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Minimieren von Abfall und
Optimieren der Ressourcen
bei Manubois SAS

Die Optimierungs-Kappanlage von System TM
ermdglicht eine Optimierung vom Feinsten,
da sie Manubois SAS hochgradig optimierte
Produktionsprozesse, minimalen manuellen
Betrieb und schlieBlich maximale Kapazitdt und
Holzauslastung bietet.

Lesen Sie den ganzen Artikel auf Seite 2

System TM hilft Thermory
beim Erreichen seiner Ziele
fiir Ressourceneffizienz

Dank der neuesten Investition von Thermory in
ein Opti-Kap 5103 Optimierungs-Kappsystem
hat Thermory keine Probleme mehr, mit den
Verdnderungen in Estland Schritt zu halten.

Lesen Sie den ganzen Artikel auf Seite 4-5

System TM liefert voll-
automatische Inline-Losung
fiir Moveis Katzer

Moveis Katzer hat kiirzlich in eine vollautoma-
tische Inline-Lésung von System TM investiert,
um eine hohe Holznutzung zu erreichen und
die Arbeitskosten des Unternehmens deutlich
Zu reduzieren.

Lesen Sie den ganzen Artikel auf Seite 7
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Minimieren von Abfall und
Optimieren der Ressourcen
bei Manubois SAS, einer
Geschaftseinheit von
GROUPE LEFEBVRE

Die Optimierungs-Kappanlage von System TM ermdglicht eine Optimierung
vom Feinsten, da sie Manubois SAS hochgradig optimierte Produktions-
prozesse durch Maximierung des Mehrwerts der Holzauslastung bietet.

Wettbewerbsfahige
Lieferanten zum Waohle
aller zusammenbringen

Produktionsanlagen von Manubois
in Les Grandes-Ventes, Frankreice.

Produktionsanlagen von Lehmann Holzwerk
i‘) Erlenhof, Gossau, Schweiz.

Lehmann Holzwerk musste seine Fertigungsprozesse optimieren, um die
Hobelqualitdt zu verbessern und die Fertigungsflexibilitat zu erhdhen.

Auf Wunsch von Lehmann arbeitete System TM mit anderen Zulieferern aus
der Branche zusammen, um eine umfassende Losung zu entwickeln, die die
Anforderungen von Lehmann hinsichtlich Hobeln, Sortieren, Zuschneiden und
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Die System TM l6sung
besteht aus Folgendem:

Personliche Erklarung von

Mathieu Peltier:

“Ich gratuliere
System TM und
Fabien Iffrig fiir ihre
professionelle und
hochwertige Arbeit.
Wir sind mit Ihren
Dienstleistungen
und Ihren schnellen
Antworten auf unsere
E-Mails und Fragen
auBerst zufrieden.
Ein besonderer
Dank geht an das
Aufbauteam vor Ort
fur seine Flexibilitat,
Kenntnisse und
Freundlichkeit."

~

Manubois
Groupe Lefebure

Zufiihrsystem
Vorhandene Spaltsédge
Materialhandhabung

MiCROTEC Goldeneye 302+
Scanner

MICROTEC M3 Scan
zur Feuchtemessung

MICROTEC Curvescan
Deformitétsscanner

Optimierungs-Kappsdge
Modell Opti-Kap 3003

Uberblick:

Produktion: Komponenten
Holzarten: Hartholz
Anzahl der Bediener: i

Streben nach Exzellenz

B Groupe Lefebvre mit Hauptsitz in Les
Grandes Ventes, Frankreich, wurde 1946
gegrindet. Bei der LEFEBVRE-Familie dreht
sich seit drei Generationen alles um eine
Leidenschaft: Buche. Seit 70 Jahren wird
dieser edle Werkstoff in Einzelteilen genutzt,
transformiert und geschatzt, die sich an die Er-
wartungen eines globalen Marktes angepasst
haben. Mit ihren drei groBen Standorten, im
Herzen der wunderbarsten Buchenwalder
in Frankreich und Rumanien, wurde die
LEFEBVRE Gruppe zu einem wichtigen Akteur
in der Buchenholzverarbeitung. Heute stellen
500 Manner und Frauen Ihre Motivation und
Fahigkeiten in die Dienste der Kunden. Die
LEFEBVRE GROUP hat derzeit 6 Produktions-
einheiten, von denen sich 5 auf Buchen-
arbeiten spezialisieren.

Umstieg auf moderne Technologien

B Um alle Sekundarprozesse seiner
bestehenden Produktion zu zentralisieren,
suchte Manubois auf dem Markt nach der
bestmdglichen Technologie fiir eine neue
Produktionsstatte. Aufgrund der Komplexitat
des Holzes und der verschiedenen Arbeits-
prozesse musste Manubois nach der idealen
Losung suchen, die all diese Herausforder-
ungen bewaltigen kann.

System TM hatte die Antwort: Eine
Optimierungs-Kappanlage mit Materialhand-
habung und integrierten Microtec Scan-
technologien, die so angepasst wurden, dass
Manubois von manuellen Prozessen auf eine
automatisierte Lésung umsteigen kann, was
zu reibungsloseren, kostanteren und effizien-
teren Fertigungsprozessen fiihrt.

