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Editorial 3

Babyelefanten

) Das Jahr geht jetzt schnell zu Ende. Wir reiben uns die Augen und fragen

uns: Was war denn das? Virologen sind jetzt so bekannt wie FuBballstars.

Die Gesellschaft fiir deutsche Sprache kiirt Corona-Pandemie zum Wort des Jah-

res. Féllt denen nichts inspirierendes ein? Die Osterreicher waren hier phantasie-

voller. Babyelefant hat hier als Wort des Jahres das Rennen gemacht, sozusagen
als Mafeinheit fir den Mindestabstand.

Mit Babyelefanten um uns herum muissen wir noch langer leben. Vieles hat
sich gedndert. An Weihnachten konnte eine rot karierte Maske passend zum
Holzféllerhemd unterm Baum liegen. Meine letzte Maske bekam ich mit acht Jah-
ren. Es war eine schwarze Zorro-Maske.

Bei den jetzt seltenen Kundenbesuchen trage ich selbstverstandlich Maske.
Alternativ spielt sich die Besichtigung der Maschine oder Anlage Uber Videoschal-
tung ab. Dank der Digitalisierung ist das kein Problem, aber auf Dauer nicht der

. o .. Konigsweg. Als jahrzehntelang tatiger Ma-
,,Dle Beltrage schinenbauredakteur machte ich die Technik
in dieser Ausgabe ZEigen, spuren und mit allen Sinnen aufnehmen. Lei-

der geht das nur noch in Ausnahmefallen.

wo der Hase Iant - Apropos Digitalisierung. Ohne sie hatten
sein Feld ist dlgltal.“ wir dieses Ausnahmejahr nicht so gut Uber- Chefredakteur Peter Schifer

standen. Die vielen Homeoffice-Tage, die
manche von uns hatten, waren nur durch diverse Internettechnologien maoglich.

Hochst positiv aufgefallen ist der rasante Einzug der Digitalisierung in die
Holzbearbeitung. Die lebendigen Beitrdge in dieser Ausgabe zeigen, wo der Hase
lauft - sein Feld ist digital.

Beim Nesting steht optimierte Materialausnutzung bei minimalem Verschnitt
auf der Agenda. Mit einem neuen Modul (S. 38) wird die Nesting-Berechnung auf
neue Beine gestellt. Platten werden bestmdoglich aufgeteilt und eine tbersicht-
liche Lagerverwaltung wird - Software sei Dank - gleich mitgeliefert.

Unter dem verheiRungsvollen Namen Schreinertraum lauft eine Software-
I6sung, die ein CNC-Bearbeitungszentrum mit der CNC-Nesting-Software eines
Softwarepartners kombiniert (S. 35). In Espelkamp war die HOB — mit Maske -
vor Ort, um sich von der Verwirklichung der Schreinertraume zu tiberzeugen.

Eine auffallige Entwicklung ist die Verbindung von Handwerk und software-
basierter Technik. 3D-Software hat im Treppenbau Entwicklungsspriinge aus-
geldst (S. 42). Vom einfachen und genauen Aufmessen mit einem 3D-Laserscan-
ner bis zum fertigen Entwurf reduziert die digitale Berechnung den zeitlichen Auf-
wand erheblich und lasst zahllose individuelle Gestaltungsmaoglichkeiten offen.
So ermdglicht der Eingabeassistent die freie Konstruktion von Spindel- und Wen-
deltreppen oder deren Erzeugung aus einem Polygon.

Digitalisierung gehort jetzt direkt zu den Arbeitsplatzen in der Werkstatt. Di-
gitale Assistenten fiigen sich kurzerhand in jedes bestehende Arbeitsumfeld ein.
In die Schreinerwerkstatt zieht mit digitalen Assistenten immer mehr Software
ein und macht die Arbeit effizienter. Jeder Anwender kann sein personliches, di-
gitales Set ganz einfach selbst installieren (S. 22).

Kurzum. 2020 war unter Gesichtspunkten der Digitalisierung ein spannendes

Jahr. Jetzt miissen wir nur noch die Babyelefanten loswerden. Ich freue mich auf Ihre Reaktion.

Rufen Sie an, schreiben oder mailen
Sie mir.

. - Peter H. Schéfer
Herzlichst Ihr SchragenhofstraBe 35 Haus A
f’//-\ /z/\_/ 80992 Miinchen
}:” Telefon: 0 64 21/ 30 86-2 01

» pschaefer@tedo-verlag.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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16 Holz homogen ‘gekeilzinkt’
Zwei Faktoren fallen bei den Anlagen von S + K Sicko

Oberflachen- besonders auf: Die Einfachheit in der Konzeption der
. Anlage und aufeinander abgestimmte Komponenten. Wenn
technik das lebendige Material Holz im Durchlauf der Anlage ist,

muss sich das Keilzinken den Gegebenheiten anpassen -
und am Ende wird Holz homogen und hochwertig verbunden.

32 o . HOB Special Digitalisierte Fertigung

Bid:Benz GmbH 18 loT-Plattform fiir die Holzbearbeitung
Das IfW in Stuttgart implementiert eine loT-Plattform
flr die Digitalisierung des Versuchsfeldes fr
Holzbearbeitung. (Teil 1)

22 Einfacher Einstieg in die digitale Werkstatt
Digitale Assistenten bieten die Maglichkeit, ganz einfach
einen ersten Schritt in die digitale Werkstatt zu machen.

N Frasen + Einsetzbar an verschiedenen Arbeitsplatzen in der
Produktion, bieten die Assistenten hilfreiche
Nesten Unterstiitzung— beispielsweise bei der Organisation der

Materialien oder beim Etikettieren und Sortieren der Teile.

25 Roboter im Holzhandwerk integrieren
Roboter kénnten groBe Hilfen in handwerklichen
3 8 Betrieben der Holzbearbeitung leisten. Dafir wird in
einem groangelegten Verbundprojekt beim ISW an der
Universitat Stuttgart eine hochautomatisierte
Roboterzelle entwickelt.

Bild: Compass Software GmbH
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erkennen und dabei die Treffsicherheit permanent verbessern -
mit den Technologien und Verfahren des Deep Learning steht die
industrielle Sensorik vor einem weitreichenden Funktionalitatssprung.
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40

Inhaltsverzeichnis 5

Smart Factory-Losung fiirs Nesting

Nesting-Bearbeitung mit der Nextec-Losung von Holz-Her
ermaoglicht prazise Formatierung und CNC-Bearbeitung in einer
einzigen Aufspannung.

HOB Special Treppenfertigung

42

Von der Punktwolke zum vollendeten Projekt

Mit der Verbindung von Handwerk und CAD-Softwarebasierter
Technik er6ffnen sich im Treppenbau neue Perspektiven. Vom
einfachen und genauen Aufmessen mit einem 3D-Laserscanner
bis zum fertigen Entwurf reduziert die digitale Berechnung den
zeitlichen Aufwand erheblich.

Betriebs- + Fertigungsbedarf

44
46

48
49

Smarte Getriebe intelligent integrieren

Skifoarn

Die Experten der Hocker Polytechnik AG entwarfen fir die
Schweizer Skimanufaktur Stockli eine sortenreine Absauglosung,
die aus Produktions-Abfallen’ begehrte Recyclingwertstoffe
macht und den Energieeinsatz minimiert.

Effizienter Vorzerkleinerer fiir Paletten

Produkte + Losungen

Standards

3
8
51

Editorial: Babyelefanten
News
Impressum & Vorschau

www.PDSspindeln.de
+49 5731 /7448830

Anzeige

(%) pDs
REPARATURSERVICE

* Motorspindeln & Elektromotore
* HSC/HPC Metallbearbeitungsspindeln
* Bohrgetriebe & Bohrspindeleinheiten

Wahl des richtigen Spindel

Ersatzspindeln / Neuspindeln / Zubehor

"DENKEN...

. steigern Sie |lhre Profitabilitat durch die

Partners!



7

,sm\\\\\

|

6  Blickfang

B Komplettlosung fiir die Nesting-Bearbeitung
Die Nextec-4.0-Losung von Holz-Her geht iiber die reine
Maschinenbearbeitung hinaus. Sie ist die Komplettlosung
fiir die Eingabe und Steuerung der Fertigungs- und Mate-
rialfliisse in der Werkstatt. Herzstiick ist der Nextec 4.0
Leitrechner. Der zusétzliche Rechner iibernimmt den ‘De-
sign-Part’ sowie die Daten- und Materialfluss-Steuerung
in der Arbeitsvorbereitung. Von diesem Leitrechner aus
werden die Daten automatisch an die Maschine iibermit-
telt. Die Vorteile liegen auf der Hand: Arbeitsvorbereitung
und Maschine sind modern vernetzt, die Daten bleiben je-
doch lokal in der Werkstatt gespeichert. (siehe dazu
auch Beitrag auf Seite 40 in dieser Ausgabe)

HOB 11+12.2020
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8 News+ Leute

Branchenticker M Deutsche Mobelindustrie erholt sich weiter  ,Dank der hohen Nachfrage

mmm  Nachdem diverse Timbersports-
Wettkampfe in diesem Jahr wegen der
Covid-19-Pandemie nicht stattfinden
konnten, schien die Saison 2020 bereits
vorzeitig beendet. Nun steht allerdings
fest, dass den Timbersports-Fans noch
ein echtes Highlight bevorsteht: Am 27.
Dezember findet das Jahr mit der vir-
tuellen Stihl Timbersports Europameis-
terschaft 2020 seinen spaten Hohe-
punkt. Und dieser Wettkampf ist eine
echte Premiere: Es wird das erste inter-
nationale Sportholzfdller-Event (ber-
haupt, das virtuell ausgetragen wird. Zu
den Teilnehmern zahlen unter anderem
Martin Komdrek (CZE), Danny Mahr
(GER) und Pierre Puybaret (FRA).

» www.stihl-timbersports.de

B Der Fenster-Tiren-Treff 2021 wird
aufgrund der weiterhin schwierigen
Covid-19-Situation von Anfang Marz in
den Mai 2021 verschoben. Neuer Termin
ist der 20.-21. Mai 2021.

Der Branchentreff wird im Congress
Salzburg, wie bereits angekiindigt, als
physische Veranstaltung mit einem um-
fassenden Covid-19-Sicherheitskonzept
durchgefiihrt.

» www.holzforschung.at

B Ende November wurde in einem
Klassenraum der Holzfachschule Bad
Wildungen ein Luftreinigungsgerat instal-
liert, das die Frischluftversorgung sicher-
stellt und zugleich Aerosole und somit
Viren aus der Luft filtert. Das Geréat
wurde vom Allendorfer Familienunter-
nehmen Viessmann entwickelt und ist
eine Spende der Viessmann Stiftung in
Verbindung mit der Viessmann Gruppe.

P www.holzfachschule.de

B Die Friedrich Priess GmbH & Co.
KG ist neues Mitglied der Deutschen Gi-
tegemeinschaft Mobel (DGM). Der Her-
steller von Wohn- und Schlafmobeln aus
dem ostwestfalischen Hille verpflichtet
sich zur Einhaltung der strengen Giite-
und Priifbestimmungen ‘RAL-GZ 430" und
wird dafiir mit dem ‘Goldenen M’ aus-
gezeichnet.

» www.dgm-moebel.de

HOB 11+12.2020

der Verbraucher hat sich die deutsche Mdbelindustrie tiber die Sommermonate gut vom
Lockdown im Friihjahr erholt”, stellt Jan Kurth, Geschéftsfiihrer des Verbands der deut-
schen Mobelindustrie (VDM) und der Herforder Mébelfachverbande, mit Blick auf die
juingsten Erhebungen des Statistischen
Bundesamts fest. ,Die Konsumgliter-Seg-
mente unserer Branche verzeichnen eine
erfreuliche Entwicklung®, berichtet Kurth.
Im Monat September steigerten die auf
den privaten Mdbelbedarf ausgerichteten
Sparten ihren Umsatz um 5,7 Prozent auf
1,3Mrd.€. Besonders stachen dabei die
Polstermodbelproduzenten mit einem Um-
satzplus von 17,8 Prozent auf 92Mio.€ und
die Kiichenmobelhersteller mit einem Um-
satzplus von 11,6 Prozent auf 560Mio.€ he-
raus. Ein anndhernd stabiles Geschaft ver-
buchte die Sparte ‘Sonstige Mobel’, in der
die Wohn-, Ess- und Schlafzimmermabel,
aber auch Kleinmdbel, nicht-gepolsterte
Sitzmdbel und Mébelteile erfasst werden
(-0,9 Prozent auf 603Mio.€). Die Matrat-
zenhersteller erzielten ein Wachstum von 6,8 Prozent auf 71,8Mio.€. Angespannt stellt
sich dagegen die Lage im Investitionsgiiterbereich dar: Die Biiro- und Ladenmdbelher-
steller setzten wegen der Investitionszuriickhaltung von breiten Teilen der Wirtschaft im
Monat September mit 352Mio.€ 14 Prozent weniger um als im Vorjahr. Uber alle Sparten
hinweg ergibt sich damit fir die deutsche Mobelindustrie im September insgesamt ein
Umsatzplus von 0,8 Prozent auf 1,68Mrd.€. Wahrend der Inlandsumsatz um 1,9 Prozent
auf 1,15Mrd.€ anzog, ging der Auslandsumsatz um 1,5 Prozent auf 533Mio.€ zurick.

,Die durch den Lockdown verursachten drastischen Umsatzeinbufen im April (-28,7
Prozent) und Mai (-23,3 Prozent) hat unsere Branche mittlerweile zum groRten Teil wie-
der wettgemacht”, berichtet Kurth weiter. ,Neben der Mehrwertsteuersenkung hat uns
dabei die Tatsache geholfen, dass die Verbraucher ihre Budgets infolge der ein-
geschrankten Reise- und Freizeitmdglichkeiten zugunsten der Themen Wohnen und Ein-
richten umgeschichtet haben. Ein schon eingerichtetes, gemiitliches Zuhause ist in Co-
rona-Zeiten noch wichtiger geworden.” In den ersten neun Monaten setzten die 465
deutschen Mdobelhersteller mit 50 und mehr Beschéftigten 12,4Mrd.€ um, ein Minus von
6,7 Prozent gegeniiber dem Vorjahreszeitraum. Die konsumnahen Bereiche schnitten
mit einem Umsatzriickgang von 5 Prozent auf 9,6Mrd.€ deutlich besser ab als die Biro-
und Ladenmobel (-11,9 Prozent auf 2,7Mrd.€).

Als einzige Sparte liber dem Vorjahresniveau lag die Kiichenmdbelindustrie, die
ihren Umsatz in den ersten neun Monaten um 1,8 Prozent auf 3,8Mrd€ steigerte. Die
Polstermobelindustrie registrierte einen Riickgang von 3,4 Prozent auf 650Mio.£. Die
Sparte ‘Sonstige Mdbel’ wies ein Minus von 10,5 Prozent auf 4,6Mrd.€ auf. Die Matra-
zenhersteller setzten 550Mio.€ um, 4,1 Prozent weniger als im Vorjahr.

,Die erfreuliche Auftragslage stimmt uns zuversichtlich, dass sich unsere Branche
im restlichen Jahresverlauf weiter erholen und mit einem guten Auftragspolster in das
kommende Jahr starten wird"“, sagt Kurth. Nach internen Erhebungen der Fachverbande
stiegen die Auftragseingdnge in der deutschen Wohnmébelindustrie in den ersten neun
Monaten 2020 um 10,8 Prozent und in der deutschen Kiichenmaobelindustrie um 9,1
Prozent. In der Polstermdbelindustrie wurde ein Plus von 2,6 Prozent registriert. Auch
die Auftragseingange fiir den Monat Oktober sind weiter im deutlich positiven Bereich.
Vor Herausforderungen steht die deutsche Mobelindustrie in ihrem Auslandsgeschaft,
das sich — auch angesichts der derzeitigen, Corona-bedingten SchlieRung des Mobel-
handels in einigen Nachbarlandern — weiter schwierig gestaltet, wie Kurth erlautert.

» www.moebelindustrie.de

Y

Bild: Verband der Deutschen Mobelindustrie e. V.
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M Holz-Handwerk connected  Die europaische Fachmesse fiir Maschinentech-
nologie und Fertigungsbedarf stellt die Weichen fiir den nachsten Termin: Mit einer neuen
Tagefolge von Dienstag bis Freitag findet sie vom 29. Mérz bis 1. April 2022 statt — wie
gewohnt im Verbund mit der Fensterbau Frontale. Die Anmeldung fiir Aussteller beginnt
ab Friihjahr 2021. In der Zwischenzeit bilden die Online-Kanéale der Messe unter dem
Motto ‘Holz-Handwerk connected’ Anlaufstellen fiir alle Brancheninteressierten, um sich
zu vernetzen und (ber aktuelle Trends und Produkte auf dem Laufenden zu bleiben.
Stefan Dittrich, Leiter Holz-Handwerk connected bei der Niirnberg Messe, zur Kam-
pagne: ,Um die Zeit bis zum nachsten Messetermin zu {iberbriicken, biindeln wir rele-
vante Brancheninformationen online. Das Angebot ‘Holz-Handwerk connected’ will beim
Aufbau und Pflegen von Geschaftsbeziehungen unterstiitzen, Knowhow vermitteln und
liber aktuelle Trendthemen informieren.” So sind in der Aussteller- und Produktdaten-
bank nach wie vor alle Profile und Kontaktdaten der fiir die Messe 2020 angemeldeten
Unternehmen abrufbar. Branchenakteure stellen zudem Inhalte fiir den Newsroom bereit.
,Die Social Media Kanéle der Messe werden nun sukzessive erweitert, um auch hier kon-
tinuierlich Produkte und Neuigkeiten teilen und mit der Branche in Kontakt bleiben zu
konnen. Klar bleibt aber auch: Nichts kann den personlichen Austausch ersetzen. Umso
mehr freuen wir uns darauf, im kommenden Friihjahr endlich mit unseren Ausstellern in die Planung der Holz-Handwerk connected
2022 zu starten”, so Dittrich weiter. » www.holz-handwerk.de/bridgingthegap

Bild: NuernbergMesse GmbH / Thomas Geiger

M Combilift Kinderbuch Combikids neu erschienen  Rechtzeitig vor Weihnachten ist ein spannendes neues Kinderbuch
erschienen. Durch Zusammenarbeit zwischen dem Gabelstaplerhersteller Combilift
und der irischen Autorin Emer Conlon entstand ‘The Forklifts and their Secret Super-
powers’ (Die Gabelstapler und ihre geheimen Superkréfte), wo die wichtigsten Com-
bilift-Produkte als Cartoonfiguren zum Leben erweckt wurden. Innovation ist seit lan-
gem ein Markenzeichen von Combilift und dies wurde nun erweitert, um die Fantasie
von Kindern anzusprechen.

Die Kombination eines Kinderbuchs mit einem der gréten Unternehmen in Irland
sei Emer Conlon zufolge ein neuartiger Weg mit bestehenden und potenziellen Kun-
den zu kommunizieren und sich an der Ausbildung der ndachsten Generation zu betei-
ligen. ,Kinder werden die Superkrafte der Figuren lieben, die auf den Alleinstellungs-
merkmalen der Gabelstapler von Combilift basieren und ich wollte es auch als Mar-
keting-Tool fiir Erwachsene einsetzen, damit alle etwas von dem Buch haben. Martin
McVicar (Combilift Geschaftsfiihrer) gefiel die Idee sehr gut — vor allem wegen des padagogischen Aspekts fiir Kinder und so wurde

)

CombiKids geboren. Combilift ist also ‘Lifting Innovation’ und CombiKids ist jetzt ‘Lifting Imagination’. P www.combilift.com/de

- Anzeige -
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B Holzallianz EVH: Pratschke iibernimmt alleinige Geschaftsfilhrung  Der Einkaufsverbund Holz (EVH) hat seit 1. No-
vember 2020 mit Ulrich Pratschke einen alleinigen Geschaftsfiihrer. Pratschke, der
bereits seit Jahresbeginn 2020 gemeinsam mit Olaf Fiirchtenicht die Geschafte des
EVH fiihrte, Gbernimmt nun die umfassende Verantwortung. Fiirchtenicht trat auf
eigenen Wunsch zuriick, um sich kiinftig einem erweiterten Aufgabenfeld beim Holz-
groRhandel Becher GmbH & Co. KG zu widmen. Olaf Fiirchtenicht kann auf acht
Jahre an der Spitze der Holzallianz zuriickblicken. Unter seiner Fiihrung ist der EVH
auf insgesamt 13 Gesellschafter gewachsen. Mit Ulrich Pratschke tibernimmt ab
sofort ein erfahrener Stratege die alleinige Verantwortung des Einkaufsverbunds.
LWir sind mit bundesweit iber 50 Vertriebsstandorten unserer 13 Gesellschafter ein
verlasslicher Partner fir die Zulieferindustrie. Durch die kontinuierliche Entwicklung
gemeinsamer Sortimente, durch Synergien in der Vertriebsunterstiitzung und Men-
genbiindelungen im Einkauf, wollen wir auch kiinftig weiterhin zur Ertragssicherung
aller unserer Gesellschafter beitragen”, sagt Pratschke. Ulrich Pratschke bringt jahr-
zehntelange Erfahrung im Holzhandel mit. Seit 1981 ist er in der Branche tatig. Zu
den wichtigsten Stationen seiner Karriere zahlen Tatigkeiten im Holz- sowie im
Sperrholzimport bei der Degginger & Hess GmbH. 1997 ibernahm er den Posten
des Geschéftsfiihrenden Gesellschafters bei der BM Holz GmbH, der heutigen Klop-
fer Construction. Im Zentraleinkauf von Klépferholz war Pratschke von 2007 bis
2019 tatig, zuletzt brachte er seine Erfahrung als Teil des Kooperationsmanage-
ments der Klopferholz GmbH & Co.KG ein. » www.evholz.de

[ HPE-Unternehmen: Sicherheit in unsicheren Zeiten  Schon vor der Krise war es fiir die Unternehmen der Holzpackmit-
telbranche wichtig, neben dem Kerngeschaft Verpackung und Versand auch andere Dienstleistungen professionell und dauerhaft
fur die Kunden sicherzustellen. ,Dies ist nun wichtiger denn je geworden”, sagt der Geschaftsfiihrer des Bundesverbandes Holz-
packmittel, Paletten, Exportverpackung (HPE) e.V., Marcus Kirschner, und erklart die derzeitigen Herausforderungen fiir die Branche.

Nach wie vor reisen wertvolle Giiter auf und in Holzpackmitteln und Exportverpackungen der HPE-Mitglieder sicher und gut
um die Welt. Daran andert offensichtlich auch Covid-19 nichts. ,Ganz gleich wie schwer oder leicht, wie gro3 oder wie klein, wie
verschachtelt oder geradlinig ein Gut ist — auf die malRgenaue, hochstabile Verpackungs- und Transportldsung kommt es ganz
besonders an“, zahlt Kirschner die Facetten eines Packstiicks auf. Auch weiterhin gilt: Ohne gute Vorbereitung funktioniert ein
Transport auf dem Wasser, in der Luft, auf der Schiene oder Strale auf keinen Fall. Soweit, so wie immer bei den Qualitatsbetrieben
der Holzpackmittelbranche.

Da aber aufgrund der Corona-Kontaktbeschrankungen derzeit weder die Auf- und Abbauten von Giitern beim Kunden noch die
Abnahmen bereits installierter Maschinen und Anlagen wie Gblich mdglich sind, scharfen Holzpackmittelhersteller ihre Leistungs-
profile in vielerlei Hinsicht — und unterstiitzen dabei ihre Kun-
den auf deren Weg durch die Krise.

