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Suomen Limpopuu Oy

Tommi Valkama von Suomen Limpopuu Oy und Ari Jirviluoma von
Pinomatic Oy verfolgte die Arbeit der Linie.

Pinomatic Oy und Suomen
Limpopuu Oy schlieflen im
Sommer einen Kaufiiber die
Mechanisierung der Hobel-
anlage ab. Die Auslieferung
ist auf die erste Hilfte Sep-
tember festgelegt.

Der Betrieb von Suomen Lampo-
puu Oy konzentriert sich auf die
Anfertigung von wirmebehan-
deltem Holz. Die Produkte von
Suomen Lampopuu Oy sind wir-
mebehandelte Bretter und Paneele.
Die wesentlichsten Kundengrup-
pen sind der Holzwarenhandel,
Mobelhersteller und andere holz-
verarbeitende Industrie. Der Anteil

von Exporten am Unternehmens-
umsatz betrigt etwa 75%.

Suomen Lampopuu Oy ist
Wegbereiter der Wairmebehand-
lung, welche kontinuierliche For-
schungs- und Entwicklungsarbeit
im Anlagen- und Programmbereich
durchfiihrt. Der Marktanteil des
Unternehmens im Heimatmarkt
betragt 20% und ist damit einer der
groften finnischen Thermoholzlie-
feranten. Das verwendete Rohma-
terial ist finnisches Holz von bester
Qualitdt, denn es wird haupt-
sdchlich aus Nordfinnland, wo die
Bédume langsam wachsen, bezo-
gen. Das Holz aus dem Norden ist
dichtfaserig und die Endprodukte
werden somit bestdndig und lang-
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Pinomatic auf
der Holzverarbeitungsmesse
in Lahti 15.-18.10.2008

Willkommen auf unserem Stand Ae 1

Pinomatic ist zum achten Mal
als Aussteller auf der Holz-
verarbeitungsmesse in Lahti,
Finnland, dabei, dieses Mal
auf neuem StandplatzAe 1.
Der Besuch auf unserem
Messestand lohnt sich auf

jeden Fall, weil sich wieder

Neues Sehenswertes findet!

Unser neues Staplerma-
schinenmodell OSL hat Pre-
miere. Die ersten flnf Anla-
gen sind bereits unterwegs in
die Produktion zu inlandischen
Einrichtungsherstellern.

OSL wird schon seit Uber
sechs Jahren im Betrieb neben
dem bestehenden OS-Stap-
ler weiterentwickelt. Das OSL
Modell ermdglicht es, dass die
Kappséage-Anlage nicht mehr
hoéher gehoben werden muss
als die normale Arbeitsflache,
also die Sage auf Bodenebe-
ne verbleiben kann. Die ersten
funf in Betrieb befindlichen
Stapler sind zusatzlich mit
einer Wendevorrichtung aus-

lebig.

Thermoholz wird unter der
Marke SLP ThermoWood® ver-
trieben, welches die Handelsmarke
im Besitz der Branchenvereinigung
der Lampo6puuyhdistys Ry ist.

”Die Stirken von Suomen
Lampdpuu sind die hohe Qualitit

gestattet, in die die Wende-
daten von der an der Anlage
befindlichen Pinomatic Wood
Vision Scanneranlage einges-
peist werden.

Auf der Messe wird auch
eine Arbeitsvorfihrung unse-

der Produkte, Anpassungsfahigkeit
und schnelle Lieferzeiten. Die Lie-
fergeschwindigkeit und Anpas-
sungsfihigkeit basieren auf drei
Ofen und der jetzt neu beschafften
Hobelanlage,” erzdhlt Juha Palo-
nen, Geschéftsfiilhrer von Suomen
Lampopuu Oy
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rer anderen zuverldssigen
Stapleranlagen vorgefihrt!
Die Messe ist geoffnet
Dienstag — Freitag 9-17 und
Donnerstag 9-15.
Wir sehen uns auf der
Messe!

Die Hobelanlage ist ein kom-
paktes System, in dem sich ein Ent-
staplerund ein Stapler sowie zusdtz-
lich eine Trimmungssidge befindet,
welche gegebenenfalls prazise auf
MaB geschnitte Zuschnitte ermog-
lichen. Der Gesamtplatzbedarf der
Anlage betrégt lediglich 70m’.

Pinomatic Oy feierte 8.8.2008 sein 20-jihriges Bestehen in seiner
Fabrik in Kauhajoki mit iiber 300 Leuten. Geschiiftsfiihrer Matti
Rantala und der stellvertretende Geschiiftsfithrer Petri Orava-
mdki richteten Willkommengrufi an die Festgiiste, unter denen
sich Kunden, Kooperationspartner, Lieferanten als auch andere
befreundete Leute aus den vergangenen Jahren befanden. Die
Feier verlief in erwarteter Weise angenehm in

gemiitlicher Atmosphiire sowohl fiir die

Leute von Pinomatic als auch
die Giiste.

