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PIattenaﬁfteiIsE‘ige EURO 5

Die EURO 5 Compact von Pan-
hans ist durch ihre Bauweise
und technische Ausstattung

speziell auf die Belange von

modernen Handwerksbetrieben
zugeschnitten.

Maschinen im Test

Dieses Mal: Die Plattenaufteilsdge ,,Euro 5 Compact"

von Panhans. Die Fachschule fir Holztechnik Hildesheim

hat der Sdge auf den Zahn geflhlt und sie insbesondere

auf ihre Eignung fir Handwerksbetriebe getestet.
c

ir unseren Test haben wir die lie-
Fgende Plattensdge Euro 5 Compact

der Firma Panhans unter die Lupe
genommen. Sie ist, wie ihr Name schon
sagt, eine der kleinsten ihrer Art und
kommt damit gerade fiir handwerklich
ausgerichtete Betriebe in Betracht, da
ihre Stellfliche und ihr Arbeitsbereich

Schulungsinhalte wurden direkt an der Maschine erklart.

vergleichbar sind mit denen einer Format-
kreissdge.

Um die Plattensdge im Maschinen-
raum der Fachschule fiir Holztechnik Hil-
desheim aufstellen zu konnen, musste erst
einmal Platz dafiir geschaffen werden. Da-
zu war eine grundlegende Umstrukturie-
rung notwendig, bei der alle bisherigen

Hauptsdgeblatt und Vorritzer sind einfach zu wechseln.

Maschinenstandorte zur Disposition ge-
stellt wurden. Was sich anfangs problema-
tisch und aufwendig anhorte, stellte sich
im Nachhinein als duBerst fruchtbare Maf3-
nahme heraus: Es wurde sogar Platz ge-
wonnen, weil die gewachsene Struktur
aufgebrochen und durch eine den Arbeits-
abldufen besser entsprechende, ersetzt
wurde. Eine positive Mallnahme, die si-
cherlich auch dem einen oder anderen Be-
trieb sehr gut tite.

Jetzt war Platz fiir die Maschine. Die
Anlage wurde in Einzelkomponenten zer-
legt angeliefert. Zum Abladen geniigte ein
LKW mit Hebebiihne und zwei Hubwagen,
also ganz ohne Kran. Innerhalb von zwei
Tagen war die Montage und die erste Ein-
weisung erledigt. Zehn Tage spéter erfolg-
te die zweite Stufe der Schulung, bei der
hauptsichlich der Umgang mit der zur An-
lage gehorenden Software erlautert wurde.

Das Einrichten und Riisten der Anlage

Das Einrichten der Plattenaufteilanlage
beinhaltet das Bestiicken der Sdge mit Sa-
gewerkzeugen und das ,,Eichen* der
Messeinrichtung des Breitenanschlages.
Hauptségeblatt und Vorritzer werden ein-
gewechselt, indem man die Abdeckhaube
iiber einen elektrischen Schalter entriegelt
und sie anschlieBend 6ffnet. Nun kann be-
quem der Wechsel erfolgen. Ohne grofen
Kraftaufwand wird eine Konusschraube
mit einem Inbusschliissels gelost, um den
jeweiligen Flansch abnehmen und das Sé-
geblatt wechseln zu kénnen.

Nach dem Wechsel erfolgt das Eichen
des Breitenanschlages auf das Hauptsige-
blatt. Dazu wird ein eigenes Programm-
modul aufgerufen, das wirklich sehr ein-
fach zu bedienen ist. Von einer Probeplatte
wird automatisch ein RelativmaRl und ein
Absolutmall von 100 mm Nennbreite ab-
geségt. Die Probestreifen werden mit dem
Messschieber genau gemessen und die
Messwerte in vorgesehene Felder der Soft-
ware eingetragen. Danach stimmt das MaR3
auf fiinf hundertstel Millimeter genau, was
erneute Probeschnitte bestdtigen.

Es erfolgt das Einstellen des Vorritzers.
Als Sonderzubehér ist hier eine elektro-
motorische Einstellung verfiigbar. Die
Testmaschine ist mit einer manuellen Ein-
stellung ausgestattet. Uber eindeutige
Symbole kénnen ohne das Offnen der
Schutzhaube die Hohe und die Seiten-
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flucht zum Hauptsdgeblatt eingestellt wer-
den. Dies ist nach zwei bis drei Probe-
schnitten erledigt. Die Breite des Vorrit-
zers muss nicht verstellt werden. Er ist, wie
bei Plattensdgen haufig vertreten, trapez-
formig, sodass seine Breite iiber die
Hohenverstellung variiert wird. Da bei lie-
genden Plattensidgen die Auflage der
Werkstiickunterkante durch den Einsatz
des Druckbalkens immer garantiert wird,
ist diese Vorritzervariante sehr einfach
handhabbar und zuverlassig. Sind die Si-
gewerkzeuge einmal eingestellt, kann der
Zuschnitt beginnen.