Corona, explodierenden Holzpreisen und einer schwieri-
gen Verfligbarkeit von Holz in den notwendigen Qualitaten
zum Trotz, wird erstaunlich kreativ nach Losungen fiir die be-
sonderen Anforderungen der Kunden gesucht. Neben indivi-
duellen Lieferzeiten und persénlichen Schnelllieferprogram-
men, womit die HPE-Unternehmen unmittelbar auf die taglich
neuen Logistikherausforderungen wahrend der Pandemie rea-
gieren, sind anforderungsgerechte und sichere Einlagerungen
fir Packstiicke jeder Form und jedes Gewichts ein weiterer
wichtiger Baustein dieser Dienste. Adaquate Lagerflachen als
auch eine sorgfaltige Wartung und Instandhaltung von Ver-
packungen wahrend der Lagerdauer sind gleichermalen
Muss wie Selbstverstédndlichkeit. Auch Mehrwegsysteme fiir
intra- oder interlogistische Anwendungen sind unabdingbare Leistungen der Holzpackmittelindustrie, die den Kunden einen op-
timalen Schutz und kosteneffizienten Transport ihrer Giiter sicherstellen. Immer mehr Branchenunternehmen werden in Kaizen-
und Kanban-Prozesse der Kunden eingebunden, wodurch sich Planbarkeit und Verfiigbarkeit fir beide erhéhen. Ziel ist ein kon-
tinuierlicher Verbesserungsprozess im Rahmen ganzheitlicher Liefer- und Lagerungssysteme. » www.hpe.de
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B startschuss fiir die FertighausWelt Schwarzwald  In Kappel-Grafenhausen entsteht mit der FertighausWelt Schwarz-
wald die europaweit modernste Ausstellung von Eigenheimen. Der Bundesverband Deutscher Fertigbau (BDF) hat am Montag (9.11.)
mit dem von der Gemeinde beauftragten ErschlieRungstrager BadenovaKonzept den Kaufvertrag fiir ein rund 17.000m? groRes Bau-
grundstiick unterzeichnet. Auf dem Geldnde im neuen Gewerbegebiet Kleinoberfeld Il an der A5 kann nun der Bau der Fertighaus-
Welt mit 15 Musterh&usern in nachhaltiger Holzfertigbauweise und mit
einer ausgeglichenen Klimabilanz beginnen. Die Er6ffnung ist im Herbst
2021 geplant.

.Kappel-Grafenhausen ist der perfekte Standort fiir Europas moderns-
ten Musterhauspark. In dieser Region schldgt das Herz des Holzbaus”,
sagen die beiden Geschaftsfiihrer des BDF, Achim Hannott und Georg
Lange. ,Der Schwarzwald steht wie kaum eine andere Landschaft fiir die G
nachhaltige Nutzung von Holz als Baumaterial. Die ideale Lage des Grund- '
stiicks und die hervorragende Partnerschaft mit der Gemeinde haben die
Fertighaus-Hersteller liberzeugt, genau hier zu investieren.”

JIch freue mich sehr iber unsere Partnerschaft des BDF mit der Gemeinde Kappel-Grafenhausen und verbinde dies mit dem
Wunsch den Nachhaltigkeitsgrundsatz im Haus- und Wohnungsbau noch stérker in das Handeln der Kommunen als auch direkt in
die Bauwirtschaft zu implementieren®, so Biirgermeister Jochen Paleit nach Unterzeichnung des Grundstiickkaufvertrages.

Der Siidwesten ist der wichtigste Markt der Fertigbau-Branche: In Baden-Wirttemberg werden aktuell 38 Prozent aller neuen
Ein- und Zweifamilienhduser aus Holz gebaut. Der Marktanteil im Ortenaukreis ist mit mehr als 45 Prozent sogar der hochste in
ganz Deutschland. Am neuen Standort Kappel-Grafenhausen investieren die beteiligten Haushersteller — darunter auch drei nam-
hafte Unternehmen aus Baden-Wirttemberg - rund 15 Millionen Euro. Sie erwarten etwa 40.000 Besucher pro Jahr.

,Durch die verkehrsglinstige Lage direkt an der A5 entsteht ein hochst attraktives Gewerbegebiet. Umso mehr freut es uns als
ErschlieBungstrager, dass die FertighausWelt Schwarzwald mit iberregionaler Wirkung und sehr ansprechender Umsetzung des Aus-
stellungsparks die Ortseinfahrt mitgestaltet”, so Markus Riesterer, Geschéftsfiihrer der BadenovaKonzept. Mit dem neuen Gewerbe-
gebiet Kleinoberfeld Ill schafft die Gemeinde Kappel-Grafenhausen ein Gewerbegebiet auf einer Gesamtflache von rund 10,3 Hektar.
Bereits im November 2020 werden die ErschlieBungsarbeiten fiir den ersten Bauabschnitt beginnen. » www.fertigbau.de

» www.fertighauswelt.de

Bild: BDF/Guido Schlaich /

B Wohnmaobelindustrie iiberrascht positiv  Der Verband der Deutschen Wohnmébelindustrie e.V., Herford, traf sich am 3.
November zu seiner Mitgliederversammlung 2020 im komplett virtuellen Raum. VdDW-Vorsitzender Markus Wiemann fiihrte mit Ge-
schaftsfiihrer Jan Kurth die Sitzung, in deren Mittelpunkt die positive wirtschaftliche Entwicklung der letzten Monate stand.

Die deutsche Wohnmobelindustrie — das Mobelsegment rund um Wohnen, Schlafen, Speisen, Garderobe und Designsolitare —
befinde sich in einer erfreulichen wirtschaftlichen Lage, so Geschaftsfiihrer Jan Kurth zur Branchensituation. Seit Ausbruch der Co-
= rona-Pandemie und der damit verbundenen Konzentration auf

Dr. Wisselhuber & Partner GrobH ein attraktives Zuhause, auch als ‘Cocooning’ bekannt, werden
Wohnmobel hervorragend nachgefragt.

Dies unterstreicht der aktuelle Indikator fiir die Anschaf-

fungsneigung in Deutschland und die Umsétze der Wohn-

Bild: vdDW

Die deutsche Wohnmobelindustrie

nach dem Corona-Restart

Summoary Branchenbefragung und was jetzt zu tun ist

Gastvortrag Dr. Timo Renz
Mitgliederversammlung Verband der Deutschen Wohnmabelindustrie eV,

Minchen, im November 2020

mobelindustrie markieren seit Juni ohne Unterbrechung im
Plus. Auch die verbandsintern erhobenen Auftragseingange im
Segment ‘Wohnen’ mit einem Plus von {iber 42% im September
sprechen eine eindeutige Sprache.

Diese Zuversicht wird von den Unternehmen in einer aktuel-
len Befragung gestiitzt: Derzeit rechnen nur noch rund ein Drit-
tel der Betriebe mit einem Umsatzriickgang bis Jahresende und
in vielen Féllen konnten die Umsatzverluste im ersten Lock-
down Marz/April bereits vollumfanglich ausgeglichen werden.

Ob diese gute konjunkturelle Situation langfristig und nachhaltig so bleibt, ist derzeit nur schwer einzuschatzen. Vieles spricht je-
doch nach Auffassung der Gesprachsteilnehmer fiir ein nachhaltiges Interesse der Verbraucher an den Themen Wohnen und Ein-
richten. Anders als im Inland seien die Unwagbarkeiten in den Exportmarkten derzeit besonders schwer abzuschatzen.

Um in der Zeit nach Corona fiir kommende Herausforderungen geriistet zu sein, hatte der Verband Dr. Timo Renz von Wieselhuber
& Partner aus Miinchen eingeladen. Dessen Expertise wurde im Vortrag ‘Die deutsche Wohnmobelindustrie nach dem Corona Restart’
prasentiert. Trotz der aktuell guten Branchenkonjunktur mahnte der Berater vor dem Hintergrund der Befragungsergebnisse von 162

Firmen zu einem durchgreifenden Fitnesscheck.

» www.vhk-herford.de
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Kommissioniert mit sechs
Robotersortierzellen

Der italienische Mobelhersteller Tomasella vertraut in seiner Produktion auf die Anlagenkompetenz der IMA
Schelling Group. Seit Mitte 2019 {ibernimmt eine Sortieranlage, bestehend aus insgesamt sechs Robotersortier-
zellen, das automatische Kommissionieren der Mobelteile in Montagereihenfolge. Bei der Anlagenplanung
nutzte IMA Schelling die Simulationssoftware ABB RobotStudio.

A Aus den Kantenkreislaufen werden klassische chaotische Stapel erzeugt und mittels Querfahrwagen der Sortieranlage zugefiihrt.

> Tomasella zahlt zu den fiihrenden
Mobelproduzenten Italiens. Das
1948 gegriindete Familienunternehmen
steht flir moderne Mobel in elegantem De-
sign und blickt auf eine tber 70-jdhrige Er-
folgsgeschichte zuriick. Neben Wohnzim-
mer- und Kleiderschranken, Sideboards
sowie Betten und Wohnaccessoires bietet
das Unternehmen auch eine spezielle M6-
bellinie fir Jugendzimmer an.

Maximale Flexibilitat

in der Produktionsverteilung

Bei der Produktion der Mébelteile ver-
lasst sich das Unternehmen seit 2014

HOB 11+12.2020

auf modernste Technik von IMA Schel-
ling. In der Serienfertigung nutzt Toma-
sella eine Winkelsége ah 6 fiir den Zu-
schnitt von Plattenpaketen und eine dop-
pelseitige Combima inklusive Beschi-
ckung und Stapelanlage. Zudem werden
seit Kurzem kleine Serienlose auf einer
Imagic Flex Bohrmaschine gebohrt. Der
Transport der Teilestapel zwischen Be-
kanten und Bohren erfolgt aufgrund der
ortlichen Gegebenheiten und ausdriick-
lichen Wunsch des Kunden mit Staplern.

Fir die auftragsbezogene vollautoma-
tische Teilefertigung kommen vier Los-
gréRe-1-Anlagen mit zwei vorgeschalte-

ten Plattenaufteilanlagen vom Typ Is 1
und einem Cutting Center zum Einsatz.
Die beiden Sagen sind mit je einem, das
Cutting Center mit zwei Kantenkreislau-
fen an die vier nahezu baugleichen Kan-
tenanleimmaschinen vom Typ Combima
angeschlossen. Durch die dhnliche Ma-
schinenausstattung erreicht Tomasella
maximale Flexibilitat in der Produktions-
verteilung. Darliber hinaus nutzt Toma-
sella drei Bima-Portalanlagen - die
jingste wurde Ende 2019 ausgeliefert -
flir die Produktion von Tischen und Son-
derteilen sowie eine Novimat mit Laser-
aggregat fiir die Produktion von Sonder-

Bild: IMA Schelling Group GmbH
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teilen und Reparaturen. Beschickung und
Teileentnahme erfolgen manuell. Ein zen-
trales Verplanungssystem teilt die Roh-
platten den jeweiligen Anlagen zu.

Nach der Bekantung erfolgt die Etiket-
tierung der Teile durch insgesamt vier Eti-
kettieranlagen: eine nach der Serienferti-
gung und drei nach der auftragsbezoge-
nen Produktion. Auf Wunsch des Kunden
werden dabei nicht die einzelnen Teile,
sondern nur die kompletten Stapel etiket-
tiert. Das ist dank der hohen Prozess-
genauigkeit kein Problem. ,Fiir jeden Sta-
pel wird ein Stapelbeleg erstellt. Dieser
enthalt eine Auflistung aller Teile in dem
Stapel sowie zusatzliche Infos. Das hilft
dem Bediener schnell zu verstehen, was
auf einem Stapel gestapelt worden ist”,
erklart Fabio Gennari, der zusténdige Pro-
jektleiter bei IMA Schelling.

Innovative Robotersortierung

Mitte vergangenen Jahres ging eine neue,
ebenfalls von IMA Schelling konzipierte
Sortieranlage, bestehend aus insgesamt
sechs Robotern, in Betrieb. Wurden die
Teilestapel nach der Bekantung bislang
manuell zugeordnet und der Montage zu-
gefiihrt, erfolgt die Beschickung der Mon-
tagelinien mit der neuen Anlage nun voll-
automatisch und perfekt organisiert, was
eine erhebliche Zeitersparnis und weniger
Fehler bedeutet. Dabei betragt die Puffer-
kapazitat der Sortieranlage abhangig vom
Teilespektrum 4.000 bis 6.000 Einzelteile
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Bild: IMA Schelling Group GmbH
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A Eine Robot.sort v-Zelle mit Teilen aus der auftragsbezogenen LosgroRe-1-Bekantung

pro Schicht. Produziert wird im Einschicht-
betrieb. ,Wir wollten unsere auftragsbezo-
gene Produktion insgesamt fliissiger ge-
stalten und weitgehend automatisieren®,
sagt Paolo Tomasella, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter von Tomasella, zur Ent-
scheidung fir die neue vollautomatische
Sortieranlage und das bereits 2018 instal-
lierte MES-Produktionsleitsystem.

,Die neue Sortieranlage dient als Puf-
fer zwischen Bekantung und Montage. Sie
besteht aus einer Beschickungsanlage,
einer optischen Qualitatskontrolle, einem

A Dank Videokamera-System hat der Maschinenbediener stets die gesamte Anlage im Blick. Die
Videos werden fiir 24 Stunden gespeichert

Igelpuffer zum Ausschleusen nicht ver-
wendbarer Teile, sechs robotergestiitzten
Robot.sort v-Sortierzellen und allen not-
wendigen Schnittstellen zu bereits vorhan-
denen Anlagen”, erlautert Fabio Gennari.
Die Verwaltung der Sortierzellen erfolgt
Uber die IMA Schelling Anlagensteuerung
IPC.NET, die wiederum ihren Input aus
dem Produktionsleitsystem erhalt.

Sortieranlage fiir
LosgroBe-1-Fertigung

In die Sortieranlage gelangen aktuell
ausschlielllich die Teile, die in der auf-
tragsbezogenen LosgrofRe-1-Fertigung
bekantet wurden. Geplant ist kiinftig
auch die Einlagerung von Teilen aus der
Serienproduktion. Da eine direkte Verbin-
dung zwischen den Losgréf3e-1-Anlagen
und den Sortierzellen aufgrund der Lo-
gistik in der Produktionshalle nicht mog-
lich ist, werden alle auftragsbezogenen
Teile zunachst gestapelt und anschlie-
Rend mittels Querfahrwagen der Sortier-
anlage zugefiihrt. Die Stapelreihenfolge
gibt das MES dem Bediener vor.

Aus den Robot.sort v-Zellen werden
die einzelnen Teile in der jeweiligen Mon-
tagereihenfolge ausgelagert und der Mon-
tagelinie Ubergeben. Jede Sortierzelle be-
steht aus einem Konsolroboter und einem
Regalsystem als Puffer. Der Roboter ist
mit Vakuumgreifern ausgestattet. Er ver-
fligt Uber einen besonders grolRen Arbeits-

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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A Jede Robot.sort v-Zelle lagert die einzelnen Teile in der jeweiligen Montagereihenfolge und
-ausrichtung aus. Dies erleichtert die weitere Bearbeitung in der Bohrmaschine

bereich und eine hohe Traglast. Er nimmt
die bekanteten Teile von einem Transport-
system auf, welches zentral alle Sortierzel-
len bedient, und lagert sie zunachst chao-
tisch in Stapeln in die Regale ein. Dabei
werden Teile gleichen Typs aufeinander
abgelegt, sodass ein Stapel im Regal nur
gleiche Teile enthalt. AnschlieRend werden
die Teile vereinzelt ausgelagert und tber
Gurtbéander den Bohrmaschinen und Kor-
puspressen der darauffolgenden Monta-
gelinie zugefiihrt. Sdmtliche nachfolgen-
den Anlagen sind miteinander verkettet.

Virtuelle Planung

und Echtzeit-Inbetriebnahme

Bei der Planung der Sortieranlage fiir To-
masella nutzte IMA Schelling die Simula-
tions- und Programmiersoftware ABB Ro-
botStudio. Mit ihrer Hilfe erstellten die Pla-
nungsingenieure in Zusammenarbeit mit
den Konstrukteuren zunéachst ein anfor-
derungsgerechtes, virtuelles Anlagenmo-
del, mit dem alle Teilefllisse und Produkti-
onsablaufe anschaulich widergegeben
werden konnten. Jeder Roboter wurde vir-
tuell angelegt und auf Basis des origina-
len Teilespektrums von Tomasella mit
Daten aus der Anlagensteuerung IPC.NET
versorgt. Auf diese Weise lieB sich friih-
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zeitig Gberpriifen, wie die Robot.sort v-Zel-
len zusammen als verkettete Anlage rea-
gieren wirden. Engpésse konnten ent-
sprechend erkannt und in die Anlagen-
steuerung zurtick gespielt werden.

Auch die zu sortierenden Werkstilicke
wurden zundachst virtuell im ABB Robot-
Studio erzeugt, um bereits vor der eigent-
lichen Montage eine umfassende Kollisi-
onsbetrachtung und -vermeidung durch-
fiihren zu konnen. Aus den durchgespiel-
ten unterschiedlichen Konstellationen mit
Echtzeitdaten sowie umfassenden Kapa-
zitats- und Leistungsiiberpriifungen ergab
sich am Ende die perfekte Sortierldsung.
Zudem konnten aufwendige logische Pro-
grammierungen bereits im Vorfeld auf
Umsetzbarkeit gepriift werden. Damit
fihrte die virtuelle Echtzeit-Inbetrieb-
nahme der Roboter im Zusammenspiel
mit der Ubergeordneten Anlagensteue-
rung IPC.NET zu einer deutlich kirzeren
Gesamtinbetriebnahmezeit beim Kunden.

Fazit

Seit der Inbetriebnahme der neuen Sor-
tieranlage lauft die Produktion bei Toma-
sella wesentlich fliissiger. Das System ist
extrem flexibel und gibt dem Unterneh-
men die Mdglichkeit, seine Fertigungs-

strategien nach Bedarf an die jeweiligen
Erfordernisse anzupassen. ,Eine Arbeit
ohne Sortierzellen konnen wir uns gar
nicht mehr vorstellen®, erklart Paolo To-
masella. Die Zuverldssigkeit des Systems
erlaubt eine immer genauere Verplanung
der einzelnen Produktionsschritte bis hin
zum Versand und damit eine bessere Ko-
ordination zwischen den Abteilungen.
Uberdies ist die Anzahl an Fehlteilen dank
der besseren Qualitatskontrolle deutlich
gesunken und die Montageabteilungen
wurden maRgeblich entlastet.

,Tomasella ist einer unserer ein-
drucksvollsten italienischen ‘Showrooms’,
in denen wir unsere Anlagenkomponen-
ten in Aktion zeigen konnen”, sagt Fabio
Gennari. Denn hier wurden zum ersten
Mal gleich sechs Robotersortierzellen auf
einmal in Betrieb genommen.

P www.imaschelling.com

Sortieranlage

Teilespektrum Sortieranlage:
- Lange: 240 - 2.100mm

- Breite: 120 - 800mm

- Dicke: 14 - 80mm

- Gewicht: max. 50kg

Leistung Sortieranlage:
-4.000 - 6.000 Teile/Schicht

Bild: IMA Schelling Group GmbH
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Mit grofRer Innovationskraft, Prazision und Zuverlassigkeit

planen, entwickeln und produzieren wir kundenindividuelle
Maschinen- und Anlagenldsungen fir die Bereiche: Fullboden |
Lager- und Materialflusssysteme | Dammstoffe und Bauelemente |
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Handling und Robotik | Automatisierungstechnik | Service-Konzept.
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Holz homogen 'gekeilzinkt’

Zwei Faktoren fallen bei den Anlagen von S + K Sicko besonders auf: Die Einfachheit in der Konzeption der
Anlage und aufeinander abgestimmte Komponenten, sodass Frise, Ubergabestation und Presse im Dauer-
betrieb laufen konnen. Wenn das lebendige Material Holz im Durchlauf der Anlage ist, muss sich das Keilzinken
den Gegebenheiten anpassen - und am Ende wird Holz homogen und hochwertig verbunden.

A Die Auto
reichen von de

en von Sicko
kleinen'Insel-

I6sungen bis hin
Produktionsli
sowie Sortiere
Carlo Sicko
Konstruktions
Keilzinkanlage

ammann, der
bH vor einer

u

) Die Keilzinkung als eine klassi-
sche Verbindungsmethode von
Holz verbindet einzelne, kiirzere Holz-
stiicke zu langen Bohlen, Bretter und
Balken. Mit dieser Methodik lasst sich
Holz in allen Dimensionen erweitern.
Diese Form der Langsverbindung
zweier Vollholzer funktioniert ber keil-
formige Zinken, die ineinandergreifend
und miteinander verklebt sind. Dauer
und Druck des anschlieBenden Pres-
sens beeinflusst die spatere Stabilitat
der Verbindung.

Seit 40 Jahren hat S + K Sicko, da-
mals noch unter Scharpf + Kégel Son-
dermaschinenbau bekannt, Erfahrung
im Keilzinken. Sowohl voll- als auch
halbautomatische Keilzinkenanlagen
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sind das Kerngeschéft des Unterneh-
mens, das seit kurzem zur Sicko GmbH
gehort. Zusammen will man nun die
Branche als Systemldser pragen und die
technologischen Synergien fiir Holzver-
arbeitungsanlagen — bestehend aus For-
der-, Automatisierungs- und auch Keil-
zinkenanlagen — zugunsten der Kunden-
bediirfnisse im Markt nutzen.

Produktive Effizienz im Keilzinken
Die Vorgabe im Keilzinken lautet immer
gleich: Es gilt, eine hohe Menge an Keil-
zinkstangen in Standardquerschnitten
automatisiert und mit wenig Personal
herzustellen. Aus Praxissicht zahlt aller-
dings der stérungsfreie Dauerbetrieb
einer Anlage, die dann die produktive Ef-

fizienz erzeugt. Laut S + K Kogel sind ein
Hauptargument die einfachen Einstell-
moglichkeiten einer Anlage, die
schnellstmdglich eine maximale Maschi-
nenverfligbarkeit erzielen. Komplexe
Funktionen ziehen haufig auch eine zeit-
intensive Fehlerbehebung nach sich.
Letzteres Argument umgeht S + K
Sicko bei den Joint-X Anlagen durch
die Einfachheit und Transparenz der
Anlagenteile. Alle Einzelsysteme der
Anlage - also Frase, Ubergabestation
und Presse — sind so ausgelegt und
konzipiert, dass sowohl die Schnitt-
stellenkompatibilitat als auch die Funk-
tionssicherheit der Einzelsysteme im
Vordergrund steht. So gesehen legt
man insbesondere Wert auf eine



systemiibergreifende Technologie mit
einfachen Einstellmdglichkeiten, die
kontinuierlich das Beschicken der
Anlage ohne Storungen und Stillstands-
zeiten gewahrleistet.

Hohe Funktionssicherheit

der Anlagen

Diverse Keilzinken-Anlagen stehen bei S
+ K Sicko fir alle Einsatzbereiche parat,
wobei die Joint-X Grundausfiihrungen
Semi, Pro, Turn und (Twin) Speed sich
auf die jeweiligen Bediirfnisse zuschnei-
den lassen. Die Unterschiede machen
sich zu Holzbreite und -starke sowie den
Faktoren Takte, Laufmeterleistung, Vor-
schubgeschwindigkeit und Zinkenfraser-
durchmesser bemerkbar.

Bisherige Erfahrungswerte zeigen,
dass keine Anlage sich gleicht, so dass
ganz kundenindividuelle Spezifizierun-
gen lber Ausstattung und Funktionen
entscheiden. Kiirzeste Ristzeiten, kom-
fortable, leichte Bedienbarkeit und der
einfache, effiziente Fertigungsablauf
sind immer im Fokus der Anlagen, um
hoéchste Prézision und Stabilitat der ho-
rizontalen und vertikalen Keilzinkenver-
bindungen zu erreichen. Diverse Nach-
ristmoglichkeiten zur Leistungsopti-
mierung und weiteren Automatisierung
lassen sich nach der Inbetriebnahme
immer durchfiihren.