Die Mitarbeiter von Pinomatic bereit fiir die Feier.
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Toivo Aijo, Professor fiir Internationale Wirtschaft, der die Festansprache
hielt, hob in seiner Rede die weltweite Globalisierung hervor, die Bevolke-
rungsentwicklung und den Unternehmergeist. Gemif Aijé hat sich eine
wirtschaftliche ,, Flutwelle“ von Asien aus in Bewegung gesetzt, aber in
Finnland wird man trotz der grofien Anzahl and Diskussion die Situation
nicht in allem iibereinstimmen.

Aijo erinnerte daran, dass kein Gebiet im globalen Wettkampf sicher
sei. — Spitzentechnologien bieten nicht mehr automatisch Sicherheit.
Es gehort auch die Frage: Was konnen wir und was werden wir in der
Zukunft konnen, damit unsere Arbeitszeiten 40 Mal wertvoller ist als die
Arbeitszeit der Asiaten?

Die Verinderungen der Welt, welche als Globalisierung bezeichnet
wird, sind logisch und natiirlich, sogar unumgdinglich Folge insbeson-
dere der Entwicklung der IT-Technolgie und der Integration weltweit. —
Die einfache Botschaft ist, dass man der Globalisierung weder entfliechen
kann noch das man sie zuriickhalten kann, man kann sich nur daran
anpassen! Natiirlich hat die Globalisierung auch Schattenseiten. Schnel-
le Verinderung bring immer auch Ungewissheiten, Ungleichgewichte und Anpassungsprobleme sowie unan-
genehme Erscheinungen mit sich, wie die Schlieffung von Fabriken und das Abwandern ins Ausland. Es ist
zu bedenken, dass die Grofiindustrie normalerweise von Natur aus eine ausgereifte Industrie ist und daher
besondern dem Preiswettbewerb und dem Kostendruck ausgesetzt ist.

Gemiifp Aijo wird viel von der Wettbewerbsfiihigkeit der Finnen und der Forderung des Unternehmungs-
geistes gesprochen. — Dennoch vereinfacht und zugespitzt, auf die Art ,, viel Reden, wenig Tun“. — Eine Ant-
wort der heutigen Krise ist die bestehende Akzeptanz und Forderung des Unternehmungsgeistes. Meine These
ist weniger zugespitzt, dass alle gerne vom Unternehmergeist sprechen, aber es wurde bislang wenig dafiir
getan. Teilweise haben die Moglichkeiten des Unternehmergeistes sogar abgenommen. Ein Grundproblem
ist, dass das Grundproblem des Unternehmergeistes nicht verstanden oder akzeptiert wird. Aijé mahnte, das
zum Unternehmungsgeist unausweichlich die Unsicherheit gehort, grofie Risiken und Pech.

Als Ende seiner Ansprache gab Aijo seinen Zuhirern Erfolgsschliissel: ausdauernd, mutiges Probieren,
gewissenhafte kundennahe Geschiiftsausrichtung, gewissenhaftes strategisches Uberdenken und Planen,
Anpassung an sich verindernde Umstinde, Innovation und Sachkenntnis sowie internationale Perspektive.
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Automatisierungslosungen der Produktionslinien

Teil 4. Maschinenanlagen fir die Fensterfertigungsindustrie

Wir haben bereits mehrere Maschinenanlagen fiir die Fensterfertigungsindustrie herges-
tellt, in denen die Bearbeitungsmaschinen in zu einem Gesamtsystem verbunden sind. Die
Auslieferungen reichen von kleinsten Anlagen bis zu ldngeren Massenfertigungsanlage von
tiber 400 m Lénge. Die Ablieferungen umfassten die Mechanisierung sowohl von Rahmen-
als auch Zargenproduktionsanlagen. In diesem Beispiel wird eine Anlage betrachtet, mit der
Fensterrahmen und Zargen als auch zusdtzlich Tiirkomponenten erstellt werden konnen.

3. Zwischen dem Vierseitenhobel und der
Verzapfung gibt es eine Zwischenlagerbe-
forderungsanlage, die zur Aufgabe hat, die
Unterschiede in der Bearbeitungszeit auszug-

leichen.

2. Die zugeschnittenen Stiicke werden in den
Vierseitenhobel tiberfiihrt, in dem jedes Stiick
mafgehobelt wird.

/

1. Am Anfang der Produktionslinie werden
die geleimten Zuschnitte auf den Zufiihrtisch
gehoben, von dem aus diese in die Kappsédge
zugeteilt werden.

4. In der nachfolgenden Phase
werden die Zuschnitte in die
Verzapfungsmaschine  weiter-
gefiihrt, nach der diese entwe-
der zur Bohrmaschine oder iiber
eine Bypassbeforderungsanla-
ge an der Bohrmaschine vorbei
ausgerichtet werden.