MATERIALHANDHABUN

Automatisierte Ausrldstung fur einen
effizienten Materialfluss

MICROTEC M3 SCAN "’

Feuchtigkeitsmesser

ZUFUHR-
SYSTEM

VORHANDENE .-’

SPALTSAGE -’

OPTI-KAP 3003

Optimierungs-Kappsage
L]

Spiirbare Produktivitatssteigerungen

M Nach nur 14 Produktionstagen hat Manubois
seine Ziele fiir die neue System TM Anlage be-
reits fast erreicht. Mathieu Peltier, Geschafts-
fihrer von Manubois, bestdtigt, dass die
Kapazitat der Anlage nur 2 Wochen nach dem
Ende der Inbetriebnahme bereits sehr zu-
friedenstellend ist. System TM konnte dieses
Ziel dank eines umfassenden Vorverkaufs
und einer umfassenden Zusammenarbeit mit
Herrn Peltier und seinem Team wahrend des
Anlangenentwicklungsprozesses erreichen —
eine perfekte Zusammenarbeit, die wahrend
der gesamten Inbetriebnahmephase fortge-
setzt wurde.

Eine duBerst fortschrittliche
Optimierungs-Kappanlage

M Die Anlage von Manubois besteht aus ein-
er vorhandenen Spaltsdge, einem visuellen
Scanner fiir Defekte, einem Scanner fiir Ver-
formungen und einer Optimierungs-Kappsdge
Opti-Kap 3003 und Sortierung, die Giber Hand-
habungssysteme miteinander verbunden sind.
Zunachst werden Werkstticke der Anlage liber
ein vorhandenes Beschickungssystem zuge-
fuhrt. Vom Beschickungssystem werden die
Werkstiicke zu einer vorhandenen Spaltsdge
transportiert. Ein Operateur richtet das
Werkstiick vor dem Spalten manuell fiir die
beste Nutzung aus. AnschlieBend werden die
Spalte mit unterschiedlicher Breite zu einer
visuellen Scaneinheit GE302+ von MiCROTEC
transportiert. Eine Trimsdge, die zwischen
der Spaltsage und dem Scanner platziert ist,
schneidet die Werkstiicke mit Speerenden
und/oder zu gebogenen Werkstiicken zu.
Dann fiihrt eine Scanner-Zufuhr Werkstiicke in

Deformitatsscanner

...o‘.L.

MATERIALHANDHABUNG ...-* :

Automatisierte Ausrustung fur einen °
effizienten Materialfluss

den visuellen Scanner GE302+ ein. Nach dem
visuellen Scannen gelangen die Werkstiicke
in einen MICROTEC Feuchtigkeitsmesser und
in einen Curvescan Scanner. Der Feuchtig-
keits- und der Curvescan Scanner messen
die Feuchtigkeit und Verformung der Werk-
stiicke wie Biegung, Drehung und Kriimmung.
Nach der abschlieBenden Messung durch alle
Scangerdte werden alle Daten gesammelt,
analysiert und optimiert, um die Werkstiicke
optimal nutzen zu kénnen. Die Werkstiicke
werden dann in eine Kappsage vom Modell
Opti-Kap 3003 eingefiihrt und entsprech-
end der Optimierung in Teile geschnitten.
AbschlieBend werden die Werkstlicke auf
Sortierbandern verarbeitet, wo sie fiir die
nachfolgenden Prozesse aussortiert werden.

Anpassung ist unsere Starke

Wahrend des Entwurfs und der Entwicklung
dieser System TM Kappanlage wurden un-
zahlige Zeichnungen entworfen, um eine
Systemldsung mit maximaler Kapazitat und
Holzauslastung hervorzubringen.

Der Aufbau dieser Anlage ist ziemlich ein-
zigartig, da sie auf die vorhandenen Maschinen
und Einrichtungen von Manubois zugeschnit-
ten ist. Die Installation der System TM Anlage
und deren Integration in die vorhandenen
Maschinen und Einrichtungen von Manubois
war daher eine heikle Aufgabe. System TM
hatte jedoch die Kontinuitat des Geschafts im
Blick, indem es alles getan hat, um die Aus-
fallzeiten wahrend des gesamten Installations-
prozesses zu minimieren. Herr Peltier méchte
die genaue Arbeit des Inbetriebnahmeteams
und die Fahigkeit zur Anpassung der Ausriis-
tung hervorheben.

MICROTEC CURVESCAN

MICROTEC GOLDENEYE 302+
SCANNER

Erkennung von Defekten fur hdchste Qualitat
L]

Keilzinken erfiillt.

B Das Lehmann-Projekt ist das Ergebnis
der engen Zusammenarbeit von vier Liefe-
ranten bei der Schaffung einer umfassenden
Lésung. Zu den an diesem Projekt beteiligten
Lieferanten zahlen System TM, MiCROTEC,
Rex und Kallfass. "Der Erfolg dieses Projekts
bestétigt unsere Fahigkeit, zusammen auf
ein gemeinsames Ziel hinzuarbeiten — die
Optimierung der Herstellungsprozesse von
Lehmann. Wir mussten eine sehr kreative
Lésung finden, da die Produktionsanforder-
ungen von Lehman nicht mit einer Standard-
10sung erfiillt werden konnten. Gliicklicher-
weise sind Anpassung und Kreativitét zwei
der Starken von System TM', so Per Jensen,
Gebietsverkaufsleiter bei System TM.

