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Editorial 3

Die Achillessehne

> Manche Begriffe bekommen in schwierigen Zeiten einen ganz beson-

deren Klang. Resilienz ist ein solcher. Fiir Ingenieure beschreibt er die

Fahigkeit technischer Systeme, beim Teilausfall nicht vollstéandig zu ver-
sagen. Wir kriegen die Maschine wieder zum Laufen.

Resilienz kann aber auch das Immunsystem der Seele meinen, also die
Fahigkeit, Krisen, Riickschlage oder Verluste zu meistern. Wir lassen uns
nicht unterkriegen. Das ein oder andere seelische Tief sei uns gestattet.
Also, wenn nicht alles so lauft, wie wir uns das wiinschen. Das konnen Eng-
passe in Lieferketten sein, was derzeit der Klassiker ist. Davon sind nicht
nur Impfstoffe betroffen. In der Holzbranche geht es jetzt haufiger um Ma-
terialengpasse, wie z.B. in der Mobelindustrie. Derzeit werden regionale Lie-
ferketten immer wichtiger, um die Verfligbarkeit von Komponenten sicher-
zustellen und sich unabhéangiger von den Risiken und Unwéagbarkeiten an-
derer Markte zu machen.

Das verdeutlicht auch Markus Hiillmann, der Vorsitzende des VDMA-
Fachverbands Holzbearbeitungsmaschinen im Gesprach mit der HOB-Re-
daktion (S.13). Der deutsche Maschinen- und Anlagenbau sei aber ver-
gleichsweise gut aufgestellt, ,weil sich unsere Branche durch hohe Wert-
schopfung und Fertigungstiefe auszeichnet". Das unterscheide hiesige Ma- Redaktionsleitung Peter Schafer

schinenbauer von denen anderer

.Der Weg geht klar nach oben” regionen, ,die oft reine Monta-

gebetriebe sind und viele Leis-

tungen von der Zerspanung Uber die Steuerungstechnik bis zur Qualitats-

sicherung und Dokumentation an externe Anbieter auslagern". Die Ver-

schlankung bringe mehr Flexibilitdt, da die gesamte Zulieferung ‘on de-

mand’ erfolgen kénne und sich verdnderten Marktanforderungen einfach

anpassen lieRe. An dieser Stelle weist Markus Hillmann auf eine Achilles-
sehne hin: die Gefahr von Produktionsausféllen bei Lieferengpéassen.

Wie schmerzlich Lieferengpésse sein kdnnen, zeigt sich bis heute an
der Impfkampagne. Das Virus vermehrt sich leider viel schneller als biiro-
kratische Strategen handeln. Trotz aller Hame, die Impfkampagne kommt
jetzt endlich auf die Beine. Also auch hier ist Hoffnung angesagt.

Langst wieder auf dem Weg nach oben ist der deutsche Maschinenbau.
,Der Auftragseingang liegt klar auf Wachstumskurs®, sagte VDMA-Prasident
Karl Haeusgen in einer Online-Pressekonferenz vor Eréffnung der Hannover
Messe, die vom 12. bis zum 16. April 2021 digital ausgerichtet wurde: ,Die
Chancen, dass die Produktion ab dem zweiten Quartal im Vergleich zum
Vorjahr wieder wéchst, sind ebenfalls gut. Daher erhdhen wir unsere bishe-
rige Prognose um 3 Prozentpunkte und erwarten nun fiir 2021 ein reales
Produktionswachstum von 7 Prozent.” Aber die Achillessehne schmerzt
weiter: Umfragen haben gezeigt, dass ein Viertel der Maschinenbaufirmen
Giber Produktionsbehinderungen durch Engpésse in den Lieferketten klagen.
Ohne ‘Kapazitatsanpassungen’ kommen nur wenige Maschinenbauer durch
die Corona-Pandemie. Es wird Zeit, dass wieder alle Segel gesetzt werden
kénnen — auch wenn die Ligna fiir dieses Jahr jetzt abgeblasen wurde.
Bleiben Sie zuversichtlich!

Ich freue mich auf lhre Reaktion.
Rufen Sie an, schreiben oder mailen
Sie mir.

- Peter H. Schéfer
f//L\ /ﬂ/\_/ Schragenhofstrale 35 Haus A
Herzlichst Ihr f 80992 Miinchen
Telefon: 0 64 21 /30 86-2 01

P pschaefer@tedo-verlag.de
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K] Besser bohren im Durchlauf
Fir die Mdbelfertigung hat IMA Schelling jetzt eine voll-
automatische und vielseitige Durchlaufbohrmaschine
entwickelt. Sie ldsst sich flr die echte LosgroRe-1-Bear-
beitung ebenso konfigurieren, wie flr die Fertigung von
Kleinst-, Mittel- oder GroRserien.
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13 ,Innovation ist fiir uns Tagesgeschaft"
Die fortschreitende Automatisierung und Spezifikation
der Steuerungstechnik zahlen zu den zentralen Zukunfts-
themen im deutschen Maschinenbau fiir die Holzver-
arbeitung. Die stark mittelstandisch gepréagte Branche
wird im VDMA durch den Fachverband Holzbearbeitungs-
maschinen mit seinem im Januar neu gewahlten Ver-
bandsvorsitzen Markus Hillmann vertreten. Wir haben
Herrn Hullmann, seit 2016 geschaftsfihrender Gesell-
schafter des ostwestfélischen Traditionsunternehmens
Kraft Maschinenbau, zu Schwerpunkten der Verbands-
arbeit, neuen Branchentrends und zur Entwicklung seines
eigenen Unternehmens befragt.
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Bild: Homag Plaltenaufteiltechnik GmbH
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Branchenticker M GroBtes Investitionsprogramm der Unternehmensgeschichte

B Die vom Hauptverband der Deut-
schen Holzindustrie (HDH) im Dezember
lancierte Brancheninitiative ‘Klimaschutz
Holzindustrie hatte nicht besser starten
konnen: Mit Pfleiderer Deutschland ist
einer der Big Player der Branche Teil der
neuen Initiative geworden. ,Wir freuen
uns sehr, dass sich das Unternehmen
uns angeschlossen hat”, so HDH-Haupt-
geschaftsfihrer Denny Ohnesorge.
,Damit legt einer der fiihrenden Holz-
werkstoffhersteller in Europa den Grund-
stein fiir ein klimaneutrales Branchen-
unternehmen.” Allein in Deutschland sind
rund 2.000 Mitarbeiter fiir die Unterneh-
mensgruppe tatig. Als weiteres Bran-
chenunternehmen der Holzindustrie hat
sich jetzt auch Véhringer der Initiative
Klimaschutz angeschlossen. Damit ver-
pflichtet sich das 1921 gegriindete Tra-
ditionsunternehmen, seine CO2-Emissio-
nen regelmaBig Uberpriifen zu lassen
und nach Maglichkeit zu reduzieren.

» www.holzindustrie.de

mm Die deutsche Parkettindustrie hat
im vergangenen Jahr ihren Umsatz um
7,4 Prozent auf rund 253Mio.€ gestei-
gert. Gleichzeitig legte die abgesetzte
Menge um drei Prozent auf rund 8,7Mio.
Quadratmeter zu. ,Der steigende Absatz
von Echtholzparkett ist Ausdruck eines
sich verandernden Bewusstseins vieler
Kunden, denen Okologie und Nachhaltig-
keit auch bei Einrichtungsfragen wichti-
ger werden’, erklart Michael Schmid,
Vorsitzender des Verbandes der Deut-
schen Parkettindustrie (VDP).

P www.parkett.de

mm Die Schaeffler Gruppe wurde im
Rahmen des 75-jahrigen Jubilaums der
Vereinten Nationen als einer von 50 Sus-
tainability & Climate Leaders weltweit
ausgewahlt. Gemeinsames Ziel dieser Ini-
tiative ist die Verwirklichung der 17 Ziele
fur nachhaltige Entwicklung der Vereinten
Nationen.,Fur uns ist das Ansporn und
Verpflichtung zugleich, unsere Nachhal-
tigkeitsstrategie mit aller Konsequenz
weiter umzusetzen®, sagte Klaus Rosen-
feld, Vorsitzender des Vorstands von-
Schaeffler. P> www.schaeffler.com
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Bild: SCM Group S.p.A.

Die Homag Group hat das groBte Investitionspro-
gramm ihrer Unternehmensgeschichte auf den Weg
gebracht. In den kommenden drei Jahren sollen 60 bis
80Mio.€ in die Modernisierung des Hauptstandortes
in Schopfloch flieBen. Weitere rund 15Mio.€ investiert
Homag in ein neues Werk in Polen.

In Schopfloch sollen ein Kundencenter, moderne Bii-
rogebaude, ein zeitgemales Betriebsrestaurant sowie ein
Logistikcenter entstehen. Ralf W. Dieter (im Bild), Vor-
standsvorsitzender der Homag Group AG: ,Die beiden élteren Blirogebdude sowie auch
das Betriebsrestaurant in Schopfloch sind nicht mehr zeitgemaR und miissten aufwan-
dig saniert werden. Wir haben uns jetzt fiir eine nachhaltige Losung entschieden und
bauen komplett neu. Das ist ein klares Bekenntnis zu unserem Standort und eine wich-
tige Investition in die Zukunft von Homag. Zum einen schaffen wir so fiir unsere Mit-
arbeiter ein modernes und angenehmes Arbeitsumfeld. Zum anderen konnen wir den
Kunden unsere Produkte im neuen Kundencenter angemessen prasentieren.”

Geplant ist zudem der Neubau eines an den Standort angebundenen Logistikcen-
ters. Ziele sind eine hohe Ersatzteil-Verfligbarkeit sowie schlanke und effiziente Lo-
gistikprozesse bei der Belieferung des Werks und der Kunden. Das neue Logistikcen-
ter soll auch die restlichen externen Lager abldsen. » www.homag.com

Il Neuer Verwaltungsrat der SCM Group Die SCM Group hat einen neuen
Verwaltungsrat. Die Gesellschafterversammlung hat am 12. Marz mit Giovanni
Gemmani (Vorsitzender), Geschéftsfiihrer Marco Mancini (im
Bild), Andrea Aureli, Enrico Aureli, Valentina Aureli, Linda
Gemmani, Martino Gemmani, Luca Franceschini und Filippo
Corsini (Verwaltungsrate) den neuen Verwaltungsrat bestellt.
Die Gesellschafter erneuerten ebenfalls die Ernennung von
Adriano Aureli zum Ehrenvorsitzenden. Marco Mancini, der
seit 2015 fiir die SCM Group und derzeitig als Generaldirektor
tatig ist, Ubernimmt ab sofort auch die Rolle des Geschéfts-
fihrers der SCM Group. » www.scmgroup.com

-w_

M Rohstoffknappheit bedroht den ertschaftskrelslauf in Deutschland
Der Bundesverband Holzpackmittel, Paletten, EEE
Exportverpackung (HPE) schldagt Alarm: Halt
die Rohstoffknappheit auf dem deutschen
Holzmarkt weiter an, kdnnen Palettenprodu-
zenten und andere Holzpackmittelhersteller
schon in Kiirze nicht mehr ausreichend produ-
zieren. Es drohen spiirbare Beeintrachtigungen
fiir den gesamten Warenverkehr - innerhalb
Deutschlands und beim Export. ,Dann spre-
chen wir nicht mehr bloB davon, dass Klopa-
pier knapp wird. Auch der Lebensmittelbereich,
die Chemieindustrie oder der Maschinen- und Anlagenbau werden davon deutlich
betroffen sein”, warnt HPE-Geschaftsfiihrer Marcus Kirschner. Erste Betriebe der Pa-
letten- und Holzpackmittelindustrie haben fiir ihre Kunden seit Kurzem Obergrenzen
eingefiihrt und liefern nur noch feste Kontingente, berichtet der Geschéaftsfiihrer.
,Von der Rohstoffsituation sind unsere Unternehmen alle betroffen.” Ausfuhren nach
China und in die USA haben die Holzverfligbarkeit in den letzten Monaten drastisch
verschérft. Bestimmte Schnittholzsortimente und Holzwerkstoffe, wie Sperrholz und
OSB-Platten, seien derzeit kaum verfiigbar. » www.hpe.de

A Rohstoffknapphelt setzt HoIzpackmlt-
telbranche unter Druck.

Bild: Homag Group AG

Bild: Der Bundesverband Holzpackmittel,
Paletten, Exportverpackung (HPE) e.V.



Bild: Deutscher Holzwirtschaftsrat e. V.
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B ,Wir miissen den Waldumbau neu denken." Um die Okosystemleistungen der Walder und
die Rohstoffversorgung der Gesellschaft dauerhaft zu sichern, hat der Deutsche Holzwirtschaftsrat
(DHWR) zum internationalen Tag des Waldes (21.3.2021) schnellere politische MaRnahmen fiir den
Waldumbau gefordert. ,Wir kdnnen uns eine romantische Sicht auf den Wald nicht mehr leisten und
missen alles dafiir tun, dass der Wald klimastabil wird. Das hei3t auch, dass wir Baumarten pflan-
zen missen, die zukunftsfahig sind“, kommentiert DHWR-Président Steffen Rathke: ,Laut dem ak-
tuellen Waldzustandsbericht der Bundesregierung haben vier von fiinf Bdumen eine lichte Krone.
Seit Beginn der Erhebungen im Jahr 1984 war der Anteil von ge-
sunden Baumen noch nie so gering wie 2020.