Innovation und Tradition

Interessant sind die zwei technischen
Features, die im Markt als Alleinstel-
lungsmerkmal gelten: Innovativ ist zum
einen der ‘schwimmende Vorschub' des
Holzes, der sich einer oft unterschied-
lich auftretenden Krimmung und Nei-

Bild: TeDo Verlag GmbH
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A Im Fokus der Sicko-Losungen stehen die Einfachheit der Konzeption, abgestimmte Kompon-
nenten, der kontinuierliche Materialfluss und die Prozesseffizienz.

gung des Materials anpasst und das
Holz sicher transportiert. Der oben und
unten liegende Rollenvorschub ist mit
einer kinematisch einfachen Zangen-
mechanik verbunden, sodass das Holz
durch die Anlage schwimmt.

Zum anderen Uberzeugt die frikti-
onsfreie Presse am Ende der Anlage,
die aufgrund der Werksstiickklemmung
reibungsfrei agiert. Die Holzteile wer-
den homogen ‘gekeilzinkt’, da das Ein-
spannen, Pressen und Zusammendri-
cken so ablaufen, dass sich die Rei-
bung aufhebt. Druckmessungen besta-
tigen das homogene Pressen der Fla-
chenteile und damit die bessere, sogar

mm Duett komplett — Holzgiite und Fertigungsablauf beim Keilzinken

Eine funktionierende Hochleistungs-Durchlauf-Keilzinkenanlage hangt mageblich von dem zu
verzinkenden Material ab. Einflussfaktoren sind Fehlstellen im Holz, die ausgekappt gehoren,
aber auch die Holzfeuchte, die beim Keilzinken das Verhalten des Frasers beeinflusst. Die zu er-
reichende Selbsthemmung muss gewahrleistet sein, damit die Verbindung der Norm entspricht.

Wer Holz bewegt, muss die Eigenarten des Materials kennen, die sogar die Fraserform und die
Zinkentiefe verandern konnen. S + K Sicko weil um das Handling des Materials, kennt aber auch
die Anspriiche der Anwender, die hauptséchlich auf Produktivitat der Anlage schauen. Der Kunde
will moglichst wenig Zinkverlust und setzt auf die Funktionssicherheit der Anlage - von Fraser
und Ubergabestation bis hin zur Presse. Homogene Holzverbindungen schaffen ist daher zwei-
erlei: Materialkenntnis und deren passende Verarbeitungstechnologie.

energieeffizientere Verzinkung als an-
dere Maschinentypen im Markt.

Die Joint-X Maschinen sind ideal fir
Produktionslinien konzipiert, die fiir ein
hohes Ausgangsvolumen von Holz sor-
gen miissen. Robustheit, Einfachheit und
Dauerbetrieb gehdren zu den Eigenschaf-
ten — vorausgesetzt, dass eine gute Holz-
qualitat im Maschinendurchlauf ist. Zu
der Philosophie des Unternehmens zahlt
neben der Erfahrung zur systemiibergrei-
fenden Technologie und der absoluten
Holzkenntnis insbesondere die erwahnte
Einfachheit der Anlage mit simplen Ein-
stellmoglichkeiten. Es muss das funktio-
nieren, was dem Zweck eines Dauerein-
satzes dienlich ist. Stérungsanfalligkeit
muss niedrig sein, so dass am besten
eine Fehlererkennung und -behebung gar
nicht erst auftreten.

Einsatzgebiete sind typischerweise
Leimholzplatten, Fensterkanteln, Trep-
penbau, FuBbodenleisten, Konstruktions-
oder Brettschichtholz und neuerdings
Dachbalken in den USA. Auch bei diesen
Applikationen gilt, dass Keilzinken eine
sehr individuell-ausgepréagte Sonder-
maschine verlangt, da die Anspriiche im
Markt so unterschiedlich sind und sich
daher nicht vergleichen lassen.

» www.sicko.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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loT-Plattform fur
die Holzbhearbeitung

Human Machine Interface

loT

= Maschinendaten z. B. Maschinenzusténde,
Prozessdaten und Ereignismeldungen

=Sensordaten z. B. Raumtemperatur und
Luftfeuchtigkeit, sowie Unterdruck im

A Abbildung 1: Der Datenfluss des 'digitalen Holzlabors' im IfW

Cloud Connector

SmartLab fiir die digitale Holzbearbeitung

OPCUA Server

Die fortschreitende Digitalisierung und Automatisierung in der Industrie bieten vielseitige, neue Mdglichkeiten,
fiir vernetztes und intelligentes Arbeiten. Diesem Ansatz folgend wurden im Zuge eines trilateralen ‘Industrie
4.0'-Projekts die Bearbeitungsmaschinen am Institut fiir Werkzeugmaschinen (IfW) der Universitat Stuttgart
unter Verwendung einer loT-Plattform fiir ein SmartLab (‘Digitales Holzlabor’) fit gemacht. Dies ermaglicht das
Zusammenfiihren unterschiedlichster Datensatze, die mit Hilfe von intelligenten Analysemethoden miteinander
in Bezug gesetzt werden konnen, um daraus Riickschliisse auf die jeweiligen Maschinenzusténde und somit auf
den Fertigungsprozess ziehen und Prognosen ableiten zu konnen. Grundlage fiir diese Transformation bildet die
cloudbasierte Technologieplattform der Tapio GmbH und die zentrale Datenerfassungseinheit von Schneider

Electric SE.* (Teil 1)

VERONIKA MEIER, MATTHIAS SCHNEIDER, KAMIL GUZEL,

DR.-ING. THOMAS STEHLE, PROF. DR.-ING. HANS-CHRISTIAN MOHRING

> Durch das Internet der Dinge (engl.

Internet of Things = IoT) und die
Etablierung von Cyber-Physischen-Syste-
men wird die Kommunikation von Ma-
schinen, Anlagen und ihren Komponenten
untereinander, sowie mit den Maschinen-
bedienern, iiber das industrielle Internet
ermoglicht. Diese Entwicklung wird unter
anderem durch die kostengiinstige Her-
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stellung und Miniaturisierung von Senso-
ren getrieben, sodass der vermehrte Ein-
satz physischer Sensoren in der Produk-
tion erheblich erleichtert wird. Der Trend
zur digitalen Transformation erfordert die
Etablierung von Kommunikationsstruktu-
ren, um den Datenaustausch in der Ferti-
gungsindustrie, aber auch in der For-
schung und Lehre, auszubauen.

Um die Digitalisierung des Ver-
suchsfeldes am IfW voranzutreiben,
wurde eine zentrale Datenerfassungs-
einheit installiert, die Daten verschiede-
ner Messstationen sammelt, aufberei-
tet und Uber unterschiedliche Aus-
gabemedien einsehbar macht. Hierfiir
wurde Sensorik fiir die Erfassung von
Klimadaten im Versuchsfeld sowie zur

Bild: Universitat Stuttgart



Kontrolle von Grenzwerten implemen-
tiert, sodass Umgebungseinfliisse auf
Maschinen und Anlagen lberwacht
werden kénnen. Uber Leistungsmess-
gerate wird der Energieverbrauch an
der zentralen Holz-Spéne- und Staub-
absauganlage, sowie an den CNC-Bear-
beitungszentren ermittelt, um Rick-
schliisse auf die Auslastung ziehen zu
konnen. Dies ist erforderlich, da an den
Bestandsmaschinen ansonsten keine
andere Moglichkeit zur Erfassung der
Leistungsaufnahme gegeben ist. Die
Anbindung von Bestandsmaschinen an
das loT wurde nach dem BrownField-
Ansatz umgesetzt. Die hier vorgestell-
ten Losungen basieren auf dem
Okosystem der Tapio GmbH und wur-
den zwar speziell fiir das Versuchsfeld
am IfW konzipiert, kdnnen aber mit
entsprechenden Anpassungen auch
auf eine industrielle Fertigung
transferiert werden.

In Abbildung 1 ist die Umsetzung
der digitalen Holzbearbeitung am Insti-
tut schematisch dargestellt. Hierbei
werden die Maschinen- und Sensor-
daten in Form von OPC UA Items in
einen OPC UA Server geschrieben, so-
dass sie von einem Cloud Connector
ausgelesen werden konnen. Dieser lei-
tet die Daten an das digitale Okosys-
tem weiter. Dort stehen dann diese
Daten fiir verschiedene Anwendungen
zur Verfligung. Im SmartLab wurde bei-
spielhaft das MachineBoard, als eine
Applikation von Tapio, eingesetzt. Das
MachineBoard lauft als App auf mobi-
len Endgeréten (Smartphones, Tablets,

Getaktete
Spannungsversorgung
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Verteilermodul

Bild: Universitat Stuttgart

A Abbildung 2: Zentrale Steuereinheit mit den Modulen zur Datenerfassung

Smartwatches usw.) und visualisiert
die Informationen zu den Bearbeitungs-
maschinen und zum Versuchsfeld.

GreenField vs. BrownField

Grundsatzlich wird im Zusammenhang
mit dem digitalen Wandel zwischen zwei
Ansétzen unterschieden. Der GreenField-
Ansatz basiert auf der Planung eines
idealen, vollstandig digitalisierten Pro-
duktionsstandorts, ohne Vorbedingun-
gen durch bereits vorhandene Maschi-
nen oder Anlagen, auf einer sinnbildlich
freien, griinen Wiese. In den meisten Fal-
len ist eine Produktionsstatte jedoch be-
reits im Betrieb, entspricht also vielmehr
einem braunen, bereits bebauten Feld. In
solchen Féllen konnen weder potenziell
ungeeignete Maschinen und Geréte ein-

fach ersetzt, noch kann der Produktions-
prozess fiir einen langeren Zeitraum un-
terbrochen werden. Daher liegt der
Schwerpunkt des BrownField-Ansatzes
auf einer digitalen Transformation, die
gleichermafien an den gegebenen Auf-
bau, sowie an die gewiinschte Architek-
tur angepasst wird. In diesem Zusam-
menhang wurde auch das Digitalisie-
rungskonzept am IfW nach dem Brown-
Field-Ansatz umgesetzt. Ein Netz aus
Sensoren wurde Uber bereits vorhan-
dene Bearbeitungsmaschinen gelegt, um
sie auf diese alternative Weise ‘Clou-
dReady’ zu machen. So konnte der Ein-
griff in die bestehende Anlagentechnik
verhindert werden, um die bestehende
Betreiberlaubnis der Maschinen beibe-
halten zu koénnen.

- Anzeige -

Venjakob Maschinenbau — tGber 50 Jahre Innovatlonskraft in der Oberflachentechnik

Oberflachenvorbehandlung | Beschichtung | Trocknungstechnik | Automation | Abluftreinigung

’I'l | | -lﬂllll

BESCHICHTUNGSLINIEN FUR
ANSPRUCHSVOLLE UND
LANGLEBIGE OBERFLACHEN

www.venjakob.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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_~ Maschinenzustand

Anzeige der Maschinenzustande

Ist-Drehzahl .
der Hauptspindel main usage produziert
[FENUACISEN  storung
- Soll-Drehzahl out of operation Offline
Q0 KGoye (2) | der Hauptspindel idle time wartet auf ...
Wartung
Auslastung gSecondanusage Rustzeit
der Hauptspindel

Bild: Universitat Stuttgart

Durchmesser des
Wekzeuges
Werkzeug Nr.

in Hauptspindel

A Abbildung 3: MachineBoard als Interface zur Visualisierung der Variablen einer Maschinensteuerung

Durch das Sammeln groRer Mengen
an Daten in der loT-Plattform besteht
die Moglichkeit diese Datenmiteinander
in Bezug zu setzen, um daraus prozess-
und maschinenrelevante Schlussfolge-
rungen ziehen und Prognosen ableiten
zu konnen. Ziel solcher Prognosetools
ist, die Produktivitat der Anlagen zu er-
héhen und die Stillstandszeiten zu ver-
ringern, z.B. mit dem Ansatz der vo-
rausschauenden Instandhaltung (Pre-
dictive Maintenance), welcher ins-
besondere durch die Nutzung des
DashBoards und der damit verfligharen
Option der Darstellung historischer
Daten in Form von Statistiken und
Charts, moglich wird.

Hardware der loT-Plattform

Die zentrale Datenerfassungseinheit
von Schneider Electric SE, die die
Grundlage fiir das Abrufen der Sensor-
und Maschinendaten bildet, ist in Abbil-
dung 2 dargestellt. Uber eine getaktete
Spannungsversorgung wird die Ein-
gangsspannung von 230VAC auf
24VDC geregelt. Das 24VDC Span-
nungsnetz versorgt die speicherpro-
grammierbare Steuerung (SPS), den In-
dustrie-PC (iPC) und die verwendete
Sensorik fiir das Versuchsfeld. Mit der
SPS sind analoge und digitale Ein-
gangsmodule, fir den Anschluss der
Sensorik, verbunden. Ein analoges Ein-
gangsmodul stellt vier Analogeingange
mit den Messeingangen 4 - 20mA, 0 -
20mA, 0 - 10V, -10 - 10V, sowie einer
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Vielzahl an Méglichkeiten, Thermoele-
mente bzw. Temperatursonden anzu-
schlielfen, bereit. Ein digitales Ein-
gangsmodul stellt sechzehn Eingangs-
kanale mit 24VDC Eingangsspannung
bereit. Zurzeit kdnnen bis zu vierzehn
Module an die SPS angeschlossen wer-
den. Auf der SPS befindet sich der OPC
UA Server, welcher die Sensordaten an
einen Tapio-Cloud Connector weitergibt.
Die Energiedaten der Bestandmaschi-
nen werden Uber zusétzliche Energie-
zahler in den Maschinen erfasst und
Uber ein Bussystem (Modbus) an die
SPS weitergegeben. Zusatzlich ist die
SPS mit einem iPC verbunden, der den
Cloud Connector verfiigbar macht und
liber den der Cloud Connector konfigu-
riert werden kann.

Software fiir den Datenaustausch

Maschinen mit einer Kommunikations-
schnittstelle (Ethernet Adapter Local
Area Connection), wie es bei dem am
Institut bereits vorhandenen Bearbei-
tungszentrum des Typs Pro-Master
7017 der Fall ist, ermdglichen das di-
rekte Auslesen von Maschinendaten
aus der Steuerung. Um die Kommunika-
tion zwischen Maschine und Cloud um-
zusetzen, wurde die Software Node-
RED verwendet, wobei Node-RED ein
grafisches Entwicklungswerkzeug des
Unternehmens IBM ist. Sogenannte
‘Nodes’ werden durch das Ziehen von
Verbindungen zu einem ‘Flow’ ver-
knlpft, sodass Daten verarbeitet und

somit einfache Anwendungsfélle aus
dem Bereich des |oT realisiert werden
konnen. Auch die Daten der Sensoren,
insbesondere derer, die zur Uber-
wachung von Maschinen dienen, die
nicht mehr dem aktuellen Stand der
Technik entsprechen, konnten durch
Node-RED miteinander in Bezug gesetzt
werden. Dies dient als Datengrundlage,
um daraus z.B. Push-Benachrichtigun-
gen zu generieren, die den Maschinen-
bediener auf aktuelle Ereignisse auf-
merksam machen sollen.

Damit kann das Tapio MachineBoard
Informationen der Sensor- und Maschi-
nendaten in Echtzeit fir die Maschinen-
bediener in der App visualisieren. Der
Anwender selbst wahlt in tapio aus, wel-
che seiner Daten fir welche Applikation
zur Verfligung gestellt werden. Somit ist
garantiert, dass der Anwender selbst
Herr seiner Daten bleibt. Ein besonderer
Vorteil des digitalen Okosystems ist die
Realisierung des BrownField-Ansatzes:
Durch die Mdglichkeit, bereits vorhan-
dene Maschinen, Anlagen und Sensoren
verschiedener Hersteller und Zulieferer
datentechnisch integrieren und verbin-
den zu kénnen, wird die physische Viel-
falt der Produktion digital abgebildet.
Aufgrund des Bereitstellens der Daten
an einer zentralen Stelle ergibt sich ein
guter Uberblick iiber alle im digitalen
Okosystem verbundenen Maschinen,
Werkzeuge und Materialien. Werden
diese Daten z.B. fiir die App Machine-
Board verwendet, wird mehr Flexibilitat



in der taglichen Arbeit ermdglicht, denn ein
Maschinenbediener kann stets zur rechten
Zeit an der richtigen Maschine oder Anlage
sein. Im Allgemeinen werden Fehler, Warnun-
gen und Aktionen fiir Maschinen und Anlagen
in Echtzeit ermittelt und durch die Cloud-L6-
sung an mobile Endgeréte weitergegeben.

Umgesetzte Losungen im Versuchsfeld

In Abbildung 3 ist beispielhaft ein Screenshot
des Tapio MachineBoards fiir ein Bearbeitungs-
zentrum dargestellt. Der jeweilige Maschinen-
zustand dulert sich durch eine entsprechend
zugeordnete Farbe im oberen rechten Feld. Die
griine Farbe entspricht dem ‘produzierenden’ Zu-
stand der Bearbeitungsmaschine. Zusatzlich
wurden die Ist-Drehzahl und die Soll-Drehzahl
der Spindel, die Spindelauslastung sowie die
Werkzeug-ID und der Radius des aktuellen in der
Spindel gespannten Werkzeugs implementiert.

Die Informationen zu den Werkzeugen im
Magazin einer Maschine in Form der ID eignen
sich fir die Umsetzung einer vereinfachten
Werkzeugverwaltung besonders gut, da diese
vor allem im Rahmen einer Predictive Mainte-
nance genutzt werden kénnen, um Vorhersagen
zum Verschleill eines Werkzeugs machen zu
konnen. Diese Daten kénnen mit den Leistungs-
daten einer Maschine abgeglichen und auf Kor-
relationen hin analysiert werden, um die opti-
male Ausnutzung bzw. Standzeit von Werkzeu-
gen zu gewahrleisten.

Bei der Bearbeitung von Werkstoffen, die
aufquellen oder schwinden kodnnen, spielt die
Temperatur und Luftfeuchtigkeit des umgeben-
den Raumes eine wesentliche Rolle. Aus diesem
Grund werden die Klimadaten im Versuchsfeld
zur Beriicksichtigung bei Versuchsdurchfiihrun-
gen aufgezeichnet und visualisiert. Bei abwei-
chenden Versuchsergebnissen kann der zeitli-
che Verlauf der Klimadaten in der Cloud riickwir-
kend auf dem DashBoard eingesehen und ange-
zeigt werden. Das DashBoard ist, im Gegensatz
zum MachineBoard, ein Instrument, das dem
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Aufzeigen von historischen Daten lber einem
gewiinschten Zeitraum dient.

Die besondere Starke, der am IfW umge-
setzten LOosung ist, dass die bereits implemen-
tierten Maschinen und Anlagen um eine Viel-
zahl weiterer Maschinen und Priifstdnde im
Versuchsfeld einerseits sowie weiterer Senso-
rik und Aktorik andererseits, ergdanzt werden
konnen. Somit kann die Digitalisierung des Ver-
suchsfeldes flexibel an die sich @ndernden An-
forderungen, z.B. bei Versuchsdurchfiihrungen,
angepasst und erweitert werden. Fir beliebige
Anwendungsfalle ist es moglich, Sensoren aus-
zuwahlen oder Daten direkt aus der Maschine
zu lesen. Im Gegensatz zur industriellen Ferti-
gung liegt nicht die Produktivitatssteigerung im
Fokus des hier beschriebenen Projekts, son-
dern die Ermittlung von Basisdaten wie z.B.
Spindelauslastung, Unterschied zwischen Ist-
und Solldrehzahl, Maschinenzustand usw..
Auch steht die Erprobung der loT-Plattform und
die Generierung von neuem Wissen in Vorder-
grund, aus dem wiederum die industrielle Fer-
tigung ihren Nutzen ziehen kann.

Die digitale Schnittstelle des Versuchsfel-
des befindet sich im Eingangsbereich der For-
schungsabteilungen fiir Holz- und Verbund-
werkstoffbearbeitung. In Abbildung 4 ist der
zentrale Punkt des ‘digitalen Holzlabors' dar-
gestellt. Hier werden alle ermittelten Daten vi-
sualisiert und konnen direkt auf mobile Endge-
rate der Mitarbeiter und Besucher zur Ver-
fligung gestellt werden.

P www.ifw.uni-stuttgart.de
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- AR-Unterstiitzung zur Umsetzung der Digitalisierung

- - o>
imos <
Die smarte Software fur den

Mobel- & Innenausbau

s 0

Planen

Verkaufen

104

Konstruieren Produzieren

www.imos3d.com




22 Special: Digitalisierte Fertigung

Einfacher Einstieg in

die digitale Werkstatt

Digitale Assistenten bieten die Maglichkeit ganz einfach einen
ersten Schritt in die digitale Werkstatt zu machen. Einsetzbar

an verschiedenen Arbeitsplatzen in der Produktion, bieten die
Assistenten hilfreiche Unterstiitzung - z.B. bei der Organisation
der Materialien oder beim Etikettieren und Sortieren der Teile.

Hierzu hat Homag smarte Produkt-Sets entwickelt, durch deren

Einsatz ‘der Einstieg in die Digitalisierung fiir verschiedene Ar-
beitsplatze einfacher als je zuvor werden soll’. Die HOB Redak-

tion hat gefragt, wie das genau funktioniert?

> Die Frage ist: Wie geht das? Zu-

nachst einmal hat Homag fir ver-
schiedene Bearbeitungsprozesse an den
Arbeitspladtzen in der Werkstatt entspre-
chende Pakete geschniirt. Jedes Paket
schafft flr die Mitarbeiter in der Schrei-
nerei einfachere Ablaufe und effizientere
Arbeitsschritte — exakt am gewiinschten
Arbeitsplatz im Betrieb.

Das Besondere ist, dass alle Sets be-
stehen aus verschiedenen Kombinationen
bestehen, also aus Apps mit intelligenten
Regalen zum selbst bauen (inklusive der
benotigten Elektronik, z.B. LED-Béander)
oder Etikettendruckern. ,All diese Ele-
mente fligen sich kurzerhand flexibel in
jedes bestehende Arbeitsumfeld ein”,
sagen die Homag Ingenieure.

Dabei haben alle Sets einen gemein-
samen Nenner. Der wichtigste Bestand-
teil ist der neue Homag Cube. Er bildet
das Herzstiick in der Kommunikation zwi-
schen allen Komponenten in der digitalen
Werkstatt. Er ist der zentrale Baustein, der
die Apps mit den Regalen und Etiketten-
druckern verbindet und so eine optimale
Interaktion zwischen Mensch, Apps und
den weiteren Elementen sicherstellt. Mit
dem Cube kann der Anwender seinen
personlichen, digitalen Assistenten ganz
einfach selbst installieren.

Pinktlich zur ausgefallenen Holz
Handwerk hat Homag drei ausgewahlte
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Sets in den Bereichen ‘Zuschnitt’,
‘Kantenbearbeitung’ und beim ‘Sor-
tieren’ der Teile vorgelegt. Alle Sets
sind (ber den Homag Webshop
(shop.homag.com) oder den Ansprech-
partner im Vertrieb erhaltlich.

‘Cutting Production Set’

Im Bereich des manuellen Zuschnitts

stehen Betriebe im Holzhandwerk haufig

vor verschiedenen Herausforderungen:

+ Wie kann ich Etiketten an meiner ma-
nuellen Sage auf die Werkstiicke brin-
gen und somit meine Teiledaten weiter-
verwenden?

* Wie behalte ich den Uberblick im Schnitt-
plan Uber die bereits gesagten Teile?

+ Wie kann ich Schnittpléne aus der Opti-
mierungssoftware auch an meiner ma-
nuellen Zuschnittsdge nutzen?

Per Klick: Etikettendruck

Mit dem ‘Cutting Production Set’ setzt
der Anwender auf einen Zuschnitt-Assis-
tenten, der den Bediener der Sadge in der
Werkstatt bei der Etikettierung der Teile
und dem Zuschnitt unterstiitzt. Einsetz-
bar ist der Assistent ganz flexibel im Zu-
sammenhang mit Formatkreissdgen
sowie stehenden und liegenden Platten-
sdgen — ganz unabhéangig von Typ, Alter
und Hersteller. Die Funktionen und Vor-
teile des ‘Cutting Production Set’:

A Mit dem neuen

Homag Cube bringt Homag

die Digitalisierung direkt an die Arbeits-

platze in der Werkstatt. Die digitalen Assisten-

ten rund um den Cube fiigen sich kurzerhand
in jedes bestehende Arbeitsumfeld ein.