Lehmann Holzwerk
(www.lehmann-holz.ch)

M Lehmann Holzwerk verarbeitet Rundholzer
zu einer Vielzahl von Standard- und Spezial-
produkten. Lehmann Holzwerk produziert
mit modernsten Gerdaten im Sdgewerk und
Hobelwerk attraktive Schnittholzprodukte.
Das Unternehmen liefert Schweizer Holz
an seine lokalen Kunden sowie in andere
Regionen der Schweiz und ins Ausland.
Bei Lehmann Holzwerk werden Holzreste
aus Sagewerk und Hobelwerk zu Pellets
und Briketts aufbereitet oder im eigenen
Kraftwerk als Brennstoff zur Erzeugung von
Warme und Energie verwendet.

Auch im Geschift muss die Chemie
stimmen
B Das Lehmann-Projekt begann im Som-

< Lehmann

MICROTEC GOLDENEYE 702

SCANNER oo,

Erkennung von Defekten fur
héchste Qualitat

MATERIALHANDHABUNG

Automatisierte Ausrdstung fur einen
effizienten Materialfluss

mer 2018, als Per Jensen Lehmann zum
ersten Mal besuchte und gleich eine gute
Verbindung zu Urban Jung (Geschafts-
flhrer), Valentin Niedermann (Leiter Tech-
nologie und Prozesse) und Roger Wegmiiller
(Holzeinkauf) hatte. Kurz darauf wurde ein
Layout fiir eine Hobel-, Sortier-, Zuschneid-
und Keilzinkanlage ausgearbeitet, um die
begrenzte verfligbare Fabrikflache von
Lehmann optimal zu nutzen und Lehmann
ein hohes MaB an Fertigungsflexibilitdt zu
bieten. "Es besteht kein Zweifel daran, dass
unsere Kreativitdt und Zusammenarbeit als
Lieferanten eine wesentliche Rolle bei der
Entwicklung einer Anlage gespielt haben,
die in Lehmanns engem Produktionsraum
Platz findet", erklart Per Jensen.

Vollstdndige Nutzung

des Rohmaterials

B Da kein Produktionsprozess jedes Mal
fehlerfreie Ergebnisse liefern kann, sind
einige von Lehmanns Werkstiicken von zu
schlechter Qualitat, um als Standardprodukte
verwendet zu werden. Sie miissen (Uber-
arbeitet und keilgezinkt werden, damit sie
als Standardprodukte geeignet sind. Um die
Produktausbeute zu maximieren und Holz-
abfélle zu reduzieren, investierte Lehmann
daher in System TM Keilzinkmaschinen sowie
in Zuschneidmaschinen mit Scannen.

Drei Fertigungsoptionen

H Die Anlage von Lehmann bietet drei Fer-
tigungsoptionen. Bei der ersten Option wird
Rohmaterial mittels eines automatisierten

Beschickungssystems zugefiihrt. Dann
gelangen die Werkstlicke in den modernen
Rex Hobel, gefolgt von einem MiCROTEC
Goldeneye 702 Scanner mit Réntgen-
strahlen. Nach dem Scanner werden die
Werkstuicke sortiert und gestapelt.

Bei der zweiten Option wird Rohmaterial
vom Beschickungssystem verarbeitet und
vom Rex Hobel gehobelt. Dann kommt
System TM ins Spiel, indem ein Scanner-
band die Werkstiicke an einen MiCROTEC
Scanner transportiert. Nach dem Scanner
transportiert der Querforderer mit Mit-
nehmern die Werkstlicke an eine Opti-Kap
5103 Optimierungs-Kappsage. Sie Kappsage
schneidet die Werkstiicke entsprechend
den vom Scanner empfangenen Daten.
Die Werkstlicke werden im Allgemeinen
in Langen fiir das Keilzinken geschnitten,
aber bei Bedarf sind auch andere Langen
moglich. Als nachstes werden die Werk-
stlicke an einen vertikalen Keilverzinker,
Opti-Joint V-8, transportiert, wo sie von zwei
Vorschiiben (Fraser 1 und Fraser 2) verar-
beitet, geklebt, in lange Ldngen gepresst
und in einer Trocknungszone getrocknet
werden. Nach diesem Punkt endet der Teil
von System TM und die Werkstlicke werden
abschlieBend gestapelt.

Die dritte Option ist eine Kombination
aus Option 1 und Option 2, mit der
Lehmann Werkstiicke gleichzeitig beide
Fertigungsprozesse durchlaufen lassen
kann, indem die Werkstiicke aufgeteilt
werden.

Uberblick:

Produktion: Baumaterialien
Holzarten: Weichholz
Anzahl der Bediener: i

MICROTEC M3 SCAN

Feuchtigkeitsmesser

S ... OPTI-KAP 5103

Optimierungs-Kappsage

.. HOBEL

CHARGE
BESCHICKUNG

OPTI-JOINT V-8

Vertikal Keilzinkungsystem

>>

Personliche Erklarung
von Valentin Niedermann,
Leiter der Technologie:

“Die Kooperation mit
Herrn Per Juul Jensen
und Herrn Bjarne
Hgjriis Kjeer war
uberaus professionell.
Ihre kompetente
Herangehensweise
und ihr Wille, die
Standards von

System TM zum Vorteil
aller anzuwenden,
waren stets erkennbar.
Die Herausforderung,
eine kompakte

und effiziente
Keilzinkanlage zu
bauen, wurden
gemeistert und die
Lieferung erfolgte
punktlich. Wir sind
sehr zufrieden mit

der Leistung und
Benutzerfreundlichkeit

_der Installation."