Entgegen der irrigen Meinungen, man musse den Wald am
besten sich selber liberlassen, um ihn zu retten, brauchen Wald-
besitzer und Holzwirtschaft konkrete Unterstiitzung, um die zu-
nehmenden Waldschdden meistern zu konnen und die Walder kli-
mastabil zu gestalten. Nur durch Investitionen in klimaangepasste
Mischwalder wird es moglich, den Beitrag des Waldes und der
Holzverwendung als Kohlenstoffsenke zu erh6hen und so die Kli-
maziele Deutschlands zu erreichen. » www.dhwr.de

Gesamter Kohlenstoffeffekt von Wald und Holz
127 Mio. t CO; pro Jahr

2

58 Mio. L CO; pro Jahr

A ¢

Substitution stofflich  Substitution energetisch
30 Mio. t CO; pro Jahr 36 Mio. t CO; pro Jahr

3 Mio. t CO; pro Jahr

B Neues Konzept fiir die Mobellogistik  In Zusammenarbeit

' g

mit Unternehmen der Mébellogistik hat die Fakultat fir Holztechnik = | "-'3'“
und Bau der Technischen Hochschule Rosenheim ein Malnahmen- L
paket entworfen, wodurch Leerkilometer eingespart und die Zahl der i = ;

Direktlieferungen erhoht werden kann. Das Ergebnis: Es werden die = p

Kosten, die Zahl der Reklamationen und die Fahrzeugemissionen ge- =~ “*" A e ‘;“'m
senkt. Das entwickelte Konzept soll nun im Rahmen einer Pilotphase | f;*“‘n. o Fape
in der Praxis erprobt werden. Leere LKWs und nicht genutzter Lade- %  ul & 'f‘“:;“?. 4
raum tragen zu hohen Kosten bei und emittieren dabei noch Treib- s-—_aj??&“' 5 %
hausgase. Der Fachkraftemangel setzt die Auslieferlogistik zusatzlich o;' Ses

oo

unter Druck. Lange Touren verursachen hohe Kosten, Waren-
umschlége fiihren zu Beschadigungen der Ware und leere Riickfahr-
ten verringern die Wertschopfung. Heute ist eine optimierte Auslieferlogistik aus diesen Griinden
wichtiger denn je. Da Logistik im Mittelstand der deutschen Mobelindustrie bisher eine untergeord-
nete Rolle spielt, ist sie besonders davon betroffen und muss zukunftsfahige Losungen fiir diese
Probleme finden. Deshalb arbeitet die Fakultat fir Holztechnik und Bau der Technischen Hoch-
schule Rosenheim in Zusammenarbeit mit sechs Unternehmen der Mobellogistik aktuell an der
Umsetzung eines vielversprechenden Konzepts, bei dem Leerkilometer stark reduziert und bisher
nicht genutzter Laderaum verfligbar gemacht werden kann. Wichtiger Teil hiervon sind Rundl&ufe,
also die Beladung des Transportfahrzeugs auf dem Hin- und Riickweg. P www.th-rosenheim.de

B Neue Hackschnitzel-Reinigungslinie  Im September 2020 bestellte Nile Wood, eine Toch-
tergesellschaft der Egypt Kuwait Holding (EKH), mit der das Investmentunternehmen in die Holz-
werkstoffproduktion einsteigen wird, eine komplette MDF-Anlage fiir ihren neuen Standort in Sadat
City, Agypten, bei Dieffenbacher. Nun
hat sich Nile Wood dazu entschieden,
den Dieffenbacher-Auftrag um eine
Hackschnitzel-Reinigungslinie zu erwei-
tern. ,Die Gesamtanlagenkompetenz ge-
paart mit dem Knowhow und der Erfah-
rung in Sachen Hackschnitzelreinigung
hat uns liberzeugt, Dieffenbacher auch
unser neues Projekt anzuvertrauen”, er-
klart EKH CEO Sherif El Zayat.

» www.dieffenbacher.com

Dieffenbacher-Hauptsitz in Eppingen
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M GreenDeal DerKlimawandel ist da. Dabei geht es nicht mehr nur darum, den Klimawandel durch energieeffiziente und
nachhaltige Bauprodukte und Bautechnik zu begrenzen, sondern sich auch vor den zukiinftigen Klimaextremen zu schitzen. Der
Gebaudesektor ist bei der Erreichung der deutschen Klimaziele das Schlusslicht. Das weild auch die Politik, so dass Bauelemente
und Baustoffe zukiinftig hohere Anforderungen an die Energieeffizienz und Nachhaltigkeit erfiillen miissen. Ansonsten drohen

Strafzahlungen an die EU in Milliardenhdhe. Dabei riickt der CO2-
Bild: IFT Rosenheim GmbH  Fufabdruck von Bauprodukten stérker in den Fokus, denn die
‘graue Energie’ fiir neue Gebdude und Bauelemente darf nicht lan-
ger vernachlassigt werden.

Interessierte Unternehmen kdnnen sich mit innovativen Pro-
dukten und Dienstleistungen als Mitaussteller auf der Sonder-
schau ‘Green Deal — CO2-Effizienz und Schutz vor Klimaextremen
L mit nachhaltigen Fenstern und Bauelementen’ zu prasentieren.
g S Eine Bewerbung ist méglich unter: www.ift-rosenheim.de/Son-
ol T R e derschau_Fensterbau2022_Green_Deal

» www.ift-rosenheim.de

M Herausforderung fiir die Transport- und Palettenlogistik  Der bereits im Jahr 2020 zu ver-
zeichnende Anstieg der Holzpreise setzt sich im Jahr 2021 fort. Nachdem zun&chst die Covid-19-Pan-
demie zu einem Riickgang der Holzlieferungen aus Skandinavien und Osteuropa gefiihrt hat, bewirkt
nun die drastisch gestiegene Nachfrage aus Nordamerika und Asien eine weitere Verknappung der
qualitativ hochwertigen Nadelholzer (Fichte, Tanne und Kiefer), welche fiir die Produktion von Epal-
Paletten verwendet werden. Die Verknappung des Palettenholzes fiihrt teilweise zu Lieferverzoge-
rungen und l&sst die Preise fiir Palettenholz nahezu wochentlich steigen, was sich unmittelbar auf
die Paletten-Preise auswirkt. ,Wir sind darum bemdiiht, in standigem Kontakt mit den Lieferanten
von Palettenholz und mit ihren Kunden die Lieferung von Epal-Paletten zu gewahrleisten und die
wachsende Nachfrage der Transport- und Warenlogistik nach tauschféahigen Epal-Paletten zu er-
fullen. In dieser schwierigen Marktsituation sind die langjahrigen Vertragsbeziehungen zwischen
den Herstellern von Epal-Paletten und ihren Lieferanten und Kunden von besonderer Bedeutung®,
so Suzane Giurlando, Geschéftsfiihrerin von Epal Deutschland.” » www.epal-pallets.org

Bild: European Pallet Association e.v. (Epal)

M Optimaler Service direkt vor Ort  Aufgrund des wach-  zeichnen, war die eigene Service-Basis der ndchste logische
senden Geschéfts in Schweden hat IMA Schelling eine ei-  Schritt, um Kunden schneller, effizienter und mit mehr Know-
gene Niederlassung gegriindet. IMA how versorgen zu kénnen. ,Mit eigenen Fachkraften vor Ort
Schelling Sverige wird kiinftig den kénnen wir vor allem bei komplexen Anlagen noch besser
Kunden des skandinavischen Lan- unterstiitzen®, bekréftigt Lehner.
des zur Verfligung stehen. IMA Schelling Sverige wird sich
,Mit der Niederlassung in um den Service, Beschaffung von Er-
Schweden wollen wir unsere Nahe satzteilen und Wartung der inlandi-
zum Kunden optimieren®, sagt Maxi- schen Kunden kiimmern. Dazu stehen
milian Lehner, Sales Director bei IMA dem Unternehmen Biiro- und Lager-
Schelling und Geschéaftsfiihrer des neuen Standorts in der rdume zur Verfligung. Diese Nieder-
Region Smaland. Nachdem IMA Schelling in der Vergangen- lassung ist die weltweit 14. — und die
heit schon einige gréRere Projekte in Schweden installieren erste in einem skandinavischen Land.
konnte und sich fiir die Zukunft weitere groRRere Auftrdge ab- » www.imaschelling.com

Bild: IMA Schelling Group GmbH

M ,Materialengpasse belasten die deutsche Mdbelindustrie”  Die deutsche Mobelbranche steht derzeit vor groBen He-
rausforderungen. ,Neben dem kurzfristigen Wechsel zwischen geéffneten und geschlossenen Handelsflachen verscharft sich
fir die Industrie derzeit die Versorgungssituation bei wesentlichen Zulieferprodukten dramatisch”, stellt Jan Kurth, Geschafts-
fiihrer der Verbande der deutschen Mobelindustrie (VDM/VHK), fest. Mehr als zwei Drittel der Produktionsbetriebe berichten in
einer aktuellen Verbandsumfrage von Engpéassen bei der Versorgung mit Holzwerkstoffen. ,Von den Lieferanten werden verein-
barte Mengen kurzfristig gekiirzt, verschoben oder ganz abgesagt”, kritisiert Kurth. Akute Lieferschwierigkeiten bestehen laut
der Umfrage auch bei Metallteilen, Beschldgen und Funktionselementen sowie bei Polstermaterialien wie Schaumen, FlielRen,
Stoffen und Leder. Verpackungsmaterialien und Transportkapazitaten sind ebenfalls knapp. » www.moebelindustrie.de
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M Wellpappe mit 30 Prozent Grasanteil  Jedes Jahr verlassen mehrere
hunderttausend Paletten das Logistikzentrum von Reyher in die ganze Welt -
rund 70.000 davon mit Palettenabdeckungen, die den Inhalt schiitzen. Um wert-
volle Ressourcen zu sparen, setzt das Hamburger Handelsunternehmen fiir Ver-
bindungselemente und Befestigungstechnik hierfiir ab sofort auf GreenCor-
Wellpappe aus Graspapier.

Bei der verwendeten Wellpappe der Marke GreenCor handelt es sich um eine in-
novative, ressourcenschonende Entwicklung des Liineburger Verpackungsherstellers
Cartoflex. Die Besonderheit dieses Verpackungsmaterials ist, dass es zu rund einem
Drittel aus Gras besteht. Die librigen 70 Prozent der Wellpappe setzen sich aus Re- S o

. . . . . . . Reyher-Geschaftsfiihrer Klaus-Dieter Schmidt
cycling-Material zusammen. Die Produktion von Graspapier unterscheidet sich tech- 4 Matthias Hebrok, Geschiftsfiihrer Cartoflex
nisch nur wenig von der herkdmmlichen Papierherstellung. Zusétzlich zu Altpapier ~ zeigen die neuen GreenCor-Palettenabdeckungen
werden Grasfasern in Wasser - Anzeige -
aufgeschwemmt. AnschlieBend
wird die Suspension entwassert, F
wobei die Fasern ein zusam-
menhé&ngendes Vlies bilden. Ge-
geniiber der Frischfasererzeu-
gung oder Recylingfasergewin- ®
nung finden bei der Gewinnung kraft
der Grasfasern nur mecha-

Maschinenbau

Bild: F. Reyher Nchfg. GmbH & Coj KG

.

nische Prozesse statt. Auf diese
Weise lasst sich der Verbrauch
von Wasser und Energie in der
Produktion deutlich reduzieren.
Auch der Einsatz von Chemika-
lien kann drastisch reduziert
werden. Allergiegefahr besteht
trotz des hohen Grasanteils auf-
grund des speziellen Produkti-
onsverfahrens unter Einsatz von
hohem Druck und Hochtem-
peraturen nicht.

Das fiir die eingesetzten
Graspellets bendtigte Gras wird
in Schleswig-Holstein durch hei-
mische Bauern von Gras- und
Ausgleichsflachen gewonnen.
Diese miissen aufgrund der
kiioiiasitdolll >>Von groBen Maschinen bis ins kleinste Detail.<<
gelung geschaffen werden. Die
Flachen diirfen nur extensiv be-
wirtschaftet und miissen zwei-

mal pro Jahr gemaht werden. ) ] T = R .
Wegen der Lange und starken Mit grofser Innovationskraft, Prazision und Zuverlassigkeit

Verholzung eignet sich das ge- planen, entwickeln und produzieren wir kundenindividuelle
erntete Gras nicht als Futtermit- . " i . .
tel. so dass keine Konkurrenz Maschinen- und Anlagenldsungen fir die Bereiche: FuRboden |

zur Tiernahrung besteht. Lager- und Materialflusssysteme | Dammstoffe und Bauelemente |
,Die Firma Cartoflex belie-

fert uns bereits seit vielen Jah-
ren zuverldssig mit qualitativ Handling und Robotik | Automatisierungstechnik | Service-Konzept.
hochwertigem Verpackungs-
material“, sagt Klaus-Dieter-
Schmidt, Geschaftsfiihrer von

Reyher. » www.reyher.de

Turen und Zargen | Verpackungstechnologie | Sondermaschinen |

www.kraft-maschinenbau.de

G. Kraft Maschinenbau GmbH | Speckenstralse 6 | 33397 Rietberg
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Minimale Riistzeiten fiir mehr Leistung und Variabilitat

Besser bohren im Durchlauf

Fiir die Mobelfertigung hat IMA Schelling jetzt eine vollautomatische und vielseitige Durchlaufbohr-
maschine entwickelt. Sie lasst sich fiir die echte LosgroRe-1-Bearbeitung ebenso konfigurieren, wie fiir die
Fertigung von Kleinst-, Mittel- oder GroRserien.

> Zunehmend mehr Kunden wiin-

schen sich ‘Technik aus einer
Hand'. Sie bevorzugen Lieferanten, die
ihnen die komplette Prozesskette abbil-
den konnen. Dies gelingt IMA Schelling
jetzt mit seinen leistungsstarken, voll-
automatischen Bohrsystemen der Ima-
gic-Baureihe auf ganzer Linie. Bereits
seit 2007 bietet das Unternehmen sei-
nen Kunden aus der Mébelfertigung mit
der Imagic flex ein etabliertes Bohrsys-
tem fiir die Durchlaufbohrbearbeitung
an. Die Maschine wurde bislang aller-
dings vorrangig als Einzelmaschine
oder in Bohrzellen genutzt. Um sie auch
in seine flexiblen, automatisch riisten-
den KantenstralRen integrieren zu kdn-
nen, unterzog der Lésungsanbieter fiir
die holz-, metall- und kunststoffbearbei-
tende Industrie die Imagic flex einer
Komplettiiberarbeitung. Das Ergebnis
ist eine neue vollautomatische Durch-
laufbohrmaschine, die sich fir die echte
LosgroRe-1-Bearbeitung ebenso kon-
figurieren lasst, wie fir die Fertigung
von Kleinst-, Mittel- oder GroRRserien.
Dabei ist die Maschine mit einer gestei-
gerten Leistung von lber 30 Teilen pro
Minute im getakteten Betrieb und sehr
hoher Verfiigbarkeit optimal in die
Handlingsysteme und Fertigungsstra-
Ren von IMA Schelling integrierbar.
Zudem punktet sie mit noch mehr Flexi-
bilitat bei gleichzeitig verbesserter Be-
arbeitungsqualitat.