* Durchgéngige Bearbeitungsdaten: Eti-
kettendruck fiir die Kennzeichnung der
gesagten Teile direkt an der Sage
(auch bei Formatkreisségen, vertikalen
Sagen und Maschinen éalteren Baujah-
res). So besitzt jedes Werkstiick von
Beginn an alle relevanten Informatio-
nen und den Barcode fiir die CNC- und
Kantenanleimmaschine.
Einfach und effizient: Optimierte Zu-
schnittplane werden einfach von der
Optimierungssoftware ‘intelliDivide
Cutting’ in die App per Klick libertra-
gen. So reduziert sich der Materialver-
brauch deutlich.
Kompletter Uberblick: Schneller Uber-
blick iber bereits geséagte Teile, inkl.
Vorschlag fir das nachste, zu ségende
Teil (gefuihrter manueller Zuschnitt).
* Flexibel einsetzbar: Verwendbar fir be-
stehende Zuschnittsdgen - egal wel-
chen Typs.

Woraus besteht das

‘Cutting Production Set'?

Im Lieferumfang sind folgende Bestand-
teile enthalten:

Bild: Homag Group AG




« Zwei Apps: ‘productionAssist Cutting’
(Assistent fiir manuellen Zuschnitt) & Op-
timierungssoftware ‘intelliDivide Cutting’

« Etikettendrucker inkl. 2 Etikettenrolle

+ Homag Cube (Intelligente Steuerungs-
box zur Verbindung des Druckers mit
dem Internet und den Apps)

* Inbetriebnahme-Anleitung #BuildYour-
Solution

Der Ablauf in der Werkstatt

Der Anwender startet mit der Optimie-
rung seines Auftrags in der Optimie-
rungssoftware ‘intelliDivide Cutting’ und
Ubertragt die daraus entstandenen
Schnittpléne in die App ‘productionAs-
sist Cutting’ per Klick. Dort wahlt er dann
einfach den fiir ihn in dem Moment pas-
senden Schnittplan aus und startet sei-
nen Séageprozess. Beim Zuschneiden der
Teile gibt ihm der ‘productionAssist Cut-
ting’ sténdig einen genauen Uberblick
tiber den Status des Schnittplans (auch
bei manuellen Sdgen): Welche Teile wur-
den bereits gesagt? Welches Teil wird

Shift to

als nachstes vorgeschlagen? Die Etiket-
ten fir jedes Teil druckt der Anwender
einfach per Klick auf dem im Set mit-
gelieferten Etikettendrucker. Damit ist
jedes Teil eindeutig identifizierbar -
gleichzeitig liefert jedes Etikett die rich-
tigen Bearbeitungsinformationen fir die
nachfolgenden Kantenanleimmaschinen
und CNC-Bearbeitungszentren. Das Er-
gebnis: Vollstandige Produktionsdaten
ab dem ersten Prozessschritt.

‘Edgeband Management Set’

Wenn es um die Organisation der Kan-

tenbander geht, stehen holzbearbeitende

Betriebe heute haufig vor denselben He-

rausforderungen:

+ Wie kann ich meine Kantenbander or-
dentlich, sauber und ubersichtlich la-
gern?

+ Wie kann ich die Bestdnde an Kanten-
bandern verwalten und Kanten schnell
finden?

+ Wie stelle ich sicher, dass noch geni-
gend Kantenmaterial vorhanden ist?

WITTENSTEIN alpha - Intelligent drive systems

www.wittenstein-alpha.com

Special: Digitalisierte Fertigung 23

Das Kantenmaterial

Mit dem ‘Edgeband Management Set’ hat

der Anwender den kompletten Uberblick

Uber alle Informationen zu seinem Kanten-

material und findet jederzeit schnell das

richtige Kantenband. Die Funktionen und

Vorteile des ‘Edgeband Management Set":

+ Kompletter Uberblick: Alle Kanten-In-
formationen sind auf einen Blick ver-
fligbar. Die App und das Homag Kan-
tenband-Regal bieten eine permanente
Bestandsibersicht. Der Drucker ermdg-
licht zusatzlich die Erstellung von Eti-
ketten zur Kennzeichnung der Kanten.

+ Einfache Verwaltung: Ubersichtliche
Verwaltung und eindeutige Identifizie-
rung der Kanten im Regal (inkl. Restlén-
gen). Das System dokumentiert Ein-
und Auslagerungen von Kanten und
zeigt den Lagerplatz an.

* Spart Platz: Durch vertikale Lagerung
der Kantenbander.

* Spart Zeit: Reduzierte Riistzeiten durch
schnelleren Kantenwechsel und kein
Suchen von Kantenb&andern mehr.

- Anzeige -
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Bild: Homag Group AG

A Mit dem digitalen Assistenten aus dem ‘Cutting Production

Set’ druckt der Schreiner seine Etiketten und bewahrt immer
den Uberblick iiber seinen Schnittplan — auch an der manuel-
len Zuschnittsage.

Woraus besteht das

‘Edgeband Management Set’?

Im Lieferumfang sind folgende Bestand-

teile enthalten:

« Zwei Apps: ‘materialAssist Edge’ (Kan-
tenband-Verwaltung im Regal) & ‘mate-
rialManager’ (zentrale Material-Verwal-
tung im Unternehmen)

+ Bauplane fiir Kantenband-Regal ‘mate-
rialRack Edge’ zum kostenlosen Down-
load

+ LED-Leisten fiir das Kantenband-Regal
‘materialRack Edge’

« Etikettendrucker inkl. 2 Etikettenrolle

+ Homag Cube (Intelligente Steuerungsbox
zur Verbindung des Regals und des Dru-
ckers mit dem Internet und den Apps)

* Inbetriebnahme-Anleitung #BuildYour-
Solution

So funktioniert der

Ablauf in der Werkstatt

Um das ‘Edgeband Management Set’ op-
timal nutzen zu konnen, benétigt der
Schreiner die App ‘materialAssist Edge’
und ein spezielles Kantenband-Regal. Zu-
nachst scannt der Anwender das Kanten-
band - so wird dieses identifiziert und in
die App aufgenommen. Ab sofort sind
alle Informationen zu diesem Kanten-
band fiir den Anwender einfach abzuru-
fen. Ebenso einfach lassen sich direkt
aus der Anwendung heraus die entspre-
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chenden Etiketten zur Kennzeichnung der
Kantenbander drucken. Méchte der An-
wender nun ein Kantenband in sein Regal
einlagern, schlagt ihm der ‘materialAssist
Edge’ ein Regalfach vor. Die entspre-
chende Stelle im Regal ist durch die auf-
leuchtende LED-Anzeige erkennbar.
Mdchte der Bediener nun ein Werkstiick
bekanten, wahlt er das richtige Kanten-
band einfach per Touch in der App aus.
Im selben Augenblick ldsst sich die ge-
eignete Kante am Kantenband-Regal
schon durch ein Aufleuchten der LED-An-
zeige schnell und einfach identifizieren.
Nach der Bekantung des Teils kann der
Anwender die Restldange in der App ak-
tualisieren und hat so immer einen Uber-
blick tiber sein Material. Das Fazit fiir den
Schreiner: Das ‘Kantenband-Manage-
ment-Set’ sorgt in der Werkstatt fir ein
optimal organisiertes Vorbereiten der
Kantenbander und ein schnelleres Riisten
der Kantenanleimmaschine.

‘Sorting Production Set’

Wenn es um das Sortieren von Bauteilen

fir den Bankraum geht, stehen Betriebe

heute haufig vor folgenden Fragen:

+ Wie stelle ich sicher, dass alle Teile fir die
Montage im Bankraum vollstandig sind?

+ Wie vermeide ich zeitintensives Suchen
nach Bauteilen?

Jedes Teil hat seinen Platz

Das ‘Sorting Production Set’ beinhaltet
einen Assistenten fiir das Sortieren am
Arbeitsplatz in der Werkstatt. Der An-
wender erhélt einen Uberblick dariiber,

welche Mobelteile schon fertig bearbei-

tet sind. Die Funktionen und Vorteile des

‘Sorting Production Set":

* Transparent: Ubersicht iiber die Voll-
standigkeit der zu sortierenden
Mobel/Bauteile. Der Anwender kann
seine Teile Korpus fiir Korpus sortieren
und flr den Bankraum vorbereiten.

« Effizient: Bessere Organisation der
Werkstatt — die aufwendige und zeit-
intensive Suche nach Teilen entfallt.

* Spart Zeit und sichert Ablaufe: Keine
Wartezeiten durch Fehlteile — alle
Teile fiir die Montage sind vollsténdig.
Der ‘productionManager’, die digitale
Auftragsmappe, stellt zusatzlich alle
Informationen (inklusive Zeichnungen)
zur Verfligung.

+ Kompletter Uberblick: Optimierte und
einfache Organisation der Produktion.
Der Anwender bewahrt stets den
Uberblick iiber den Status der Teile
seines Auftrags.

* Intelligent: Die App merkt sich den
Platz der Auftragsposition im intel-
ligenten Regal und schlédgt diesen dem
Bediener beim nachsten, dem Auftrag
zugehorigen, Teil vor.

Der Ablauf in der Werkstatt

Der Anwender scannt den Barcode auf
dem Werkstlick und erhélt einen Vor-
schlag, in welches Regalfach das erste
Teil des Mobels einzusortieren ist. Die
Teilezuweisung kann manuell oder
durch Scannen des Teile-Barcodes
(mdglich mit Scanner-Handschuh) erfol-
gen. AnschlieBend sortiert der Anwen-
der alle fertig bearbeiteten Teile syste-
matisch (nach Auftragsposition/Arti-
keln) in das Regal ein. Die App ‘produc-
tionAssist Sorting’ zeigt dabei die ein-
sortierten Teile pro Artikel und Fach an.
Gleichzeitig unterstiitzt eine LED-An-
zeige am Regal den Bediener beim Ein-
sortieren und beim Entnehmen. Sind
alle Teile eines Mobelstiicks vollstandig,
wird dies durch die LED-Anzeige am
Regal bestéatigt. Neben der Ordnung im
Regal behalt der Bediener auch in der
App die Ubersicht: Fiir jeden Auftrag
und fiir jedes Fach kann er sich jederzeit
die fehlenden Teile anzeigen lassen. So
hat er alles im Blick und die Teile sind
fir den Bankraum optimal vorbereitet.

» www.homag.com



» Am ISW fiir VR-Anwendun-
gen genutztes Abbild einer
Roboterzelle mit automati-
sierter Werkstiickaufspan-
nung fiir die zerspanende
Holzbearbeitung.

Roboter im Holz-

handwerk integrieren

Bild: ISW Universitat Stuttgart

Roboter konnten groRe Hilfen in handwerklichen Betrieben der Holzbearbeitung leisten. Dafiir wird in einem
groBangelegten Verbundprojekt eine hochautomatisierte Roboterzelle entwickelt. In der HOB veroffentlichen die
Projektbeteiligten einen Uberblick der Projektentwicklung und zeigen, wie iiber virtuelle und erweiterte Realitit
die Integration der roboterbasierten Holzbearbeitung in Handwerksbetrieben voran getrieben wird.

) Im vom BMBF geforderten Ver-
bundprojekt ‘SiRoWo - Simplified
Robotic Woodwork’ wird derzeit eine hoch-
automatisierte Roboterzelle fir KMU ent-
wickelt, in der komplexe Freiformbauteile
mit Hilfe verschiedenster Bearbeitungsver-
fahren gefertigt werden kénnen. Um die In-
tegration der Roboteranlage in Hand-
werksbetrieben zu erleichtern, liegt ein
Fokus des Projekts auf der Evaluierung
verschiedener Visualisierungstechnolo-
gien flr den alltdaglichen Einsatz in Werk-
statten und der Konzeption von Modell-
szenarien hierfir.

GroRRe Unternehmen, deren Fokus bis-
her auf der Fertigung von Produkten in
grolRen Stiickzahlen lag, drangen immer
mehr in den Markt der Kleinserien- und
Einzelstiickfertigung und treten so in di-
rekte Konkurrenz mit kleinen und mittel-
groBen Unternehmen (KMU), die sich in
diesem Marktsegment bisher etabliert
haben. Einen Ansatz, die Konkurrenzfahig-
keit der KMU sicherzustellen, ist die Auto-
matisierung von Fertigungsprozessen
durch den Einsatz von hochautomatisier-
ten Roboterzellen und die damit verbun-

dene Effizienzsteigerung. Diese bieten den
Vorteil, dass ein Industrieroboter verschie-
dene Werkzeuge fiihren kann und so statt
vieler Spezialmaschinen nur eine einzige
Anschaffung notwendig ist. Aufgrund der
flexiblen Kinematik kdnnen dabei auch
zuvor nur manuell durchgefiihrte Tatigkei-
ten effizient automatisiert werden.

Optimale Automatisierung

der Roboteranlage

Um eine optimale Automatisierung der Ro-
boteranlage zu erreichen, miissen auch
Unterstltzungspro-

chronisieren kann, eine adaptive Absaug-
vorrichtung, optische 3D-Messtechnik fir
die Erkennung der genauen Bauteilposi-
tion und darauf aufbauend eine Anpas-
sung der Fertigungsplanung an die ge-
messene Bauteilposition in die Roboter-
zelle integriert.

Trotz des daraus resultierenden hohen
Komplexitatsgrades der Roboterzelle kann
diese durch eine angepassten Bedienober-
flache der Roboterprogrammierung und
einer Automatisierung aller Teilprozesse
auf Steuerungsebene einfach bedient wer-

- Anzeige -

zesse automatisiert
werden. Im bisheri-
gen Verlauf des For-
schungsprojekts
wurden deshalb eine
automatisierte Werk-
stiickaufspannung,
die sich selbststan-
dig an verschie-
denste Bauteilkon-
turen anpassen und
mit dem Bearbei-
tungsvorgang syn-
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Bild: ISW Universitat Stuttgart

A Konzept zur Anzeige von Bearbeitungsinfor-
mationen im Rahmen einer Tablet-basierten
AR-Anwendungen

den. Fiir eine problemlose Integration in
das Werkstattumfeld kann es jedoch sinn-
voll sein, Bedienern auch Einblicke in den
automatisierten Fertigungsprozess zu
geben, da sie mit verschiedenen Robotik-
spezifischen Prozessen in Betrieben meist
noch keinen Kontakt hatten. An dieser
Stelle setzen innovative Visualisierungs-
technologien wie virtuelle und erweiterte
Realitat im Projekt SiRoWo an.

Moderne
Visualisierungstechnologien
Moderne Visualisierungstechnologien er-
strecken sich auf dem Spektrum der ge-
mischten Realitat von unserer reinen Rea-
litat bis zur komplett virtuellen Realitat
(VR). Bei der virtuellen Realitat handelt es
sich um eine vollstéandig computergene-
rierte Umgebung, die fiir einen Betrachter
in Echtzeit erzeugt wird. Bewegt sich
dann der Bediener mit Hilfe verschiede-
ner Bedienmdglichkeiten in dieser Reali-
tat, wird der Eindruck vermittelt, Bestand-
teil dieser Welt zu sein. Visuell dienen
dabei meist VR-Headsets (speziell ange-
passte Videobrillen) als Schnittstelle, da
diese den Nutzer komplett von seiner
Umgebung abschirmen und so ein Ein-
tauchen in die virtuelle Umgebung er-
leichtern. Die Bewegung in der virtuellen
Welt und eine Interaktion mit virtuellen
Objekten kann beispielsweise durch Tra-
cking der Kopf- und Handbewegungen,
einer Bewegung des Nutzers im echten
Raum oder durch die Benutzung von Con-
trollern, wie sie auch bei Spielekonsolen
verwendet werden, erfolgen.

Die erweiterte Realitat (AR, von engl.
Augmented Reality) erganzt die reelle Um-
gebung durch zusatzliche computergene-
rierte Inhalte. Die Anzeige der virtuellen In-
halte erfolgt dabei entweder auf einem
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transparenten Bildschirm oder durch einen
konventionellen Bildschirm, der zusatzlich
die Umgebung anhand von Kameradaten
abbildet. Mit der AR interagiert der Nutzer,
erganzend zu den Methoden der VR, auch
durch direkte Interaktion mit Objekten sei-
ner Umwelt.

Virtuelle Realitt

Bei VR-Anwendungen wird der Nutzer fast
vollstandig von seiner Aullenwelt abge-
kapselt. Es ist also zwingend erforderlich,
vor der Nutzung sicherzustellen, dass die
Umgebung ungeféhrlich ist und ausrei-
chend Platz zur Verfiigung steht. Da dies
vor allem im Werkstattumfeld meist nicht
gewahrleistet ist und VR keinen Zugang
zur reellen Maschine erfordert, stellt die
ortsunabhéangige Interaktion mit Simula-
tionen und virtuellen Maschinen, dem di-
gitalen Zwilling, ein wichtiges Einsatzsze-
nario von VR dar. Bediener, die die Anlage
programmieren, kdnnen die einzelnen
Teilprozesse und Bauteilzustdnde in frei
wahlbaren Detailgraden und aus beliebi-
gen Blickwinkeln betrachten. Dies ermdg-
licht es, in einem analog zur manuellen
Bearbeitung ablaufenden Arbeitsfluss,
Fehler in der programmierten Bauteilbear-
beitung zu erkennen, die von herkémm-
lichen Simulationstools nicht identifiziert
werden konnen.

Das groRte Potenzial von VR in KMU
stellt eine realitdtsnahe Interaktion mit der
virtuellen Maschine dar. Bediener konnen
die Programmierung neuartiger Anlagen
gefahrlos an einem virtuellen Maschinen-
abbild tiben und sich so mit den verschie-
denen in der Roboterzelle implementier-
ten Prozessen vertraut machen. Wahrend
auch erfahrene Roboter-Bediener diese
Maoglichkeit nutzen kdnnen, profitieren vor
allem neue Bediener davon, den Einlern-
prozess gefahrlos am virtuellen Modell
durchfiihren zu kénnen. Durch optimierte
Einlernverfahren, die in ihrer Struktur an
ein Videospiel erinnern, kdnnen neue Be-
diener effizienter an neuen Anlagen ein-
gelernt werden. Sowohl die reellen Ma-
schinen als auch das Personal, das zuvor
das Einlernen neuer Kollegen tibernom-
men hat, kdnnen so weitestgehend Teil
der wertschopfenden Produktion bleiben.
Im Rahmen von SiRoWo entwickelt das
Konsortium aus Forschungseinrichtun-
gen, Softwareunternehmen und End-

anwendern eine VR-basierte Prozess-
simulation zur Unterstiitzung der Anlagen-
programmierung samt Einlernprogramm.
Beides soll dann auf einem VR-Headset
mit den dazu gehdrenden Controllern in
der Praxis validiert werden.

Erweiterte Realitat

Da bei AR der Nutzer immer noch einen
GroRteil seiner Umgebung wahrnehmen
kann, eignet sich AR vor allem fir die Inte-
gration von Unterstitzungsprozessen in
das Werkstattumfeld. Wahrend sich die
verschiedenen Geréte fiir den Einsatz von
VR nur gering voneinander unterscheiden,
existiert eine Vielzahl verschiedener Mog-
lichkeiten, AR umzusetzen.

Brillen, bei denen generierte Grafiken
auf eine transparente, direkt vor den
Augen angebrachte Scheibe projiziert wer-
den, schranken den Handwerker in seiner
Umgebungswahrnehmung kaum eine und
ermoglichen es, wahrend der Benutzung
beide Hande fir andere Tatigkeiten ein-
zusetzen. Wird hingegen bei einer Brille die
Umgebung von einer Kamera erfasst und
auf konventionellen Bildschirmelementen
wiedergegeben, kann es durch geringe
zeitliche Verzogerungen und ungewohnte
Blickwinkel zur Beeintrachtigung der Um-
gebungswahrnehmung kommen.

Um diese Nachteile auszugleichen,
konnen Tablets eingesetzt werden, die
durch eine Trackingfunktion im Raum ihre
eigene Position ermitteln und so je nach
Situation verschiedene Dienste anzeigen.
Zwar wird der Bediener hierbei durch das
Halten des Tablets in seinen mdglichen
Tatigkeiten eingeschrankt, er kann sich
durch seine nicht beeinflusste Umge-
bungswahrnehmung jedoch frei bewegen
und somit gut in das Werkstattumfeld in-
tegrieren. Dieser Ansatz wird auch in Si-
RoWo verfolgt. Ein auf den Endeffektor
des Roboters gerichtetes Tablet zeigt so-
wohl die ndchsten Bearbeitungsschritte
als auch aktuelle Bearbeitungsparameter
als Overlay der Kameraaufnahme an. Da-
durch kénnen Bediener stets unabhangig
vom eigenen Standort die Bauteilbearbei-
tung verfolgen.

Integration in den Betrieb

Will ein Betrieb moderne AR- oder VR-
Technologien einsetzen, konnen bereits
vorhandene Prozesse der IT-Landschaft



Bild: Exapt Systemtechnik GmbH

A Schema des durchgéngigen Datenmanagements

mit ExaptSmartControl

dieses Bestreben unterstiitzen. Vor allem
ein durchgangiges Datenmanagement,
das alle Prozesse eines KMU-Betriebs um-
fasst, ist sinnvoll. Hiermit kann sicher-
gestellt werden, dass VR- und AR-Anwen-
dungen stets die korrekten Daten zur Ver-
fligung stehen und somit in Simulationen
und Visualisierungen der Realitat entspre-
chen. Ein solches Verwaltungssystem

wird vom Projektpartner Exapt
Systemtechnik zur Verfligung
gestellt und kommt auch in
der entwickelten Roboterzelle
im Rahmen des Forschungs-
projekts zum Einsatz.

Auch fir Visualisierungen
kann auf bereits existierende
Softwarekomponenten, wie
etwa Simulationen des Mate-

rialabtrags, zuriickgegriffen
werden. Hier werden vom Projekt-
partner ModuleWorks solche fir
CAM-Programme entwickelte Kom-
ponenten zur Verfligung gestellt und
im Rahmen des Forschungsprojekts
untersucht, inwiefern durch VR und AR der
Zugang zu solchen Simulationen im Be-
reich der Bearbeitungsrobotik im Hand-
werk verbessert werden kann.

Hinweis zur Forderung

Das Forschungsvorhaben, das diesem
Bericht zugrunde liegt, wird mit Mitteln
des Bundesministeriums fir Bildung und

BEST PERFORMANCE FOR YOUR SUCCESS
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UNENDLICH VIELE MOGLICHKEITEN

Mit den Robotern der IMA Schelling Group lassen sich diverse
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Forschung unter dem Férderkennzeichen
03VNE2100I gefordert. Die Verantwor-
tung fir den Inhalt dieser Veroffent-
lichung liegt bei den Autoren.
P www.isw.uni-stuttgart.de/forschung/
maschinentechnik/sirowo

Autoren:

Andreas Schiitz, wissenschaftlicher Mit-
arbeiter ‘Antriebssysteme und -regelung’
am Institut fiir Steuerungstechnik der
Werkzeugmaschinen und Fertigungsein-
richtungen (ISW) der Universitat Stutt-
gart; Michael Neubauer, Gruppenleiter
‘Antriebssysteme und -regelung’; Dr.-Ing.
Armin Lechler, stellvertretender Instituts-
leiter und geschaftsfiihrender Oberinge-
nieur; Prof. Dr.-Ing. Alexander Verl, Insti-
tutsleiter; Dr.-Ing. Marc Stautner, Director
Research, ModuleWorks GmbH; Michael
Konigs, Forschungsprojektleiter, For-
schungsvereinigung Programmierspra-
chen fiir Fertigungseinrichtungen
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Deep Learning fiir Sensoren
in der Holzverarbeitung

v Sick hat Deep Learning in der Holzverarbeitung

Bild: Sick AG

erstmals industriegerecht umgesetzt — und damit
den Beweis erbracht, dass kiinstliche Intelligenz
und Sensorintelligenz zusammenwachsen.