Mapeingaben fiir die Sageschnitte

Natiirlich kann die Sége auch wie eine ge-
wohnliche Kreissdge benutzt werden. Das
bedeutet, dass man ein Werkstiick in den
Bereich des Ségeschnittes legt und dann
per Tastendruck den Druckbalken das

Werkstiick halten und den Sdgewagen den

Schnitt ausfiihren ldsst. Der Breitenan-

schlag kann iiber eine Werteingabe, aber

auch tiber Pfeiltasten positioniert werden,
um dann nach einem Besdumschnitt einen

Formatschnitt zu vollziehen.

Dieser einfache Einsatz ist einer Plat-
tenaufteilsdge nur insofern angemessen,
weil selbst hier im Vergleich zu anderen
Kreissdgetypen das Werkstiick absolut si-
cher gespannt ist, und der eigentliche Sa-
gevorgang keinen Kraftaufwand erfor-
dert. Mehr Rationalisierung verspricht
aber schon die erste Stufe des Bedienens
“ mit Hilfe der Software. In einer iibersicht-
lich aufgebauten Eingabemaske werden
Mab und Anzahl der Schnitte erfragt. Da-
bei sind folgende Schnitt bzw. Mafivari-
anten moglich:

e Schnitte mit vorangestellter
Besdumung.

e Absolutschnitte, bei denen die Werk-
stiicke direkt gegen den Breitenanschlag
gelegt werden.

e Nuten in beliebiger Anzahl und
GroBe bei einer Einspannung.

e Filze an den Vorder- und Endkanten
der Werkstiicke.

Nach der Eingabe, die auch eine ge-
mischte Liste aus den mdglichen Schnitt-
varianten darstellen kann, erfolgt der auto-
matische Arbeitsablauf. Das Werkstiick
wird gegen den Breitenanschlag gefiihrt
und auf Knopfdruck von den Spannzangen

=

Der Breitenanschlag mit seinen Zangen, die iiber eine bo-
genférmige Bewegung die sichere Anlage der Werkstiicke
garantieren.

an die Anschlagsegmente gezogen und
dort fixiert. Hat man einen Besdumschnitt
programmiert, wird die Platte eingezogen
und die Anfangskante iiber einen Sensor
erfasst. Die Platte wird um das program-
mierte Besdummalf wieder herausgescho-
ben und der bzw. die Schnitte werden auto-
matisch durchgefiihrt. Dabei wird der je-
weils abgetrennte Teil dem Bediener auf
die Arbeitstische zur Entnahme zugefiihrt.
Sind zudem Nuten und/oder Félze vorge-
sehen, werden diese vor dem endgiiltigen
Formatschnitt eingebracht. Das Rationali-
sierungspotenzial, welches in diesem
Arbeitsablauf steckt, ist beachtlich.
Abgesehen von der erhdhten Schnittqua-
litdt und der deutlich héheren Arbeitssi-
cherheit wird der Mitarbeiter kdrperlich
weniger beansprucht und er kann sogar,
abhéngig von den Werkstiickgrofen, zwi-
schenzeitlich andere Aufgaben wahrneh-
men, wie z.B. das weitere Programmieren
oder das Kommissionieren der Werk-
stiicke.

Da die Anzahl der zu fertigenden
Werkstiicke ebenfalls mit eingegeben
wird, eriibrigt sich das Mitzéhlen durch
den Mitarbeiter. Reicht ein Rohteil nicht,
um daraus das gewiinschte Mal3 zu schnei-
den, wird dem Mitarbeiter auf dem Bild-
schirm mitgeteilt, dass das Rohteil entwe-
der zu klein ist oder dass die Stiickzahl der
Sollstiickzahl noch nicht entspricht. Er
muss im Prinzip die Maschine nur so lange
,futtern®, bis sie satt ist.