PRESSESTATION

Die System TM l6sung
besteht aus Folgendem:

o Hobel

o MICROTEC Goldeneye 702
Scanner

o MICROTEC M3 Scan
zur Feuchtemessung

o Materialhandhabung
o Optimierungs-Kappsége
Modell Opti-Kap 5103
e Charge Beschickung
o Automatisiertes Vertikal
Keilzinkungsystem Opti-Joint V-8
o Pressestation




Die System TM I6sung
besteht aus Folgendem:

Automatisiertes Beschickungs-
system Modell Opti-Feed 6000

MICROTEC M3 Scan
zur Feuchtemessung

MICROTEC Curvescan
Deformitétsscanner

Hobel

A MiCROTEC Goldeneye 502
Scanner

2 x Optimierungs-Kappsége
Modell Opti-Kap 5103

3 x Automatisches Stapelsystem
Modell Opti-Stack 3000

Materialhandhabung

Produkte von Thermory, Est/ang.

Produkte von Thermory, Est/ang.

System TM hilft Thermory beim Erreichen seiner
Ziele fur Ressourceneffizienz

Dank der neuesten Investition von Thermory in ein Opti-Kap 5103 Optimierungs-Kappanlage hat Thermory keine Probleme mehr, mit den Veranderungen in
Estland Schritt zu halten, wo der Mindestlohn in der Herstellung steigt und der Zugang zu Rohmaterialien immer schwieriger wird.

B Um die Wettbewerbsfahigkeit des
Unternehmens aufrechtzuerhalten und
steigenden Mindestlohnen und einem
schwierigen Zugang zu Rohstoffen
entgegenzuwirken, musste Thermory alle
Parameter des Produktionsprozesses in
vollem Umfang nutzen — von den Arbeits-
kraften bis zum Holzverbrauch. Daher
investierte das Unternehmen im Herbst
2018 in eine Opti-Kap 5103 Optimierungs-
Kappanlage.

Die Investition von Thermory in Maschinen
von System TM beruht auf dem Wunsch des
Unternehmens, Automatisierung zu imple-
mentieren, um eine hohe Qualitdtskontrolle,
maximalen Rohstoffverbrauch, minimalen
Personalbedarf und umweltfreundlichere
Produktionsprozesse zu erzielen.

MATERIALHANDHABUNG

Automatisierte Ausrustung fur einen
effizienten Materialfluss
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grodukte von Thermory, Estland.

Den Weg fiir eine Bezichung ebnen

B Der erste Kauf von gebrauchten System
TM Geraten durch Thermory ebnete den
Weg flr die Beziehung zwischen Thermory
und System TM. Im Jahr 2018 verbesserte
Thermory seine bestehende Kappanlage
durch Investitionen in neue System TM
Maschinen. Nach mehreren Designmeetings
und Scannertests bei MiCROTEC entschie-
den sich Thermory und System TM fiir ein
Layout einer Anlage, die eine einheitliche
Qualitat der Endprodukte gewahrleistet und
den Personalbedarf verringert.

Herstellung ansprechender
Saunabretter

M Die Opti-Kap 5103 Kappanlage stellt Bretter
fur Saunen her. Die Anlage beginnt mit einem

”.oooooo'o L
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OPTI-STACK 3000

Automatische Stapelsysteme

N THERMORY

Excellence in Wood

automatisierten Opti-Feed 6000, der die
Werkstlicke einzeln abstapelt. Wenn sie in die
Anlage eintreten, haben die Werkstlicke ver-
schiedene GréBen von Rundbdgen, aber ihre
Bégen werden dann von einem MiCROTEC
Curvescan untersucht, um eine bessere
Positionierung der Werkstiicke zu ermdglichen,
bevor sie spater in einen Hobel eintreten.
Wiahrend der Uberpriifung der Bégen sortiert
Curvescan die Werkstiicke aus, die auBer-
halb des akzeptablen Niveaus fiir Rundbdgen
liegen. Als nachstes stellt ein MICROTEC
M3-Scanner sicher, dass sich die Werkstiicke
innerhalb des Feuchtigkeitsgrenzwerts
befinden, und sortiert diejenigen aus, die tiber
dem Grenzwert liegen. Dann positioniert eine
Brettdrehvorrichtung die Werkstlicke basie-
rend auf den von Curvescan empfangenen

Daten und fiihrt die Werkstlicke in den Hobel
ein.

Der Hobel kalibriert die Werkstiicke an allen vier
Seiten. AnschlieBend werden die Werkstticke
auf einen MiICROTEC Goldeneye 502-Scanner
mit Rontgenstrahlung Ubertragen und die
Werkstiicke werden auf zwei optimierende
Opti-Kap 5103 Kappsdgen verteilt. Nach dem
Zuschneiden werden die Werkstiicke je nach
Qualitatseinstufung von einem Drucker, der
sich nach jeder Sage befindet, gekennzeich-
net. Dann werden die Werkstiicke fiir das
Keilverzinken sortiert und Fixlangen werden
von drei Opti-Stack 3000 Stapelmaschinen
automatisch gestapelt. AbschlieBend werden
Trocknungsleisten zwischen den Ebenen fiir
die Weiterverarbeitung (Warmebehandlung)
der Pakete platziert.

