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Wohn-ideen
zum Wohlfuhlen

Mit neuen Massivholz-Lésungen hat die
Holzindustrie Scheucher Maflstibe gesetzt

Die leistungsféhige Reinhardt-Kappanlage ist Garant fiir hohe Produktivitat und Wirtschaftlichkeit.

,Natlrlich mit Holz!“ Dieser Leitspruch steht stellvertretend flr die
Unternehmensphilosophie der im sidsteirischen Zehensdorf anséssigen
Scheucher Holzindustrie, die vor allem mit Massiv-Fertig-Parkett und
Naturholzplatten von sich reden macht. Firmenchef Karl Scheucher, der den
traditionsreichen Familienbetrieb bereits in der dritten Generation fuhrt, hat
sich fur diesen Weg, welcher mit erheblichen Investitionsanstrengungen
verbunden war, ganz bewuBt entschieden. Letzter Schritt in einer Reihe von
MaBnahmen war die Anschaffung einer hochmodernen Kappanlage mit
Verschnittoptimierung, die vom schwébischen Maschinenbau-
Unternehmen Christof Reinhardt geliefert wurde. Ebenso stammen
Entwurf, Planung, Transportlogistik und die Verknipfung mit
~Fremdmaschinen® von der Firma Reinhardt. Mit dem in Zehendsdorf
verwirklichten Konzept sind hohe Prazision und Wirtschaftlichkeit
gleichermaBen garantiert.
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Mit gegenwartig 51 Beschaftigten, 4 Hektar Be-
triebsflache und 7000 m? klimatisierten Hallen z&hit
die Scheucher Holzindustrie gewi3 zu den bemer-
kenswertesten Unternehmen in der Branche. Mit der
Hinwendung zu einer bewul3t tkologischen Produki-
philosophie gelang es Firmenchef Karl Scheucher,
die wirtschaftliche Zukunft des Betriebes verstérkt
auf die Bedlrfnisse eines Marktes auszurichten, der
die ,Natur® als Wert an sich wiederentdeckte. Dal3
sich diese Entscheidung, die auch mit hohen finanziel-
len Risiken verbunden war, gelohnt hat, ist aus heuti-
ger Sicht wohl unbestreitbar. Gleichwohl zeigt die Fir-
mengeschichte, daB die Zeichen der Zeit stets er-
kannt und entsprechende Initiativen gesetzt wurden.

Eine Ara beginnt

Bereits 1920 begrindete Karl Scheucher, der
GroBvater des heutigen Eigentlimers und Geschéfts-
fuhrers, das Unternehmen am heutigen Standort in
Zehensdorf. Zundchst wurde mit einem einfachen
JVenezianischen Gatter ein Holzsdgewerk gefuhrt,
das nach dem zweiten Weltkrieg sein Sohn Uber-
nahm. Damals lag die Einschnittleistung zwischen be-
scheidenen 10.000 und 12.000 Festmetern Holz pro

" Jahr. 1972 erfolgte mit dem Bau des Hobelwerkes

der Schritt in die Weiterverarbeitung — eine Entschei-
dung, die den Werdegang der Firma Scheucher maB-
geblich beeinflussen sollte. Bereits sechs Jahre spater
stand man vor der ndchsten GroBinvestition: dem Bau
der Keilzinkerei, die 1984 erneuert wurde. Beide Be-

Scheucher-Massivholzplatten sind umweltfreundlich . . .

reiche arbeiten heute in stéandigem Zweischicht-Be-
trieb und sind nach wie vor unverzichtbarer Bestand-
teil des gesamten Unternehmenskonzeptes.

Um dem immer stéarker werdenden Verdrangungs-
wettbewerb standhalten zu koénnen, begann der

jetzige Firmeninhaber Karl Scheucher ein vollig neues
Produkt zu entwickeln: das Massiv-Fertig-Parkett. Die
Geburtsstunde dieses neuen, innovativen HolzfuBbo-
dens schlug 1988, als die ersten Naturholz-Dielen das

. . . und zeichnen sich durch leichte Verarbeitbarkeit aus.