Durchdachte Losungen fiir

mehr Vorteile in der Fertigung

Die Imagic flex setzt selbst komple-
xeste Bohrbilder im Durchlauf problem-
los um und erreicht damit wirtschaftli-
che Stiickkosten. Die Maschine ist das
modernste Bohrsystem am Markt mit
auBergewdhnlich flexiblen Ausstat-

HOB 3.2021

v Imagic flex ist eine hochflexible, leistungsstarke Maschine
fiir die Durchlauf-Bohrbearbeitung von IMA Schelling.

tungsmaoglichkeiten. So ist eine kun-
den- und anforderungsspezifische Aus-
legung der unternehmenseigenen
Bohrkopfe und ihre Ausstattung mit
Sonderaggregaten — z.B. fir leichte
Frasarbeiten — mdoglich. Ebenfalls fir
mehr Flexibilitdt in der Bohrbearbei-
tung sorgen liberholbare Niederhalter
durch die Supporte von oben und die
getrennten Z-Achsen aller Supporte,
die Giber Servoachsen hochprazise und
wiederholgenau positioniert werden.
Diese Servoachsen mit Absolutwert-
system erlauben es, alle Bohrparame-
ter optimal auf das zu fertigende Pro-
dukt einzustellen und sind sofort ein-
satzbereit - ganz ohne Referenzfahr-
ten. Das Ergebnis ist eine exzellente
Leistung bei optimaler Qualitat.
Zugleich entspricht die Imagic flex
dem Green Label Standard. Dafiir sor-
gen Antriebstechnik der jiingsten Gene-
ration, Standby-Funktionen bei Produk-
tionsunterbrechung und am Spaneband
sowie eine abregelbare Absaugung.

Zudem macht ein integriertes Werk-
stick-Priifsystem eine zuséatzliche
Messstation vor der Anlage lberflissig.
Darliber hinaus zeichnet sich die Ma-
schine durch ihr modernes Program-
miersystem aus. Sie ldsst sich selbst-
verstandlich in die unternehmenseigene
Anlagensteuerung IPC.NET und die lloT-
und Serviceplattform Zimba sowie bei
Bedarf auch problemlos in externe Pro-
grammiersysteme und Ubergeordnete
Steuerungen einbinden.

Mit technischer Raffinesse

zu mehr Leistung

Um die geforderte Leistung fiir den Ein-
satz in vollautomatischen Kantenstra-
Ren zu erreichen, griff IMA Schelling
tief in die Trickkiste und veranderte z.B.
die Transporte der Maschine mithilfe
von Anschlédgen, die Giber Servoachsen
prazise positioniert werden. Dies mini-
miert die Licken und senkt die Trans-
portzeiten. ,Wir unternahmen alles,
damit die Teile sauber und ohne Sto-

Bilder der Doppelseite: IMA Schelling Deutschland GmbH



cken durch die Maschine laufen und
das bei moglichst hohen Transport-
geschwindigkeiten®”, erklart Jens Je-
roch, Produktmanager Bohrtechnik bei
IMA Schelling. Die neuen Transporte
sorgen nun dafir, dass die Werkstiicke
nach dem Bohrvorgang optimal gefihrt
und beschleunigt werden kdnnen. Dies
gewahrleistet einen sicheren Teilefluss
und spart somit Zeit. ,Durch diese und
andere Mallnahmen konnten wir die
Leistung der neuen Imagic flex auf
iber 30 Teile pro Minute bei 1-Takt-Pro-
grammen steigern”, ergédnzt Jeroch.
Zudem konnen die Transporte zwi-
schen den Maschinen so konfiguriert
werden, dass sie sich in neutrale Uber-
gange verwandeln lassen. Dies fiihrt zu
reduzierten Ristzeiten auch bei einer
Konfiguration als Los-1-Bohrmaschine,
die sich vollautomatisch innerhalb we-
niger Sekunden auf ein neues Bohrbild
umriisten lasst, und macht die Imagic
flex auch fiir diesen Einsatzfall zu einer
optimalen Losung.

Inzwischen sind zahlreiche Imagic
flex bei namhaften deutschen Kiichen-
und Biiromdbelherstellern sowie in Mo-
belproduktionen und Zulieferbetrieben
weltweit im Einsatz. Auf Wunsch reali-
siert IMA Schelling auch Sonderaus-
fliihrungen. So konfigurierten die Spe-
zialisten fiir Bohrbearbeitung z.B. eine
spezielle Imagic-flex-Bohrmaschine fiir
die Schlafzimmerschrank-Produktion
eines europdischen Kunden. Gefordert

A Support-Aufbau der Imagic flex von oben mit integriertem Absaugsystem
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A Bohrsupport-Bestiickung von unten bei der Imagic flex

war eine Leistung von mehr als 28
Hochschrankseiten mit jeweils drei
Lochreihen. Die von IMA Schelling kon-
zipierte Sondermaschine erfillte diese
Parameter problemlos — mit nur einer
Bohrstation!

Hybrid-Technik sorgt fiir

mehr Varianz im Produkt

Auch die Hochleistungsausfiihrung
Imagic hybrid fiir die GroRserienferti-
gung leistet in der Produktion von
Fronten bei Kunden in Italien hervor-
ragende Dienste. Sie entstand ange-
regt durch den Kunden, der in seiner
Frontenfertigung bereits mit einer Ima-

gic flex arbeitete und sich fiir eine wei-
tere FertigungsstraBe ebenfalls eine
Durchlaufbohrmaschine aus Liibbecke
wiinschte. Die Maschine, die speziell
fir die GrofRserienfertigung ausgelegt
ist, setzt auf der gleichen Basis wie die
Imagic flex auf und liberzeugt dank
Servoachsen ebenfalls mit exzellenter
Prazision und Wiederholgenauigkeit.
Das Besondere: sie kombiniert die drei
Technologien Point-to-Point, Wechsel-
kopfe und Bohrkopfe von oben mit ein-
zeln abrufbaren Bohrspindeln in einer
Maschine. Dabei lassen sich die Bohr-
kopfe kundenspezifisch auslegen und
die Wechselkdpfe gestatten die Takt-
bearbeitung. Entsprechend mit Bohr-
kopfen und Bohrern bestlickt, muss in
diesem Fall nur einmal vorgesteuert
werden, um das gewilinschte Bohrbild
in das Bauteil zu bringen. Ein weiterer
groBer Vorteil der Imagic hybrid sind
die minimierten Riistzeiten. Der Riist-
platz aulRerhalb der Maschine garan-
tiert ein schnelles Riisten der unteren
Supporte - bei laufender Produktion.

In Sekundenschnelle riisten

Eingesetzt als Serienmaschine bietet sie
die Moglichkeit, jeweils zwei der vier bis
sechs unteren Supporte fiir separate Se-
rien zu bestiicken. Auf diese Weise lasst
sich zunachst eine Serie mit zwei Sup-
porten fahren, wahrend die anderen Be-
arbeitungseinheiten so lange in Park-
position gehen, bis die zweite Serie ohne

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Unterbrechung gestartet wird. Diese Op-
tion ist bislang einzigartig auf dem
Markt. Ebenfalls einmalig: die Maschine
verfligt Giber einen speziellen Riistplatz.
Hier kénnen die Supporte zum Risten
ausgefahren werden, wéahrend die Trans-
porte in der Maschine verbleiben. Dies
hat gleich mehrere Vorteile: Zum einen
erleichtert es dem Werker den Zugriff,
denn er muss nicht in die Maschine stei-
gen, um dort zu reinigen und zu riisten.
Das vereinfacht und erleichtert den Riist-
vorgang zwischen zwei Serien deutlich.
Zum anderen kann die Durchlaufbohr-
maschine wahrend des Riistens weiter
bohren — wenn z.B. nur zwei Supporte
auBerhalb geriistet werden — oder als
reine Transporteinheit fiir Teile genutzt
werden, die nicht gebohrt werden miis-
sen. Voraussetzung dafiir ist ein optima-
les Abstimmen von Riistzeiten und Pro-
duktion, die dann ununterbrochen weiter-
gehen kann. Das ist mit anderen Maschi-
nen derzeit nicht machbar.

Die neue Maschine nahm Ubrigens
nahezu problemlos ihre Arbeit beim

Kunden auf und tbererfiillte sogar die
geforderte Leistung. ,Da das Projekt so
erfolgreich war, prasentierten wir das
Konzept dem Zulieferer eines grofRen
schwedischen Md&belhauses, der bis-
lang deutsche Bohrmaschinen einsetzt,
die allerdings sehr lange Ristzeiten
haben. Er war so (iberzeugt von der Ma-
schinentechnik, dass er gleich zwei Fer-

¥ Die maximale Flexibilitat in den Bestlickungsmaglichkeiten
gestattet auch Frasbearbeitungen auf einer Imagic flex.

tigungslinien inklusive zwei Imagic hy-
brid orderte, die im ersten Halbjahr
2021 ausgeliefert werden®, sagt Jeroch.

Fazit und Ausblick

Mit der Imagic flex und der Imagic
hybrid bietet IMA Schelling leistungs-
starke Anlagen fiir die Kleinst-, Mittel-
und GroRserienproduktion, die bezlig-
lich ihrer Flexibilitdt und Anlagen-
gesamtleistung optimiert wurden und
sich mit sehr hoher Verfiigbarkeit
nahtlos in die FertigungsstraBen des
Unternehmens integrieren lassen. Von
ihrer Leistungsfahigkeit profitieren be-
reits zahlreiche Kunden, weitere warten
auf ihre Maschinen. Und da die Nach-
frage speziell nach hochflexiblen und
produktiven LosgroRe-1-Anlagen stetig
wachst, steht mit der Imagic L1 eine
weitere Ausfiihrung der Durchlaufbohr-
maschine in den Startléchern, die ganz
speziell auf die Anforderungen einer va-
riantenreichen Produktion ausgelegt ist.

» www.imaschelling.com

mm Losungskompetenz fiir die holz-, metall- und kunststoffbearbeitende Industrie

Die IMA Schelling Group hat sich auf die Entwicklung und Fertigung modularisierter Sonderanlagen und Verarbeitungs-
I6sungen fir die Holz-, Metall- und Kunststoff-Industrie spezialisiert. Das Unternehmen ist fiihrend bei LosgréRe-1-An-
lagen fir die digitalisierte, vollautomatisierte vernetzte Produktion. IMA Schelling entwickelt und fertigt intelligente High-
End-Losungen, die weltweit Giber Service- und Vertriebsgesellschaften vertrieben werden. Zum Produktprogramm geho-
ren Anlagen fiir die gesamte Prozesskette vom Lagern, Aufteilen, Handling und Transport, Kantenanleimen, Bohren bis
hin zum Sortieren und Stapeln plattenférmiger Werkstoffe aus Holz, Metall oder Kunststoff, ebenso wie ein umfangrei-
ches Dienstleistungsprogramm und Digitalisierungsprodukte. Durch den Einsatz der Maschinen profitieren Anwender
von automatisierten Abldufen und effizienteren Fertigungsprozessen.

HOB 3.2021

Bilder: IMA Schelling Deutschland GmbH
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Markus Hiillmann (iber aktuelle Herausforderungen
im Maschinenbau fiir die Holzverarbeitung

oInnovation ist fiir uns Tagesgeschaft"

Die fortschreitende Automatisierung und Spezifikation der Steuerungstechnik zahlen zu den zentralen Zu-
kunftsthemen im deutschen Maschinenbau fiir die Holzverarbeitung. Die stark mittelstandisch gepragte Bran-

che wird im VDMA durch den Fachverband Holzbearbeitungs-
maschinen mit seinem im Januar neu gewahlten Verbandsvor-
sitzen Markus Hiillmann vertreten. Wir haben Herrn Hiillmann,
seit 2016 geschaftsfiihrender Gesellschafter des ostwestfali-
schen Traditionsunternehmens Kraft Maschinenbau, zu
Schwerpunkten der Verbandsarbeit, neuen Branchentrends
und zur Entwicklung seines eigenen Unternehmens befragt.

) HOB Herr Hiillmann, wir gratulie-
ren lhnen zur Wahl zum Vorsit-
zenden des Fachverbandes Holzbear-
beitungsmaschinen im VDMA. Was hat
Sie dazu bewogen, diese Aufgabe zu-
satzlich zu lhrer Tatigkeit als Ge-
schaftsfiihrer der G. Kraft Maschinen-
bau GmbH zu iibernehmen?
Der Fachverband Holzbearbeitungs-
maschinen ist ein wichtiges Gremium,
in dem wir schon einige Zeit mitwirken.
Auf Verbandsebene lassen sich die ver-
schiedenen Perspektiven und Heraus-
forderungen unserer Branche am bes-
ten koordinieren und auf einen gemein-
samen Nenner bringen. So konnen wir
unter anderem die Normierung voran-
treiben und internationale Standards
etwa fur den plattformunabhéangigen
Austausch von Maschinendaten im
Rahmen der OPC UA etablieren. AulRer-
dem profitieren Mittelstandler wie wir
von den internationalen Verbindungen
und Verbandsleistungen wie Rechts-
beratung oder Marktstudien. Aus die-
sen Griinden habe ich mich gerne zur
Wahl gestellt, auch weil damit der Vor-
sitz nach einer Reihe von groRRen bor-
sennotierten Konzernen jetzt wieder an
ein mittelstandisches Unternehmen
geht. Das unterstreicht die Ausgewo-
genheit unseres Verbandes, der als
starke Stimme der Branche alle Mitglie-
der gleichermallen gut vertritt.

HOB Welche Schwerpunkte
wollen Sie als Vorstandsvor-
sitzender in der Verbands-
arbeit setzen?

Mir liegt der intensive Aus-
tausch innerhalb der Bran-
che besonders am Herzen.
Kein Unternehmen kann die
groBen Zukunftsaufgaben
der Digitalisierung, Industrie
4.0 und loT mehr alleine
stemmen. Um innovations-
fahig zu bleiben, reicht es
nicht, eigene Lésungen mit Patenten zu
belegen und sich ein exklusives Doma-
nenwissen zu reservieren. Da braucht es
einen Paradigmenwechsel. Nur durch
die Bereitschaft, sich zu vernetzen,
Kompetenzen und Knowhow zu teilen,
konnen wir mit der hohen Entwicklungs-
dynamik Schritt halten und unser Inno-
vationspotenzial ausschopfen. Bei Kraft
Maschinenbau ist Innovation gewisser-
maRen Tagesgeschift, weil jede Ma-
schine kundenspezifisch adaptiert wer-
den muss und eine unserer Starken in
der Fertigung von Sonderlosungen fiir
die Tir- und Zargenindustrie, die hoch-
wertige FuBbodenbearbeitung sowie die
Damm- und Baustoffindustrie liegt.
Dabei kdnnen wir auf die Unterstiitzung
spezialisierter Kooperationspartner zah-
len. Unsere Kunden wissen das zu
schatzen. Das belegen die jahrzehnte-

A ,Mir liegt der intensive Austausch innerhalb der Branche
besonders am Herzen. Kein Unternehmen kann die groBen
Zukunftsaufgaben der Digitalisierung, Industrie 4.0 und loT
mehr alleine stemmen", sagt Markus Hiillmann, Geschafts-
fiihrer von Kraft Maschinenbau.

langen Kundenbeziehungen, die wir als
regional verankertes Traditionsunterneh-
men pflegen. Um unsere Marktprasenz
auch international weiter auszubauen
und unabhangiger von Exportfaktoren
zu sein, haben wir 2018 mit der Kraft
Machines Inc. eine eigene Tochterge-
sellschaft in den USA gegriindet.