OPTI-KAP 5103

Optimierungs-Kappsagen

Bessere Kontrolle der Werkstiicke

M Die Opti-Kap 5103 Anlage bietet Thermory
mehrere Vorteile — eine bessere Kontrolle der
GleichmaBigkeit der Werkstiicke und eine
genaue Positionierung der Werkstticke, bevor
sie in den Hobel gelangen. Dariiber hinaus
sorgt die Anlage fiir einen gleichmaBigen
Feuchtigkeitsgehalt der Werkstilicke, bietet
ein qualitativ hochwertiges Scannen und
Erkennen, um eine bessere Qualitat und
Nutzung des Holzes zu erzielen, und fiihrt
ein prazises Zuschneiden der Werkstiicke
in Keilzinkenldngen, Fixlangen und andere
Langen durch.

Weniger Handbetrieb
M Die Anlage tragt dazu bei, den Handbetrieb
von Thermory zu reduzieren, was zuvor

eine der groBten Herausforderungen fiir
das Unternehmen war. Heute bendtigt
Thermory nur noch zwei Operateure zum
Betreiben der Anlage. Das geht Hand in
Hand mit der Mission von System TM, die
Personalressourcen zu optimieren, um eine
maximale Nutzung der Anlage zu erreichen.

MICROTEC GOLDENEYE 502 SCANNER

Erkennung von Defekten fur hochste Qualitat

OPTI-FEED 6000 ..

Automatisiertes Zufuhrsystem

MOULDER

crodukte von Thermory, Estland.

% Feuchtigkeitsmesser

Uberblick:

Produktion:
Holzarten:

Saunamaterial

Espe & Erle
Anzahl der Bediener: i

MICROTEC M3 SCAN



Personliche Erklarung
von Christian Wieser, CEO
von TLH Polska

“Ich war beeindruckt,
wie professionell unser
System TM Projekt
umgesetzt wurde.
System TM hat bei

der Entwicklung und
Installation der Anlage
fantastische Arbeit
geleistet. Die Vorberei-
tung der Installation
erfolgte griindlich und
auBerst professionell,
sodass sie nach Plan
abgelaufen ist. ,Wir
versuchen derzeit, die
Anlage zu optimieren,
aber wir sehen bereits
geringere Produktions-
kosten, eine hohere
Holznutzung und einen
deutlichen Riickgang
der Arbeitsstunden pro
produzierter Einheit,
was mit anderen
Worten weniger
manuelle Arbeit
bedeutet."

Die System TM l6sung
besteht aus Folgendem:

Automatisiertes Beschickungs-
system Modell Opti-Feed 6000

Hobel

MiCROTEC Goldeneye 301+
Scanner

Optimierungs-Kappsédge
Modell Opti-Kap 5103

TLH Polska wappnet sich
fur die bevorstehenden
Herausforderungen

Da steigende Lohnkosten in Polen die Implementierung einer
Automatisierung erforderlich machen, hat sich TLH Polska auf die
bevorstehenden Herausforderungen eingestellt und in eine Opti-Kap 5103
Optimierungs-Kappanlage investiert. Die Anlage bietet eine einheitliche
Qualitat der Endprodukte, verringert den Bedarf an Arbeitskraften und
bendtigt weniger Platz in der Produktionsanlage von TLH Polska, wodurch
Raum flr andere Vorgange geschaffen wird.

TLH Polska

M TLH Polska wurde 1993 in der Nahe von
Bydgoszcz (Bromberg), Polen gegriindet.
TLH Polska produziert Fenster- und Tirkant-
holzer sowie andere keilverzinkte/laminierte
Produkte in einer Vielzahl von Abmessungen.

Entwicklung verandert polnische
Unternehmen

M In den néchsten Jahren werden steigende
Lohnkosten in Polen Unternehmen wie TLH
Polska die Wettbewerbsfahigkeit erschweren.
Derzeit veranlasst ein Trend die Unter-
nehmen, von der manuellen Kreidemarkier-
ung auf die Scantechnologie umzusteigen,
um die Holznutzung zu maximieren und
die Auswirkungen steigender Lohnkosten zu
vermeiden.

Vom Test zur Investition

M Im Sommer 2018 beschloss TLH Polska,
diesem Trend zu folgen und sein manuelles
Kreidemarkierungssystem durch neue
Scangerate zu ersetzen. Das Unternehm-
en besuchte MICROTEC und nachdem TLH
Polska mehrere vorlaufige Tests des Scanners
durchgefiihrt hatte, um sicherzustellen, dass
er den Erwartungen entsprach, entschied
sich das Unternehmen fiir eine Opti-Kap
5103 Optimierungs-Kappanlage mit einer
Kappsage, einem MiCROTEC Goldeneye 301+
Scanner und einem Hobel, der Werkstlicke
auf allen vier Seiten kalibriert, um das Scan-
nen und die Fehlererkennung zu erleichtern.
Der Grund fiir die Wahl dieser speziellen

OPTI-KAP 5103

Optimierungs-Kappsage

Scanner-Kappsagen-Losung liegt darin, dass
sie TLH Polska eine hohe Qualitatssicherung
fiir Endprodukte bietet.

Die Vorteile der Produktionsanlage

B Mit dieser Investition automatisiert TLH
Polska Herstellungsprozesse und erzielt so
eine bessere Holznutzung und eine gleich-
maBigere Qualitat der Endprodukte. Dank
Automatisierung eliminiert TLH Polska
menschliche Fehler im Zusammenhang mit
der manuellen Kennzeichnung, da weniger
Personal benétigt wird. Infolgedessen muss
TLH Polska nun sorgfdltig tiberlegen, wie die
reduzierte Anzahl von Operateuren im Werk
am besten verteilt werden kann.