Werk verlieBen. Doch damit nicht genug: Anfang 1989
wurden die ersten Massivholzplatten erzeugt; und En-
de 1990 erfolgte der StartschuB fir die Produktion
der dreischichtig verleimten Erlenplatten. Die Uberra-
schung, die Karl Scheucher damit in der Branche aus-
loste, kann geradezu als Coup bezeichnet werden,
galt doch diese Laubholzart Uber lange Zeit als ,min-
derwertig“. DaB sich die Situation inzwischen grundle-
gend gedndert hat, daftr sind die Programme renom-
mierter Mobelhersteller der beste Beweis.

Die natuirliche
Alternative: Massivholz

Die ,neue Parkettgeneration”, wie Karl Scheucher
das von ihm entwickelte Massiv-Fertig-Parkett nicht
ohne Stolz bezeichnet, wird sowchl UV-versiegelt
wie auch roh geschliffen ausgeliefert. S&mtliche tech-
nische Parameter wie beispielsweise Lackqualitat
oder Feuchtegehalt entsprechen den gesetzlichen
Bestimmungen und haben alle vorgeschriebenen Pri-
fungen bestanden. Ja, mehr noch: Das Osterreichi-
sche Holzforschungsinstitut hat das Massiv-Fertig-
Parkett der Firma Scheucher mit dem staatlich aner-
kannten Gltesiegel ausgezeichnet.

Der Trend, die Natur wieder in verstarktem MaBe in
die Wohnumgebung einzubeziehen, schlagt sich nicht
nur in der Industrie, sondern auch im Tischlerhand-
werk nieder. Denn Massivholzplatten sind in der Tat
eine Uberzeugende Alternative fur vielfallige Anwen-
dungsbereiche: Sie sind flr den Mdbelbau ebenso
geeignet wie fur Stiegen, Fensterbénke, Anrichten, Ar-
beitsplatten und dergleichen mehr. Ein weiterer Vorteil
besteht darin, dal mit Massivholzplatten alle Arten der
Holzverbindung moglich sind. Es spielt also keine Rol-
le, ob sich der Verarbeiter flrs Zinken, Frasen oder
Diibeln entscheidet, ob er eine Zapfenverbindung
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schafft oder ob er Nut und Feder zu Fhren kommen
laBt. Die Sichtkanten kdnnen Uberdies beliebig bear-
beitst werden, d. h. sie mussen nicht umleimt werden.

Neben den dreischichtig verleimten Massivholz-
platten in Erle oder Birke stehen auch keilgezinkte
bzw. stabverleimte Platten zur Auswahl (Esche,
Eiche, Buche gedampft, Buche natur, Birke, Erle,
Kirsch, Ahorn). Samtliche Platten werden absolut um-
weltfreundlich gefertigt; die Verleimung erfolgt mit
wasserfestem B3-WeiBleim. All diese Griinde sind
mitentscheidend, daB Scheucher-Massivholzplatten
im Inland wie im Ausland - vor allem in Deutsch-
land, Belgien, ltalien und in der Schweiz — immer
mehr Abnehmer finden. Mit einer prognostizierten
Produktionsmenge von zirka 100.000 m? Platten
pro Jahr ergab sich fur Karl Scheucher letztlich die
Notwendigkeit, in eine leistungsfahige Kappanlage
zZu investieren, die — mit anderen Maschinen ver-
knupft — eine Gesamtldsung in Sachen Verschnittop-
timierung darstellen sollte.

Mehr als eine Kappanlage

Das bei der Scheucher Holzindustrie verwirklichte
Anlagenkonzept ist der beste Beweis dafir, daB ho-
he Produktivitdt nicht nur von leistungsféhigen
Kapp-Aggregaten abhdngt, sondern ebensoc ven
den installierten Transport- und Férdereinrichtungen,
die von der Firma Reinhardt hergestellt, montiert
und abgestimmt wurden.