HOB Wie wird sich lhrer Ansicht nach
die Marktsituation in Europa und welt-
weit verandern?

Wir sehen seit einigen Jahren, dass die
Vision der europdischen Integration an
Strahlkraft verliert und die einzelnen
Volkswirtschaften wieder starker um
Wettbewerbsvorteile konkurrieren. Auch
dadurch steigt die Bedeutung regionaler
Lieferketten, um die Komponentenver-
fligbarkeit sicherzustellen und sich unab-
hangiger von den Risiken und Unwéagbar-

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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keiten anderer Markte zu machen. Der
deutsche Maschinen- und Anlagenbau
ist dafiir vergleichsweise gut aufgestellt,
weil sich unsere Branche durch hohe
Wertschopfung und Fertigungstiefe aus-
zeichnet. Das unterscheidet uns zum Bei-
spiel von Maschinenbauern anderer Re-
gionen, die oft reine Montagebetriebe
sind und viele Leistungen von der Zer-
spanung Uber die Steuerungstechnik bis
zur Qualitatssicherung und Dokumenta-
tion an externe Anbieter auslagern. Eine
solche Verschlankung bringt sicherlich
mebhr Flexibilitat, weil die gesamte Zulie-
ferung ‘on demand’ erfolgen kann und
sich verdnderten Marktanforderungen
einfach anpassen lasst. Aber damit
steigt natirlich auch die Abhangigkeit,
sodass es bei Lieferengpadssen schnell
zu Produktionsausféllen kommen kann.

A Markus Hillmann: ,Wir zielen darauf ab,
unser Unternehmen krisenfest und robust auf-
zustellen. Deshalb haben wir neben unseren
Kernbranchen weitere Geschaftsfelder er-
schlossen, die aufgrund ihrer Nachhaltigkeit
sehr zukunftsfahig sind. In erster Linie ist das
die Sparte der Verpackungssysteme, zu der
unsere besonders ressourcensparenden Kar-
tonage-Maschinen gehoren.”

HOB Welchen Einfluss haben veranderte
Kundenanforderungen auf die sekun-
dare Holzverarbeitung?

Auf Kundenseite geht der Trend klar wei-
ter in Richtung Individualisierung. Immer
mehr Mobel- und Einrichtungshauser
bieten ihren Endkunden die Mdglichkeit,
ihre Produkte ganz individuell zu kon-
figurieren. Fir Kiichenhersteller ist das
ohnehin langst Standard. Moderne Ein-
baukiichen werden heute als Einzel-
anfertigungen nach Mal} in Serie produ-

HOB 3.2021

ziert. Das stellt komplexere Anforderun-
gen an die Steuerungstechnik unserer
Maschinen, weil die sekundare Holzver-
arbeitung bei steigendem Automatisie-
rungsgrad immer variabler werden und
bis zur LosgréRBe 1 reichen muss. So
kommt es, dass neben dem klassischen
Maschinenbau heute viele weitere Kom-
petenzen gefragt sind. Das betrifft ver-
schiedenste Materialkompetenzen
ebenso wie das Feld der Steuerungs-
technik und Prozessautomatisierung, fir
das wir eine eigene Abteilung eingerich-
tet haben. Mittlerweile ist jeder vierte
von unseren rund 400 Mitarbeitern mit
Steuerungstechnik und Automatisierung
befasst. Die Steuerungskompetenz stellt
einen entscheidenden Faktor fir die
Kundenzufriedenheit dar. Denn die An-
wender wiinschen, dass sich die PC-
oder SPS-basierten Steuerungskonzepte
trotz zunehmender Komplexitat intuitiv
und sicher bedienen lassen.

HOB Im Marktvergleich ist Kraft Maschi-
nenbau breit aufgestellt. Wo liegen die
Vorteile lhres groBen Produktportfolios?
Wir verstehen uns als Problemlser und
wollen unseren Kunden genau die Sys-
teme liefern, die sie fiir ihre Anwendung
brauchen - ganz gleich, ob es sich um
eine Maschine oder eine komplette An-
lage handelt. Deshalb decken wir von
Doppelendprofilern tiber Sagen, Bearbei-
tungs- und Verpackungsmaschinen bis
zur Forder- und Lagertechnik samtliche
Anwendungsberei-
che ab. Das ermdg-
licht uns, durchgén-
gig automatisierte
Lésungen aus einer
Hand anzubieten, die
sich optimal verket-
ten lassen. Zugleich
legen wir hohen Wert
auf eine funktionale
Intralogistik. Wenn es
zu Stockungen oder
Ausféllen im Ferti-
gungsfluss kommt,
liegt es nur selten an
den Maschinen, die
sehr prazise und zu-
verldssig arbeiten.
Meistens handelt es
sich um Fehler bei

iy

A ,Wir verstehen uns als Problemldser und
wollen unseren Kunden genau die Systeme lie-
fern, die sie fiir ihnre Anwendung brauchen -
ganz gleich, ob es sich um eine Maschine oder
eine komplette Anlage handelt", beschreibt
Markus Hiillmann, wie Kraft Maschinenbau die
Aufgabe gegeniiber den Kunden versteht.

der Datenverfolgung oder beim Werk-
stlicktransport, die sich durch verbes-
serte maschinelle Verkettung und Auto-
matisierung vermeiden lassen.

HOB Geben Sie uns abschlieBend noch
einen Ausblick auf die mittelfristige
Markt- und Unternehmensentwicklung?
Wir zielen darauf ab, unser Unterneh-
men krisenfest und robust aufzustellen.
Deshalb haben wir neben unseren Kern-
branchen weitere Geschaftsfelder er-
schlossen, die aufgrund ihrer Nachhal-
tigkeit sehr zukunftsfahig sind. In erster
Linie ist das die Sparte der Verpackungs-

A Zu den weiteren Unternehmensschwerpunkten zahlen Forder-
systeme fiir die Maschinenverkettung und Lagertechnik sowie
Schrumpffolien- und Kartonagenverpackungssysteme (im Bild).



Bilder der Doppelseite: G. Kraft Maschinenbau GmbH

Menschen + Markte

A Nachhaltigkeit ist zukunftsfahig im Maschinenbau. Dafiir stehen bei Kraft Maschinenbau zum
Beispiel die ressourcensparenden Kartonage-Maschinen.

systeme, zu der unsere besonders res-
sourcensparenden Kartonage-Maschi-
nen gehoren. Passgenaue Zuschnitte re-
duzieren den Kartonagenverbrauch, eriib-
rigen teure Flllmaterialien und senken
den Bedarf an wertvoller Lagerflache.
Als regenerativer Werkstoff eignet sich
Karton ideal zur nachhaltigen Ver-
packung von Giitern und Produkten aus
allen mdglichen Branchen. Durch den
Ausbau unseres Produkt- und Leistungs-
profils, nachhaltige, ganzheitliche Losun-

mmm Kraft Maschinenbau

Die im ostwestfélischen Rietberg-Mastholte ansadssige G. Kraft Maschinenbau GmbH
ist ein mittelstandisches, regional verankertes Unternehmen mit mehr als 200 Jahren
Firmengeschichte. Der 1816 von Franz Adam Kraft als Wagenbauschmiede gegriindete
Familienbetrieb hat sich zu einem international agierenden Maschinen- und Anlagen-
bauer fiir die Holzindustrie, Baumaterial- und Mébelproduktion entwickelt. In der Holz-
bearbeitung reicht die Produktpalette von Doppelendprofilen iber Sdgen bis zu Ma-
schinen fiir die Tiren- und Zargenfertigung. Zu den weiteren Unternehmensschwer-
punkten zéhlen Fordersysteme fiir die Maschinenverkettung und Lagertechnik sowie
Schrumpffolien- und Kartonagenverpackungssysteme. Darliber hinaus unterhalt der
Maschinenbauer einen eigenen Entwicklungs- und Fertigungsbereich fiir Sonder-
maschinen sowie eine Spezialabteilung fiir die Steuerungstechnik und Prozessauto-
mation und ist am Automatisierungsunternehmen Dressel in Unna beteiligt. Kraft Ma-
schinenbau beschéftigt aktuell etwa 400 Mitarbeiter am Stammsitz und bei seiner
Tochtergesellschaft Kraft Machines Inc. in Georgia, USA.

gen und die starke Kundenbindungen
konnen wir optimistisch in die Zukunft
blicken. Und wir sind davon Uberzeugt,
dass wir durch die weiter fortschreitende
Bedeutung der Prozessautomatisierung
auch kiinftig neue Marktpotenziale er-
schlieBen werden. Denn all diese Innova-
tionen haben zum Ziel, den Kunden die
Werkzeuge in Echtzeit fiir eine immer ef-
fizientere und kostenglinstigere Anlagen-
nutzung verfligbar zu machen.

» www.kraft-maschinenbau.de

Ihren
Anforderungen
geman...

_m_
Anthon GmbH - Maschinen- und Anlagenbau

Schiferweg 5 - 24941 Flensburg - Germany
Tel: +49 (461) 5803-0 - Fax: +49 (461) 5803-40

Anthon entwickelt und fertigt vollautomatische Maschinen
und Anlagen fir die Platten verarbeitende Industrie,
wie z.B. IKEA: maBgeschneidert, schlisselfertig

und mit System. Mehr Infos unter www.anthon.de
" L

- perfekt
zugeschnitten!
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Riickfiihrungssysteme fiir Kantenleimmaschinen

Gelungener Return

Ein gelungener Return fiihrt nicht nur im Tennis zum Vorteil - der Return on Investment sichert die Leistungs-
und Zukunftsfahigkeit einer jeden Firma. Effektives Zeitmanagement, Einsparung von Personalkosten und ein
perfektes Preis-/Leistungsverhiltnis, alles das sind Faktoren, die den Erfolg eines Unternehmens definieren.

Dabei spielt es keine Rolle, ob es sich um einen kleinen Handwerksbetrieb oder ein groRes Industrieunterneh-
men handelt. Mit den Riickfiihrungssystemen der Return-Serie unterstiitzt Barbaric seine Kunden bei der Opti-
mierung im Umfeld von Kantenanleimmaschinen.

> Barbaric bietet ein breites Sorti-

ment an Handlinglésungen fir
unterschiedliche Branchen und Materia-
lien, wobei der holzverarbeitende Be-
reich von zentraler Bedeutung ist.
Neben Vakuumhebern entwickelt und
verkauft der Osterreichische Systemlie-
ferant im Bereich Platten- und Teile-
handling automatische Anlagen fiir die
gewerbliche oder industrielle Produk-
tion. Fir eine rationelle Fertigung hat
sich im Umfeld von kleineren Maschi-
nen die Notwendigkeit von durchdach-
ten Handlingsystemen als elementar er-
wiesen. Schon relativ giinstige Investi-
tionen wie einfache Rickfiihrungen an
Kantenanleimmaschinen (KAM) bringen
genau diesen Effekt. Mit einer hohen
Rentabilitdt und nur kurzen Amortisati-
onszeiten nach der Installation ver-
fligen Returnsysteme (liber ein hervor-
ragendes Preis-/Leistungsverhaltnis.
Dieser intelligente und kostengiinstige
Lésungsansatz der Anlagen aus der Re-
turn-Serie des Linzer Familienunterneh-
mens optimiert die Arbeitsablaufe rund
um die KAM. Das gilt nicht nur fiir gro-
Rere Betriebe, in denen die Automatisie-
rung in der Fertigung langst Einzug ge-
halten hat, sondern auch fir kleinere
Mobelproduzenten, die vermehrt voll-
automatische Beschickungs- und Ent-
ladesysteme einsetzen.

Konventionell oder vernetzt?

Um Leerlauf zu vermeiden, bendtigen
konventionelle Riickflihrungssysteme fiir
eine unterbrechungsfreie Produktion in

HOB 3.2021

A Virtuelles Modell der RTS Performance

der Regel zwei Mitarbeiter. Ein Arbeits-
gang beschrankt sich auf einen Auftrag,
jeder neue Job muss manuell eingege-
ben werden. Die vernetzten RTS Return-
Systeme von Barbaric hingegen funktio-
nieren mit nur einem Bediener und durch-
fahren bei Bedarf die Kantenanleim-
maschine mehrfach. Sie justieren die mit
einem Barcode markierten Werkstiicke
automatisch und transportieren diese
entweder zum Bediener oder sortieren
die fertigen Teile auf vorher definierte
Stapel. Optionale Stiicke fiir die spatere
Verarbeitung werden vorausschauend
ausgefordert. Verschiedene Auftrage
flhrt RTS zeitgleich aus und verarbeitet
bis zu zehn Teile in der Minute — ohne
Ausfall- oder Stillstandszeiten. Barbaric
liefert seine Rickfiihrungssysteme in
drei Klassen, die individuell nach den
Kundenbediirfnissen ausgelegt werden.
Bestehende Anlagen und bewahrte Kon-
zepte bleiben dabei unangetastet.

Universell, einfach — Compact

Das einfache und eigenstandige System
RTS Compact mit einer Dreheinrichtung fir
Kleinteile lasst sich unabhangig vom Her-
steller an jede KAM anbinden und von nur
einem Mitarbeiter materialschonend bedie-
nen. Die Durchlaufgeschwindigkeit passt
sich stufenlos an die Geschwindigkeit der
Maschine an. Der Montageaufwand des
kompletten Systems mit Schaltschrank be-
schrankt sich auf einen halben Tag und di-
rekt nach der Aufstellung ist sie bereit fiir
den Betrieb.