Platzanforderungen

B Wenn Unternehmen durch die Automa-
tisierung ihrer Produktionsanlage den Platz-
bedarf eines Arbeitsbereichs verringern,
schaffen sie Platz, der fiir andere Vorgdnge
genutzt werden kann. Der Platzbedarf der
Opti-Kap 5103 Kappanlage spielte eine ent-
scheidende Rolle bei der Entscheidung von
TLH Polska, in diese System TM Anlage zu
investieren. “Eine der Anforderungen von
TLH Polska bestand darin, in der Produk-
tionsstétte so wenig wie mdglich zu veran-
dern, um Platz fiir die neue Kappanlage zu
schaffen. Das sollte jedoch nicht zu Lasten
der Ausriistung gehen. Daher bot System
TM Geréte in der richtigen GréBe an und
integrierte die Opti-Kap 5103 Kappanlage
in den freien Raum der Produktionsstétte

von TLH Polska", erklart Peter Simonsen,
Gebietsverkaufsleiter fiir GroBbritannien und
Osteuropa bei System TM.

Nach der Installation der Anlage

M Nach Abschluss der Installation der Anlage
und Durchfithrung von Nachuntersuchungen
verzeichnet TLH Polska bereits signifikante
Produktionsergebnisse. "Wir versuchen der-
zeit, die Anlage zu optimieren, aber wir
sehen bereits geringere Produktionskosten,
eine héhere Holznutzung und einen deut-
lichen Rlickgang der Arbeitsstunden pro
produzierter Einheit, was mit anderen
Worten weniger manuelle Arbeit bedeutet",
so Christian Wieser, Geschaftsfiihrer von
TLH Polska.

Technische Beschreibung

B Die Kappanlage besteht aus einem
Opti-Feed 6000 Beschickungssystem, das
Werkstiicke in einen Hobel einfiihrt, wo
sie an allen vier Seiten geformt werden.
AnschlieBend gelangen die Werkstiicke in
einen MICROTEC Goldeneye 301+ Scan-
ner, der Fehler erkennt. Dann werden sie
an eine Opti-Kap 5103 Kappsdge verteilt,
die die Werkstiicke gemaB den vom Scan-
ner empfangenen Daten um ihre Fehler
herum schneidet. Nach dem Zuschnei-
den werden die Werkstiicke nach folgen-
den Klassifikationen sortiert: verschiedene
Keilzink-Blockqualitdten und lange Fixldngen.

OPTI-FEED 6000

Automatisiertes Zufuhrsystem
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MICROTEC GOLDENEYE 301+

SCANNER

Erkennung von Defekten fur hochste Qualitat

Uberblick:

Produktion:
Holzarten:

Fenster & Tiren
Weichholz

Anzahl der Bediener: §

System TM liefert Inline-l.osung
zur Abschaffung der manuellen
Produktion bei Moveis Katzer

Moveis Katzer hat kiirzlich in eine vollautomatische Inline-L6sung

fur verlinkte Herstellungsprozesse von Hobel Gber Scanner bis zur
Kappsage investiert. Die Kappanlage von Mdveis Katzer ermdglicht eine
hohe Holznutzung und eine hohe Produktionskapazitat und senkt die
Arbeitskosten des Unternehmens enorm.

Eine wichtige Investition

B Katzer, ein neuer Kunde von System
TM, hat sich kirzlich fiir eine Kappanlage
mit einem Linares Hobel (DL-4007), einem
MIiCROTEC Goldeneye 501 Scanner und
Curvescan sowie einer Opti-Kap 5103
Optimierungs-Kappsage entschieden.

Im Zusammenhang mit der Investition
von Katzer in diese Anlage wurde das
Unternehmen erweitert, um mehr Platz
an seinem Produktionsstandort und fir
die neue Produktionsanlage zu schaffen.
Daher ist die Investition in diese neue
Anlage eine Schliisselkomponente fir die
zukiinftige Entwicklung von Katzer und
auch strategisch wichtig fiir System TM.
"Nachdem wir diese Kappanlage an Katzer
verkauft haben, bauen wir unsere Prdsenz
auf dem brasilianischen Mébelmarkt aus, der
fiir uns ein neuer geografischer Markt ist.
Viele unserer stidamerikanischen Kunden
stellen keilverzinkte Produkte her, aber da
dies bei Mobelherstellern nicht der Fall ist,
unterscheidet sich die Anlage von Katzer in
Bezug auf die Produktionsspezifikationen
erheblich', betont Per Jgrgense, CSO von
System TM.

Moveis Katzer

B Die Uber 20.000 Quadratmeter groBe
Produktionsstétte von Moveis Katzer befindet
sich in S3o Bento do Sul im brasilianischen
Bundesstaat Santa Catarina. Katzer wurde
1985 gegriindet und spezialisiert sich auf die
Produktion von Bettgestellen. Die Produkte
von Katzer werden aus nachwachsendem
Kiefernholz hergestellt und in mehr als
zwoOlf Lander der Welt exportiert. Katzer
ist international bekannt fiir seine Qualitat,
seinen Preis und seine Lieferzeit, die dem
Unternehmen seit Jahren helfen, Kunden zu
halten und zu gewinnen.