Nach dem Beschicken des dreiarmigen Entstapel-
gerétes, dessen Grundrahmen aus verwindungsfreien
Stahlbau-Hohlprofilen besteht und das mit drei Aufla-
gearmen fUr den Stapel versehen ist, gelangen die auf
8% getrockneten, unbesdumten Bretter in den ein-
stufigen Vereinzeler. Die Werksticke werden in der
Stau-Stufe des Vereinzelers aufgefangen und von
hier aus durch die Transportketten mit aufgeschraub-
ten Mitnehmernocken weitertransportiert. Uber einen
angetriebenen Rollengang mit aufgebauter Anlege-
schiene und montierter MaBskala kommen nun die
Bretter zur Vorkappstation. Dabei handelt es sich
um eine hydraulisch gesteuerte Reinhardt-Untertisch-
kappsége der Baureihe ,Compact 2000“. Grundsétz-
lich stehen vier Betriebsarten zur Verfligung, wobei
das eingestelite Bearbeitungsprogramm von der Ma-

Optimierung schematisch dargstellt

Unbesaumtes Werkstick,

Fehler markieren und Qualitat
bestimmen

Schneiden nach verschiecle-
nen Zuschnittlisten
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So funktioniert die Optimierung (schematische Darstellung).

schine fur jedes Werkstlck immer wiederholt werden
kann (Betriebsart ,Voll-Automatik®). Bei ,Auto-Vario®
wird das aufgerufene Bearbeitungsprogramm abge-
brochen, wenn die Maschine das Werkstlckende er-
faf3t. Der neuerliche Start des Programms erfolgt beim
nachsten Werkstlck vollkommen automatisch.

Der Sinn der Vorkappung besteht darin, die Holz-
ausbeute zu optimieren, d. h. das einzelne Brett so
zu schneiden, daB Verformungen oder grobe Fehler -
bereits in diesem Stadium des Produktionsprozes-
ses eliminiert werden. Vor allem jedoch durfen die
Schnitte nicht ,zufallig" sein, sondern sie mussen
ganz gezielt gesetzt werden. Letztlich geht es beim
Vorkappen darum, jene Ldngen oder Mehrfachlan-
gen zu erzielen, die man fur das spatere ,Hauptpro-
dukt® bendtigt. Mit anderen Worten: Um den Ver-
schnitt — in Summe gesehen — zu minimieren, ist es
bereits beim Vorkappen erforderlich, die MaBe der
herzustellenden Einzelstiicke zu kennen.

Nach dem Ablédngen der unbesdumten Bohlen
werden die vorgekappten Teile Uber speziell abge-
stimmte Mechanisierungskomponenten wie Auszugs-
walzen, Querfordereinrichtungen und Pufferplatze an
Vielblattsdge und Hobelmaschine bis hin zur Beur-
teilungsstation der Nachkappung transportiert. Diese
Verkettungen, Transport- und Foérdereinrichtungen
wurden von Reinhardt hergestellt und auf den Arbeits-
ablauf der Gesamtanlage im Verbund mit ,Fremdma-
schinen” abgestimmt — sozusagen aus einer Hand.

FUr die besdumten Werkstlicke steht nun die Rein-
hardt-Optimierungsanlage ,Ecconomy 3000° bereit.
Diese sorgt in jedem Fall fUr optimale Verschnittredu-
zierung und hohe Wirtschaftlichkeit.

Das Herz der Anlage

Beim konventionellen Zuschnitt hangt die Auswer-
tung der Werkstlicke allein von der Erfahrung, der
Aufmerksamkeit und der ,Rechenkunst” des Bedie-
ners ab: Er soll Rohlange, Fehler und Qualitdten beur-
tellen und gleichzeitig die gewlnschten Abschnitte in
richtiger Anzahl bei geringstern Verschnitt erzeugen.
Ganz anders arbeitet der Optimierungscomputer,
der die bestmdglichen Kombinationen automatisch
errechnet und Ablaufe, die manuell Stunden dauern
konnen, in Sekundenbruchteilen erledigt.