Trainieren an Bildern und Beispielen, Beurteilungsverfahren entwickeln, die Erfahrung des Menschen in
den Sensor bringen, so auch bislang unbekannte Auspragungen und Objekte sicher erkennen und dabei die
Treffsicherheit permanent verbessern — mit den Technologien und Verfahren des Deep Learnings steht die
industrielle Sensorik vor einem weitreichenden Funktionalitatssprung. Dies beweisen kiirzlich geloste
Anwendungen bilderfassender Sensoren von Sick in der Holzverarbeitung.

DIPL.-ING. (FH) ANDREAS BEHRENS, KLEMENS WEHRLE, SICK AG

) Sick nutzt Deep Learning, um die
Funktionalitat von Sensoren appli-
kationsbezogen zu spezialisieren. Intel-
ligente Kameras konnen durch mit gro-
Ren Datenmengen trainierten, kiinst-
lichen neuronalen Netzen im industriel-
len Umfeld immer anspruchsvollere An-
wendungen l6sen. Die Integration von
Deep Learning Algorithmen in Software
zur Bildanalyse und -verarbeitung er-
maoglicht es, trainierte Objekte oder
Merkmale automatisch zu erkennen, zu
prifen oder zu klassifizieren. Durch die
intelligente funktionale Spezialisierung
von Sensoren gelingt es u.a. in der Le-
bensmittel- oder der Holzverarbeitung,
die Materialausnutzung zu erhdhen, der
Ressourcenverschwendung Einhalt zu
gebieten und die Qualitat von Produk-
ten und Prozessen zu verbessern. In der
Logistikautomation konnen Deep-Lear-
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ning-Kameras unter Auswertung der
eingelernten Bildbasis Sorterschalen
auf das Vorhandensein flacher Ver-
sandtaschen und ihre tatsachliche Be-
legung prifen oder auf einem Band
neben- oder ibereinanderliegende Ob-
jekte als einzelne Einheiten erkennen.
Dank Deep Learning erbringen Senso-
ren dabei Intelligenzleistungen, die bis-
lang dem Menschen vorbehalten waren
- beispielsweise die Erkennung und
Evaluierung von Strukturen oder Merk-
malen, die vom Sensor im laufenden
Betrieb in dieser Form zum ersten Mal
erfasst werden. Damit ist Deep Lear-
ning als Teilbereich des maschinellen
Lernens (Machine Learning) die wohl
bedeutendste Zukunftstechnologie in-
nerhalb des Themenfeldes der Kiinst-
lichen Intelligenz und zugleich auch
langfristig Treiber von Industrie 4.0.

Strukturierter Deep-Learning-
Workflow bringt

Expertenwissen zusammen

Die meisten Deep-Learning-Projekte, mit
denen sich Sick derzeit beschéftigt,
kommen aus Fertigungsanwendungen
oder der optischen Qualitatsinspektion.
Um die verschiedenen Anwendungen ef-
fizient beurteilen zu kdnnen, hat das Un-
ternehmen im Rahmen einer internen
Deep-Learning-Initiative einen mehrstu-
figen Ablaufstandard entwickelt, in den
sowohl die Deep-Learning-Experten von
Sick als auch die Prozess- und Qualitats-
experten des Kunden maBigeblich invol-
viert sind. Auch wenn moderne 2D- und
3D-Kameras immer schneller und leis-
tungsfahiger werden, bilden doch klassi-
sche Bildverarbeitungsalgorithmen ihre
heutigen Grenzen. Danach stellt sich
aus Sicht des maschinellen Lernens nur



die Frage der Eindeutigkeit von Kriterien:
Konnen diese lber eine groRe Anzahl
von Bildern, Gut- und Schlechtbeispielen
ausreichend eindeutig erkannt und inter-
pretiert werden? Was ist aus Sicht der
Kundenexperten gut oder schlecht, mit
ja oder nein zu beurteilen, tolerabel oder
nicht oder hinsichtlich bestimmter Krite-
rien i.0. oder n.i.0.? Kann die erfah-
rungs- oder wissensbasierte Beurtei-
lungsfahigkeit eines Menschen (iber-
haupt als Intelligenzleistung durch den
Sensor erbracht werden? Werden diese
Fragen durch den jeweiligen Anwen-
dungstechniker grundsatzlich positiv be-
urteilt, schafft die Erfassung und Anno-
tation von vielen Bildern durch eine er-
fahrene Person die Trainingsdatenbasis
flr die spateren Deep Learning-Algorith-
men in den Sensoren.

Grenzen der Sensoren mit

Deep Learning ausweiten

Neuronale Netze bestehen aus Schich-
ten. Dabei nimmt der Abstraktionsgrad,
von konkreten Bilddetails, bis hin zu gro-
beren Konzepten in der Schichtabfolge
zu. Dadurch wird auch erreicht, dass das
Netzwerk bisher nie gesehene Daten mit
hoher Wahrscheinlichkeit richtig ver-
arbeiten kann. Ein neuronales Netzwerk
lernt mit geeigneten Trainingsdaten eine
vorgegebene Aufgabe zu l6sen.

Generell stehen fiir Deep Learning

Entwicklung offene Frameworks zur
Verfligung, um neuronale Netze zu de-
finieren und zu trainieren. Diese Frame-
works wurden ohne konkreten Bezug
auf Sensorik oder Bildverarbeitung ent-
wickelt. Hier genau beginnt das Know-
how von Sick, die Grenzen der Sensorik
mit Deep Learning neu auszuloten. Im
Ergebnis entstehen Sensoren, die Auf-
gaben lGibernehmen, die bisher nur von
Menschen gelést wurden.

Transfer von Deep-Learning-
Funktionalitaten in den Sensor

Im Gegensatz zum Prozess der klassi-
schen Algorithmen-Entwicklung, der
hauptsachlich durch das handische De-
signen einer geeigneten Feature-Repra-
sentation gepragt ist, lernt ein neuronales
Netz optimale Features fiir seine Auf-
gabe von allein. Es kann mit geeigneten
Daten immer wieder nachtrainiert wer-

Bild: Sick AG

den, um sich an neue Gege-
benheiten anzupassen. So-
wohl fir den Aufbau des
Trainingsdatensatzes durch
das Erfassen von tausen-
den von Bildern und Beispie-
len als auch fiir das Training
der neuronalen Netzwerke
nutzt Sick als ausfiihrende
Einheit eine unabhéngige,
leistungsféahige Rechner-
und IT-Basis. Das umfang-
reiche Rechnen der komple-
xen Operationen der Deep-
Learning-Losung fiir das
Training erfolgt auf speziell
dafiir ausgestatteten, haus-
internen Rechnern mit hoher
GPU-Performance (Graphics
Processing Unit). Die daraus
generierten neuen Deep-
Learning-Algorithmen wer-
den lokal auf dem Sensor
bereitgestellt und sind so unmittelbar
und ausfallsicher beispielsweise auf
einer intelligenten Kamera verfligbar.

Beispielhaft umgesetzt wurde eine
Deep Learning-Anwendung zuletzt in der
Holzverarbeitung. Hierbei wurden in gro-
Rer Anzahl Bilder von roh geschnittenen
Brettern mit Baumkanten die Lage der
Jahresringe trainiert. Das Ziel war es,
durch eine programmierbare Kamera der
Produktfamilie Inspector P65x (iber den
Verlauf der Jahresringe die Drehlage zu
erkennen. Aus diesem Training heraus
kann die Kamera neue, ihr nicht bekannte
Bilder bewerten und einem Ergebnis zu-
ordnen. lhr wurde mittels Deep Learning
beigebracht, wie das Holz am besten ge-
nutzt werden kann — eine Aufgabe, die
sonst von erfahrenen Menschen erledigt
wird. Auf diese Weise wird jetzt das Holz
in der Maschine so positioniert, dass
eine optimale Bearbeitung und Material-
ausnutzung erreicht wird.

Ausbau des Deep Learning-
Sensorportfolios

Mit der Umsetzung von Deep Learning
in ausgewahlten Sensoren und Sensor-
systemen ziindet Sick nach dem Eco-
System Sick AppSpace die nachste
Stufe in AppSpace ein neues Sensor-
Software-Konzept, das anpassungs-
fahige und zukunftssichere Losungen

A Eine in der Holzindustrie realisierte Deep-Learning-Anwen-
dung wurde in groRer Anzahl Bilder von roh geschnittenen
Brettern mit Baumkanten die Lage der Jahresringe trainiert,
so dass das Holz in der Maschine jetzt automatisch so posi-
tioniert wird, dass eine optimale Bearbeitung und Material-
ausnutzung gewahrleistet ist.
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fir  Automatisierungsanwendungen
schafft. Zu den kommenden Deep-Lear-
ning-Produkten, deren Kundenanpas-
sung fir den Anwender echte Mehrwerte
generiert, gehoren natirlich weitere bild-
verarbeitende Sensoren und Kameras.

Das Konzept des spezialisierten Sen-
sors mit kiinstlicher Intelligenz ist prinzi-
piell auch auf einfache Sensoren, wie in-
duktive Naherungsschalter, Reflexions-
Lichtschranken, Ultraschallsensoren und
andere anwendbar. Dariiber hinaus bieten
Systemldsung wie die immer anspruchs-
voller werdende Fahrzeugklassifizierung
an Mautstationen Potenzial fiir eine Deep
Learning gestiitzte Klassifikation und Ein-
teilung von Fahrzeugen in Mautklassen.
Gleichzeitig gilt es, alte Pfade zu verlas-
sen, Grenzen zu sprengen und Neues zu
ermoglichen: Die Nutzung neuronaler
Netzwerke und die Mdglichkeit, selbst-
standig Wissen aus Erfahrungen zu gene-
rieren, wird neue kognitive Bereiche er-
schlieRen und bisher undenkbare Appli-
kationen ermdglichen, die Prozesse effi-
zienter und produktiver machen.

Sick hat Deep Learning in der Holz-
verarbeitung erstmals industriegerecht
umgesetzt — und damit den Beweis er-
bracht, dass kiinstliche Intelligenz und
Sensorintelligenz zusammenwachsen.
Ein Holzweg sieht anders aus...

» www.sick.de
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Sagespane & Smartphone:
Das Okosystem der Holzbranche

Wie konnen Produktionsleiter mithilfe digitaler Tools die Fertigung effizienter gestalten? Eine Antwort darauf ist
Tapio. Im {ibertragenen Sinne treffen hier Sigespéne auf das Smartphone. Der Vorteil des offenen Okosystems
der Holzbranche ist, dass Daten aus der Produktion an einem Ort in Tapio zusammen kommen. Von dort kann

jeder Betrieb selbst entscheiden, was mit den Daten passiert und fiir welche Anwendung die Daten freigegeben
und genutzt werden. Wie funktioniert das?

A Die App productionAnalyzer, die Homag kiirzlich an den Markt gebracht hat, stellt Kennzahlen sowie die Teileleistung und den Zustand der Ma-
schinen liber einen bestimmten Zeitraum in libersichtlichen Grafiken historisch dar.

) Der typische Montagmorgen. Die
CNC-Anlage soll eigentlich produ-
zieren. Eigentlich. Denn wir alle kennen
diesen typischen Montagmorgen, an dem
die Maschine einen Fehler zeigt, den der
Maschinenbediener nicht wegquittieren
kann. Der Produktionsleiter kommt hinzu,
auch er kann die Problematik nicht allein
beheben. Nun muss der entsprechende
Servicepartner kontaktiert werden.

Kommunikation zum
Servicepartner verbessern

Statt zeitaufwandig tber Hotlines an den
passenden Servicetechniker zu gelangen,
ziickt der Produktionsleiter sein Smart-
phone, 6ffnet die App ServiceBoard. Dort
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kann er mit wenigen Klicks eine Anfrage
beim Servicepartner stellen, indem er die
betroffene Maschine wahlt, die Fehler-
meldung abfotografiert und angibt, dass
seine Produktion gerade aufgrund des
Maschinenstillstands lahm gelegt ist.

So erging es Jochen Fuchs, Abtei-
lungsleiter der Holzteilefertigung bei
Spectral Audio Mébel GmbH aus Pleides-
heim. Er beschreibt, wie sein Problem
mithilfe der Videodiagnose lber das Ser-
viceBoard gelost wurde. ,Innerhalb kurzer
Zeit kam der Rickruf des Technikers, der
sich auf die Maschine schaltete und das
Problem |0ste, sodass die Maschine wie-
der fehlerfrei lief. Zuséatzlich wurde die
vom Servicetechniker erbrachte Lésung

automatisch in der App ServiceBoard ge-
speichert und dokumentiert. Jetzt kon-
nen alle im Team diese Losung einsehen.
Unsere Flexibilitat in der Fertigung ist
durch die Nutzung des ServiceBoards ein-
fach viel gréRBer geworden. Bei uns wer-
den alle Servicefélle liber die App gelost.”

Mehr Einblicke zur Nutzung der App
ServiceBoards teilt Jochen Fuchs unter
Tapio.one/de/ServiceBoard/case-study-
machine-service/ .

Darliber hinaus steigt unter aktuellem
Einfluss von Corona die Wichtigkeit digi-
taler Tools zur Kommunikation. So kén-
nen z.B. Anwender und Servicetechniker
per Videodiagnose im ServiceBoard das
Maschinenproblem noch einfacher I6sen.

Bild: Homag AG



Bild: Tapio GmbH
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A In Twinio, dem kleinen, digitalen Zwilling des physischen Werkzeugs, konnen Werkzeuge an-
gelegt und Lagerorte verwaltet werden. Mit wenigen Klicks und der Scan-Funktion kommen so
Werkzeuge verschiedener Hersteller in der Web-App Twinio zusammen.

Dabei kann der Bediener das Problem
mittels Kamera im Tablet oder Smart-
phone ganz einfach live an den Service-
techniker (ibertragen.

Werkzeuge digital verwalten
Die CNC-Anlage, wie wir sie aus dem be-
schriebenen Servicefall kennen, arbeitet
mit verschiedenen Fraswerkzeugen und
Bohrern. Doch wie verwaltet man diese
Werkzeuge clever und effizient? Eine Ant-
wort darauf gibt die Web-App Twinio, die
genau wie das ServiceBoard ein digitales
Tool von Tapio ist. In Twinio, dem kleinen,
digitalen Zwilling des physischen Werk-
zeugs, konnen Werkzeuge angelegt und
Lagerorte verwaltet werden. Mit wenigen
Klicks und der Scan-Funktion kommen so
Werkzeuge verschiedener Hersteller in der
Web-App Twinio zusammen. Das Produk-
tionsteam sieht so auf einen Blick, wo das
jeweilige CNC-Werkzeug gelagert oder
wie viele Meter das Kreissageblatt bereits
gelaufen ist. Jeder Betrieb kann seine ei-
genen Parameter zur Werkzeugverwal-
tung definieren und in Twinio anlegen.
Manuel Wallesch, der bei Metawell
GmbH fiir die Produktion verantwortlich
ist, zieht ein Fazit: ,Seit wir Twinio fiir das
Tool Management einsetzen, sind unsere
Suchzeiten gegen Null gesunken. Ein rie-
siger Schritt hin zur digitalen Produktion!
Zurzeit verwalten wir Werkzeuge, Aggre-
gate bis hin zu Spannschablonen digital
Gber Twinio. In der Web-App schaffen wir
einen fiir uns individuell passenden Uber-
blick und wurden ganz klar effizienter.”
Einen dezidiertes Fallbeispiel, auch

zur Einflihrung der digitalen Werkzeugver-
waltung Twinio, gibt es online via
Tapio.one/de/Twinio/tool-management-
werkzeugverwaltung .

Uberblick iiber
Maschinenproduktivitat
Nicht nur an dem beschriebenen Montag-
morgen sondern auch an allen anderen
Tagen ist es wichtig, den Uberblick tiber
die Leistung des Maschinenparks zu
haben, insbesondere als Produktions-
und Fertigungsleiter. Dabei hilft die App
productionAnalyzer, die die Homag kiirz-
lich an den Markt gebracht hat. Uber-
sichtliche Grafiken stellen Kennzahlen
sowie die Teileleistung und den Zustand
der Maschinen uber einen bestimmten
Zeitraum historisch dar. Durch die Aus-
wahl verschiedener Auswertungszeit-
raume lassen sich Tendenzen erkennen,
Verbesserungspoten-
ziale einfach auf-
decken und MaB-
nahmen ableiten z.B.
im Hinblick auf War-
tezeiten der Ma-
schine, Stérungen
oder Riistzeiten.
Dieser Erkennt-
nisgewinn in der App
productionAnalyzer
fihrt dazu, dass in
Zukunft die Leistung
aus dem Homag-
Maschinenpark wei-
ter verbessert wer-
den kann. Auch
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wenn der Produktionsleiter mal nicht in
der Produktion ist, bleibt er stets iiber die
Performance des Maschinenparks mit
einem Blick aufs Smartphone informiert.
Alle Homag-Maschinen, die ‘Tapio-ready’
sind, kdnnen einfach und schnell ange-
bunden werden und sind somit in der App
productionAnalyzer sichtbar.

Was haben diese drei Tools rund um
die effiziente, digitale Produktion
gemeinsam?

Sie alle arbeiten auf der Grundlage von
Tapio, dem offenen Okosystem der Holz-
branche. Der Vorteil besteht darin, dass
Daten aus der Produktion an einem Ort in
Tapio zusammen kommen. Von dort
kann jeder Betrieb selbst entscheiden,
was mit den Daten passiert und fiir wel-
che Anwendung die Daten freigegeben
und genutzt werden. Fiir den Homag pro-
ductionAnalyzer wahlt der Anwender bei-
spielsweise selbst aus, welche Homag-
Maschinen die notwendigen Daten an die
App senden. Der Anwender bleibt Eigen-
timer und Herr seiner eigenen Daten und
kreiert das digitale Abbild seiner Produk-
tion in der mehrfach abgesicherten Um-
gebung von Tapio. So entstehen Vorteile
fur den Anwender, der so verschiedene
Applikationen zum Einsatz bringen kann
und seine Daten selbst orchestriert.

Der klassische Montag — sowie jeder
andere Produktionstag — kann also mit-
hilfe verschiedener digitaler Tools rund
um den Service, die Werkzeugverwaltung
und der Transparenz in der Produktion
einfach verbessert und erleichtert werden.

» www.tapio.one

A Statt zeitaufwandig iiber Hotlines an den passenden Servicetechniker zu
gelangen, ziickt der Produktionsleiter sein Smartphone, 6ffnet die App Ser-
viceBoard. Dort stellt er mit wenigen Klicks eine Anfrage beim Servicepartner.
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CNC-Bandschleifaggregat
spart Handarbeit

Der osterreichische Naturmabel-
hersteller Team 7 setzt beim
Schleifen von Massivholzplatten-
kanten fiir seine Mobelprodukte
auf das Bandschleifaggregat
Collevo+ von Benz. Dadurch konnte
Kapazitat an der Kantenschleif-
maschine eingespart werden und
so insgesamt die Produktivitat in
der Fertigung gesteigert werden.

NADINE UHL

> Als Pionier fir 6kologisch produ-

zierte Naturholzmdbel hat Team
7 sich bereits in den 80er-Jahren einen
Namen gemacht. Das Besondere an
Team-7-Mobeln liegt darin, dass die
Wertschopfungskette komplett in der
Hand des Unternehmens liegt — vom
Baum aus dem eigenen 74ha groflen
Wald Uber ein Sagewerk, ein Platten-
werk und zwei Mobelwerke bis hin zum
Verkauf in den eigenen Flagship Stores
oder durch Partner in Uber 30 Landern
weltweit. Nachhaltigkeit spielt dabei
eine entscheidende Rolle, denn das
Unternehmen folgt konsequent dem
‘griinen Weg': Es steht fiir Mobel, die
den Oko-Gedanken mit zeitgemaRem
Lifestyle verbinden.

Mit der Individualitat

steigt die Teilevielfalt

LUnsere Kunden profitieren von unserer
jahrzehntelangen Erfahrung. Wir setzen
jede Kundenanforderung individuell um.
Jedes Mobelstiick ist daher ein wahres
Unikat,” so Stefan Weilbold, Leiter Be-
triebstechnik im Werk Ried im Innkreis
bei Team 7. Gefertigt wird auf sechs
verschiedenen Bearbeitungszentren und
drei Bohranlagen. Die LosgréRen der
einzelnen produzierten Teile sind mit 1-
2 Stlick eher gering. Das ist darauf zu-
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Bild: Benz GmbH

A Das Bandschleifaggregat Collevo+ ermdglicht das Schleifen von Kanten auf CNC-Bear-

beitungszentren.

rickzufiihren, dass mit den individuellen
Kundenwiinschen auch die Teilevielfalt
steigt. Insgesamt werden auf den CNC-
Anlagen rund 650.000 Einzelteile im
Jahr produziert — Tendenz steigend.
»,Maschinen und Werkzeuge sind in

der Produktion stellen missen,” weily
Simon Hohensinn, Teamleiter CNC.
JAufgrund der verschiedensten Anfor-
derungen miissen bei uns Aggregate
universell einsetzbar sein. Nur dann
konnen Kundenwiinsche optimal erfiillt

,unsere Mobel sind Unikate, entstanden
aus jahrzehntelanger Erfahrung und das
Ergebnis aus moderner Technologie -
wie Maschinen und Aggregate -
verbunden mit Handwerkskunst.”

der Regel fiir Standardprozesse ge-
macht. Team 7 stellt jedoch individuell
auf die Kundenwiinsche zugeschnit-
tene Mobel her — das ist eine der groR3-
ten Herausforderungen, der wir uns in

werden. Durch die vielen Varianten wer-
den viele Werkzeuge benétigt, was wie-
derum hohe Riistzeiten bedeutet. Daher
tberlegen wir uns sehr genau, welche
Werkzeuge wirklich Sinn machen”.



Bilder: Benz GmbH

Bild: Benz GmbH
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A Freuen sich gemeinsam mit Benz-Anwendungstechniker Hansjorg Nopper durch das Bandschleifaggregat
Collevo+ die handische Bearbeitung an der Kantenschleifmaschine minimiert zu haben: Simon Hohensinn,
Teamleiter CNC, und Programmierer Thomas Aigner von Team 7

Gesteigerte Produktivitidt und
verschlankter Fertigungsprozess

Wirklich Sinn gemacht hat fiir Simon Hohensinn
die Anschaffung des Bandschleifaggregats Col-
levo+ von Benz. Bis Anfang 2020 mussten
grofRe und sperrige Holzteile von Hand mit der
Kantenschleifmaschine geschliffen werden.
Dafiir waren, je nach GroRe der Holzteile, bis zu
zwei Mitarbeiter notwendig. Mit dem CNC-Band-
schleifer kénnen die Kanten nun vollautoma-
tisch auf der CNC-Maschine geschliffen werden,
es wird nur noch maximal ein Mitarbeiter fir
das Arbeiten an der Kantenschleifmaschine be-
notigt. Der andere wurde an anderer Stelle ein-
gesetzt. ,Arbeit gibt es schliellich genug bei
uns!’, so der Teamleiter. ,Insgesamt konnten wir
unseren Produktionsfluss durch das Band-
schleifaggregat verkiirzen, da die handische Be-
arbeitung drastisch reduziert werden konnte.”
Ein weiterer Pluspunkt, den das Aggregat mit
sich bringt: Das Risiko, dass die schweren Na-
turholzplatten beim Weitertransport von der
CNC-Maschine zur Kantenschleifmaschine be-
schadigt werden, entfallt.

'_url

A Das Bandschleifaggregat Collevo+ ermdglicht das
Schleifen von Kanten auf CNC-Bearbeitungszentren.