Eine Inline-Lésung, die viel
zu bieten hat
B Als Inline-Ldsung besteht die neue

lé{h MOVEIS KATZER

OPTI-FEED 6000

Automatisiertes Zufuhrsystem

Anlage aus einer verknipften Abfolge
von Herstellungsprozessen, die es Katzer
ermdglichen, den Holzeinsatz in 4 % zu
optimieren und die Arbeitskosten zu sen-
ken. Die Anlage bietet auch die Moglichkeit,
auf zukiinftige Entwicklungen zu reagieren
und beispielsweise eine weitere System TM
Kappsage und einen zweiten Hobel hinzu-
zufiigen.

Katzer ist mit seinen System TM Maschinen
hoch zufrieden. Die Anlage verringert nicht
nur die manuellen Produktionsprozesse
von Katzer, sondern ermdglicht es dem
Unternehmen auch, ein deutlich hoheres
Volumen an fehlerfreien und geraden
Brettern zu erreichen, was fiir die
Gesamtproduktion und den Umsatz des
Unternehmens von groBem Wert ist.

Erfiillung aktueller und zukiinftiger
Anforderungen

M Zu den Faktoren, die Katzer dazu ver-
anlassten, sich fiir System TM zu entscheiden,
gehoren das Engagement von System TM
fir eine hohe Produktionskapazitat und
den Einsatz von Rohstoffen sowie mini-
male Arbeitskosten. Dariiber hinaus wurde
Katzer eine aufriistbare Kappanlage bereit-
gestellt, die den aktuellen Anforderungen
des Unternehmens entspricht, aber auch
Anderungen an der Anlage ermdglicht,
wenn in Zukunft Produktionskapazitdten
hinzugefiigt werden mussen.

Technische Beschreibung

B Die Kappanlage beginnt mit einer
Kippanlage-Beschickung gefolgt von
einer Hobeleinfihrung in einen Linares
Hobel (DL-4007). Als ndchstes streift ein
Abstreifer die Werkstiicke von Katzer ab,
wonach sie zu einer Scanner-Beschickung
transportiert und von einem MiCROTEC
Goldeneye 501-Scanner gescannt werden.
AnschlieBend werden die Werkstiicke mit
einem Curvescan untersucht, der auch als
3D-Plattenformscanner bezeichnet wird und

Drehung, Bogen, Kappen und Verbiegung
der Werkstiicke von Katzer erkennt. Wenn
die Werkstlicke gerade genug sind und
ihre Qualitdt in Bezug auf Knorren aus-
reichend ist, werden sie vor Erreichen der
Kappsdge Opti-Kap 5103 aussortiert. Durch
das Aussortieren der freien Holzstlicke kann
Katzer sie sofort hobeln und zu Bettrahmen
zusammenkleben und muss sie nicht durch
die Kappsage zu fiihren, wo sie unnétige
Kapazitdt beanspruchen. Auf der anderen
Seite laufen Werkstiicke von geringerer
Qualitat durch die Kappsage Opti-Kap 5103,
wo sie gemaB den vom Scanner emp-
fangenen Daten um ihre Defekte herum
geschnitten werden. Beim Verlassen der
Kappsage lenken die Kicker die Werkstiicke
zum manuellen Stapeln oder Keilverzinken.
Anfangs war es etwas schwierig abzu-
schatzen, wie viele Prozent sich als freies
Holz fir Bettrahmen qualifizieren wiirden
und wie viele Prozent fiir die Keilverzinkung
gesagt werden missten. Die Kappanlage
von Katzer produziert derzeit jedoch weit-
aus freieres Holz als urspriinglich erwartet.
Die Kehrseite davon ist, dass es nur eine
kleine Anzahl von Werkstiicken bis zur
Kappsdge schafft, da viele von ihnen zuvor
(aufgrund ihrer Freiheit) aussortiert wurden.
Doch durch Hinzufiigen einer zusdtzlichen
Kappsage und eines Hobels kann Katzer
mehr Volumen in die Anlage einbringen, um
noch mehr Holz durch die Sagen laufen zu
lassen.

* - OPTI-KAP 5103

Optimierungs-Kappsage

MICROTEC
CURVESCAN

Deformitatsscanner

MICROTEC GOLDENEYE 501
SCANNER

Erkennung von Defekten fur
héchste Qualitat

Uberblick:

Produktion:

Holzarten:
Anzahl der Bediener: P

Moébelkomponenten
Weichholz

Personliche Erklarung
von Gustavo H. Katzer,

Manager:

“Alle vereinbarten
Anforderungen
wurden erfiillt und
wird sind beeindruckt,
wie perfekt die
Installationszeiten
eingehalten wurden.
Die Anlage bietet
uns mehr Stabilitat
bei den Prozessen
und eine geringere
Vorlaufzeit."

MATERIAL-
HANDHABUNG

Automatisierte
Ausrustung fur einen
effizienten Materialfluss

Produkte von Mdveis Katzer in

Die System TM l6sung
besteht aus Folgendem:

» Automatisiertes Beschickungs-
system Modell Opti-Feed 6000

o Hobel

e MICROTEC Goldeneye 501
Scanner

o MICROTEC Curvescan
Deformitétsscanner

o Optimierungs-Kappsége
Modell Opti-Kap 5103

o Materialhandhabung




Besuchen Sie System TM bei den folgenden Messen:

IWF, Atlanta, USA
Tra & Teknik, Goteborg, Schweden
NHLA, Memphis, USA

Strategische Zusammen-
arbeit zwischen Penope
und System TM

Die neue strategische Zusammenarbeit
zwischen Penope und System TM bedeutet,
dass finnische Unternehmen jetzt ausgereifte,
Ressourcen-optimierende Massivholzlésungen
und eine vielseitige Produktpalette fiir die
verschiedensten Anwendungsbereiche der
holzverarbeitenden Branche zu ihrem Vorteil
nutzen konnen.