Fiir Handwerk und Industrie: RTS
Professional und RTS Industrial

Mit der RTS Professional stellt Barbaric
auf Basis serienmaliger Komponenten
anwendergerecht eine Losung fir das
schnelle Handling von Teilen an der Kan-
tenanleimmaschine zusammen. lhr mo-
dularer Aufbau reduziert die Montagezeit
erheblich und vereinfacht Anpassungen

Bilder der Doppelseite: Barbaric GmbH



bei Maschinenumstellungen. Mit
der Integration in bestehende Pro-
duktionslinien unterschiedlicher
Hersteller optimieren sich Mate-
rialffluss und Maschinenauslas-
tung. In einer Reihe kdnnen bis zu
zwolf Abstapelplatze realisiert
und mit der Riickfiihrung tber 2-
Achsen bedient werden. Die im
Haus entwickelte Software ge-
stattet Lagenbildung, variable An-
derung der Stapelplatze und die
flexible Konfiguration von Be- und
Entladeplatzen durch den Bedie-
ner. Das vollautomatische Teile-
handling vermeidet Beschadigun-
gen, die Vakuumsaugtechnologie
der Manipulatoren mit 90°/180°-
Drehfunktion garantiert einen ma-
terialschonenden Transport. An
der geteilten Entnahmestation
mit Teilevermessung erfasst die
Software gleichzeitig zwei Werkstiicke,
die wahlweise abgestapelt oder riick-
gefiihrt werden — mit dem Resultat einer
deutlichen Steigerung der Taktzahlen. Mit
den gleichen Vorteilen wie der RTS Pro-
fessional ausgestattet, integriert sich die
leistungsfahigere RTS Industrial mit einer
Traglast von maximal 100kg optimal in
bestehende industrielle Produktions-
linien. Barbaric realisiert in enger Abstim-
mung mit seinen Kunden vielseitige und
anwendergerechte Lésungen.

Qualitat, von der Planung und Kon-
struktion bis zum After-Sales-Service
Barbaric betreut seine Kunden weltweit
von der Planung und Beratung uber

die Konstruktion bis zur pro-
-

s .
A Virtuelles Modell
der RTS Industrial

&
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fessionellen Installation der Anlage.
Dabei legt das Unternehmen hohen
Wert auf langfristige Partnerschaften
mit seinen Kunden und Lieferanten.
,Optimale Beratung beim Kauf ist ge-
nauso wichtig wie eine perfekte Betreu-
ung nach der Realisierung. Als zu-
kunftsorientiertes Familienunterneh-
men bedeutet uns ein nachhaltiger Ser-
vice sehr viel”, so Firmengriinder Stefan

N ‘ B .-

<

Barbaric.
.Jede Anlage
wird individuell

nach Anforderung
gebaut, wahrend dabei
auf bestehende Komponen-
ten und bewahrte Konzepte zu-
riickgegriffen wird". Ein besonde-

e

i
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A Mit den RTS Modellen optimiert sich der Arbeitsprozess.

res Augenmerk gilt dabei dem deut-
schen Markt: ,Unsere Kunden aus
Deutschland sind uns besonders wich-
tig. Daher setzen wir mit unserem Ver-
triebsstandort in der N@he von Stuttgart
auf Kundennahe und perfekte Betreu-
ung.” Das umfasst einen ausgepragten
After-Sales-Service und garantiert
neben regelmé&Rigen Wartungsarbeiten
auch die langjéhrige Verflig-
barkeit von Ersatz- und Ver-
schleifliteilen. Martin

Kress, Sales Manager am bundesrepu-
blikanischen Standort, betont die ele-
mentare Bedeutung: ,Uns ist besonders
wichtig, die Kunden bereits in der Pla-
nungsphase aktiv zu unterstiitzen.
Dabei kdnnen wir auf bewéahrte Kon-
zepte zuriickgreifen und eine optimale
Gesamtlésung mit einem enormen
Mehrwert fiir die Produktion anbieten.”

» www.barbaric.at

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Plattenauftrennkreissage

Moderne Kantholzproduktion
in Suidamerika

Die Kantholzproduktion soll
leistungsfahiger werden und
fiir zukiinftige Anforderungen
geriistet sein. Diese Ziele hat
sich der wichtigste Plattenher-
steller Siidamerikas gesteckt.

Um sie zu erreichen, ist eine innova-
tive Plattenauftrennkreissédge mehr
als nur eine wichtige Komponente.

) Einer der fiihrenden Hersteller von

MDF- und HDF-Platten in Brasilien
erwirbt eine Paul Plattenauftrennkreissdge
der Serie SK. Das 1952 gegriindete Unter-
nehmen entwickelte sich bis heute zum
wichtigsten Plattenhersteller Stidamerikas
und baut seine Kapazitaten stetig weiter
aus. Aktuell liegt das Produktionsvolumen
bei 2.400.000m?3 Plattenmaterial pro Jahr.
Um die hohe Anzahl von Rohformatplat-
ten stapeln und transportieren zu kénnen,
werden Verpackungskanthdlzer als Dis-
tanzholzer bendtigt, die den Transport und
das Stapeln der Materialien mit Gabel-
staplern ermdglichen.

Produktion im Durchlauf

Ziel des Herstellers ist es, die Kantholzpro-
duktion zu modernisieren und die Leis-

g Sl

A Die schwere Plattenauftrennkreissdge der Modellreihe SK

kann bis zu 150mm starke Platten verarbeiten.

tungsfahigkeit an zukiinftige Anforderun-
gen anzupassen. Paul und ein weiterer
deutscher Maschinenhersteller liefern die
Komponenten fiir die erfolgreiche Realisie-
rung des Projektes. Die Herausforderung
dabei besteht in der groBen Anzahl von
Werkzeugen in Kombination mit einer Plat-
tenstérke von bis zu 80mm. Mit 20 Sage-
blattern, 21 Nutfrasern und zwei Randzer-
spanern auf einer Welle werden bis zu 21
Streifen mit je einer 30mm Nut gleichzeitig
im Durchlauf erstellt. Um die notigen Re-
serven fiir derart hohe Anforderungen be-
reitzustellen, wurde die schwere Platten-
sdge SK mit einem leistungsstarken
260kW Motor ausgeriistet.

e

A Auf der Sdgewelle sind 20 Sédgeblatter und dazwischen die Nutfraser aufgespannt.

Platten beidseitig bearbeiten

Die SK demonstriert hier eindrucksvoll
ihr Potenzial, ohne es jedoch voll aus-
zuschopfen. So sind nach Angaben des
Herstellers zahlreiche Materialien, wie
0SB-, OSL-, LVL, Span, Kunststoff und
Dammplatten, problemlos zu bearbei-
ten. Dabei sind Durchlassbreiten von bis
zu 3.000mm und Materialstarken von
bis zu 150mm madglich. Verschiedene
Konfigurationen bieten eine Reihe weite-
rer Anwendungs- und Bearbeitungsmog-
lichkeiten. Beispielsweise lassen sich
Platten durch oben- und untenliegende
Sagewellen beidseitig in einem Durch-
lauf bearbeiten. Neben den Modellen
mit einer durchgehenden Sagewelle, er-
laubt die SK Vario die beliebige Positio-
nierung ihrer separat angetriebenen Sa-
geblatter mittels Servomotoren. Die
Steuerung Uber SPS und die Bedienung
mittels Touchscreen erhdhen Effizienz
und Komfort und ermoglichen den Zu-
griff per Fernwartung.

Die schwere Plattensdge wurde im 2.
Quartal 2020 auf die lange Reise nach
Stidamerika geschickt. Ende des vorigen
Jahres hat sie den Betrieb aufgenommen.

» www.paul.eu

WWW.HOB-MAGAZIN.COM

Bilder: Paul Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
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Spannsystem fiir CNC-Bearbeitungszentren

Schnelles Riisten der Maschine

Mit der VCMC-Quick-Serie stellt Schmalz sein neues
mechanisch klemmendes Spannsystem fiir CNC-Bear-
beitungszentren mit Konsolen- sowie Rastertischen vor.

Mit der VCMC-Quick-Serie stellt Schmalz sein neues mecha-

nisch klemmendes Spannsystem fiir CNC-Bearbeitungszen-
tren mit Konsolen- sowie Rastertischen vor. Highlight der neuen
Version: Anwender konnen die Spannhohe werkzeuglos verstellen.
Das vereinfacht und beschleunigt das Riisten der Maschine.

Die neuen VCMC-Quick der J. Schmalz GmbH sind beson-
ders zum Fixieren schmaler und gekriimmter Werkstiicke wie
Rahmenteile oder Fensterprofile geeignet und verfiigen liber
einen Spannbereich von 10 bis T00mm. Zum Riisten wird der
Spanner mechanisch (bei 1-Kreis-Konsolensystemen), per
Vakuum (bei 2-Kreis-Konsolensystemen) oder mit Befesti-
gungswinkeln (bei Rastertischen) stabil auf dem Maschinen-
tisch positioniert. Die Besonderheit am VCMC-Quick ist sein
mehrteilig aufgebauter, dreieckiger Spannteller: Dieser er-
moglicht eine werkzeuglose und damit duBerst schnelle
Spannhdhenverstellung.

Der Anwender 10st dazu die Arretierung durch einfaches
Drehen der oberen Drehscheibe von Hand - so entsteht ein Ab-
stand zwischen Drehscheibe und Spannplatte. Durch Zusam-
mendriicken dieser Teile wird der Spannteller entriegelt und
kann auf die gewiinschte Hohe eingestellt werden. Er lasst
sich stufenlos im gesamten Verstellbereich bewegen und ras-
tet in 5mm-Schritten ein. Durch Festschrauben der oberen
Drehscheibe wird der komplette Spannteller wieder festgestellt

Bild: J. Schmalz GmbH

und ist einsatzfahig. So ermdglicht die Schnellriistfunktion das
Einstellen der gewiinschten Spannhdhe innerhalb weniger Se-
kunden. Um das Risten weiter zu vereinfachen, kdnnen An-
wender das Spannsystem VCMC-Quick optional um eine Posi-
tionierhilfe und eine Klemmeinheit erweitern.

Zum Fixieren des Werkstlicks aktiviert der Anwender das
Spannmittel liber das Betriebsvakuum des CNC-Bearbeitungs-
zentrums. Mit einer Spannkraft von bis zu 700N und speziellen
Reibmaterialien auf Spannteller und -fliche hélt das Spannsys-
tem Werkstiicke auch bei groRen Bearbeitungskréften prozess-
sicher in Position. Die neuen Spanner sind fiir Schmalz 1-Kreis-
und 2-Kreis-Konsolensysteme sowie Rastertische mit der Ar-
beitshohe von 100mm erhaltlich. Schmalz wird die Baureihe im
Laufe des Jahres um weitere Bauhdhen erweitern.

» www.schmalz.de

Sortimentboxen und Lagerkéasten fiirs Handwerk

Alles in der Box

Toolboxen, Sortimentsboxen,
Sichtlagerkasten und Transport-
hilfen bringen System und Ord-
nung in jede Werkstatt.

> Die breit gefacherte Produktpalette
an Sichtlagerkasten, die sich durch

viel Zubehor erganzen lasst, garantiert
maximale Flexibilitat und erleichtert mit
ihren durchdachten Details den Arbeits-
fluss. Fiir Werkzeuge und Kleinteile eig-
nen sich die in zehn GroRen erhéltlichen
Sichtlagerkasten im Euroformat. Durch
eine einsetzbare Acrylglas-Scheibe (op-
tional) werden die Inhalte vor Herausfal-

len, Verstauben und Beschadigung ge-
schitzt. Fir noch leichteres Be- und Ent-
laden sind auch Eingriffsoffnungen an
den Langsseiten moglich. Die robusten
Sichtlagerkasten werden aus hochwerti-
gem Kunststoff hergestellt und sind aus-
gesprochen langlebig. Fiir eine besonders
Ubersichtliche Aufbewahrung und Zuord-
nung im Lager bietet Auer aufRerdem eine
Fertigung in Sonderfarben.

Sortimentsboxen

Auf einen Blick verraten die praktischen
Sortimentsboxen mit transparentem
Deckel, wieviel Ordnung maoglich ist! Ver-
schiedene Einsatzk&sten sorgen fiir Uber-

Bild: Auer Packaging GmbH

sichtlichkeit und
schnelle Zuordnung. Komfortabel ist
auch die Bedienung: Der federgelagerte
Deckel schlieBt dicht ab und wird durch
Herunterdriicken automatisch sicher ver-
riegelt, so dass die Ordnung auch beim
Transport bestehen bleibt.

P www.auer-packaging.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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3D-Scanner mit hoher Auflosung und Genauigkeit

Sehende Roboter

verpacken Mobelteile

Moderne Produktionsanlagen, Lo-

gistikunternehmen und eine zuneh-
mende Zahl neuer Industrien ersetzen
allmahlich den manuellen Betrieb durch
automatisierte Systeme. Dieser Trend ist
nicht Giberraschend, da der Einsatz von
Robotern die Nachteile manueller Arbeit
beseitigt und im Vergleich zu den klassi-
schen Systemen unzéahlige Vorteile bie-
tet. In der Slowakei werden jetzt in einer
Produktionseinrichtung, manuelle Pro-
zesse konsequent automatisiert: Vision-
gesteuerte Roboter verpacken dort auch
schwere Mobelteile. Dadurch werden
Produktionsprozesse verbessert und
eine schnelle, prazise und erfolgreiche
Auftragserfiillung gewéhrleistet. Dies
umfasst die Automatisierung eines Pro-
zesses, der das Verpacken von Mdbeltei-

HOB 3.2021
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len in Kartons beinhaltet, eine Aufgabe,
die zuvor manuell durchgefiihrt wurde
mit erheblichem korperlichem Aufwand,
denn jedes Brett wiegt bis zu 22kg.

Vision-gesteuerter Roboter
verpackt mit Leichtigkeit

Die Bretter kommen in Stapeln und miis-
sen in Verpackungskartons gelegt werden,
die auf einem Forderband ankommen. Die
Zykluszeit betragt 6s. Das stellte eine
grofle Herausforderung dar, da die Mit-
arbeiter die schweren Bretter in langen 8h-
Schichten und in schnellem Tempo ma-
nuell manipulieren mussten. Die daraus re-
sultierenden Nachteile bestanden in einem
hohen Verletzungsrisiko und langfristigen
Gesundheitsschaden wie Riickenschmer-
zen, verminderter Motivation, geringerer

Automatisierte Systeme iiberneh-
men in der Mobelindustrie immer
neue Aufgaben. 3D-Bildverarbei-
tung macht Roboter sehend. Sie
konnen manuelle Arbeit tiberneh-
men - mit vielen Vorteilen, denn
der Mensch wird von schweren
und gesundheitsgefahrdenden
Tatigkeiten entlastet, wie dem
Heben gewichtiger Bretter in der
Maobelfertigung. In einer Produk-
tionseinrichtung in der Slowakei
wird gezeigt, wie das funktio-
niert. Dort wird mit Hilfe visions-
gesteuerter Roboter verpackt.

< In einer Produktionseinrichtung in der
Slowakei verpacken Vision-gesteuerte
Roboter Mdbelteile automatisiert in Kartons.