Das alles ist bereits im Umfang der ma-
nuellen Maschinenbedienung enthalten.
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Bedienfeld sehr iibersichtlich

Die Bedienelemente zum Ansteuern der
Maschine sind auf das Wesentliche redu-
ziert: Start- und Stop-Taste fiir den auto-
matischen oder manuellen Séigeschnitt,
Potentiometer zur stufenlosen Regelung
der Vorschubgeschwindigkeit bis zu 40 m/
Min., Vor- und Zuriicktasten fiir den Brei-
tenanschlag, Not-Aus und Schalter zum
Offnen der Sigeaggregatabdeckung. Wei-
tere Schalter sind, wie bei der neuesten
Generation vieler CNC-gesteuerter Ma-
schinen zu beobachten, nicht mehr {iber
Taster am Bedienpult, sondern direkt iber
den Bildschirm ansteuerbar.

Bei der Euro 5 sind seltener zu bedie-
nende Schalter auf diese Ebene verlegt
worden. Es sind dies die Schalter fiir den
Ventilator des Luftkissentisches, der
Schalter fiir den Werkstiickende-Sensor,
der das Sédgeaggregat am Werkstiickende
automatisch zuriickschickt, und der Schal-
ter fiir den Einsatz der Seitendruckrolle,
die schlanke Werkstiicke an den Winkelan-
schlag driickt, um die exakte Position zu
gewihrleisten.

Diese neu um sich greifende Methode,
Schalter auf den Bildschirm zu legen, hat
den Vorteil, dass die Ubersichtlichkeit der
echten Schalter besser ist und die seltener
zu bedienenden einfach nur auf Wunsch
des Bedieners in Erscheinung treten. Dies
kann selbstverstidndlich auch zu Irritatio-
nen fihren, die ein verzweifeltes Suchen
der Schalter durch den Bediener zur Folge
haben konnen. Bei der Euro 5 ist dies aber
nicht der Fall. Hier ist wirklich eine iiber-
sichtliche Anordnung gelungen

Alle weiteren Funktionen werden iiber
eine deutsche Standard-PC-Tastatur aus-
gefiihrt und erfreulicherweise kann auf die
Benutzung einer Maus komplett verzichtet
werden.

Optimieren, optimal!

Der Einsatz der Optimierungssoftware er-
weitert die Moglichkeiten der Anlage um
ein Vielfaches. Selbst bei Auftrigen mit
wenig komplexen Zuschnitten ist der Ein-
satz der Optimierungssoftware sinnvoll.
Bei umfangreichen Projekten oder auch
bei der Zusammenlegung von Kommissio-
nen kann ihre Verwendung bares Geld spa-
ren. Der Begriff der Optimierung darfhier-
bei keinesfalls nur auf einen mdglichst
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Bildschirmausdruck bei der Abarbeitung eines Zuschnittplanes aus einer Optimierung. Die Maschineneinstellung, die Lage
und die Abmessungen der jeweiligen Platte, der Zuschnittplan und die Stiickliste sind iibersichtlich angeordnet und sofort

deutlich zu erkennen.

sparsamen Einsatz von Material bezogen
werden. Die Prioritdten, ob die Optimie-
rung des Verschnittes oder der Arbeitszeit
im Vordergrund stehen, werden vom An-
wender gesetzt. Steht beispielsweise nur
eine begrenzte Anzahl eines bestimmten
Plattendekores zur Verfiigung oder soll
iiberhaupt erst ermittelt werden, wie viele
Platten eines Dekores bendtigt werden, ist
natiirlich der Materialbedarf zu minimie-
ren. Geht es um den Zuschnitt von Stan-
dardwerkstoffen wie Rohspanplatten oder
weilen Korpusplatten, kann der Hang zur
Materialersparnis dadurch zu teuer wer-
den, dass ein zu haufiges Drehen oder er-
neutes Einlegen einzelner Platten zu zeit-
aufwendig wird. Die Software ermdglicht
es, die tatsdchlich kostenoptimale Losung
zu finden. Es geht schlieBlich noch so weit,
dass in die Zuschnittoptimierung eine Res-
teverwaltung eingebunden werden kann.
Dabei konnen vorhandene Abschnitte ver-
schiedenster Plattenwerkstoffe entweder
von Hand in die jeweilige Liste eingetra-
gen werden oder sie werden direkt aus der
Zuschnittoptimierung in die Resteverwal-
tung der Software gebucht. Damit nun
nicht das totale Chaos im Plattenlager ent-
steht, konnen per Etikettendruck die Rest-
platten direkt beschriftet und somit ver-
waltet werden, wobei eine durchlaufende

Nummerierung erfolgt, was ein Auffinden
im Restelager bzw. auf dem Restewagen
sehr erleichtert.

