich (C) eine

Stapelclﬁhell (29) und eine parallcl dazu angeordnete Lagentausch- und Pufferstation (30) hat.
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