Produktivitat und folglich hoheren Kosten.
Der Kunde beschloss daher, den Prozess
durch den Einsatz eines Vision-gesteuer-
ten Roboters zu automatisieren.

3D-Scanner mit hoher

Auflosung und Genauigkeit

Von der neuen Automatisierungs-
I6sung wurde erwartet, dass sie die
Produktivitdt und Effizienz steigert,
Zeit und Kosten spart, die Gesundheit
der Arbeitnehmer schiitzt und diese
letztlich fir Aufgaben freisetzt, die
Kreativitat und kritisches Denken erfor-
dern. Die Wahl der richtigen Ldsung
hing von deren Fahigkeit ab, die He-
rausforderungen der Anwendung zu
meistern. Sie musste schnell genug
sein, um die erforderliche Zykluszeit

Bilder der Doppelseite: Photoneo s.r.o



Special Lagern, Zuschneiden, Handhaben 21

A Die zu handhabenden Bretter kommen in Stapeln mit einer Abweichung von +150mm
und miissen in Kartons gelegt werden, die sich stdndig in Bewegung befinden.

von 6s abzudecken, sie musste eine
hohe Platzierungsgenauigkeit von
+2mm bieten, die eingesetzte 3D-Bild-
verarbeitung musste in der Lage sein,
in einer industriellen Umgebung mit
einer indirekten Sonneneinstrahlung
von ca. 5000Lux Scans in hoher Quali-
tat zu liefern, und sie musste auch das
variierende Material der Bretter beherr-
schen, das von glanzend bis matt und
von schwarz bis weil} reicht. Eine wei-
tere Herausforderung bestand darin,
dass die Bretter in Stapeln mit einer
Abweichung von +150mm kamen und
dass sie in Kartons gelegt werden
mussten, die sich standig in Bewegung
befanden. All das sollte von einem
Bildverarbeitungssystem  bewaltigt
werden. Das Projekt erforderte die Ent-
wicklung eines Lokalisierungssystems,
das es in dieser Form noch nicht gab.
Das Unternehmen entschied sich fir
die Zusammenarbeit mit Photoneo und
gemeinsam entwickelten sie eine L6-
sung, die die Prozesse der Einrichtung
auf die nachste Stufe hob.

3D-Bildverarbeitung und
Kl-gestiitzte Roboterintelligenz

Die Losung basiert auf einem firmen-
eigenen 3D-Bildverarbeitungssystem
von Photoneo, einem in der Slowakei
ansdssigen Unternehmen, das Kl-ge-
stutzte Roboterintelligenz und indus-
trielle 3D-Bildverarbeitung fiir die Auto-

matisierung von Fertigungs- und Mon-
tageprozessen bereitstellt. Ausschlag-
gebend fir die Wahl des PhoX 3D
Scanners von Photoneo war die hohe
Auflosung und Genauigkeit, das grofie
Scan-Volumen und die hohe Leistung
selbst in anspruchsvollen industriellen
Umgebungen mit wechselnden Bedin-
gungen und variierenden Temperatu-
ren. Vollig staubdicht und geschiitzt
gegen Wasserstrahlen mit niedrigem
Druck, die aus jeder Richtung und aus
jedem Winkel kommen, kann der Scan-
ner sowohl in staubigen als auch in
nassen Hallen eingesetzt werden und
liefert dennoch hohe Scanqualitat und
stabile Leistung. Ein weiterer wichtiger
Faktor, der zur Entscheidung fiir den
PhoXi 3D Scanner beigetragen hat, ist
seine Universalitat. Da der Scanner in
finf Modellen erhéltlich ist, reicht das
gesamte Scanvolumen von 15cm bis
hin zu 4m. Damit eignet sich der Scan-
ner fir jede Art von Anwendung, von
der Inspektion kleiner Details bis hin
zum Scannen groRBer Objekte. Jeder
Scanner liefert 3,2Mio. 3D-Punkte und
seine Scan-Genauigkeit reicht von 25
bis hin zu 500pum bei den verschiede-
nen Modellen. Da der 3D-Scanner weni-
ger als 1,5kg wiegt, kann er leicht direkt
an einem Roboterarm montiert werden.
Das ist vorteilhaft bei Anwendungen,
die das Scannen eines grolRen Behal-
ters mit einem kleineren Scanner aus

unterschiedlichen Blickwinkeln oder
einen detaillierten Blick auf die Behal-
terecken erfordern. Das war auch der
Fall bei diesem Kunde, wo einer der ein-
gesetzten Scanner direkt an den Robo-
tergreifer montiert werden musste.

Lokalisierung, Kommissionierung
und Platzierung in Kartons
Die implementierte modulare Roboter-
zelle verwendet zwei PhoXi 3D Scanner,
die Modelle S und XL. Das Lokalisie-
rungssystem besteht aus einer zwei-
stufigen Strategie. In der ersten Phase
scannt der XL-3D-Scanner jedes Brett,
um die vorldufige Position zu lokalisie-
ren und den besten Kandidaten aus-
zuwahlen. Das System sendet dann
einen Befehl an einen ABB-Roboter mit
7. Achse, um die Kommissionierung
mit einem Vakuumgreifer durchzufih-
ren. Wenn sich der Greifer dem Brett
nahert, fihrt der darauf montierte S-3D-
Scanner einen weiteren Scan durch und
lokalisiert das Brett genauer. Der
Zweck dieser zweiten Scanphase be-
steht darin, alle potenziellen Fehler zu
eliminieren, die durch das erste Bildver-
arbeitungssystem, den Roboter oder
den Greifer verursacht worden sein
konnten. Nachdem der zweite Scan
durchgefiihrt wurde, nimmt der Roboter
das Brett auf und legt es in einen Kar-
ton, der auf dem Forderband ankommt.
» www.photoneo.com

WWW.HOB-MAGAZIN.COM



Lager, Sage, Teilehandling

S

A Jorg Hamburger (rechts) und Torsten Seid
(links). Beide arbeiten bei Homag als Product
Manager Panel Dividing.

,Erst die Details machen
das Ganze perfekt”

Wer sich als holzbearbeitender Betrieb in der Mobelfertigung behaupten will, braucht schnell und reibungs-
los flieBende Prozesse. Am besten schon am Anfang der Wertschopfungskette: im Flachenlager und im
Zuschnitt. Wie dies gelingt, worauf es ankommt und was die Zukunft bringen wird, sagen die Homag-
Experten Jorg Hamburger und Torsten Seid im Interview.

) HOB Ob groB oder klein:
Mobelfertiger streben nach
effizienten Prozessen und rei-
bungslosem Materialfluss. War das
schon immer so?
Torsten Seid (Homag Product Manager
Panel Dividing): Nein, die M&belproduk-
tion hat sich grundlegend verandert.
Noch vor 30 Jahren gab es in den Werk-
statten klassische Schreinerbanke. An
jeder stand ein Mitarbeiter und fertigte
ein Mobelstiick. Irgendwann wurde
dann mehr und mehr in leistungsfahi-
gere Maschinen investiert: Der Mitarbei-
ter ging nun mitsamt Auftrag von einer
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Maschine zur nachsten. Mit dem Auf-
kommen ganzer Bearbeitungszellen er-
forderten die Maschinen jedoch mehr
Knowhow, sodass fiir jede Zelle spezia-
lisierte Bediener eingesetzt wurden.
Diese erledigten dann etwa den Zu-
schnitt und reichten die fertigen Teile
an die nachste Bearbeitungszelle wei-
ter. Seitdem werden die Ablaufe fur
einen schnellen Materialfluss optimiert.

Heute sind wir noch einen Schritt
weiter und unterstiitzen die Prozesse
durchgehend. Dafiir verheiraten wir den
Materialfluss mit einem Datenfluss, so-
dass jedes Teil vom Lager bis zum fer-

tigen Mobel mit Informationen lber die
jeweils ndachsten Schritte versehen ist.
Der Vorteil: Jedes Teil informiert die
Maschine und den Mitarbeiter dariiber,
was mit ihm geschehen soll. Dies ver-
meidet Fehler und reduziert teure Ne-
benzeiten. Ubrigens ist auch die Aus-
wertung dieser Daten, z.B. im Lager
durch den WoodStore Analyzer, eine
wertvolle Quelle fiir die Optimierung
von Abldufen oder Materialbestanden.

HOB Was ist mit Nebenzeiten
gemeint und wodurch werden diese
reduziert?

Bild: Homag Plattenaufteiltechnik GmbH
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Jorg Hamburger (Homag Product Ma-
nager Panel Dividing): Bei Sdge-Lager-
Kombinationen bezeichnen wir als Ne-
benzeiten alle Aktivitaten, die nicht zum
Kernprozess des Plattenaufteilens ge-
horen. Darunter fallen z.B. die Sortier-
arbeiten beim Abstapeln. Wenn der Be-
diener jedes Mal nachsehen muss, wel-
ches Teil er fur die Weiterbearbeitung
wie auf welche Palette legen soll, dann
kostet das Unmengen Zeit und bremst
die Sdge aus. Vermeiden lasst sich dies
mit unserem Abstapelmodul Lite. Es
zeigt genau an, welches Teil wohin
kommt. Sortier-Nebenzeiten entfallen,
der Arbeitsaufwand sinkt, Tempo und
Wettbewerbsfahigkeit steigen. In Verbin-
dung mit unserem Assistenzsystem In-
telliGuide funktioniert dies sogar noch
effizienter. Sprich: Es sind nicht allein
die Maschinen, es ist die Kombination
aus Maschinen, Software und Zusatz-
ausstattungen, mit denen wir den Zu-
schnitt immer weiter optimieren.

HOB Ware die Ideallosung im Zu-
schnitt dann eine Homag Komplett-
Iosung aus Lager, Sige und mog-
lichst vielen Handling-Extras?

Seid: Eine generelle Idealldsung gibt es
nicht. Jeder Betrieb funktioniert an-
ders. Deshalb geht es darum, fiir die in-
dividuellen Anforderungen die jeweils
beste Losung zu finden. Dabei beach-
ten wir immer den Gesamtprozess,
denn alles hangt mit allem zusammen.
Beispiel: Mochte ein Kunde den Mate-
rialdurchsatz im Zuschnitt erhohen,
konnen wir diese Anforderung mithilfe
unseres Power Concept erfiillen. Tun
wir dies, miissen wir gleichzeitig auch
die vor- und nachgelagerten Prozesse
effizienter gestalten. Sprich: das Lager-
management, die Beschickung und das
Abstapeln. Es kommt immer auf den
Gesamtprozess an.

Hamburger: Deshalb bieten wir in
Verbindung mit der Lagertechnik, spe-
ziell in den Baureihen B-300 und B-400,
einen Uberdurchschnittlich breiten und
sehr gut gefiillten Losungsbaukasten an.
Nicht alles darin eignet sich fir jeden,
aber fir jeden Bedarf lasst sich daraus
eine ldealldsung zusammenstellen. Z.B.
konnen wir auch mehrere Sagen an ein
Flachenlager anbinden, hier unterstiitzt
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A Das automatische Plattenlager Homag-Storeteq S-500 lasst mehr Potenzial fiir Bearbei-
tungsmaschinen. Die Kombination mit den Maschinen und vielen Plattenvarianten macht
dieses Lagersystem zum Alleskonnner.

unsere Lagersoftware bei der optimalen
Produktionssteuerung.

Seid: Nutzen und Bedarf hangen
dabei direkt voneinander ab. Verdeutli-
chen lasst sich dies am Assistenzsys-
tem IntelliGuide. Es reagiert intelligent
auf Handlungen des Bedieners und fiihrt
ihn mithilfe optischer Signale durch den
Zuschnitt. Damit ist z.B. ausgeschlos-
sen, dass ein falscher Streifen oder ein
falsch gedrehtes Teil der Sdge zugefiihrt
wird. Einfach gesagt: IntelliGuide unter-
stlitzt den Bediener, vermeidet Fehler
und erhoht den Output pro Zeit!

HOB Und einer der Schliissel zur
Fehlervermeidung und damit zur
Reduktion von Nebenzeiten ist die
Verkniipfung von Teilen und Daten?
Hamburger: Ja, durchgéngige Dateninte-
gration ist zusammen mit dem Material-
fluss der wichtigste Hebel fiir effizientere
Prozesse. Indem wir Teile und Daten mit-
einander verheiraten und Informationen
von Bearbeitungsstation zu Bearbei-
tungsstation vererben, schaffen wir die
Voraussetzungen fir unterbrechungs-
freie, immer intelligenter strukturierte Ab-
laufe. Und diese bedeuten weniger Per-
sonalaufwand, kiirzere Durchlaufzeiten,
weniger Fehler, hohere Qualitat, bessere
Ergonomie, sinkende Materialkosten und
steigende Wettbewerbsfahigkeit.

HOB Ist auf diesem Weg das Ende
schon in Sicht? Oder sehen Sie
noch irgendwo groBere Liicken und
Optimierungsmaoglichkeiten?

Seid: Wir sind in einzelnen Bereichen
schon sehr weit. Z.B. bei der Lagerver-
waltung und -anbindung: Homag-Lager
beschicken heute vollautomatisch im
Takt der Sage. Die Vakuumtraverse
holt das benétigte Material aus dem
Flachenlager und legt es schonend auf
den hinteren Maschinentisch. Kein Mit-
arbeiter muss mehr schwere Platten
bewegen. Und nach dem Zuschnitt
werden Schnittreste automatisch ins
Lager zurlickgefiihrt oder in einem ex-
ternen Handrestelager mitverwaltet.
Die Lagerverwaltungssoftware WoodS-
tore kommuniziert direkt mit der Opti-
mierung Schnitt Profi(t), sodass alle
Reste genutzt und fiir einen der nachs-
ten Auftrdge eingeplant werden. Das
erhoht die Materialausbeute, entlastet
die Mitarbeiter ergonomisch und spart
kostbare Arbeitszeit — in Zeiten das
Fachkraftemangels eine der wichtigs-
ten Ressourcen.

Hamburger: Ressourcen schonen,
darum geht es letztlich bei allen Homag-
Entwicklungen. Wir sorgen fiir mehr Out-
put mit weniger Ressourceneinsatz.
Spielraum fiir Verbesserungen wird es
immer geben. Grofles Potenzial sehen
wir aktuell im Bereich der kiinstlichen In-
telligenz. Ein Ziel sind mitlernende Ma-
schinen. Diese kdnnten in Zukunft z.B.
aus dem Bedienerverhalten lernen und
Prozesse an den Anwender anpassen.
Schliissel dazu sind einmal mehr ver-
netzte Daten und Software. Mit Tapio
haben wir die Plattform fiir solche Wei-
terentwicklungen bereits geschaffen.