CNC-Schleif-Knowhow erarbeitet
Anfangs hatten Simon Hohenstein und sein
CNC-Programmierer Thomas Aigner noch Start-
schwierigkeiten. ,Wir hatten null Erfahrung im
maschinellen Schleifen auf einer CNC-Ma-
schine. Besonders Laubholzarten wie Kirsch-
oder Nussbaum haben uns Probleme gemacht.”
Unschdne Langsstriche waren das Ergebnis.
Doch die pfiffigen Team-7-Tiiftler kamen dem
‘Problem’ bald auf die Spur: der Oszillations-
geschwindigkeit, mit der das Aggregat Material
abtragt, in Verbindung mit der Vorschub-
geschwindigkeit. ,Als wir den Zusammenhang
begriffen hatten, haben wir einfach fiir die Ma-
schinensoftware ein Programm geschrieben, bei
dem je nach Holzart die Vorschub- und Oszilla-
tionsgeschwindigkeit mitgeregelt wird,” berich-
tet Thomas Aigner stolz. Uber dieses Learning-
by-doing baute man sich iiber die Zeit ein enor-
mes Know-how im CNC-Schleifen auf. ,Wir
schleifen heute sogar Platten mit einer Dicke bis
zu 78mm, was sehr, sehr viel ist.”

Ein Argument fiir Benz:
Langjahrige Zuverlassigkeit
Bereits im Jahr 2000 erhielten Benz-Aggre-
gate Einzug in die Team-7-Fertigung. Damals
kaufte man die erste Homag-Maschine. Ei-
nige dieser Aggregate sind auch heute - 20
Jahre spéater — noch im Einsatz. ,Die Aggre-
gate sind sehr zuverldssig, wir hatten nie gro-
Rere Probleme,” berichtet CNC-Teamleiter
Simon Hohensinn. Aus diesem Grund setzt
man auch zukiinftig auf die Aggregatetechnik
aus Haslach. ,Denn schlieRlich sind unsere
Mobel das Ergebnis aus moderner Techno-
logie, wie Maschinen und Aggregate, ver-
schmolzen mit Handwerkskunst.”

» www.benztooling.com
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Wo Schreinertraume
wahr werden

Das Versprechen der Tischlerei H. Lomker aus Espelkamp klingt anspruchsvoll: ,Wir gestalten lhr Zuhause nach
lhren personlichen und individuellen Wiinschen und setzen |hre Projekte mit hochsten Anspriichen in Qualitat
und Design um. Mit Holz, dem schonsten Naturstoff dieser Welt," so Markus Harig Geschaftsfiihrer von Lomker.
Um dieses Versprechen in die Realitdat umzusetzen, investierte Lomker in den ‘Schreinertraum’ der Maschinen-
Grupp GmbH. Die Anlage mit dem verheiBungsvollen Namen kombiniert das CNC-Bearbeitungszentrum x400 von
SCM mit der CNC-Nesting-Software MultiCenter-Studio des Softwarepartners CAD Line. HOB war in Espelkamp
vor Ort, um sich selbst von der Verwirklichung der Schreinertraume zu iiberzeugen.

T

Bild: Heinrich Lomker GmbH
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A Kiiche im englischen Landhausstil, fiir die Marke Robinson & Cornish gefertigt

) Planung ist die halbe Miete
Nach dem rechnerbasierten Ent-
wurf der Mébel werden bei Lomker die
Teiledaten aus dem Mobelkonstrukti-
onsprogramm direkt vom MultiCenter-
Studio eingelesen. Mit der Software von
CAD Line kann der Benutzer per Knopf-
druck eine Stickliste erstellen, die sich
bei Bedarf noch manuell bearbeiten
ldasst. AnschlieBend wéhlt er das Roh-
material aus, legt die Verschachtelungs-
optionen fest und startet die Optimie-

rung, die neben den Frasvorgdngen
auch vertikale und horizontale Bohrun-
gen einschlielt. Dafiir berechnet und
platziert die Nesting-Software bei der
Plattenaufteilung Aussparungen fiir Ta-
schen-Frasungen, die das horizontale
Ansetzen des Werkzeugs an den Form-
kanten ermdglichen. Somit liegt der
Clou des ‘Schreinertraums’ in der durch-
gangig automatisierten Ausfertigung
flinfseitig bearbeiteter Mobel- und In-
nenausbauteile aus einer Rohplatte.

Einmalige Definition der
Bearbeitungsparameter reicht

Bei der individuellen Konfiguration der
CNC-Software brauchen nur einmal alle
materialbezogenen Bearbeitungsdaten,
beispielsweise zu genutzten Fraskodpfen,
Abstanden oder Vorschubgeschwindig-
keiten hinterlegt werden. In Folgeprojek-
ten berlcksichtigt die Software dieses
,Expertenwissen” dann bei der Berech-
nung der Bearbeitungsdaten auto-
matisch. Soll ein neuer Arbeitsauftrag

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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fir die Maschine generiert werden, las-
sen sich dafiir ein oder mehrere Auf-
trage oder gleich ein ganzes Auftrags-
verzeichnis anwahlen. Ebenso kdnnen
auch - etwa zur Nachfertigung von Tei-
len - einzelne Positionen manuell ent-
fernt oder hinzugefiigt werden. Die Soft-
ware erzeugt aus den zusammengestell-
ten Auftragen einen gesamten Arbeits-
auftrag, der auch mehrere Platten aus
unterschiedlichen Materialen umfassen
kann. Die Auftrdge lassen sich direkt am
Terminal der CNC Maschine aufrufen.

Jetzt fliegen Spane

Die Platten werden in der angezeigten
Reihenfolge auf die Maschine aufgelegt
und die Bearbeitung gestartet. Im ers-
ten Schritt erfolgt das Ausfrasen der Ta-
schen und die Einbringung der Horizon-
talbohrungen. Da die vorbearbeiteten
Teile in diesem Schritt noch fest mit der
Platte verbunden sind, kdnnen sie sich
beim Bohren nicht verschieben. Zudem
wird der Ausschnitt mit dem Fréser in
zwei Durchgédngen ausgefiihrt: Beim
Konturausfrasen wird das Material zu-
nachst bis auf einen Millimeter abgetra-
gen, sodass die miteinander verbunde-
nen Werkstiicke wahrend der Bearbei-
tung fest auf dem Vakuumtisch liegen.
Im zweiten Arbeitsschritt werden dann
die Teile fertig ausgeschnitten und da-
nach vom Portal der CNC schrittweise
auf den Entnahmetisch abgeschoben.

Der Bediener druckt am Bedienterminal
Etikettenstreifen fiir die jeweils zu ent-
nehmenden Teile aus, beklebt diese in
der vorgegebenen Reihenfolge und sta-
pelt sie dann z.B. in Rechenwagen ab.
,Fir uns entspannt sich damit der Zu-
schnitt und die Bearbeitung total“, er-
klart Markus Harig, Geschaftsfiihrer
von Lomker. ,Friiher haben wir die Teile
auf zwei Sagen zugeschnitten und da-
nach auf einer CNC-Maschine bearbei-
tet. Das war sehr arbeitsintensiv und
hat zudem in der Halle viel Platz belegt.
Da alle Teile ab jetzt eindeutig mit
einem Etikett gekennzeichnet sind, spa-
ren wir uns das lastige Suchen und
Identifizieren der Teile.”

Ausspitzen iibernimmt die CNC

AulRerdem hat die CNC-Maschine die
Mitarbeiter von Lémker noch von einem
anderen aufwendigen Arbeitsschritt ent-
lastet, wie Harig schildert: ,Wir fertigen
unter anderem spezielle Kiichenteile mit
groBBen Innenausschnitten, in die Profil-
leisten eingeklebt werden. Dazu muss-
ten wir in der Vergangenheit die runden
Ecken mit dem Stecheisen ausspitzen.
Das hat pro Kiche schnell einen ganzen
Arbeitstag in Anspruch genommen.” Um
diese Bearbeitung gleich in einem
Durchgang auf der CNC zu erledigen,
hat sich der Geschéftsfihrer fir eine 5-
Achs-Variante entschieden. Ein spitzer
Fraser sorgt jetzt fiir das Ausspitzen in

A Die 5-Achs-CNC erledigt mit einem spitzen Fraser jetzt das Ausspitzen der Ecken
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Bild: Heinrich Lémker GmbH

A Markus Harig, Geschaftsfiihrender
Gesellschafter Heinrich Lomker GmbH

den Ecken, sodass die Teile fertig von
der Maschine kommen. ,Mit dem
Schreinertraum haben wir uns in eine
neue Liga hochgearbeitet” resiimiert
Harig. ,Wir kénnen jetzt mit unseren
Mitarbeitern deutlich mehr produzieren
und haben zugleich den Hektik-Faktor
deutlich reduziert. Damit fiihlen wir uns
flir die Zukunft bestens geriistet.”

Auf ein Wort mit Bodo Landeck,

Geschaftsfiihrer bei CAD Line:

HOB Herr Landeck, vielen Dank, dass
Sie uns bei unserem Besuch vor Ort be-
gleiten und uns einen naheren Einblick
in lhre Software geben. Was ist das Be-
sondere am MultiCenter-Studio, das
der Schreinertraum verwendet?

Landeck: Die Software bildet die ge-
samte Organisation der Arbeitsschritte
ab und erleichtert ihre Einrichtung fiir die
Nutzer soweit wie mdglich. Das beginnt
beim Einlesen der Daten aus praktisch
allen Mobelkonstruktionsprogrammen
und betrifft auch die Verwaltung der ge-
samten Bearbeitungsparameter. Eine ab-
solute Spezialitat bietet unserer Pro-
grammpaket Nesting-Studio mit der Er-
weiterung um das Taschenausfrasen,
die als patentierte Losung zum integrier-
ten Horizontalbohren im Nesting fiir eine
erhebliche Straffung der Bearbeitungs-
ablaufe sorgt. Daneben zdhlen die Inter-



operabilitat mit der CNC-Maschine oder
auch Features wie die Etikettenverwal-
tung zu den wichtigen Qualitatsmerkma-
len unserer Software.

HOB Wie groB ist der Einarbeitungsauf-
wand fiir den Schreiner?

Landeck: AuBerst gering. Wenn der An-
wender bereits mit einem Mobelkon-
struktionsprogramm arbeitet, kann er
nach einer kurzen Einweisung gleich
loslegen. Im Ubrigen unterstiitzen wir
die Anwender umfassend. Unser Unter-
nehmen ist ja genau auf die Branche
und ihre typischen Anwendungsfelder
ausgerichtet.

HOB Was bedeutet das konkret fiir lhr
Angebot?

Landeck: Wir haben uns auf Software
flir Holzbearbeitungsmaschinen spezia-
lisiert und bieten CNC-Anbindungen
nach Mal} — z.B. auch fiir die Fensterfer-
tigung. Mit unseren Konstruktionspro-
grammen und unserer Nesting-Software

cAD UINE

Special Frasen + Nesten 37

= 0]

Il
Ll ]

0O0000

Bild: CAD Line GmbH

A Bodo Landeck, Geschaftsfiihrer CAD Line

fir den optimierten Plattenzuschnitt
stellen wir ein Programmpaket bereit,
das die standardmafRige Softwareaus-
stattung von CNC Maschinen hinsicht-
lich Leistungsfahigkeit und Praktikabi-
litdat weit Ubertrifft. Unsere Kunden be-
statigen uns, dass unsere anwender-
freundliche Gestaltung der Software

mehr und mehr in den Vordergrund
riickt. Expertenwissen muss enthalten
und gut verpackt sein, so dass der
Schreiner sich auf seine Starken, nam-
lich den Entwurf und die Fertigung von
Mobeln konzentrieren kann.
» www.cadline.de
P www.tischlerei-loemker.de

- Anzeige -

INTUITION ALS PRINZIP

WEBER KSF Hochleistungs-Schleifautomat
mit dem neuen Weber-Bedienkonzept

Der neue Touch flhrt intuitiv durch das Programm.
Eine klare technische Darstellung zeigt alle notwendigen Daten.
Dazu der WEBER ,i-Touch” zur einfachen Navigation.

A

| WEBER CBF

Die patentierte Technik

flr perfekten
Oberflachenschliff

WEBER Planetenkopf

Die patentierte Technik
fur perfektes
Oberflachenfinish

WEBER

www.hansweber.de




el ﬁl-&-ﬂu—‘ (& z
} r Nutzer bestimmt, welche Eil

miert we
iade

38 Special Frasen + Nesten

den sollen. Dabei kann du ver-
ngen entschieden wer-

Plattenoptimierung 2.0:

Bilder: Compass Software GmbH

Nesting im Treppenbau

Gefragt ist bestmdgliche Materialausnutzung bei minimalem Verschnitt. Mit ihrem neuen Modul ‘Platten-
optimierung 2.0’ revolutioniert Compass Software die Nesting-Berechnung. Platten werden bis zum Maxi-
mum ausgelastet und eine iibersichtliche Lagerverwaltung wird gleich mitgeliefert.

Im heutigen Wettbewerbsumfeld
ist eine optimale Materialausnut-
zung eines der wichtigsten Themen in
den holzverarbeitenden Betrieben. Plat-
tenoptimierung spart Geld und schont
gleichzeitig natirliche Ressourcen. Mit
ihrem neuen Modul ‘Plattenoptimierung
2.0’ revolutioniert Compass Software
die Nesting-Berechnung. Platten wer-
den bis zum Maximum ausgelastet und
eine Ubersichtliche Lagerverwaltung
wird gleich mitgeliefert.

Nesting zur bestmoglichen
Materialausnutzung

Nesting ist der englische Begriff fir
Plattenoptimierung, der in der Fachspra-
che parallel zum deutschen Begriff be-
nutzt wird. Als Nesting wird im All-
gemeinen die optimale Ausnutzung von
Materialien bezeichnet. Im Treppenbau
heil}t das, dass Holzplatten optimal mit
Treppenteilen belegt werden, sodass
moglichst wenig Verschnitt entsteht.
Wie bei einem Puzzle werden die Teile

HOB 11+12.2020

optimal auf der Holzplatte angeordnet.
Zur Berechnung des Nestings hat das
Softwareunternehmen Compass Soft-
ware aus Dortmund in seine Treppen-
bausoftware ein neues Modul integriert.
,Die Ergebnisse der integrierten Berech-
nung sind hervorragend. Bisher hatten
wir keine Optimierungsberechnung, wo
wir sagen konnten, dass man es ma-
nuell besser hinkriegen konnte“, so der
Geschéftsfiihrer Detlef Hollinderbdumer.

Daten einlesen und mit

einem Klick optimieren

Das integrierte Nesting funktioniert mi-
helos mit Compass Software. Die Geo-
metriedaten der Treppenteile werden
aus der eigenen Software iibernom-
men. Der User bestimmt, welche Einzel-
teile genestet werden sollen. Dabei
kann der Bediener selbst durch ver-
schiedene Voreinstellungen entschei-
den, ob er nur eine Sorte von Teilen in
einer Platte unterbringen oder verschie-
dene Teile kombinieren will, zum Bei-

spiel Stufen, Wangen und Setzstufen.
Dann wird die Optimierung mit nur
einem Klick angestof3en. Nach wenigen
Sekunden erscheint eine grafische Dar-
stellung der optimierten Platte mit den
Teilen auf dem Monitor. Alle Teile wer-
den — wenn moglich - fertig gefrast.
Eine automatische Etikettierung ist
ebenfalls moglich.

Die Plattenoptimierungssoftware
liberzeugt durch ihre kurze Berech-
nungszeit und den hohen Ausnutzungs-
grad. Anwender anderer LOsungen
miissen in der Praxis oft manuell nach-
arbeiten, weil errechnete Muster grofie
Liicken aufweisen. Mit dem leistungs-
starken Modul ‘Plattenoptimierung 2.0’
wird die manuelle Nacharbeit jedoch
absolut tberflissig.

Mit Lagerverwaltung vernetzt

Ein weiterer Vorteil des Nesting-Moduls
von Compass Software ist die manuelle
Lagerverwaltung, die als Nebenprodukt
der Optimierung mitgeliefert wird.



Damit das Nesting optimal funktionie-
ren kann, muss die Software mit dem
Lager kommunizieren, welche Materia-
lien und Formate von Platten vorratig
sind. Daflir werden die fiir das Nesting
zur Verfligung stehenden Platten vom
User zuvor manuell erfasst. Das Modul
enthélt auBerdem auch eine Restplat-
tenverwertung: Nach jedem Nesting-
Vorgang erkennt das System, wenn
Reste einer schon benutzten Platte
grol} genug sind, um noch einmal ver-
wendet zu werden, und verschiebt diese
wieder zuriick in den Lagerbestand. So
kdonnen die Anwender sicher sein, dass
sie die beste Materialausnutzung erzie-
len und jederzeit einen guten Uberblick
Uber den Lagerbestand haben.

Eine Anbindung an ein existieren-
des Automatik-Lagersystem ist liber
entsprechende Schnittstellen ebenfalls
problemlos mdoglich.

Nesting auch fiir andere Bereiche

Neben dem Treppenbau ldsst sich das
Modul zur Plattenoptimierung auch in
einer Vielzahl anderer Bereiche anwen-
den, wie zum Beispiel bei Héausern,
Fenstern, Tiiren, M6beln etc. Ebenfalls
moglich ist eine Verarbeitung von ver-
schiedensten Plattenmaterialien. Alles,
was fiir die Anwendung gebraucht wird,
sind die Geometriedaten der zu produ-
zierenden Teile. Solche Daten kdnnen
lber verschiedene Formate wie zum
Beispiel DXF, XML oder BTL eingelesen
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A Nachdem der Bediener ausgewahlt hat, welche Teile optimiert werden sollen, stot er die
Optimierung mit nur einem Klick an. Alle Teile werden — wenn moglich - fertig gefrast.

werden. Das neue Nesting-Modul hat
Compass Software bereits in ihren
BTL-Prozessor integriert. Das Nesting
funktioniert damit nach demselben
Prinzip. So konnen holzverarbeitende
Betriebe nun noch effizienter und res-
sourcensparender arbeiten.

Leistungsstarke
Kombinationsmoglichkeiten

Neben den herausragenden Vorteilen
zur Optimierung auf Platten, lassen sich
Prozessablaufe durch die Kombination
mit einem Pin-Tisch oder Roboter noch
weiter optimieren.

Beim Einsatz eines Pin-Tisches be-
rechnet das System, welche Pins aktiviert
werden miissen. Das
gerade zu bearbei-
tende Teil wird aus
dem Nest heraus-
gehoben und kann
sodann rundherum
bearbeitet werden.
Alle Bearbeitungen
lassen sich komplett
in einem Arbeits-
gang durchfiihren,
wodurch ein hoher
Grad an Effizienz
moglich ist.

Des Weiteren

Perfekt fiir den Einstieg in die digitale Fertigung klei

Jetzt Online-Vorfiihrung vereinbaren!

*2[@ CAD Line GmbH
% Fon +49 5734 6699-0
) www.cadline.de

matisierung des Prozesses auch eine Ro-
boter- oder Ladekranbeschickung integrie-
ren. So kann ein Roboter/Ladekran auto-
matisch Platten von einem Stapel auf die
Maschine laden, wo diese anschlieRend,
zum Beispiel auf einem Pin-Tisch, fixiert
werden. Die im Voraus berechnete Platten-
optimierung wird in ein CNC-Programm
Uiberfiihrt, woraufhin die Maschine die ein-
zelnen Teile frast. Durch die komplette Zer-
spanung der Restteile kann der
Beschickungsvorgang der Maschine durch
den Roboter/Ladekran ohne manuelles
Eingreifen tiber einen langeren Zeitraum
realisiert werden. Der Nutzer hat jederzeit
einen Uberblick und die Kontrolle.
» www.compass-software.de

- Anzeige -

@ Effizienter fertigen mit

FactoryCloud-Studio®

Zentrale Produktionssteuerung und Lager-

verwaltung online von allen Endgeraten.

Unser neues ,,PPS-System™ mit dem
kompletten Knowhow der
maschinellen Holzbearbeitung.

er Unter

CAD LUiINE

Wir entwickeln Ideen ...

X www.effizienter-fertigen.de

lasst sich zur Auto-

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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» Die Nextec-4.0-Losung ist die Komplett-
I6sung fiir die Steuerung der Fertigungs- und
Materialfliisse in der Werkstatt.

" Smart-Factory-Losung

fiirs Nesting

Das Konzept der ‘Smarten Werkstéatte’ von Holz-Her steht fiir ausgereifte Komplettlosungen, die keine Einzelpro-
grammierung mehr erfordern. Mit seinen kundenspezifischen Factory-Losungen fiihrt das Traditionsunternehmen
aus Niirtingen zwei abgestufte Konzepte im Programm: Erstens die lokale Losung Nextec 4.0 zur Produktions-
steuerung mit Planungssoftware und CNC-Bearbeitungszentrum. Zweitens Automation Pro zur Vernetzung des
gesamten Produktionsablaufs einschlieBlich Store-Master Plattenlagersystem und Holz-Her Maschinenpark.

> Die lokale Komplettlosung fur die
Mobelproduktion ohne Program-
mieraufwand heif3t bei Holz-Her Nextec
4.0. Mit drei Gesamtkonzepten in ver-
schiedenen Automatisierungsstufen
stellt der Hersteller das ideale Nesting-
Bearbeitungszentrum fiir jede Betriebs-
grolRe bereit. Die Nextec-Baureihe um-
fasst die 7705 classic’ als Losung fur
eine wirtschaftliche Korpusmaobel-Pro-
duktion in kleinen und mittleren Schrei-
nereien, die ‘Nextec 7707 push’ mit ho-
herem Automatisierungsgrad sowie die
hochflexiblen 5-Achs Varianten
‘7735 classic’ und ‘7735 push’. Die

Bild: Holz-Her GmbH

Funktionalitdt von Nextec geht mit der
kompletten Steuerung der Arbeitsvor-
bereitung und aller Materialflisse in
der Werkstatt weit liber die reine Ma-
schinenbearbeitung hinaus. Mit drei
einfachen Schritten lassen sich schnell
und kostengiinstig MalRmobel auf
Knopfdruck produzieren: Ein Mausklick
geniigt, um aus der umfangreichen Bi-
bliothek die gewilinschte Vorlage aus-
zuwdhlen. Im zweiten Schritt erfolgt die
individuelle Anpassung der Mdbel von
den MalBen ber das Material bis hin
zur Beschlagtechnik. Die intelligente
Software erstellt vollautomatisch alle

CNC-Bearbeitungsablaufe, Stiick- und
Materiallisten sowie die optimale Ver-
schachtelung der Werkstiicke. Ab-
schliefend legen die Maschinenbedie-
ner lediglich das gewiinschte Material
auf, den Rest erledigt die Nextec CNC:
prazise formatierte Werkstiicke inklu-
sive aller vertikalen Bohrungen, Nuten
und Frasungen ohne Umspannen.

Das Herz der Nextec bildet der Leit-
rechner. Dieser Gibernimmt den ‘Design-
Part’ sowie die Daten- und Material-
fluss-Steuerung in der Arbeitsvorberei-
tung und Ubermittelt anschlieBend die
Daten an die Maschine. Mit der Cabi-

A Automation Pro ist das libergeordnete System zur Steuerung des Produktionsflusses und der Materialverwaltung im modernen Betrieb.

HOB 11+12.2020



netSelect Software und den dort hinter-
legten liber 400 Mustermdbeln lassen
sich auf einfachste Art CNC- und Zu-
schnitt-Daten fiir Plattenmaobel erzeu-
gen. AnschlieBend erfolgt mit der
Warehouse-Software die Auftragsver-
waltung. Mit der Software lassen sich
mehrere Auftrage zusammenzufassen
und als Sammelauftrag produzieren.
Die integrierte Werkstlickverwaltungs-
liste ermdglicht auch das manuelle Ein-
fiigen und Andern von Werkstiicken
und ihrer Stiickzahl. Die Auftragsdaten-
bank auf dem Maschinenrechner dient
zum Monitoring der anliegenden Auf-
trdge und deren Bearbeitungsgrad.
Damit erhélt der Maschinenbediener
einen klaren Uberblick iiber zu produ-
zierende Nesting-Plane. Zusétzlich wer-
den die zu erwartende Bearbeitungs-
zeit, der Abarbeitungsgrad und die er-
zielte Fertigungszeit angezeigt. Optio-
nal biete Holz-Her Software-Pakete zur
modularen Erweiterung der CNC-Funk-
tionen wie beispielsweise zur Integra-
tion vom Clamex P-System oder Cabi-
neo Verbindern.