Alles in allem kann die Software als
Material- bzw. Lagerverwaltungssoftware
fiir Plattenwerkstoffe einbezogen werden.
Selbstverstidndlich ist es mdoglich, iiber
Netzwerkanbindung oder Datenaustausch
per Diskette auch Fremddaten einer Bran-
chensoftware zu verarbeiten. Die Organi-
sation von Folgearbeiten wie das Aufbrin-
gen von Anleimern in frei wahlbarer Rei-
henfolge sowie die Entscheidung dariiber,
ob auf der Sdge endformatiert wird oder ob
die Schmalseiten der Platten an der Kanten-
anleimmaschine vorgefrist werden, sind
voller Bestandteil der Optimierung und
konnen in diversen Parametern auf die in-
dividuellen betrieblichen Belange ausge-
richtet werden. Durch die vollig frei ge-
staltbare Aufmachung der Etiketten kon-
nen all diese Informationen mit dem Eti-
kett auf das Werkstiick gebracht werden,
sodass Folgearbeiten dariiber eindeutig ge-
steuert werden konnen.

Der Editor zum Gestalten der Etiketten
ist noch eine Erwahnung wert: Er schlagt
konventionelle Etikettendruckprogramme
einer Standardsoftware um Léngen: Die
Etiketten konnen vollig frei gestaltet und
durch die Verwendung von Variablen den

individuellen Anforderungen angepasst
werden. Das Programm ist iibersichtlich
aufgebaut und ohne Lehrgang einfach zu
bedienen. Die Etiketten sind vollig riick-
standsfrei und leicht ablosbar.

Auch die Integration eines Spannungs-
freischnittes innerhalb der Optimierung
ist vorteilhaft. Mit ihm konnen Platten
zunichst nur aufgetrennt werden, um die
produktionsbedingten inneren Spannun-
gen abzubauen. Die zu erwartende Kriim-
mungstiefe, die herausgeschnitten wer-
den soll, wird von der Optimierungssoft-
ware in den Schnittplan eingebaut.

Wartung und Hilfe per Videoanleitung

Als Highlight schlechthin wurde das War-
tungsmodul der Software empfunden. Die
Maschine ist iiber ihre SPS in die Erfas-
sung aller Betriebszeiten eingebunden
und kann somit alle Wartungsintervalle
erfassen und managen. Ist ein Wartungsin-
tervall Uberschritten, erscheint eine Mel-
dung auf dem Bildschirm, die dem verant-
wortlichen Bediener mitteilt, was zu tun
ist. Die Meldung beschrankt sich aller-
dings nicht auf einen einfachen Text, son-
dern es kann ohne Aufwand ein Video ein-
gespielt werden, in dem vorgemacht wird,
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Sdgenregal bei Losgrofe 1in neun Minuten zuge-
schnitten, genutet und gefélzt, Riickwand gespundet.

™) wo an der Maschine welche Arbeiten wie
auszufiihren sind. Besser, unmissverstiand-
licher und internationaler geht es nicht.

Nach erfolgter Wartung wird der
Zidhler durch Tastendruck einfach wieder
auf Null gesetzt. Hat der Bediener nach ei-
niger Zeit ausreichend Routine entwickelt,
kann er selbstverstindlich auf die Betrach-
tung des Videos verzichten.

Schneidige Schnitte

Dass die Euro-5 absolut ausrissfreie For-
matschnitte an beschichteten und furnier-
ten Platten schafft, ist dank der Vorritz-
technik und des eingesetzten Druckbal-
kens nicht anders zu erwarten. Vielseitig
wird sie, wenn auch zu den Formatschnit-
ten noch Nuten und Filze erstellt werden
miissen. Dies ist programmiertechnisch
als auch in der Durchfiihrung problemlos
/ machbar. Die Nut- und Falztiefen sind da-
bei auf vier Voreinstellungen iiber An-
schlagbolzen justierbar. Uber die Pro-
grammierung wird dann die jeweilige Tie-
fe aufgerufen. In unserem Test haben wir
ein kleines Regal fiir Sdgeblitter herge-
stellt. Die Korpusecke wurde gespundet
und die Einlegeboden eingenutet. Selbst
bei Betoplanplatten mit Gabundeck in
Richtung quer zur Faser ergaben sich ma-
kellose Schnittkanten. Die Passung war
absolut perfekt. Wenn man die Herstellzeit
von neun Minuten betrachtet, erdffnen
sich wieder Konstruktionen, die aus kalku-
latorischen Griinden bisher eventuell un-
berticksichtigt geblieben sind.