Bild: Homag Plattenaufteiltechnik GmbH
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mm Begriffe & Erklarungen

Was ist was?

ablangen lassen.

plattenformiger Materialien.

Zuschnittprozess fiihrt.

platz fiir jedes fertige Teil anzeigt.

Power Concept: Separat verfahrbare Spannzange, mit der sich
mehrere Streifen mit unterschiedlicher Queraufteilung zusammen

Schnitt Profi(t): Die Homag-Optimierungssoftware fiir den Zuschnitt

IntelliGuide: Bediener-Assistenzsystem, das auf Handlungen des Ma-
schinenbedieners reagiert und ihn mithilfe optischer Signale durch den

Abstapelmodul LITE: Integrierte Assistenzgrafik, die dem Maschinen-
bediener zielsicher und farblich hervorgehoben den richtigen Abstapel-

WoodStore Analyzer: Analysiert die Lagerbewegung monats-, wochen-
, tage- oder stundengenau und erstellt daraus eine Auswertung mit
Handlungsempfehlungen fiir bessere Abléufe.

IntelliDivide: IntelliDivide Cutting ist die Optimierungs-App fiir den
Zuschnitt auf Homag Sédgen. Optimiert wahlweise auftrags-, ver-
schnitt- oder laufzeit-orientiert.

Tapio: Tapio ist das digitale Okosystem der Holzbranche. Die Platt-
form schafft die technologische Basis fiir cloudbasierte Anwendun-
gen in der Produktion.

MachineBoard: Die MachineBoard App informiert Maschinenbediener
mobil iiber den Status einer Maschine und fordert bei Bedarf manuelle

terialreste, optimiert Materialbewegungen.

Unterstiitzung an.

WoodStore Lagersoftware: WoodStore ist Lagerorganisation 2.0 und
verkniipft das Bestellwesen mit der Auftragsbearbeitung, verwaltet Ma-

ServiceBoard: Die ServiceBoard-App iibertragt aktuelle Servicefélle an
der Maschine per kabelloser Videodiagnose live ins ServiceCenter.

HOB Vernetzte Fertigung, Tapio und
diverse Apps: Muss sich der
Schreiner zum IT-Experten fiir
Holzbearbeitung weiterbilden?

Seid: Nein, dazu besteht kein Anlass. Di-
gitale Homag-Produkte wie die Optimie-
rungs-App IntelliDivide, wie Machine-
Board oder ServiceBoard sind anwen-
derfreundlich und intuitiv bedienbar.
Gleiches gilt fiir die Plattform Tapio, die
unsere Maschinen und Apps miteinan-
der verbindet, sie ist so einfach zu nut-
zen wie ein App-Store. Bei grof3en Vor-
teilen fur die Anwender, Beispiel Intelli-
Divide: Warum sollte sich ein kleinerer

Schreinerbetrieb zum Einstieg in die
Schnittoptimierung eigene Rechenpo-
wer fiir die Optimierung im Betrieb auf-
bauen und viel Geld fiir Hardware, War-
tung und Softwareaktualisierungen aus-
geben, wenn er mit IntelliDivide zu sehr
viel glinstigeren Fixkosten eine stets ak-
tuelle Optimierungs-App und unsere Re-
chenpower in der Cloud nutzen kann?

HOB Welche Strategie verfolgt
Homag bei alledem?

Hamburger: Es geht uns immer um den
Gesamtprozess. Wir analysieren die
Ablaufe beim Kunden, um diese fiir die

individuellen Anforderungen zu verbes-
sern: vom Lager Uber die Sage, das Ab-
stapeln und die weitere Bearbeitung bis
hin zum fertigen Produkt. Im Fokus
haben wir dabei alle Tatigkeiten und
Zeiten, die nicht direkt der Mdbelpro-
duktion und Wertschopfung dienen.
Diese gilt es zu automatisieren und so
weit wie moglich zu reduzieren. Das er-
hoht die Wettbewerbsfahigkeit, verbes-
sert die Ergonomie und macht die Ar-
beit in der Branche auch fir kommende
Generationen attraktiv.

» www.homag.com

- Anzeige -
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Volles Rafionalisierungspotential
CSF Flachenlager - kompakt und kostengunstig mit maximaler Effizienz

Automatische Lageriésungen fir Industrie, Handwerk und Zulieferung.

Vollautomatisches Beschicken von verschiedenen Fertigungsanlagen wie Sagen, CNC
oder Nestingmaschinen. Fir den Handwerksbereich sowie flr die hohen
Anforderungen der Industrie. Auch in Doppelstockausfuhrung

fir Kunden mit hohen Hallen.

Vernetzung mit fast allen
Maschinenherstellern.

ldeen, die bewegen.

Barbaric GmbH, 4020 Linz, Osterreich Tel. +43 732 779800, email: office@barbaric.at
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Optimale Platzausnutzung

Wenig Platz - viel Kapazitat, das ist die Anforderung von J. Stocker Fensterbau an die Regalanlage. Mit der
neue Verschieberegalanlage von Ohra ist das kein Problem. Bei geringem zusatzlichem Platzbedarf war es
maglich die Lagerkapazitaten fiir Kantholzer deutlich auszubauen.

> Vier doppelseitige, auf Verfahr-
wagen montierte Kragarmregale
ermdoglichen dabei den Zugewinn an La-
gerflache bei gleichzeitiger Einsparung
von Verkehrswegen. Die Steuerung der
Anlage erfolgt per Funk zum Beispiel
vom Stapler aus oder alternativ per
Hand an den Verfahrwagen. Die Funk-
fernsteuerung erméglicht auch Sonder-
funktionen wie eine Positionierung der
Regale fir die manuelle Kommissionie-
rung oder das automatische Freigeben
der Durchfahrt zu einem Hallentor nach
einer gewissen Zeit ohne Bewegung.
Zudem wurde die Fernsteuerung der An-
lage so erweitert, dass mit ihr auch vier
Hallentore bedient werden konnen.

Individuelle Holz- und
Holz-Metallfenster fertigen
Stocker fertigt individuelle Holz- und
Holz-Metallfenster fir alle Arten von
Gebauden. Dank einer hochmodernen
Fertigung kann der Betrieb schnell und
flexibel auf die Anforderungen der Kun-
den reagieren. Der Ausbau des Holz-
zuschnitts erforderte jetzt deutlich
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mehr Kapazitaten fir die Lagerung der
sechs Meter langen Kanthdlzer, die als
Ausgangsmaterial fiir die Fenster die-
nen. Daflr sollte allerdings méglichst
wenig Platz in der vorhandenen Halle
belegt werden. Daher installierte Sto-
cker ein verfahrbares Regalsystem von
Ohra: Es besteht aus einem fest am
Boden fixierten Kragarmregal sowie
vier auf Verfahrwagen montierten dop-
pelseitigen Regalen. Durch das Ver-
schieben der Wagen zu einem kompak-
ten Lagerblock ist immer nur ein Regal-
gang fir die Bedienung mit einem
Vierwegestapler gedffnet — so ist die
Platzausnutzung sehr hoch. Die vier
verfahrbaren Regale sind 6,4m lang
und bieten eine maximale Einlager-
hohe von 5m auf finf Regalebenen.
Jedes Fahrgestell kann dabei mit tGber
39t belastet werden.

Bedienen der Anlage

mit zwei Funksteuerungen

Die Bedienung der Anlage erfolgt iber
zwei Funksteuerungen oder manuell an
den Verfahrwagen. Da der iber 16

Meter lange Verfahrweg der Regale
eine Durchfahrt zu einer benachbarten
Halle kreuzt, wurde ein zuséatzlicher
Taster am Hallentor installiert, mit dem
der entsprechende Regal-Gang ge6ff-
net werden kann. Aulerdem wurde die
Steuerung so programmiert, dass die
Regale nach zehn Minuten ohne Bewe-
gung automatisch die Tordurchfahrt
freimachen. Die Steuerung der Regal-
anlage ermdoglicht auch die Ansteue-
rung von insgesamt vier Hallentoren -
so benotigt der Staplerfahrer nur eine
Fernbedienung, mit der er sowohl die
Regale als auch die Tore bedienen
kann. Uber die Steuerung kénnen die
Regale zudem in eine Kommissionier-
stellung gefahren werden: Dabei sind
alle fiinf Gange zwischen den Regalen
geoffnet, so dass Holzer per Hand ent-
nommen werden kdnnen.

Die im August 2020 in Betrieb
genommene Regalanlage bietet sowohl
das bendtigte Plus an Lagerkapazitaten,
als auch eine insgesamt deutlich effizien-
tere und komfortablere Holzentnahme.

» www.ohra.de

Bild: Ohra Regalanlagen GmbH
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M Fertigung der Zukunft bei WeberHaus

Zellen, die vollautomatisch und vernetzt arbeiten, er6ffnen dem
Holzbau neue Mdoglichkeiten. Fir diese hochautomatisierte Fer-
tigung, erweiterte WeberHaus die Produktionshalle um 2.000m2.
Wir erwarten eine hohe Flexibilitdt und Prazision durch den Ein-
satz von Robotik”, so Gerd ManRhardt, Geschéaftsfiihrer bei We-
berHaus. ,Zudem standen fiir uns die Einfiihrung von ergono-

mischen Arbeitsplatzen und damit die korperliche Entlastung un-
serer Mitarbeiter im Fokus®, so ManfRhardt weiter. Somit wird bei
WeberHaus die Verbindung von moderner Fertigung und traditio-
nellem Handwerk perfektioniert.

An der ersten Station legt der von Weinmann in die Riegel-
werkstation integrierte Roboter die Stiele vollautomatisch in
das Riegelwerk ein. Dabei greift der Roboter sowohl auf Stan-
dardstiele, als auch auf Sonderstiele sowie Ober- und Unter-

[l CAD mit cloudbasierten Services vernetzt
Die Software-Produktwelt in der Holzbearbeitung
wird zunehmend vernetzter. Unterschiedliche Anbie-
ter der Branche bieten immer mehr cloudbasierte
Services an, die Installation und Wartung
eines Software-Programms auf dem Desk-
top-Computer hinféllig werden lassen.
Imos hat fiir die Anwender der desk-
toporientierten CAD/CAM-Anwendung
Imos iX CAD eine Software-Komponente
entwickelt, die als Schnittstelle die Inte-

P
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gurte mit einer Lange von 700 bis 3.500mm zu. Léngere Ober-
und Untergurte werden direkt aus der Weinmann Abbundanlage
eingefordert. Das maximale Teilegewicht welches der Roboter
aufnehmen kann betragt 75kg. Die Holzer holt der Roboter von
zwei Bereitstellungsplatzen ab, je nachdem ob es sich um be-
arbeitete oder unbearbeitete Stiele handelt. Je nachdem ob es
sich um Gurte, Stiele oder z.B. Briistungshélzer handelt erfolgt
das Ablegen quer, langs oder diagonal. Fir die
unterschiedlichen Holzer gibt es verschiedene
Einlegeverfahren.

Bei der Ansteuerung des Roboters werden
die Abhol- und Ablege-Position tiber die Wein-
mann Software berechnet. Dabei wird das Tei-
legewicht, die Einbaulage sowie die Einbau-
routine miteinbezogen. Der Fahrweg vom Ab-
holplatz zum Einlegeplatz wird tiber das Fahr-
programm der Robotersteuerung berechnet.

Der nachste Abschnitt wird in den Som-
merbetriebsferien 2021 bei WeberHaus um-
gesetzt. Die im Homag CNC-Plattenbearbei-
tungszentrum im Nestingverfahren bereits zu-
geschnittenen Platten, werden iber soge-
nannte Hordenwagen dem Roboter zur Ver-
figung gestellt. Der Roboter nimmt die Plat-
ten auf, vermisst und erkennt sie vollautoma-
tisch und legt sie auf dem Riegelwerk ab. Ein
zweiter Roboter ibernimmt das Befestigen und Bearbeiten.
Das Auflegen und Befestigen der Platten erfolgt im Parallel-
betrieb. Die Steuerung der gesamten Anlage wird von einem
MES-Systems des Weinmann Partners Granit iibernommen.
,Diese Fertigungsanlage, ist die erste Anlage weltweit, die
durchgéangig mit Robotik automatisiert ist“, schliet Jorg Grof,
Leiter Projektabteilung bei Weinmann ab.

» www.homag.com/weinmann

gration solcher Services einfach macht:
Als integrierter Bestandteil des iX Organi-
zers erledigt iX Connect sowohl die Kom-
munikation von Imos iX CAD mit der

Cloud als auch die Uberpriifung der Zugangs- und Nutzungsberechtigungen sowie den Austausch der relevanten Daten. Imos
iX CAD Anwender kdnnen so den Funktionsumfang ihrer Software einfach um Services ergénzen und ihren Fertigungsprozess

komfortabler gestalten, ohne auf viele einzelne Programme zugreifen zu miissen.

» www.imos3d.com

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Elektro-Gabelhubwagen

Klein, aber stark

Hyster Europe bringt einen neuen sehr kompakten Elektro-Gabelhubwagen

fiir Lasten bis zu 1,5t auf den Markt. Der Gabelhubwagen PC1.5 mit Li-
thium-lonen-Batterie ermaglicht es gegeniiber einem klassischen Hand-

gabelhubwagen die Effizienz deutlich zu steigern.

» Der neue kompakte Elektro-Gabelhubwagen
von Hyster eignet sich fiir Lasten bis zu 1,5t.
In ihm steckten ein biirstenloser Antriebs-

) L,Unternehmen, die im Lager der-
zeit Handgabelhubwagen nutzen,
konnen mit dem Umstieg auf den neuen
PC1.5 bedeutend effizienter arbeiten”,
erklart Matt Hardy, Solutions Manager
EMEA bei Hyster Europe. ,Davon profi-
tieren vor allem Betriebe mit kleinem
Fuhrpark. Denn die zuverldssigen Elek-
tro-Gabelhubwagen sind jederzeit ein-
satzbereit und einfach zu warten.”

Robustes und widerstands-
fahiges Chassis

Der neue Lithium-lonen-Gabelhubwa-
gen ist einfach zu bedienen und unter-
stitzt den Fahrer im Vergleich zu
einem Handgabelhubwagen beim Fah-
ren, Heben und Senken der Last. Trotz
der kleinen und leichten Bauweise kann
der Hyster PC1,5 bis zu 1,5t heben. Das
robuste und widerstandsfahige Chassis
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motor und eine Lithium-lonen-Batterie

ist sehr kompakt und eignet sich somit
auch fiir den Einsatz auf engem Raum.