Automation Pro

Automation Pro steuert als libergeord-
netes System die Materialverwaltung
und den Produktionsfluss vom Lager bis
zum fertigen Mobel. Die Loésung um-
fasst einen Leitrechner zur Steuerung

verschiedener Holz-Her-Maschinen und
ein Store-Master-Plattenlagersystem.
Nur wenige Klicks sind bei Automation
Pro notig, um die Produktionsdaten an
die Fertigung zu lGibergeben. Dabei wer-
den sowohl der Materialbestand als
auch die Reservierung von Plattenmate-
rial berlicksichtigt. Der Bestand an Rest-
platten lasst sich durch Priorisierung mi-
nimieren. Eine Vorschau in der Auftrags-
datenbank ermoglicht zudem einen
Uberblick iiber aktivierte Auftrage und
Bearbeitungsdetails, bevor diese fiir die
Produktion freigegeben werden. Mit der
Freigabe der Bestellung werden auto-
matisch optimierte Verschnittplane an
die Druckbalkensédge gesendet und die
bendtigten Platten beim Store-Master-
Lagersystem fir das Nesting-CNC an-
gefordert. Zur Teile-Erkennung kdnnen
diese Werkstiicke manuell oder auto-
matisch etikettiert werden. Der Job-
manager sorgt dabei fiir einen voll-
automatischen Ablauf der Tagespro-
duktion. Komplettiert wird das System
durch die ‘Holz-Her Machine Monito-
ring’-App, die es jederzeit ermdglicht,
den Maschinenstatus online abzufra-
gen und den Bearbeitungsstand von
Auftrdgen einzusehen.

Teilekennzeichnung
Vor allem fiir Sammelauftrage ist eine
klare Kennzeichnung der Werkstlicke

Special Frasen + Nesten 41

unerldsslich. Holz-Her bietet fiir Nextec
und Automation Pro vier verschiedene
manuelle und automatisierte Label-Sys-
teme. Uber einen Label-Konfigurator
konnen diese Labels an die Anforderun-
gen des Kunden angepasst werden. Fir
hohe Plattendurchsétze empfiehlt sich
das neue Power-Label-System. Die
Werkstiicketiketten konnen die Informa-
tionen zu den Kanten entweder im Klar-
text oder auch als Barcode enthalten.
Durch Scannen der individuellen QR-
Codes riistet die Kantenanleim-
maschine vollautomatisch auf die jewei-
lige Bearbeitung um. Das Power-Label-
System eignet sich vor allem zur Inte-
gration in das automatische Platten-
Handling-System Store-Master oder zur
Installation Uber dem Hubtisch auto-
matisierter Nesting-Anlagen. Mit Easy-
Label fiir die Druckbalkensdgen werden
fur fertig formatierte Werkstiick Etiket-
ten mit Kanteninfos und Barcodes fir
die CNC-Bearbeitung erstellt. Beim
Touch-Label-System 16st der Bediener
durch Beriihren des entsprechenden
Bauteils auf dem Touchscreen den
Druck des Labels aus. Noch mehr Kom-
fort bietet das in die Maschine inte-
grierte, vollautomatische Direct-Label-
System, dass die Labels vor der Nes-
ting-Bearbeitung eigenstandig auf die
richtige Positionen der Platte aufbringt.

» www.holzher.de

- Anzeige -

M [deen, die bewegen.
=R Tojlehandling von der Platte bis zur Verpackung

www.barbaric.at

OOy @mX

PLATTENLAGER CSF

Flexible kompakte Losungen -

von kostengunstig fir das Gewerbe
bis hin zu leistungsstarken
Industrieanlagen in mehrstéckigen
Konfigurationen

HEBEGERATE
flr alle verbleibenden
manuellen Hebeprozesse

RETURN SYSTEME RTS
Fur die Optimierung von automatischen
Arbeitsablaufen im Umfeld Kantenanleimmaschine

PUFFERSPEICHER PBX
Fur eine flexible Fertigung. Prozessoptimierung
durch Einzelzugriff

Automatische Anlagen im Bereich
Platten- und Teilehandling fiir
gewerbliche oder industrielle
Fertigungsanlagen sowie manuelle
Vakuumhebegerate.

Barbaric GmbH, 4020 Linz, Osterreich, Tel. +43 732 779800, email: office@barbaric.at
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Von der Punktwolke
zum vollendeten Projekt
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Mit der Verbindung von Handwerk und CAD-Softwarebasierter Technik
eroffnen sich im Treppenbau neue Perspektiven. Vom einfachen und
genauen Aufmessen mit einem 3D-Laserscanner bis zum fertigen Ent-
wurf reduziert die digitale Berechnung den zeitlichen Aufwand erheb-
lich. Die Allgauer Firma Sema mit Sitz in Wildpoldsried entwickelt seit
iiber 35 Jahren Programme fiir den Holz- und Treppenbau. Anwender
der Konstruktionssoftware profitieren damit von einer unbegrenzten
Vielfalt individueller Gestaltungsmoglichkeiten.

> Wo es frilher zum Ausmessen eines
Projektes mehrere Tage sowie vieler
Leitern, Geriste und Schniire bedurfte, ge-
nugt heute ein Tag — und ein Laserscan-
ner. Die Vermessung mit einem 3D-Scan-
ner spart nicht nur Zeit und Kosten, son-
dern minimiert die Fehlerquote und liefert
sehr prazise Messergebnisse. Das richtige
Programm vorausgesetzt, gehdren un-
tibersichtliche Skizzen und Ubertragungs-
fehler der Vergangenheit an. Die CAD-Soft-
ware von Sema, dem weltweit fiihrenden
Anbieter von Softwarelsungen und ergan-
zenden Dienstleistungen in der Holzbau-
branche, findet speziell im Treppenbau, bei
Dachdeckern, Zimmerern oder im Holz-
und Fertigbau Verwendung. Mit dem Pro-
gramm lassen sich die 2D- und 3D-Daten
einfach auf CNC-Maschinen {ibertragen
oder eine genaue Stiickliste mit allen ver-
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wendeten Materialien fiir eine Bestellung
oder Auswertung mitfiihren. Besonders
bei der Konstruktion von Treppen eroffnen
sich kreative und innovative Losungen -
so ermoglicht der Eingabeassistent bei-
spielsweise die freie Konstruktion von
Spindel- und Wendeltreppen oder deren Er-
zeugung aus einem Polygon.

TreppenaufmaB leicht gemacht

Die Sema GmbH setzte in der Vergangen-
heit mit dem Import von Punktwolken
neue Malstabe bei der Verarbeitung von
digitalen 3D-Daten und deren Weiterver-
arbeitung mit einer CAD-Software. Durch
die Erzeugung und Berechnung soge-
nannter Punktwolken lassen sich Pro-
jekte vorab in naturgetreuer Geometrie
modellieren und anhand der virtuellen
Modelle die passgenaue Planung des

< Der ganz groe Vorteil von Punktwolken ist,
dass im Programm ein virtuelles Abbild der
Realitat geboten wird.

Bauvorhabens erheblich vereinfachen.
Mit der aktuellen Version seiner CAD-
Software erweitert Sema das visuelle und
gestalterische Potential noch einmal
deutlich: Beim Import mehrerer Punktwol-
ken in ein Projekt konnen diese optisch
unterschiedlich prasentiert werden. Die
einzelnen Wolken lassen sich getrennt
voneinander ein- oder ausblenden, je
nach Anforderung steuern, sowie ihre
Dichte, GroRe und Punktfarbe individuell
eingestellt werden. Fiir Treppenbauer er-
geben sich dadurch neuartige Optionen.
So gestattet die geschoBweise Aufteilung
des 3D-Scans in mehrere Punktwolken
den freien virtuellen Zugang zum Trep-
penhaus. Wird vom Gebé&ude nur ein be-
stimmter Ausschnitt in hoher Detailtreue
bendtigt, kann dieser einzeln eingeblen-
det und die Punktwolkendichte maximiert
werden. Fir weniger relevante Bereiche
lasst sich die Punktwolke mit reduzierter
Dichte darstellen oder ganz ausblenden.

Planung und Konstruktion

Von der Planung und Konstruktion bis hin
zu 1:1 Ausgabe sowie der CNC-Fertigung
deckt das Sema-Programm alle Bereiche
im traditionellen und modernen Treppen-
bau ab. Das umfasst recht- oder schief-
winklige oder runde Treppen, unabhangig
von der Ausfiihrung als Wangen-, Holm-,
Bolzen- oder Betontreppe. Dariiber hinaus
gestatten umfangreiche Bearbeitungs-
funktionen auch die konstruktive Umset-
zung komplexer Detailldsungen. Die im
Softwarepaket integrierten Treppenbau-
module werden unter standiger 3D-Kon-
trolle gewerkiibergreifend in das Gesamt-
gebadude eingebunden. Durch eine effi-
ziente Stammdatentechnik lassen sich mit
ausgekliigelten Automatismen in kiirzes-
ter Zeit Aufrisse mit beliebigen, individuell
bevorzugten Formen ausleiten. Fir stan-
dardisierte Treppen steht eine Baustein-
technik zur Verfiigung.



» Nach dem LaseraufmalR} _ﬂ

und dem Import der Daten
ergibt die variable Darstel-
lung von Punktwolken am
Rechner eine hervor-
ragende Ubersicht beim

Konstruieren.

Beide Eingabevarianten
bringen dem Anwender

groRe Zeitvorteile in der Pla-
nungs- und Realisierungsphase.

Direktes Verarbeiten von 3D-Punktwolken

Die Mdglichkeit, von 3D-Laserscannern erzeugte Punktwolken
direkt und per Knopfdruck zu importieren und direkt weiter-
zuverarbeiten, ist ein Alleinstellungsmerkmal der Sema-Soft-
ware im Holz- und Treppenbau, Punktwolken eignen sich als so-
lide Konstruktionsgrundlage fiir Sanierungen oder Arbeiten an
Bestandsbauten. Das System erstellt beliebige Schnitte vom
Scan und ermittelt alle relevanten Aufmalpunkte schnell und
einfach. Sema biindelt mit seinem Programm die Vorteile die-
ser Technik: Minimale Messabweichungen, ein verformungs-
gerechtes AufmalR, exakte Flachenermittlung und genaue Ab-
standsmessungen. Die Erstellung von Bestandsplanen, die Vi-
sualisierung von Objekten und deren virtuelle Begehung erleich-
tern die Planung und Konstruktion zusatzlich.

Planungssicherheit
Die Verwendung von Punktwolken erhoht die Sicherheit bei der
Planung im Bestand. In Verbindung mit dem 3D aufgemessenen
Objekt gibt es in der Folge keine unerwiinschten Uberraschungen.
“Die gesamte Bestandsaufnahme erfolgt innerhalb kiirzester Zeit,
die komplette Baustelle befindet sich anschliefend im Rechner,
alle relevanten Daten sind gespeichert”, fasst Markus Link, Ver-
triebsleiter der Sema GmbH, zusammen. ,Die gesamte vorgefun-
dene Bausubstanz steht millimetergenau als 3D-Punktwolke zur
Verfligung und zeigt ein virtuelles Abbild der Realitat. Die Unsi-
cherheit, ob denn nun alles stimmt und nichts vergessen wurde,
gehort der Vergangenheit an. Ein weiterer zeit- und kostspieliger
Besuch der Baustelle mit erneutem Aufmal eriibrigt sich.” Mit der
kompletten Punktwolke steht eine genaue Dokumentation vom
Tag des Scans zur Verfiigung. Nachtragliche Anderungen an der
Baustelle lassen sich einfach nachweisen. In Zeiten, in der der
Flachenverbrauch zur Debatte steht und die Sanierung oder Er-
weiterung von Bestandsbauten in den Vordergrund riickt, bietet
diese Software ein wichtiges Werkzeug fir jeden, der an ‘der Zu-
kunft im Holzbau’ teilhaben mochte. ,Um unsere Kunden mit mo-
dernsten L&sungen zu unterstiitzten, investieren wir 15% unseres
Umsatzes in Forschung und Entwicklung” erldutert Link.

» www.sema-soft.de
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Smarte Getriebe integrieren

Ausfallrisiken antizipieren, Wartungsbedarf erkennen, Verfiigbarkeit vorhersagen, Ausschuss vermeiden -
intelligente Getriebe sind in Verbindung mit digitalen, smarten Services in der Lage, dies und vieles mehr
zu leisten. Der Maschinenbau hat das Mehrwert-Potenzial erkannt und steht vor der Herausforderung,
smarte Produkte und Services kommunikations- und informationstechnisch in die digitale Infrastruktur
seiner Maschinen und Anlagen zu integrieren.
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Drive control

Actuator

) Getriebe von Wittenstein Alpha
mit Cynapse-Funktionalitat - also

mit integrierter Sensorik, Logik und |10-
Link-Datenausgabe - sind in der Lage,
das Betriebsverhalten von Antriebsach-
sen zu erkennen. Sie bieten die notwen-
dige Intelligenz und Konnektivitat, um
in digital vernetzte Umgebungen einer
smarten Maschine oder Fabrik inte-
griert werden zu kdnnen. Gleichzeitig
bilden intelligente, ‘sprechende’ Ge-
triebe die technologische Grundlage fiir
standig neue, digitale smarte Services.
Diese analysieren die Getriebedaten
und stellen sie als Informationen fiir
bessere Prozesse bereit - wodurch sie
Maschinen und Anlagen, Prozesse und
Produkte verbessern und optimieren
kénnen. So ist es z.B. durch die Ana-
lyse von Vibrationsdaten maglich, das
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Fieldbus
10-Link
master

Sensor cynapse

‘Weglaufen’ eines Sollprozesses friih-
zeitig zu erkennen und so die Produk-
tion von Schlechtteilen oder einen Pro-
zessstillstand zu vermeiden. Der hie-
rauf aufbauende, bei Wittenstein in der
Entwicklung befindliche, digitale Smart
Service ‘Anomalie-Erkennung’ wird an-
hand der Daten in der Lage sein, Fehler
vor dem Entstehen zu bemerken. ‘Pre-
dictive Quality’ und ‘Predictive Availabi-
lity’ sind nicht mehr nur Vision, sondern
konnen nutzbare Realitat werden. Kein
Wunder also, so berichten Experten,
dass drei von vier Maschinenbauern
mit smarten Komponenten und Ser-
vices im Markt ihre Marktposition ver-
bessern wollen und viele von ihnen sig-
nifikante Umsatzsteigerungen erwar-
ten. Im praktischen Alltag stellt sich je-
doch vielerorts die Frage der prakti-

Bild: Wittenstein SE

lloT communication

A Kommunikationsinfrastruktur fiir smarte Produkte (Sensor, Aktuator) und die mégliche Verortung smarter
Services (Gliihbirnen-Icon), die sowohl im Feld, on Edge (SPS / IPC) oder in der Cloud laufféhig sind.

schen und zukunftssiche-
ren Integration solcher In-
dustrie-4.0-Produkte und -
Services.

Integrationskonzepte

Die Digitalisierung im Ma-
schinenbau erfordert,
dass sich die Hersteller
verstarkt mit neuen The-
menfeldern zu beschéfti-
gen haben. Gleichzeitig ist
zu vermuten, dass sie das
erforderliche spezifische
Wissen um smarte Kom-
ponenten, Systeme und
Services nur in Teilberei-
chen eigenstédndig auf-
bauen und weiterent-
wickeln konnen. Das im
Zusammenschluss ver-
schiedener Fachverbande
geschaffene  Referenz-
architekturmodell Indus-
trie 4.0 (RAMI 4.0) stellt einen Ord-
nungsrahmen fir die interdisziplinare
und herstelleriibergreifende Integration
von Industrie-4.0-Komponenten und di-
gitalen Services in das Industrial Inter-
net of Things (I1oT) und eine Industrie
4.0 dar. RAMI 4.0 schafft die Basis fiir
eine weltweit eindeutige Kennzeich-
nung von 14.0-Komponenten. Jede von
ihnen ist dadurch auch virtuell ein glo-
bales Unikat - ein unverwechselbarer
digitaler Zwilling des jeweiligen smar-
ten Produkts. Der ZVEI -bei RAMI 4.0
im Boot - hat dariiber hinaus einen Leit-
faden verdffentlicht, dessen anbieter-
neutrale Anforderungen an Industrie-
4.0-Produkte interessierten Maschinen-
und Anlagenbauern eine zukunfts-
sichere Orientierung ermdglicht und bei
der Integration ein MindestmaR an In-



teroperabilitat und herstelleriibergreifender
Vernetzung gewahrleistet.

Dennoch bleibt die Integration smarter Pro-
dukte und Services in Produktionssysteme aus
dem Maschinen- und Anlagenbau eine viel-
schichtige Herausforderung - denn sie sollen zu-
gleich sowohl an der vernetzten Kommunikati-
onsinfrastruktur der Feldebene als auch in der
Informationswelt von Steuerungs- und Unter-
nehmensebenen ‘andocken’.

Alternative ‘docking stations’

Smarte Produkte wie die Getriebe mit Cy-
napse-Funktionalitat von Wittenstein Alpha
sind moderne Feldkomponenten innerhalb von
Maschinen, Anlagen und Produktionssyste-
men. Integriert in die Kommunikationsinfra-
struktur sind sie zur Datenerfassung und -ver-
arbeitung mit anderen Geraten, Sensoren und
Aktuatoren vernetzt. Physikalisch kann ihre
Einbindung Uber speicherprogrammierbare
Steuerungen (SPS), liber Industrie-PCs (IPC)
oder uber spezielle loT-Gateways fir das Edge
Computing erfolgen. Abhéngig von der Kom-
plexitat ihrer logischen Funktionen kénnen
smarte Gerate und damit deren digitale Ser-
vices auch in der Cloud-Ebene ausgefiihrt wer-
den - eingebettet als digitaler Zwilling in ein
lloT-Okosystem. Ausschlaggebend fiir die
Wahl der ‘docking station’ sind letztlich die be-
notigten Ressourcen zur Verarbeitung und
Speicherung von Daten sowie die aufgrund
von Latenz und Datenvolumen erforderliche
Nahe zum Entstehungsort der Daten.

Mit der Anbindung und Vernetzung der
smarten Komponenten stellt sich zugleich die
Frage der vertikalen Kommunikation in die In-
formationswelt. Es geht um den transparenten
Austausch von Daten vom kleinsten Feldgerat
bis in die Cloud - um spatestens dort aus den
Daten aussagekraftige und handlungsrele-
vante Informationen zu machen. OPC UA
(Open Platform Communications Unified Ar-
chitecture) hat sich hierfir als der Standard fiir
einen plattformunabhéngigen und interoperab-
len sowie funktions- und zukunftssicheren In-
formationsaustausch herausgebildet. OPC UA
ermoglicht es dem Maschinenbauer unter an-
derem, 10-Link oder eine vorhandene Feldbus-
struktur in standardisierter Weise in tiberge-
ordnete Systeme zu integrieren, um beispiels-
weise Maschinendaten zu transportieren.

Individuell integrieren
Fir die Integration smarter Getriebe und Ser-
vices in Maschinen und Anlagen existieren
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somit sowohl mafgebliche Ordnungsrahmen
als auch standardisierte Technologien. Auf die-
sem Fundament konnen Maschinenbauer nun
individuell aufsetzen.

Bei der Integration lber eine SPS kann das
smarte Cynapse-Getriebe dank integrierter 10-
Link-Interface Gber einen 10-Link-Master, der
seinerseits per Feldbus mit der Steuerung
kommuniziert, eingebunden werden. Eine Ver-
arbeitung der Daten findet dabei ausschlieR-
lich auf dem Getriebe selbst und in der SPS
statt. Im Automatisierungssystem koénnen
Uber Bausteine oder direkt im Code die zy-
klisch libertragenen Sensordaten ausgewertet
werden. Zusatzlich ist es maglich, durch azy-
klische Abfragen auch gezielt auf Parameter
und die Historie des smarten Getriebes zuzu-
greifen. Gleichzeitig erlaubt der OPC-UA-Ser-
ver der SPS als zentraler Baustein eine Inte-
gration der smarten Komponenten in tiberge-
ordnete lloT-Systeme.

Die bevorzugte Variante der Integration be-
steht tUber den |0-Link-Master selbst. Diese Mo-
dule sind immer haufiger zumindest optional
mit OPC UA als lloT-Schnittstelle verfligbar.
Damit lassen sich smarte Getriebe unabhéngig
von der SPS integrieren. Die Daten konnen direkt
auf dem Gateway ausgewertet werden - es ist
aber auch moglich, sie ohne Umweg durch ein
Uibergeordnetes System auszulesen und in einer
Cloud-Applikation zu nutzen. Ebenso kdnnen
auch die smarten Services entweder auf dem
Gateway ausgefiihrt oder in eine lloT-Plattform,
z.B. das Condition Monitoring Dashboard ‘cy-
napse Monitor’, integriert werden. Die Moglich-
keit, smarte Services Dritter mit wenig Aufwand
integrieren und aktualisieren zu kdnnen, spricht
ebenfalls fir das Gateway-Konzept mit einem
OPC-UA-fahigen 10-Link-Master.

Die zukiinftige Ausbaustufe der Vernet-
zung dirfte die Einbindung und Abbildung
eines smarten Antriebes als digitaler Zwilling
in einem lloT-Okosystem darstellen. Durch
den hohen Vernetzungsgrad kann ein smarter
digitaler Service Daten aus der realen Kom-
ponente, der Steuerung und dem virtuellen Ge-
triebeabbild des Getriebes beziehen. Dies er-
moglicht die effiziente Nutzung bereits vor-
handener Daten und erspart eine doppelte Er-
fassung von Daten mit redundanter Sensorik -
die also folglich entfallen kann. Technische
Spezifikationen der Komponente konnen be-
reitgestellt werden, um so eine Inbetrieb-
nahme zu unterstitzen oder um im Betrieb
Steuerungsdaten abzugleichen.

P www.wittenstein.de

SPANEX

sicher. sauber. effizient.

SPANEX
Produktprogramm

Entstauben =

Filtern =

Brikettieren =

Lackieren =

SPANEX GmbH
Luft-, Energie- und Umwelttechnik

www.spaenex.de
info@spaenex.de




46 Betriebs- und Fertigungsbedarf

Die Schweizer Skimanufaktur
Stockli fertigt mit 50 Mitarbeitern
tiber 50.000 Paar Ski jahrlich und
ist seit liber 60 Jahren eines der
innovativsten Unternehmen der
Branche. Die Experten der Hocker
Polytechnik entwarfen fiir Stockli
eine sortenreine Absauglosung, die
aus Produktionsabfallen begehrte
Recyclingwertstoffe macht und
den Energieeinsatz minimiert. Uber
Energieeffizienz und Warmeriick-
gewinnung ist die Anlage schnell

amortisiert. )
ANDRE KRETZ

> Stockli Ski sind ein Begriff. Man
sieht diese Ski regelmalig bei
erfolgreichen Skisportlern, die ihre
‘Bretter’ lachelnd in die Kamera halten,
und nattrlich auch bei Freizeitsportlern
sorgen diese Ski fiir den wichtigen
Fahrspall. Sowohl Profis als auch Ama-
teure verlassen sich auf die Premium
Ski ‘Made in Switzerland'.

Seit 1935 kombiniert Stockli die ei-
gene Freude am Skifahren mit Hand-
werkskunst. Heute fertigt die Schwei-
zer Skimanufaktur mit 50 Mitarbeitern
Uber 50.000 Paar Ski jahrlich und ist
seit Uber 60 Jahren eines der innova-
tivsten Unternehmen der Branche.