Mehr als nur der Plattenzuschnitt

Wenn man bedenkt, dass die Plattenauf-
teilanlage Plattenpakete mit bis zu vier
Platten iibereinander zuschneiden kann,

diirfte bei kleineren Betrieben, flir die die-
se Einsteigeranlage konzipiert wurde, eine
hohe Auslastung nicht zu erreichen sein.
Dennoch kann durch den hohen Rationali-
sierungsgrad, einhergehend mit der Qua-
litdtssteigerung beim Umstieg auf die lie-
gende Plattensige sicherlich eine schnelle
Amortisation erreicht werden. Trotzdem
wollten wir wissen, ob die Maschine flir
andere Zwecke als fiir den Plattenzu-
schnitt geeignet ist. Darum haben wir ge-
testet, ob Furnierzuschnitte und Vollholz-
anleimerzuschnitte moéglich sind.

Variante 1: der Furnierpaketzuschnitt

Fiir den Furnierpaketzuschnitt haben wir
das Standardsdgeblatt durch ein Schmal-
schnittsdgeblatt mit Wechselzahn, enger
Zahnteilung und einer Schnittbreite von
2,2 mm ersetzt. Wie bei Furnierfein-
schnittsdgen durchaus iiblich, haben wir
unter das Furnierpaket einen Streifen
Pappelsperrholz gelegt, um eine vollstin-
dige Unterlage zum Abfangen der
Schnittdriicke zu bekommen. Von oben
wirkt der Druckbalken der Sége.

Als Testfurnier haben wir sprodes Ei-
chenfurnier gewéhlt. Mit der hohen
Schnittqualitdt waren wir iiberaus zufrie-
den. Sowohl im Tangential- als auch im
kritischen Radialbereich, wie auch bei

Absolut ausrissfreie Schnittkanten bei den Nuten,
dem Falz und den Schmalseiten, bei schnitten quer
zur Faser des Deckfurniers.
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Furnierpakete abldngen, besdumen, zuschneiden:
hohe Schnittqualitét in jeder Schnittrichtung.

Furnierfuge zur kritischen Priifung auf dem Leuchttisch.
Absolut ausrissfrei, selbst bei sproden Eichenfurnieren im
Radialbereich.

Querschnitten des Furnieres gab es keine
Ausrisse. Beim Schneiden schmaler
Streifen stellte sich heraus, dass es ratsam
ist, die obere Absaugung abzuriegeln, um
ein Verschwinden der Streifen zu verhin-
dern. Hierfiir wére ein zusétzlicher, se-
parat bedienbarer Schieber beim An-
schliefen an die Absaugung seitens des
Kaufers von vornherein sinnvoll.

Sollen nur besdumte Furnierpakete
geschnitten werden, reicht das Anlegen
der Pakete an den Breitenanschlag.
Mochte man besdumen, ist die als Zusatz-
ausstattung nachriistbare Laserschnittfu-
genanzeige ein sinnvolles Zubehor.

Variante 2: der Anleimerzuschnitt

Auch das Zuschneiden von Anleimern er-
folgte mit einem Schmalschnittsigeblatt
mit nur 2,2 mm Schnittbreite. Allerdings
hier mit einer weiten Zahnteilung.

Gerade hier zeigte sich die Sige als
iiberaus niitzlich. Das schlanke Sigeblatt
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Der Anleimerzuschnitt mit schmalem Sageblatt erbrachte
einen sparsamen und schnellen Zuschnitt bei verleim-
fahiger Schnittqualitat.

ist beim Einsatz auf normalen Tischkreis-
sdgen mit Handvorschub sicher nicht lan-
ge liberlebensfahig. Bei der Testanlage ist
durch die Werkstiickspannung mit dem
Druckbalken und dem mechanischen Vor-
schub des Sdgeaggregates bei stufenlos re-
gelbarer Vorschubgeschwindigkeit —die
ideale Voraussetzung fiir dieses Ségeblatt
geschaffen.

Das fiihrt nicht nur zu einem sauberen
Schnitt, der in unserem Fall direkt verleim-
fahig war, sondern setzt den Verschnitt
deutlich herab. SchlieBlich spart man in
der Schnittfugenbreite genau 30 Prozent
(2,1 mm an Stelle von iiblichen 3,2 mm),
was sich gerade bei Anleimern von {iibli-
chen 4-5 mm Breite deutlich bemerkbar
macht. Der Zuschnitt als solches ist insge-
samt bemerkenswert, weil das gehobelte
Brett einfach eingespannt wird und auto-
matisch Leiste fiir Leiste abgetrennt und
ausgeworfen wird. Einfacher gehts nicht.