5.-6. Nach der Verzapfungs- und Bohranlage werden
die Werkstiicke tiber eine Sortierforderanlage gefiihrt,
von der sie weiter in die Profilhobelmaschine geleit-
et werden. Nach der Profilhobelmaschine werden die
Werkstiicke zur Zwischenlagerbeforderungsanlage
zusammengefasst, von wo aus sie in Wagen verladen
werden.
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Mit gut getesteten nla-
gen kommt die Produktio

schnell zum Laufen

Die Installation eines neuen Produktionsliniensystems bringt
der Produktion die stindig benotigten Verbesserungen
beispielsweise fiir die Ergonomie und die Kapazitit. Der
Aufbau der Produktionslinie und das Gelingen der Inbet-
riecbnahme ist ein besonders wichtiger Teil der Abwicklung,
weil die Installationsarbeiten oft auch den Betrieb kurzfris-

tig unterbrechen.

Allein das wichtigste Grundprin-
zip von Pinomatic Oy war schon
immer die Produktionslinien vor
dem Betrieb fiir die Kunden zu
testen. Im unserer Betriebsanlage
sind 2500 Quadratmeter allein fiir
die Montage und das Testen reser-
viert. Es ist auch mdglich die Tests
groBerer Linien vor dem Betrieb
durchzufiihren.

Heutzutage ist die Bedeutung
von Produktionslinientests weiter
angestiegen. Die Investitionen und
Risiken in der Entwicklung von
Anlagen und in das VergroB3ern von
Kapazititen sind gewachsen und
die zu verwendende Zeit fiir die
Inbetriebnahme als auch die Instal-
lation werden bedeutender - Anla-

gen sollen in kiirzest moglicher
Zeit den produktiven Betriebszu-
stand erreichen.

Tests und Anwenderschulung
Die Produktionslinien werden
beim Kunden gemél der Pla-
nung am Standort aufgebaut und
fir den “Probelauf” bestehen in
dieser Phase keine Mdoglichkeiten.
Das vom Kunden geliefertes Test-
material ist bei der Durchfiihrung
der Tests vor dem Betrieb in der
Fabrik von Pinomatic dabei. Der
Kunde kann auch in unsere Fabrik
kommen, um die Test zu verfol-
gen. Zur gleichen Zeit besteht die
Moglichkeit, sich mit dem Betrieb
der Produktionslinie vertraut zu
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Pinomatic testet alle Linen vor die Lieferung nach Kunden.

machen und vorbereitende Bedie-
nungsschulungen zu erhalten.

Wenngleich die Produktions-
linie selbst auch gut getestet und
betriebssicher ist, konnen auch
die Anlagenfiihrer ihren Teil zur
Inbetriebnahme und dem Betrieb
der neuen Produktionlinie beitra-
gen. Je motivierter und eifriger das
Maschinenpersonal bei der Inbet-
riecbnahme der neuen Produkti-
onslinie und der neuen Anlage ist,
desto schneller erreicht man auch,
dass die Produktion beim Kunden
erfolgreich lauft.

Ziel fir die Zukunft ist auch,
noch mehr Maschinenpersonal
»vorwegnehmend zur Schulung
einzuladen, und auch noch mehr
auf die préventive Wartung der
Maschinen zu konzentrieren.
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Ulpu Kallio-K6nn6 begann am 3.9.2007 als Biiroan-
gestellter der Pinomatic Oy. Ulpu hat eine Ausbildung
zum graduierten Betriebswirt und war frither im Kun-
dendienst und in der Verwaltung tatig.

Ari Risulahti begann ihren Arbeitsbereich bei Pino-
matic in der Planungsarbeit am 2.1.2008. Ari hat eine
Ausbildung zum Holzbearbeitungsingenieur. Er war
frither in einer Einrichtungsfabrik in der Planungs-
und Produktentwicklungsarbeit titig. Erfahrung
findet sich auch aus verschiedenen Tétigkeiten in der
Fensterfertigungsindustrie.

Pinomatic in Turku beim Paavo Nurmi Marathon am 28.6.2008

Die Marathongruppe von Pinomatic
Oy bestand auch in diesem Sommer
aus Arbeitnehmern und ihren Ehegat-
ten. Zum Paavo Nurmi Marathon in
Turku gingen 20 Léufer. Das Renn-
wetter war ideal und alle versuchten

auch das Ziel vor dem Beginn des
Regens zu erreichen.

14 Léaufer nahmen am Halbma-
rathon teil. Das Tempo war toll im
schnellsten Lauf 1:38 auf der Ebene
und insgesamt sieben Laufer absol-

vierten die Aufgabe unter zwei Stun-
den.

Sechs Laufer nahmen an der 10
km Strecke teil und platzierten sich
mit Zeiten, die sich um eine Stunde
bewegen.



