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Hochleistungsanlage zur Herstellung von Mosaikparkett DBP

Die sténdig gestiegene Nachfrage und die zu erwarfende kinfltige Entwicklung
in der Verbreilung des Mosaikparketis l[agen der Konstrukiion einer neuen Hoch-
leistungsanlage zugrunde, Tagesproduktionen von 1000 gm und mehr sind heule in
den Parkeitfabriken keine Sellenheit und erfordern Maschinenaniagen mit hohen
Kapazitaten, Gleichzeilig waran bei der Planung die Qualitaisanspriche des mo-
dernen Mosaikparkelis und Fragen des geringsien Personalbedarfes zu berlicksich-
tigen. Die Voraussetzungen for die Entwicklung der neven Anlagen umfassien daher
folgende vier Bedingungen, die auch voll erfillt wurden:

@ Ein Mehrfaches an Leisiung gegeniber den bisherigen Anlagen.

@ Beibehallung der om besien bewahrien Methode im Arbeitsab-
laul zur Erzielung wirklich winkelgenauer und massgerechier
Lamellen:

Reihenfolge: Abkirzen — Hobeln — Auftrennen.
Diese Arbeilstelge garantiert gleichzeitia die geforderie Mass-
genauigkeit und die grosstmogliche Holzersparnis.

@ Geringster Personalbedarf.
@ Moglichkeilen zur Verarbeifung uniferschiedlicher Holzgualiiaien
und volle Sichimoglichkeit nach dem Hobeln.

Zusammenfassende Beschreibung der Anlage und des Arbeitsablaufes:

Die Anlage bestehi gus folgenden 5 Maschinen:

1 Automatische Hochleistungs-Mehrfach-Abkirzsage Typ P 140

2 Automafische Hochleisfungs-Zweiseiten-Hobelmaschinen Typ P 141
2 Aulomalische Hochleistungs-Mehrblati-Lamellensagen Typ 142

Arbeilsbereich:
Vom Rohfries bis zur allseilig bearbeileten Lamelle.

Arbeitsablauf:

Die umloufende Trommel der Abkirzsage P 140 wird durch einen Bedienungsmann
von Hand mit Rohfriesen beschicki, Die Friese werden nacheinander an zwei Sége-
wellen vorbeigefithrl; Die BlaHer der ersten Welle rilzen die Friese so weil ein,
dass diese durch eine Druckvorrichlung plangedriickt werden konnen; Erst dann er-
folgt der Nachschnilt durch die Blalier der zweilen Welle. Dieses palentierte Vear-
fahren gesiaillel dos Abkirzen mehrerer Klolzchen in einem Arbeifsgang, auch
wenn die Rohfriese slark verzogen sind. Die abgekuirzien Klotzchen fallen Gher eine

Rutsche auf ein Transporiband, welches das Material dem Bedienungsmann der
ersien Hobelmaschine zufihrl. Die dem Band nichi entnommenen Kigizchen werden
zur. Hobelmaschine der zweilen Gruppe gefihrl, wo sia ebenlalls durch einen
Bedienungsmann eninommen werden. Jeder Bedienungsmann {5llt die Magazine
seiner Hobelmaschine und konirollieri ‘die Kltzchen auf exakie Lange.

Vom Magazin werden die Klélzchen durch die Spannstation der Hobellrommel
entnommen und den Werkzeugen zugelthrl. Nacheinonder passieren die Holzer
zwei Hobelkopfpaare, von denen das erste Paar zum Vorhobeln, dos zweile Paar
zum Ferlighobeln dient, Ausser einer abscluten Massgenauigkeit wird durch die-
ses Veriahren eine erhebliche Siandzeiferhchung fir die Werkzeuge  bewirkl,
Nach dem Hobeln werden die Holzer von den Spannstafionen der Hobel-
maschine direki in die enisprechenden Stationen der Mehrblatisége ibergeben.
Ein weiterer Bedienungsmann isl hier nicht notwendig.

Die gehobelien Klotzchen werden durch die Spanntrommeln der VielblatisGge an
dem Sagepaket vorbeigefihrt. Die Spannzangen halten des Holz auch wahrend
des Schnittvorgange:. Ein separal angelriebener Salz von Raumsageblattern sorgl
daflir, dak die Spannkémme der Sageirommel standig gesaubert werden, Nach
dem Aufirennen fallen die Lamellen wiederum tber eine Rulsche auf Bénder und
werden zur Sorfierung und zum Zusammenseizen transporlierl.

Falls auf sine Sichtung zwischen Hobeln und Aufirennen Wert gelegl wird, kann
an jeder Hobelmaschine eine zusatzliche Arbeitskraft eingeseizt werden, welche
die Holzer 'dcppelseiiié sichtet, ohne sie in die Hand zu nehmen. MNachlaufer
werden von Hand ausgeschieden.