Herz der Anlage ist ein leistungsstarkes, modular
aufgebautes Mikroprozessorsystem mit  Eingabe-
tastatur, einem Bildschirm und Nadeldrucker — alles
staubdicht untergebracht in einem Stahlgehduse mit
Sichtfenster. Die sorgféltig durchdachte Menuetech-
nik erméglicht die einfache Handhabung und setzt
keinerlei EDV-Kenntnisse voraus. Ingesamt kénnen
bis zu 300 unterschiedliche Langen gespeichert wer-
den. Jeder Lange laBt sich Stuckzahl, Bewertungs-
kennziffer und Sortierplatzadresse zuordnen.

Die eigentliche ,Optimierung” durch den Reinhardt-
Industriecomputer ,,Economy 3000" erfolgt auf nach-
stehend angefuhrte Weise: Aus den Geometriedaten
des Werkstlcks, welche Uber die Mel3station ermit-
telt wurden, wird die bestmdgliche Aufteilung er-
rechnet. Dies bedeutet in der Praxis: Uber den ,zu-
ldssigen Verschnitt" wird vorbestimmt, bis zu welcher
Grenze der Optimierungscomputer bestimmte MaBe
bevorzugen soll bzw. darf. Die Rangfolge dieser Be-
vorzugung wird Uber die sogenannten ,Prioritéten”
bestimmt.

Bei der Scheucher Holzindustrie besteht die ,Prio-
ritat” darin, daB der Rechner zwischen zwei mit
Leuchtstift markierten Fehlern das langste magliche
MaR ermittelt. Aus dem verbleibenden Reststlick
wird versucht, wieder das langste mogliche Mai ab-
zuschneiden usw. Wenn aus dem Reststlick kein
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Sollmal3 mehr herzustellen ist, schneidet die Kappsa-
ge automatisch bis zu einer Lange von 250 mm Abfall;
Stiicke Uber 250 mm finden furs Keilzinken Verwen-
dung. Ein weiteres Plus der ,Economy 3000"-Kapp-
anlage: Fur die interne Kalkulation und Kostenrech-
nung werden umfangreiche Daten aus dem
Zuschnittergebnis zur Verfligung gestellt. Darlber hin-
aus hat sich Firmenchef Karl Scheucher flr zwei Zu-
satzmodule entschieden:

1. Zusatzmodul Qualitat: Jeder Zuschnittliste kann
eine bestimmte Holzqualitdt zugewiesen werden. Ent-
sprechend der markierten Holzqualitéat springt der
Rechner beim Optimieren in die zugehdrige Zuschnitt-
liste.

2, Zusatzmodul ,Sortiersteuerung“: Mit diesem
Modul werden die AusstoBer nach der Kappung an-
gesteuert, so daB die einzelnen Abschnitte in die vor-
programmierten Sortierboxen fallen. Fir jede Lange
kann eine ganz bestimmte Box vorgegeben werden,
doch sind auch Mehrfachbelegungen moglich.

Kappen mit ,High-Speed*

Mit einer maximalen Transportgeschwindigkeit von
240 m/min. und einer Schnittzeit von weniger als
0,5 sec. schlagt die bei Scheucher installierte Hochlei-
stungskappsage HS 160 alle Rekorde. Um perfekte
Optimierungsergebnisse zu realisieren, mussen die
Fehlerstellen am Werkstlck lediglich mit Leuchtstift
markiert werden; eine zusétzliche Markierung an der
Seite kennzeichnet den Unterschied zwischen erster
und zweiter Qualitat.

Optimierungscomputer ,,Economy 3000%.

Reinhardt-Untertischkappségen  zeichnen  sich
durch folgende Merkmale aus:

® Bewahrtes Sageaggregat mit Schubgestinge, im
Unterbau der Maschine untergebracht.