In den letzten Jahren erreichte die
Fertigung immer wieder die Kapazitats-
grenze. Eine Produktionserweiterung
sollte Kapazitaten fiir das Wachstum
der nachsten Jahre schaffen und
Stockli begann im Jahr 2016 mit
konkreten Planungen.
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A Seit 2017 im Einsatz: Die energieeffiziente MultiStar Filt

Stockli erweiterte die Produktion
Mehr Produktionsflache, ein erweiterter
Maschinenpark und eine energieeffi-
ziente Absaug- und Entsorgungsldsung
sollten am Produktionsstandort in Mal-
ters Entlastung schaffen.

Mit Hocker Polytechnik aus dem
schweizerischen Rothenburg holte
Stockli einen leistungsstarken Partner
ins Team. Die Hocker Experten entwar-
fen fir Stockli eine sortenreine Absaug-
I6sung, die aus Produktions-“Abfallen”
begehrte Recyclingwertstoffe macht
und den Energieeinsatz minimiert.

Daniel Fankhauser, Projektleiter der
Hocker Polytechnik, dazu: ,Mit Stockli
zusammen ein zukunftssicheres Kon-
zept zu entwickeln, war fiir uns ein be-
sonders interessantes Projekt. Nicht
nur da mir, wie vielen Schweizern, der
Skisport eine Herzensangelegenheit ist;
auch deshalb, weil Stockli mit ihrer mo-
dernen Fertigung und den Materialtech-
nologien zu den Branchenfiihrern ge-
hort. Wir konnten Filter- und Steue-
rungstechnik, Rohrfiihrung und Austra-
gung perfekt auf die Arbeitsabldufe des
Unternehmens abstimmen. Auch die
eher eigenwilligen Kunststoffmateria-
lien werden nun zuverlédssig abgesaugt.
Es ist ein gelungenes Projekt, bei dem
wir wahrend aller Planungsphasen den
Teamspirit des Skisports spiirten.”

e S

eranlage bei Stockli Ski

Aluminium, Kunststoff und Holz
werden getrennt verarbeitet
Hockers schallisolierte MultiStar Filter-
anlage bildet das Herzstiick des Ab-
saugsystems. Da Aluminium, Kunststoff
und Holz getrennt entsorgt werden mus-
sen, wurde das Filterhaus in drei ge-
trennte Zonen separiert und das Filter-
material jeweils auf die Eigenschaften
des abgesaugten Materials abgestimmt.
Der Spilluftfilter hat insgesamt 425 m2
Filterflache, und drei Zellenradschleusen
sorgen fur den Materialaustrag. Im obe-
ren Teil des Filterhauses erzeugen drei
frequenzgeregelte, energiesparende
22kW (IE3) Ventilatoren den Unterdruck
fir die drei Absaugkreislaufe.

Energieeffiziente Absaugung senkt
Stromkosten
Uberwacht und gesteuert wird das ge-
samte System durch ein ASI-Bus gestiitz-
tes Steuerungsnetzwerk. Jede der 18 Ma-
schinen ist mit automatischen Schiebern
versehen, die beim Einschalten der Ma-
schine die Ventilationsleistung mittels
Frequenzregler um einen definierten Wert
erhoht und natrlich auch beim Ausschal-
ten wieder senkt. So wird jedes Watt Ven-
tilationsleistung gezielt eingesetzt.

Die Anlagensteuerung arbeitet voll-
automatisch, und das leicht bedienbare
Operatorpanel liefert dem Anwender

Bild: Hocker Polytechnik AG
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wichtigen Anlageninfos leicht verstandlich und
visualisiert. Einige der Anlagenparameter kon-
nen hier natlrlich auch ganz einfach manuell
konfiguriert werden.

Diese Kombination aus intelligenter Steue-
rungstechnik mit energieeffizienten Motoren re-
duziert den Energieverbrauch und schont damit
Ressourcen und Betriebskosten.

Vorteil Energieeffizienz und
Warmeriickgewinnung

Auch die wertvolle Warmeenergie in der abge-
saugten Luft bleibt erhalten. Der extrem niedrige
Reststaubgehalt in der Riickluft <0,7mg/m3 (H3)
ermoglicht eine Rickfiihrung der gefilterten Luft
in die Produktionsrdume. Die ordnungsgemale
Funktion wird durch einen Reststaubwachter au-
tomatisch kontrolliert.

Die Kombination aus intelligenter Steuerungs-
technik, energieeffizienten Komponenten und
Motoren mit dem Warmeriickgewinnungssystem
reduziert die Energiekosten splrbar. Eine neue
Absauganlage kann sich so innerhalb weniger
Jahre amortisieren.

Auch das Handling der Aluminium-, Kunst-
stoff- und Holzreste erfolgt weitgehend automati-
siert. Die drei Hochleistungsmaschinen (CNC-Fra-
sen, Breitbandschleifer) verfiigen jeweils iber Sor-
tenwahlschalter, so dass dort problemlos wech-
selnde Materialien bearbeitet werden kdnnen. An
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den 15 anderen Maschinen wird jeweils material-
gebunden gearbeitet. Die abgesaugten Alu-
minium- und Kunststoffreste werden jeweils tiber
eine Zellenradschleuse aus dem Filter ausgetra-
gen und Uber Transportleitungen zu den Contai-
nern transportiert. Zwei kleine Ventilatoren sorgen
fiir den benétigten Unterdruck. Moderne Ski sind
Hightechprodukte mit einem hohen Kunststoff-
und Metallanteil, so dass die wenigen Holzreste
einfach in BigBags gesammelt werden konnen.
Diese strikte Sortentrennung erhoht Dank sorten-
reiner Materialqualitat die Recyclingerlose.

Seit 2017 wird nun in der neuen Produktion
gearbeitet und Stephan Renggli, Leiter Skient-
wicklung/Betriebsunterhalt bei Stockli Ski, ist
auch nach dreijahrigem Praxiseinsatz immer
noch begeistert: ,Der Ausbau unserer Produktion
war fiir uns ein zukunftsweisender Schritt. Die
lastigen Kapazitatsbeschrankungen sind endlich
gefallen und wir haben nun alle Méglichkeiten,
unsere Position am Markt weiter auszubauen.
Die Ideen gehen uns sicher nicht aus und wir
haben nun optimale Arbeitsbedingungen. Hocker
Polytechnik hat uns bei diesem Projekt begleitet
und es war eine angenehme Zusammenarbeit.
Das Hocker-System arbeitet zuverlassig, die
Energiekosten sind so niedrig, wie im Vorfeld kal-
kuliert, und das Montageteam installierte die
neue Absaugung schnell und professionell.”

» www.hoecker-polytechnik.ch
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Effizienter Vorzerkleinerer

fur Paletten

Paletten, Kisten oder Kabeltrommeln - fiir die Vorzerkleine-
rung groBvolumiger und sperriger Bauteile aus Holz hat
die Vecoplan AG den neuen Vecoplan Pallet Crusher
VPC 1600 entwickelt. Dieser lasst sich mit dem Einwel-
len-Schredder VHZ kombinieren und kann damit den
Durchsatz um bis zu 50 Prozent erhdhen.

> Mit seinen leistungsstarken und
groRen Einwellen-Zerkleinerern bie-
tet Vecoplan effiziente Lésungen, grof3-
volumige Bauteile aus Holz wie Paletten
im Dauerbetrieb zuverldssig zu verarbei-
ten. Bisher war es jedoch zwingend
notig, fiir groRe und sperrige Bauteile
eine groere Maschine der VAZ-Baureihe
auszuwahlen, die auch eine entspre-
chend groRere Aufstellflache als die
neue Kombilésung aus VHZ 1600 und
VPC 1600 benotigt. ,Neben dem groRen
Platzbedarf gibt es noch einen weiteren
Punkt, den es zu beachten gilt. Wir haben
bei der Zerkleinerung dieser Ladungstra-
ger eine relativ geringe Durchsatzleis-
tung, wenn wir sie direkt einem Zerkleine-
rer zufiihren”, sagt Ralf Rosenkranz, Ver-
triebsgebietsleiter im Geschéftsbereich
Wood | Biomass bei Vecoplan. Der
Grund: Durch die Konstruktion der Palet-
ten mit auseinanderstehenden Brettern
und Kufen ,ist sehr viel Luft zwischen
dem Material”. Der Zerkleinerungsvor-
gang dauert damit relativ lang.

Die Anforderungen insbesondere von
Material- und Verteilzentren, aber auch
von Baumarkten in den USA, die haufig
Einwegpaletten im Einsatz haben, sind
deutlich gestiegen. Aus diesem Grund hat
der Maschinenbauer aus dem Wester-
wald mit dem Vecoplan Pallet Crusher
VPC 1600 nun einen effizienten Vorzer-
kleinerer entwickelt. ,Wir haben uns das
Ziel gesetzt, die Durchsatzleistung bei der
Zerkleinerung der sperrigen Paletten oder
auch von Kisten um bis zu 50 Prozent zu
erhohen. Das haben wir geschafft”, sagt
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Rosenkranz.  Dazu
werden sie im VPC
nicht  geschnitten,
sondern gebrochen.
Vorzerkleinert gelan-
gen sie zur weiteren
Reduzierung. Dies
schafft enorme Vorteile im Zerkleine-
rungsprozess, und der Kunde profitiert
durch reduzierte VerschleilRteilmengen.
Mit einer Arbeitsbreite von 1.600 Milli-
metern passt der 800mm hohe VPC
genau auf den VHZ. Ein Verschie-
begestell verbindet Schredder und Vor-
zerkleinerer. Im laufenden Betrieb ist der
VPC fest fixiert. Muss der Maschinen-
oder Anlagenbediener zum Beispiel die
Gegenmesser im Schredder wechseln,
kann er die 5,5t schwere Neuentwicklung
einfach verschieben. ,Ein Kran wéare zu
aufwendig und unwirtschaftlich gewe-
sen”, sagt Rosenkranz.

Die Einfilloffnung des neuen Vorzer-
kleinerers hat die Mafe 1.605x1.605mm,
und die Antriebsleistung liegt bei 2x
9,2kW. Integriert sind zudem 16 Ge-
genbrecher. Dazu kommen zwei unab-
hdngig laufende Rotoren mit einer
Drehzahl von je zehn Umdrehungen in
der Minute. ,Falls es im Betrieb kurz-
zeitig zu einem Ubermoment kommt,
konnen beide Rotoren unabhéangig von-
einander reversieren. Auf diese Weise
stellen wir einen effizienten und kon-
tinuierlichen Prozessablauf sicher”, re-
sliimiert Rosenkranz.

» www.vecoplan.de
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Bild: Remmers GmbH

M Neue Eintopf-Beschichtungssysteme Speziell fiir die
Verarbeitung im Vakumat-Verfahren bzw. in der industriellen Se-
rienfertigung mit ihren extremen Taktzeiten hat Remmers zwei
wasserbasierte Eintopf-Beschichtungssysteme entwickelt: Indu-
line DW-660 und Induline LW-760. Die beiden hocheffizienten Be-
schichtungen sind wasserdampfdiffusionsféhig und regulieren
die Feuchtigkeit des Holzes. Sie trocknen schnell und zeichnen
sich durch eine friihe Blockfestigkeit sowie durch eine hohe Lang-
lebigkeit aus. Zudem sind die wetterfesten Beschichtungen mit
einem Filmschutz gegen mikrobielle Schadigungen wie z.B. Algen
und Schimmel ausgestattet. Die deckende 3in1-Beschichtung In-
duline DW-660 fungiert zugleich als Isoliergrund, Zwischen- und
Schlussbeschichtung bei der industriellen Beschichtung nicht - :
bzw. begrenzt mallhaltiger Bauteile wie z.B. Profilbretter fiir Fassaden aus Nadelhdlzern, sodass auf eine separate Grundierung
ganzlich verzichtet werden kann. Bei Induline LW-760 handelt es sich um eine wasserbasierte Lasur fiir die Grund-, Zwischen-
und Schlussbeschichtung nicht bzw. begrenzt maRhaltiger Bauteile aus Nadelhdlzern. Im Vakumat-Verfahren lassen sich mit
den beiden wasserbasierten Eintopf-Beschichtungen rational optimale Ergebnisse erzielen. Mit Aqua EAL-47-Endanstrich lasie-
rend und Aqua EAD-67-Endanstrich deckend stehen zudem optisch abgestimmte Streich- und Spritzqualitdten fiir Renovierungs-
anstriche und Beschichtungen angrenzender Bauteile im AuRBenbereich bereit. » www.remmers.com

M Niederhubwagen-Baureihe mit Li-lon-Technologie Nach Markteinfiihrung des Mitganger-Niederhubwagens WPio20
und des Niederhubwagens PPXsio20 mit klappbarer Fahrerstand-
plattform stellt Clark jetzt mit WPio15 und WPio18 zwei weitere
Elektro-Niederhubwagen mit Li-lon-Technologie und Tragfahigkei-
ten von 1.500 und 1.800kg vor. Damit verfiigt der Flurforderzeug-
hersteller liber eine komplette Baureihe an Niederhubwagen mit
Tragfahigkeiten von 1,2 bis 2t. Die Modelle der WPio-Baureihe sind
flir einen effizienten Warentransport auf kurzen Strecken in der Wa-
renverteilung, Produktion oder im Lager konzipiert. Alle Fahrzeuge
sind mit der langlebigen 24V (30Ah) Li-lon-Batterie ausgestattet.
Mithilfe des rein elektrischen Hebens und Senkens kann der Bedie-
ner schwere Lasten ohne groRRen korperlichen Einsatz ergonomisch
bewegen. Die kompakten Fahrzeuge punkten zudem durch ihre
Wendigkeit. Insbesondere in beengten Platzverhéltnissen, wie z.B.
in Lagerzonen oder Verkaufsraumen, und auch auf Rampen beweisen sie ihr Kénnen aufgrund ihrer guten Steigfahigkeit. Der WPio15
verfiigt iber eine Tragféhigkeit von maximal 1.500kg. Der vielseitige Niederhubwagen transportiert mit einer Fahrgeschwindigkeit

Bild: Clark Europe GmbH

von maximal 4,5km/h leichte Lasten zuverldssig und sicher. » www.clarkmheu.com
B Quantensprung in der Drucklufttechnik Anzelge -
Atlas Copco bringt als erster Hersteller eine Serie Druckluft- .
trockner auf den Markt, die mit dem neuen strukturierten Tro- Zieker GmbH z
ckenmittel Cerades arbeiten. Die Produktreihe mit der Typen- ZIeKer
bezeichnung CD 20+-335+ bietet dem Druckluftanwender LED-Inspektionsleuchte
eine deutlich bessere Luftqualitét, niedrigere Energie- und Zur Kontrolle von Oberflachen
Servicekosten sowie 6kologische Vorteile. Cerades ist ein wahrend des Arbeitsprozesses
strukturiertes Trockenmittel und wurde mit dem Ziel ent- %gi‘laé zur Nachprifung fertiger
wickelt, die Effizienz und die Leistung von Adsorptionstrock- '
nern radikal zu verbessern. Wahrend bisher die Druckluft

Zieker GmbH

ihren Weg durch eine lose Schiittung von Trockenmittel fin- Riedstrafe 9 - 73760 Ostfildern

den musste, ermdglicht Cerades eine effektivere, struktu- Tel. 0711 - 44 11 282
rierte Stromung der Druckluft und erreicht damit eine deutli- Fax 0711 - 44 11 284
che Reduzierung des Differenzdruckes bei der Trocknung info@zieker.de www.zieker.de

und eine Senkung des Druckluftbedarfs bei der Regeneration.
P www.atlascopco.com
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B Um 65 Prozent leichtere Scheibenfraser  Beim Fraspro-
zess mit Holz werden oft Arbeitsgdnge zusammengelegt, um Ferti-
gungszeit zu sparen. Dazu wird ein Kombinationswerkzeug mit un-
terschiedlichen Scheibenfrdasern bestiickt. Dementsprechend hoch
ist das Gewicht. Forschern ist es nun gelungen, mithilfe kohlenstoff-
faserverstarktem Kunststoff (CFK) das Gewicht der Scheibenfraser
um zirka 65 Prozent zu reduzieren.Bei der Herstellung von Fenster-
oder Turrahmenprofilen werden haufig mehrere Fraswerkzeuge
gleichzeitig in einer Werkzeugaufnahme verwendet. Das steigert die
Produktivitat des Fertigungsprozesses. Die einzelnen Scheibenfraser
bestehen meist aus Stahl oder Aluminium. Aus Stahl wiegt ein ein-
zelnes Fraswerkzeug rund drei Kilo, aus Aluminium etwa die Halfte.
Dementsprechend addieren sich neben dem Gewicht auch die Ener-
giekosten des gesamten Kombinationswerkzeugs.

Michael Lorenz von der Abteilung Leichtbautechnologien am
Fraunhofer-Institut fur Produktionstechnik und Automatisierung IPA
und Samuel Tréger von Keim Kunststofftechnik haben deshalb ein
Fraswerkzeug mit einem hohen CFK-Anteil entwickelt und hergestellt,
das nur noch etwa ein Kilo wiegt. CFK verleiht dem Werkzeug die notige Steifigkeit und erhdht sogar dessen Belastbarkeit.
Schnittstellenbereiche zur Maschinenspindel und der Schneidenhalter bestehen weiterhin aus metallischen Werkstoffen. Ein 3D-
Legeverfahren, das die Firma Keim Kunststofftechnik speziell entwickelt und patentiert hat, legt die einzelnen CFK-Fasern nach
zuvor festgelegten Bahnen ab. Sie werden symmetrisch angeordnet, um die Prozesskréafte zu kompensieren. Dabei werden die
Fasern mit einem Industrieroboter ressourceneffizient verklebt. “Das Fraswerkzeug wurde so ausgelegt, dass verschiedene Kom-
ponenten, die einem erhohten Verschleil unterliegen, ausgetauscht werden kénnen”, sagt Lorenz.

In umfangreichen Testreihen hat der Wissenschaftler das neu entwickelte Werkzeug verschiedenen Belastungen aus-
gesetzt, um dessen Verhalten auch in Extremsituationenzu testen. Bei einer Hochgeschwindigkeitspriifung wurde der Schei-
benfraser mit einer deutlich erhohten Drehzahl getestet. Erst bei 17.000 Umdrehungen pro Minute zeigten sich leichte Scha-
den. Das entspricht einer dreimal hoheren Geschwindigkeit als im Praxisbetrieb tblich. “Insgesamt haben die Versuche er-
geben, dass ein aus CFK gefertigtes Fraswerkzeug bessere Eigenschaften hat als herkdmmliche aus Stahl oder Aluminium
hergestellte Werkzeuge”, so Lorenz. » www.ipa.fraunhofer.de

Bild: Fraunhofer IPA/Rainer Bez

M Holzbauschrauben: Leichtes Spiel mit dem Doppelkopf Die Holzschraube GoFix MS Il von Sihga wurde speziell
fir die Befestigung von Holz auf Holz entwickelt. Sie verfligt iber einen speziellen Mehrstufenkopf - eine Kombination aus
Senk- und Tellerkopf. Dieser ibertragt hohe Krafte und sorgt dafiir, dass die Spaltwirkung im Holz reduziert wird. Damit sind
auch Verschraubungen in Randbereichen problemlos méglich. Zudem spart die Kombination von Senk- und Tellerkopf 50
Prozent der Lagerhaltung. Dank der speziellen Sihga-Spitze
lasst sich die Schraube zligig und prazise ansetzen. Der
Schraubenschaft verfiigt liber spezielle Frasrippen sowie eine
Beschichtung, die ein Eindrehen leichtgangig und akkuscho-
nend machen. Im Hirnholz sorgt die einzigartige Gewindegeo-
metrie fir eine effektive Zugwirkung. Beim Einsatz der
Schraube ist kein Vorbohren oder Vorsenken notwendig. Zu-
gleich kann die Schraube - wie GoFix S+ und GoFix X+ aus der-
selben Serie - bedenkenlos mit einem Schlagdrehschrauber
montiert werden. Hierfilir kann Sihga ein positives Gutachten
der akkreditierten Prifanstalt der Universitat Innsbruck vorwei-
sen. Insbesondere bei der Montage von geneigten Dachkon-
struktionen kommt es auf Flexibilitdt hinsichtlich des Ein-
schraubwinkels an. Bei GoFix MS Il ist eine Verschraubung
4 GoFix MS Il ermdglicht die Verarbeitung mit Schlagdrehschraubern.  unter 0 bis 90° zur Faser zuldssig. Zudem kann die Holz-

schraube auch zur Befestigung von Aufsparrenddmmung ein-
gesetzt werden, sofern der verwendete Dammstoff eine Druckspannung von lber 50kPa aufweist. Weiterhin bietet die
Schraube mit der héchsten Duktilitatsklasse S3 nachweislich Sicherheit in erdbebengefédhrdeten Regionen. Geliefert wird
GoFix MS Il inklusive dem Bitsystem Sihgafix, Systemstift und Montageleitung. Fiir einen Durchmesser von 8mm bietet
Sihga zudem eine spezielle Zierscheibe fiir GoFix MS Il an. » www.sihga.com

Bild: Sihga GmbH
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Die Fachzeitschrift HOB Die Holzbearbeitung befasst sich mit dem kompletten Bereich
der fertigungstechnischen Holzbe- und -verarbeitung.
Unsere Februar-Ausgabe hat die Schwerpunkte Plattenzuschnitt und Sagen.

HOB Special Plattenzuschnitt mit
Marktiibersicht

Ein- und Auslagern, Suchen, Umstapeln, Be-
schicken: Rationelles Plattenaufteilen ist eine
grofie Aufgabe an die Organisation und Ferti-
gung. Leistungsfahige Lager- und Sagetech-
nologie, mit denen holzverarbeitende Betriebe
diesen Herausforderungen begegnen kénnen,
fasst die HOB in ihren ndcheten Special Platten-
zuschnitt zusammen. Das Special enthalt eine
tabellarischer Marktibersicht.
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Aftesales fiir die Verwertung

von Restholz

Ob Alt- und Restholzer, Kunststoffe, Abfélle,
Akten oder Datentrager: Die Zerkleinerungs-,
Lager-, Separier- und Forderlosungen der Veco-
plan AG bereiten unterschiedliche Materialien
zu hochwertigem Output auf und flhren sie zu-
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Zipiert die Anlagen und Systeme fiir den Dauer-
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Druckbalken auf kleiner Maschine

Die Fimal-Sage Concept 350 ist etwas Be-
sonderes: Ein Druckbalken auf einer so
kleinen Maschine ist eine Seltenheit. Und
genau dadurch macht sie der Format-
kreissage Konkurrenz. ,Zum Fan wird
jeder, der einmal selbst im Ein-Mann-Be-
trieb und ohne groRere Anstrengungen
eine Halbformatplatte an der Concept 350
aufgeteilt hat" erldutert Winfried Stienen
von der Géronne GmbH.

Bild:Géronne GmbH
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UNSERE TECHNOLOGIEN FUR DIE HOLZBEARBEITUNG - IHRE VISION

Vereinfachen Sie alle Arbeitsabldufe und optimieren Sie Ihre Fertigung mit einem breiten Spektrum an Innovationen und Lésungen fiir die moderne Holzbearbeitung.
Flexible, modulare Maschinen und Fertigungszellen integriert mit einer hochmodernen Automatisation, wie Roboter, Cobots und autonome Shuttle, sowie eine
Intelligente digitale Integration erhéhen die Effizienz und Flexibilitdt. Reduzieren Sie den AusstoB und optimieren Sie die Qualitat Ihrer Produkte dank der
neuesten Software und digitalen Dienstleistungen.

SCM: Ihr Partner. Wir stehen [hnen zur Seite bei der Verwirklichung lhrer Vision, mit unserem Team von Spezialisten, die immer bereit sind, Sie zu unterstiitzen,
auch aus der Ferne.

SCM: lhre Smart and Human Factory.

SCM Deutschland
Seilerstrasse 2, 72622 Niirtingen ‘ ,
Tel. 07022-92540 info@scmgroup.de scm IS more

www.scmgroup.de )
woodworking technology