Kapazitat des Maschinensalzes

Bearbeitung von 132 Kldtzchen pro Minufe. Dies ergibl beispielsweise bei einer
Rohiriesbreite von 85 mm vnd einem Lamellenmass von 120 x 24 x 8 mm eine theo-
relische Stundenlgisiung von ca. 180 gm Mosaikparkelt. Bei Rohfriesbreiten von
120 mm erhdht sich die Leistung aul theoretisch 250 qm pro Stunde. Bei durchschnith-
lichen Holzverhalinissen kann eine miltlere Effektivlieistung von mindestens 1000 gm
taglich zugrunde gelegl werden. Hierfir werden drei Arbeifskrafte benatigl. Falls
aul Sichlung nach dem Hobeln Werl geleal wird, erhohl sich die Zahl aul 5,

Die gegeniberliegende Seile zeigl eine Gesamtabbildung der finf Maschinen, ein-
satzidhig aufgestellt. Die folgenden Seiten bringen Einzeldarstellungen der Maschi-
nen mil Erlduterungen und technischen Daofen sowie am Schluss eine UObersichi Uber
die kompleiie Hochleistungsanlage mit Soriier- und Zusammenseizanloge zur Wei-
terverarbeitung der Lamellen.
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HIGH QUALITY PLANT FOR THE PRODUCTION OF MOSAIC

PARQUET DBP

Thas plant is the most effective answer 1o the development in the
production of mosaic parquet:the daily production of 1000 mgq
and more isn-t a extraordinary thing any longer. Therefore high
quality plants are necessary.In particular this plant achieves 4
important working aims It allows You

- to mcrease productivity

- to improve the working methods
The whole process - cutting planing,
assembling, guaranices
a high precision of the work.

- 10 reduce the number of workers

- to work different types of wood

GENERAL DESCRIPTION OF THE PLANT AND OF THE
WORKING PROCESS
This plant is composed of 5 machines -
I Autom.high-precision cross-cut machine mod.P 140
2 Autom. high-precision double face planing machine
mod.P 141
2 Autom.high-precision multiblade saw mod P 142

Working process
It goes from the row plate to the worked slats. '
The working drum of the cross cut saw P 140 i1s fed by a worker
with row plates,which get into the saw's heads. the blades of the
first shaft work the plates,so that they are planed Then, they are
worked again and cut into blocks,which are charged on the belt
conveyor and brought to the worker. The blocks, which have not
been charged on this conveyor,are charged on another one and
brought to another worker. Each worker must fill the feeder of his -
planing machine and must control the length of the pieces. The
blocks are brought from the working station of the working drum
and are brought to the tools. Afierwards they pass under 7 .
planing heads and 2 fine plannig heads. After the planing phase.
the pieces of wood come in the corresponding  station of the-
multiblade saw.It is not necessary to put another worker here.
The planed blocks are brought from the drums of the multiblade
saw (o the saw paket.Pliers hang them during the cutting phase a
Scparate part of the scoring unit blades control that all parts af
the working cylinder are clean. After been cut.the slats  fall on.a
sliding belt conveyor and are prepared for being graded and
assembled.If it necessary to look at thewmdﬂnpimdnﬂngthg
working process, it is possible to insert a n opening for looking at
the pieces without touching them Afterwards.they can be divided
by hand.



Das ist die ideale Aufstellung
einer WEINIG-Anlage
zur Herstellung von Mosaik-Parkett.

Magazinkasten

P 137 Automatische Hochleistungs-Zusam-
mensetz- und Verklebeanlage fur die
unterseltige Netzverklebung

Aushebestander

Spannrahmen fur Handsetzerej

P 135 Sortieranlage fur 3 Klassen

P 145 Transportband fur die aufgetrennien
Lamallen zwischen P 142 und P 135

P 147 Transportband fir den Rickliauf der
Im ersten Durchgang nicht verwean-
deien Kl&tzchen

P 148 Querbander zwischen P 146 und P 147

P 146 Transportband zwischen P 140 und
P 141/42

P 141/42 Automatische Hochlelstungs-
Zweisgilen-Hobelmaschine in Kombi-
nation mit autom, Hochleistungs-
Mehrblatt-Lamellensige
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THIS IS THE IDEAL INSTALLATION FOR

A "WEINIG" PLANT FOR THE PRODUCTION
OF MOSAIC PARQUET

Feeder's cases

P 137 Autom high-precision assembling-
& glueing plant for the lower glueing
of the net.

P 135 Grading device for sorting the pieces
into 3 groups

P 145 Connecting band for transporting
the cut slats from the P142 and
the P135 '

P 147 Connecting band for the reversal
of the unutilized blocks in the first
sliding way.

P 148 Slanting bands from the P 146 to
the P 147

P 146 Connecting bands form the P140
and the P 141/42

P141/42 Aut. high-precision double
face planing machine combined
with the aut high-precision
muliiblade saw.

P140 Autom. high-precision cutiing machin



PLAN OF A MOSAIC PARQUET FACTORY WITH A BIG PLANT WEINIG




