
Messeneuheit           
 

FO3 Hochleistungskappanlage      
 
Die neue Hochleistungskappanlage FO3 enthält alle Merkmale des in den Informationsblättern: 
-- FOY FO3 Vermessung und Zuschnittoptimierung  
-- FO Furnieroptimierung  
beschriebenen Optimierungssystems. 

 
 
Für die Leistung sind folgende Systemelemente besonders wichtig: 
1.  Der Maschinenführer M arbeitet unabhängig von den Maschinenfunktionen und vom Abstapler A, 

-- er zieht das Paket von der Palette (rechts), 
-- bewertet Qualität und Wuchsart, 
-- markiert Fehler und Qualitätsbereiche, 
-- gibt neue Paketdaten in den Rechner ein, soweit sie sich vom Vorgänger unterscheiden, 
-- gibt den Arbeitszyklus frei (3 verschiedene Freigabevarianten, s.u.) und zieht das nächste Paket von der 

Palette. 
-- Er kann das Optimierungsergebnis kontrollieren, muß aber nicht. 
-- Wenn zutreffend, bekommt er angezeigt, 
---- ob das Optimierungsergebnis schlechter ist als vorgegeben oder 
---- ob eine Auftragsposition durch das aktuelle Paket erfüllt wird, um sie ggfls. in der Auftragsliste 

abzuhaken und damit den Auftragsfortschritt zu kontrollieren. 
 

Während all dieser Aktivitäten braucht er seinen Arbeitsplatz nicht zu verlassen; im Normalfall bewegt er sich 
auf ca. 1 m² Bodenfläche als Arbeitsbereich. 
 
2.  Die Maschine mit Rechner und Steuerung enthält die Funktionen: 

-- das Paket kann frei auf der Röllchenbahn R manipuliert werden, 
-- Transport B1 bewegt das Paket in Kameraposition, 
-- 3 (oder je nach Paketlänge 4) Kameras erzeugen den Paketumriß, maximale Paketlänge 4.400 mm 
    (Option: 5.500 mm mit 5 Kameras), 
-- die Optimierung erzeugt den Aufteilplan, 
-- die Kappschere und die beiden Transporten B1 und B3 kappen die berechneten Abschnittslängen  
    und legen sie auf dem Transport B3 und der Ablage ab. 
-- Über die Anzeige sind die Abschnitte zu identifizieren mit: 
---- Auftragsposition (= Stapelplatznummer) und Länge, 
---- zusätzlich ggfls. 2 Fügebreiten. 

 
Vor Arbeitsbeginn sind 2 Betriebsarten einzustellen: 

-- Standard: das Optimierungsergebnis wird kontrolliert, 
-- Sofort-Start: das Optimierungsergebnis wird nicht angezeigt, der Kappvorgang startet sofort. 

 
Der Maschinenführer kann folgende Freigabevarianten wählen: 

-- Taste "F8": das Paket muß vor der Freigabe manuell oder durch Tasterbetätigung in  
    Kameraposition transportiert werden. 
-- Taste "Start": das Paket fährt automatisch in Kameraposition, 



-- Dauerfeuer: das Paket selbst schaltet über einen Sensor ohne Tastenbetätigung den Arbeitszyklus  
    frei. Wenn gleichartige Pakete aufeinander folgen, ist keine Eingabe am Rechner erforderlich,  
    die Pakete müssen nur nacheinander auf B1 geschoben werden. 

 
3.  Der (die) Abstapler A muß (müssen): 

-- die Anzeige lesen, 
-- den nächsten Abschnitt greifen und 
-- ihn am Stapelplatz mit der von der Anzeige abgelesenen Nummer ablegen. 

Der (die) Abstapler kann (können) die Maschine mit einem Taster kurzzeitig anhalten, wenn er (sie) in Verzug 
ist (sind).  
 
4.   Die manuelle Sortierung der gelieferten Rohware kann von der Maschine übernommen werden. Diejenigen 

Pakete, die für einen anderen Verwendungszweck als den aktuellen Auftrag besser geeignet sind werden 
ungekappt aussortiert und erst später für den vorgesehenen Zweck verwendet. 

 
Grundidee des Maschinenkonzepts ist, den Maschinenführer als wertvolle Engpaßkapazität unabhängig und 
ungestört von Maschine und Abstapler(n) arbeiten zu lassen. 
Dazu muß die Maschinenleistung auf das technische Maximum hochgetrieben werden. Wenn im Mittel viele 
Abschnitte in einem Paket enthalten sind und viele Stapelplätze zu bedienen sind, müssen u.U. 2 oder mehr 
Abstapler eingesetzt werden. Dann wird die Leistungsentfaltung des Maschinenführers nicht behindert. 
Bei unübersichtlichen, aufwendig zu bewertenden Rohfurniersortimenten können auch 2 Maschinenführer 
gleichzeitig wirtschaftlich eingesetzt werden. 
 
Die folgenden Leistungsdaten gelten für ein Standardpaket von 3.300 mm Länge, aus dem 3 Abschnitte mit 
4 Kappschnitten gefertigt werden. 
Im Dauerbetrieb soll eine Zykluszeit von 14 bis 12 Sekunden pro Paket erreicht werden können. 
Die theoretisch maximal erreichbare Leistung liegt bei einer Zykluszeit von ca. 8 Sekunden pro Paket. 
 

 