Bei dem Zuschnitt in spannungsrei-
chen Harthélzern ist allerdings der Einsatz
das schmalen Ségeblattes unter Umstén-
den bedenklich. Hier ist der Einsatz eines
iblichen Langholzblattes mit weiter Zahn-
teilung und gegebenenfalls Rdumschnei-
den zu empfehlen.

Schablonenschnitte fiir freie Formen

Da unsere Testmaschine keinen Gehrungs-
anschlag hat, der jedoch als Sonderzu-
behor erhéltlich ist, haben wir den Zu-
schnitt von schiefwinkligen Fliachen mit
Hilfe einer Schablone ausprobiert. Diese
fertigten wir auf einem CNC-Bearbei-
tungszentrum, um eine absolute Malige-
nauigkeit zu gewiahrleisten. Das Einrich-
ten und insbesondere das erneute Einrich-
ten auf der Plattensige erfolgt mit dem ge-
nau und prézise positionierbaren Breiten-

gefertigt wurde.

Auflegen einer Standardplatte durch eine Person mit
dem Schmalz-Transportwagen.

Positionieren, Schieben und Drehen der Platten mit
Luftkissenunterstiitzung.

Weiterleitung der fertig formatierten Werkstiicke
direkt an die Kantenanleimstation.

Zuschnitt eines maBgenauen Trapezes mit Hilfe einer Zu-
schnittschablone, die auf dem CNC-Bearbeitungszentrum

anschlag und seinen Zangen, sodass wir
keine Winkel- und MaBprobleme bei dem
Gehrungsschnitt hatten. Gegebenenfalls
ist es denkbar, sich fiir ein paar Standard-
winkel Schablonen anzufertigen.

Bleibt zum Schluss noch die Be-
schickung der Plattenaufteilsdge. Wir ver-
fiigen — wie auch viele Tischlereien — {iber
ein stehendes Plattenlager. Bisher konnte
eine Person Standardplatten mit Hilfe ei-
nes Transportplattenwagens auf die Sdge
stellen. Dies ist bei einer liegenden Plat-
tensdge nicht mehr ohne weiteres moglich.
Ein Gabelstapler oder ein Vakuumheber
bzw. eine automatische Beschickung ka-
men bei uns aus Platz- und Kostengriinden
nicht in Frage. Fiir unsere Zwecke hat sich
der in seiner Ebene verstellbare und um
seine Horizontalachse schwenkbare Plat-
tenwagen der Firma Schmalz als sehr hilf-
reich erwiesen. Ist die Platte erst einmal
aufgelegt oder liegen gar mehrere Platten
im Stapel auf den Tischen der Maschine,
ist es fiir den Mitarbeiter kein Problem, mit
Unterstiitzung des in die Tische integrier-
ten Luftkissens die Platten mit minimalem
Kraftaufwand, ja mit dem sprichwortli-
chen kleinen Finger, zu positionieren.

Fazit: Wie ging das nur vorher?

Mit der ,,Euro 5 Compact® lassen sich
schnell und sauber grofle Plattenmengen
in hochstem MaBe ergonomisch und wirt-
schaftlich formatieren, nuten oder filzen.
Auch fiir das Fiigen von Furnieren und
den Zuschnitt von Vollholzleisten hat sie
sich bewidhrt. Die Software ist leicht er-
lernbar, gut bedienbar und schliefit Fehler
weitestgehend aus. Kritikpunkte waren
hier wirklich mit der Lupe zu suchen. Ein
paar nicht erwihnenstwerte Kleinigkei-
ten, wie z.B. dass der Schalter, um die Tiir
zum Zangenbereich zu entriegeln, nicht
sofort gefunden wurde, hatten damit zu tun,
dass uns die Maschine und die Technik
noch nicht 100-prozentig vertraut waren.
Nachem alle Beteiligten mittlerweile
im Umgang mit der ,,Euro 5 geiibt sind
und Routine eingekehrt ist, erkennen vor
allem diejenigen, die aus Betrieben ohne
eine horizontale Plattenséige kommen, das
enorme Rationalisierungspotenzial einer
solchen Maschine. Ganz abgesehen von
der korperlichen Entlastung der Mitar-
beiter eine echte Bereicherung fiir jeden
Betrieb. Hermann Sielaff
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