@ Sageblatt direkt auf den Sagemotor geflanscht.

@® Permanente Uberwachung der stufenlos regulier-
baren Schnittgeschwindigkeit. Dadurch garantiert
keine Uberlastung des Sagemotors.

@ Das Vorschubaggregat wird durch einen robusten
Drehstrom-Motor angetrieben; die Regelung des

Motors erfolgt Uber den elekironischen Frequenz-
umrichter.

@ Beseitigung der Abfélle direkt am Sageblatt. Da-
durch keine Stérungen im MaterialfluB durch aus-
gekappte Abfalle.

@® Schutz- und  Abdeckhauben mit  integriertemn
Schallschutz.

Unbesdumtes Brett auf dem Weg zur Vorkappung.

Den AbschluB3 der gesamten Anlage bildet das For-
derband DB 250 mit automatischer Langensortie-
rung; insgesamt wurden 17 pneumatische Abschie-
ber installiert. Die Gesamtlange der Sortierstrecke be-
tragt 29 Meter, der Transport der fertig gekappten
Werkstlicke erfolgt mit einer Geschwindigkeit von
ca. 180 m/min.

AbschlieBend kann folgendes Fazit gezogen wer-
den: Mit der installierten Kappanlage hat Karl Scheu-
cher eine Investitionsentscheidung getroffen, die hohe
Produktivitat, Wirtschaftlichkeit und Qualitat gleicher-
maBen sichert. Denn in der Tat gilt: Durch ihre lang-
jéhrige Erfahrung von mehr als 40 Jahren ist die Fir-
ma Reinhardt Maschinenbau der beste Garant fir op-
timale Losungen, wenn es um L&ngenzuschnitt nach
MaR geht.
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Mit REINHARDT wirtschaftlicher arbeiten:

Langenzuschnitt nach Mafi
fulr jede Betriecbsgrofle

Seit tiber 40 Jahren entwickelt und Seite prasentiert REINHARDT Anla- begriindet haben. Bitte informieren
fertigt REINHARDT Kappanlagen fiir  gen fiir jede BetriebsgréBe und Sie sich - von REINHARDT erfahren
holzverarbeitende Unternehmen, fiir =~ jeden Fertigungsbedarf - Anlagen, Sie alles zum Thema erhéhter Wirt-
die Mdbel-, Fenster-, Parkett- und die in vielen Ldndern den guten Ruf schaftlichkeit beim Ablangen und

Verpackungsindustrie. Auf dieser fitr Prazision und Zuverldssigkeit Optimieren. Anruf geniigt.

Economy 3000

Kappanlagen mit Verschnittoptimie-
rung

Konzipiert, geplant und ausgefiihrt
nach betriebsspezifischen Anforde-
rungen

QUICK STOP
Die neue Wirtschaftlichkeit fiir den rationellen
Sagebetrieb

M Genauigkeit + 0,5 mm

B Hohe Kapazitat

H Schnelle Vorschubgeschwindigkeit

B Einfaches Handling

B Giinstig in der Anschaffung

Kompaktkappsdgen

COMPACT 2000 - EXPECT 2000

Die komfortablen Kappsdgen mit hohem Bedienungskomfort
M Einzelzuschnitt

B Kappen nach Strichmarkierung

B Programmautomatik

W Teiloptimierung aus 100 Fixldngen

Untertischkappsidgen REKP-HRK

Die universellen Standardanlagen fiir den Betrieb mit kleineren
LosgréfBen

M 12 Schnittbereiche

B Automatische Schutz- und Niederhaltevorrichtung

B Liangenanschldge pneumatisch, hydraulisch oder elektronisch

Zubehor:

Transport- und Mechanisierungsanlagen zum Entstapeln und

Vereinzeln, Langs- und Querférdern, Sortieren und Markieren o
5
:
;
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CHRISTOF REINHARDT - Eferenstral3e 4 Tel. (07427) 2034

Maschinenbau D - 7210 Rottweil 2 Fax (07427) 1775
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