Automatisierung und Ressourceneffizienz
spielen eine immer gréBere, kritische Rolle im
Herstellungsprozess. Viele Unternehmen stellen
fest, dass sie ihre Prozesse optimieren miissen,
wenn sie sich weiterhin im Wettbewerb behaupt-
en und ihre fiihrende Position halten wollen. Die
Zusammenarbeit zwischen Penope und System
TM vereint fundierte Kenntnisse, Fachwissen
und Erfahrung im Bereich der industriellen
Automatisierung und der Entwicklung im
Bereich Automatisierungstechnologie.

~Mit dieser strategischen Zusammenarbeit
haben wir die Stdrken beider Unternehmen
geblindelt, nicht nur zum Wohle unserer
Unternehmen, sondern — was viel wichtiger ist

— zum Vorteil unserer finnischen Endkunden",
sagt Allan Them, Gebietsverkaufsleiter fiir
Skandinavien, System TM. Die Zusammenarbeit
von Penope und System TM ermdglicht den
finnischen Kunden eine effizientere Holznutzung
— mit weniger Mitarbeitern, einer hoéheren
Produktionskapazitdt und einem umweltscho-
nenden Produktionsprozesses.

LWir sind lberzeugt davon, dass unsere
Technologien, verbunden mit den Erfahrungen
und der breiten Kontaktfidche zur Holzindustrie
in Finnland, (iber die Penope verfiigt, zu einer
erfolgreichen Zusammenarbeit fiihren werden.
Wir erwarten viel von dieser Zusammenarbeit,
und wir hoffen, dass die Massivholzindustrie
in Finnland diese Kooperation als positive
Initiative begriiBen wird, die finnischen
Unternehmen eine wesentliche Optimierung
der Herstellungsprozesse ermdglicht', sagt
Allan Them.

25. — 29. August 2020
8. — 11. September 2020
23. — 25. September 2020
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Eurobois 2020

System TM und MiCROTEC stellen gemeinsam auf der
Eurobois in Lyon, Frankreich, aus.

Frankreichs groBte Veranstaltung fiir die holzverarbeitende
Industrie

M Eurobois war in diesem Jahr mit vielen Besuchern aus der Fachwelt
sehr erfolgreich. Wahrend der vier Messetage stellten etwa 400
Hersteller und Marken Experten ihre Ldsungen vor.

Die diesjahrige Eurobois hielt alle ihre Versprechen, indem sie
Informationen, Innovationen und Schulungen in den Mittelpunkt ihres
Programms stellte. Die Messe zeichnete sich auch durch eine starke
Internationalisierung aus, da Produktions- und Industrieunternehmen
sowie Gaste aus dem Ausland daran teilnahmen. Viele dieser Aussteller
waren zum ersten Mal anwesend, ein Trend, der zeigt, dass die Messe ihr
Angebot auf alle Akteure des Forst- und Holzsektors erweitert.

Von links: Peter Simonsen, System TM, und Fabien Iffrig, Microtec,
bei der Eurobois 2020. v

Penope und System TM erstmals zusammen, seit
sie ihre Zusammenarbeit bekanntgegeben haben. W
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Unser Stand auf der Eurobois 2020. ¥
£ il . = b

EUROBOIS
il W T

v =

System TM ist ein fuhrender Anbieter
automatisierter Materialhandhabungsanlagen

System TM bietet ein groBes Portfolio automatisierter Handhabungsanlagen zur Automatisierung von Hauptproduktionsmaschinen. Unsere automatisierten Hand-
habungsanlagen sind auf die Steigerung von Maschinenkapazitét und Effizienz sowie die Verringerung von Arbeitskosten ausgelegt. Sie werden als Standard-System-
I6dsungen entwickelt und sind vollstédndig kundenspezifisch anpassbar, um unterschiedlichste Bedlirfnisse zu erfiillen.

Opti-Stack

Automatische Stapelsysteme

Opti-Feed Opti-Kap

Automatisierte Beschickungssysteme  Optimierungs-Kappsigen

Opti-doint

Automatisierte Keilzinksysteme

Opti-Solution

Kundenspezifische Systemlésungen

W Unser Ziel ist die Optimierung Ihrer Personal- und Materialressourcen durch
Straffung Ihrer Produktionsverfahren sowie die Sicherstellung maximaler
Rentabilitat und Effizienz Ihrer Fertigung. Hier bei System TM beraten wir unsere
Kunden basierend auf unserem langjahrigen technischen Fachwissen, um die flr
Ihren Bedarf beste Losung zu finden.

B Auf unserer Website unter www.systemtm.com finden Sie auch die Material-
handhabungsldsung, die Ihre Produktionsanforderungen erfuillt.

Skovdalsvej 35, DK-8300 Odder, Danemark, Tel:+45 86 54 33 55
SyStem TM A / S Fax: +45 86 54 32 19, tm@systemtm.com, www.systemtm.com