Der Hubwagen ist so konstruiert,
dass er auch an Steigungen und Gefal-
len eine gute Leistung erbringt, was der

Produktivitdit des Fahrers zugute-
kommt. Die Bauweise des Elektro-Ga-
belhubwagens ermdglicht eine hohere
Arbeitsintensitat als ein Handgabelhub-
wagen und entlastet so den Fahrer.

Schneller Batteriewechsel

Wenn die Lithium-lonen-Batterie aus-
getauscht werden muss, erhélt der Fah-
rer eine Meldung und kann die Batterie
in nur sechs Sekunden wechseln, so-
dass der Betrieb mit minimaler Unter-
brechung weiterlduft. Eine Ersatzbatte-
rie ist im Lieferumfang enthalten, um
einen kontinuierlichen Betrieb zu ge-
wahrleisten. Falls es die Anwendung

erfordert, ist eine groRere Batterie mit
Schnellladegerat optional erhaltlich.
Mit dem Schnelladegerat ist es
maoglich, die Batterie in drei Stunden
komplett zu laden.

,Der ultrakompakte Elektro-Gabel-
hubwagen PC1.5 ist robust und zuver-
lassig genug, um den alltaglichen He-
rausforderungen standzuhalten, aber
gleichzeitig kostengtinstig im Betrieb”,
sagt Hardy. So verfligt der neue Hub-
wagen lber wartungsfreie Komponen-
ten, wie einen biirstenlosen Antriebs-
motor und eine Lithium-lonen-Batterie,
sowie Uber einen robusten Stahlrah-
men und eine Schutzabdeckung. Das
Antriebsrad kann innerhalb von 60
Sekunden ausgetauscht werden.

» www.hyster.de

Bild: Hyster-Yale Group, Inc.
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Maschinen aus Schwaben

Schneller
scharfen

Um Werkzeuge und Kreissagen, die mit
Hartmetall oder PKD (polykristalliner
Diamant) bestiickt sind, zu bearbeiten,

nutzt der am Michigansee ansassige US-
Werkzeughersteller GLCT insgesamt 19 Maschinen aus dem Hause Vollmer. Vor kurzem lieferte der

schwabische Scharfspezialist unter anderem eine Drahterodiermaschine VPulse 500 sowie eine Werkzeug-
schleifmaschine VGrind 360 an GLCT.

> Der Werkzeugbauer Great Lakes
Custom Tool Manufacturing
(GLCT) entwickelt kundenspezifische
Werkzeuge und Kreissagen, die mit Hart-
metall oder PKD bestiickt sind. Anfangs
belieferte GLCT vor allem die holzver-
arbeitende Industrie, seit 2004 auch Un-
ternehmen aus der Metallbranche.

“Wir haben uns vom lokalen Schéarf-
dienst hin zu einem weltweit agierenden
Hersteller von Sonderwerkzeugen fir
die Holz- und Metallbearbeitung ent-
wickelt”, sagt GLCT-Geschaftsfiihrer Ray
Martin. “Unsere Kombination aus Pro-
dukten, Services und Support sowie die
aus Investitionen und Innovationen ge-
paarte Unternehmenskultur sind die
Griinde fur unseren Erfolg auf dem ame-
rikanischen und globalen Markt.”

In den Fertigungshallen von GLCT ste-
hen inzwischen mehr als 50 CNC-gesteu-
erte Maschinen und eine Vielzahl von ma-
nuellen Maschinen sowie Instrumente
aus der Priif- und Messtechnik. Mit die-
sem Maschinenpark entwickelt der Werk-
zeugbauer rund 70.000 Produkte, um
Holz, Metall oder Verbundwerkstoffe zu
sdgen und zu zerspanen. Seit seiner Griin-
dung setzt der US-amerikanische Werk-
zeughersteller auf die Scharfexpertise des
schwabischen Maschinenbauers Vollmer
aus Biberach. Vor allem Vollmer Erodier-
maschinen sind es, mit denen GLCT seine
PKD-bestlickten Kreissdgen und Zerspan-

werkzeuge bearbeitet. Seit das Unterneh-
men verstarkt in das Geschaft mit PKD-
Werkzeugen eingestiegen ist, vergeht
kaum ein Jahr, in dem nicht eine neue
Vollmer-Maschine zum Michigansee ge-
liefert wird - darunter zahlreiche Erodier-
maschinen mit Automatisierungen wie
beispielsweise die QXD 250 mit einem Be-
ladesystem fiir einen mannlosen Einsatz
rund um die Uhr. Als GLCT 2018 seine Un-
ternehmensflache auf knapp 10.000m?
ausbaute, erreichten gleich fiinf neue Voll-
mer-Maschinen das Werk. Mit dabei eine
Drahterodiermaschine VPulse 500 mit ex-
ternem Beladesystem fiir bis zu 16 Werk-
zeuge. Das Nachfolgemodell der QWD
Baureihe kann dank einer neuartigen Ge-
neratortechnologie PKD-Schneidkanten
deutlich  schneller
scharfen als die Vor-
gangermodelle.

Special Lagern, Zuschneiden, Handhaben 29

VPulse 500 verfligt Giber das neueste
Vollmer-Programmiersystem, das eine
intuitive Benutzeroberflache bietet.
Dadurch sparen wir nicht nur Produkti-
onszeit ein, sondern vermeiden auch
Bearbeitungsfehler.

Auch im vom Corona-Virus krisen-
geschiittelten Jahr 2020 erreichte eine
neue Vollmer-Maschine den Michigan-
see: Geliefert wurde eine Scheibenero-
diermaschine QR 270, mit der sich die
Zahnriicken von PKD-besttickten Kreis-
sdgeblattern schéarfen lassen. Insgesamt
sorgen jetzt 19 Vollmer-Scharfmaschi-
nen bei GLCT fiir den reibungslosen Ab-
lauf von Produktion, Reparatur und
Nachscharfen der Werkzeuge.

» www.vollmer-group.com

- Anzeige -

“Durch den
VPulse Generator
ist die neue Ma-
schine mindestens
20 Prozent produk-
tiver als unsere bis-
herigen QWD Ma-
schinen”, sagt Ray
Martin. “Zudem ist
die Oberflachen-
glite der Schneid-
werkzeuge besser
als zuvor und die

& Effizienter fertigen mit

FactoryCloud-Studio®

Maschinenunabhdngige Fertigungssoftware

fir Tischler- und Schreinerbetriebe

» Zentrale Produktionssteuerung anhand des
Plattenlagers

» Vernetzung aller Fertigungskomponenten

» Mobiler Zugriff von allen Endgeraten

» Maschinenanbindung + Fertigungssoftware

aus einer Hand ‘ %
Jetzt bis zu 70% staatliche Forderung (Zuschuss) sichern!

Z.B. ,Digital Jetzt" - eine BMWi Investitionsférderung fiir KMUs | Sprechen Sie uns an.

CAD LiINE

Wir entwickeln Ideen ...

A4 Fon +49 5734 6699-0
xh www.cadline.de
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sein

Der HiTorc-Direktantrieb erhoht
Wirkungsgrad vonOZerkleinerern

Der Tesla unter

esgleichen

4 Zerkleiner bereiten gesammelte Verpackungen
aus Kunststoff, Metall und Verbundmaterialien
oder auch Hausmiill effizient auf. Eine wichtige
Stellschraube ist dabei der Antrieb fiir den Rotor.

Wenn Zerkleinerungsanlagen im harten Dauerbetrieb arbeiten,
setzt die Vecoplan AG seit Jahren erfolgreich auf das bewahrte Direkt-
antriebskonzept HiTorc. Die im Frequenzumrichter integrierte Regelung stellt unter

anderem sicher, dass zu jeder Zeit nd in jedem Betriebszustand das-optimale Drehmoment
an der Rotorwelle anliegt. Das macht ihn nicht nur duBerst e'nergieeffiziént Weil bei dieser rein elektri-
schen Losung Komponenten wie Kupplungen, Riemenantriebe ‘oder SchwungschelbewWegfallen reduziert
dies auch den Wartungsaufwand erheblich. Mit dem bewahrten HiTorc konnte‘sﬁh‘ Vecoplan iiber die
Jahre einen klaren Technologievorsprung-auf dem Markt erarbeiten.

) »Wir arbeiten permanent daran,
den steigenden Marktanfor-
derungen gerecht zu werden und un-
sere Kunden mit kosteneffizienten An-
lagen und Systemen nachhaltig zu un-
terstiitzen“, sagt Martin Baldus, Ent-
wicklungsleiter ,Industrial shredding”
bei der Vecoplan AG. Das Unterneh-
men mit Sitz in Bad Marienberg im
Westerwald entwickelt, produziert und
vertreibt Maschinen und Anlagen, die
Primar- und Sekundarrohstoffe im Pro-

3.2021

duktions- und Wertstoffkreislauf zer-
kleinern, fordern und aufbereiten. Vor
allem das Zerkleinern wird immer hau-
figer zu einer Herausforderung. ,Bei
unseren Kunden arbeiten diese Ma-
schinen oft rund um die Uhr, manch-
mal an sieben Tagen in der Woche”,
beschreibt Baldus. Dabei konnen die
Schredder z.B. in Zementwerken Mate-
rial fiir die Verbrennungsofen, in gel-
ben Sacken gesammelte Verpackun-
gen aus Kunststoff, Metall und Ver-

bundmaterialien oder auch Hausmiill
effizient aufbereiten. Schreddern las-
sen sich zudem Holzabfille aus der
Produktion sowie Altholz und Wurzel-
ballen, die oft mit Storstoffen kontami-
niert sind. ,Fallen die Anlagen aus,
kann das fiir die Betreiber teuer wer-
den. Deshalb miissen sie robust und
storstoffresistent, zuverlassig und
wartungsarm sein“, erganzt sein Kol-
lege Daniel Kessler, Leiter der Elektro-
technik bei Vecoplan.

Bild: Vecoplan AG



Stellschraube ist dabei der Antrieb fir
den Rotor. ,Vor allem fiir den Dauer-
betrieb empfehlen wir unseren Kunden
die dynamische, anlauf- und dreh-
momentstarke HiTorc-Baureihe”, sagt
Kessler.

Uber Jahre bewihrt

Die Idee des bewahrten Antriebskon-
zepts von Vecoplan entstand vor knapp
20 Jahren, als die Techniker einen effi-
zienteren Antrieb fiir die Zerkleine-
rungstechnik entwickeln wollten. Denn
die Schredder hatten immer mehr zu
leisten und wurden immer groRRer. Das
hatte auch Einfluss auf die verwende-
ten Antriebe. Diese mussten sie mit
dem gesteigerten Durchsatz umgehen
kénnen und (ber geniigend Dreh-
moment verfiigen, um auf Storstoffe zu
reagieren. Der damalige Konstruktions-
leiter Wolfgang Lipowski stiel eher zu-
fallig bei der Lektire einer Ingenieurs-
zeitschrift auf einen Beitrag iber den
Synchronmotor. Die Dynamik und Be-
schleunigung beeindruckten ihn. Fir
ein schnelles Hochfahren nach dem
Abbremsen im Zerkleinerungsprozess
schien dies die perfekte Losung zu
sein. Ein weiterer Vorteil dieser An-
triebsvariante: Mit einem Frequenz-
umrichter kombiniert, bendtigen sie im
Gegensatz zu herkdmmlichen Elektro-
motoren kein Getriebe — das erforderli-
che Drehmoment wird (iber ein Magnet-
feld erzeugt und wirkt direkt auf die
Zerkleinerungswelle. ,Ein Getriebe be-
deutet immer Reibung®, erklart Baldus.
LStorstoffe im Material verursachen
StoRe im Zerkleinerungsprozess, die
unter anderem die Flanken der Zahn-
rader oder die Riemen der Riemen-
antriebe auffangen miissen. Dadurch
verschleilBen diese Bauteile. Das erfor-

dert kurze Wartungsintervalle, und das
Servicepersonal muss die Komponen-
ten regelmaRig tauschen.”

Auf der Suche nach einem geeig-
neten Partner, der die Motoren fiir Veco-
plan bauen konnte, kamen die Entwick-
ler auf die Firma Oswald Elektromoto-
ren GmbH in Miltenberg. ,Zusammen
mit dem Umrichterhersteller KEB Auto-
mation KG haben wir das Konzept fiir
alle AntriebsgroRen entwickelt und aus-
gebaut”, berichtet Kessler. Der HiTorc
war geboren. Mit der Kombination aus
Synchron-Elektromotor und Frequenz-
umrichter bietet Vecoplan seit 2005
eine auf dem Markt einmalige Lésung
an — einen langsam laufenden elektri-
schen Direktantrieb fiir Zerkleinerer.

Dynamisches Anfahren
auch bei gefiillter Maschine
Der Verzicht auf mechanische Antriebs-
elemente wie Riemen- oder Zahnrad-
antriebe, Schwungrader und Kupplun-
gen macht die Zerkleinerer deutlich ro-
buster. ,Bereits ein einziger ungeplan-
ter Betriebsstillstand durch eine gebro-
chene Welle, eine verbrannte Uberlast-
kupplung oder ein defektes Getriebe
rechtfertigt den Einsatz eines HiTorc-
Antriebs”, sagt Baldus. ,Wir kdnnen
damit sowohl den Wartungsaufwand
als auch Ausfélle deutlich reduzieren.”
Die entfallenen Komponenten er-
moglichen aber auch, dass das
Schwungmoment vom Vollstahlrotor
und das Drehmoment vom Motor effi-
zient zusammenwirken kénnen. ,Trage
Antriebsstrange verzogern diesen Pro-
zess”, erklart Baldus. ,Muss der Zerklei-
nerer abgebremst werden und dann
wieder hochfahren, gelingt dieser Wie-
deranlauf bei einer gefiillten Zerkleine-
rungsmaschine mit herkdmmlichen An-
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triebssystemen meist nicht”, sagt Kess-
ler. ,Ein Mitarbeiter muss die Maschine
dann erst manuell ausraumen.” Der Hi-
Torc dagegen arbeitet sehr dynamisch
und verbessert das Anlauf- und Rever-
sierverhalten, weil durch die entfallenen
mechanischen Komponenten deutlich
weniger Massentragheitsmomente im
gesamten Antriebssystem vorhanden
sind. Das hohe verfligbare Dreh-
moment ermdglicht so einen problem-
losen Anlauf unter Last, also auch bei
gefiilltem Zerkleinerungsbereich. Der
Bediener kann die Maschine somit je-
derzeit per Knopfdruck starten — ohne
den Trichter leeren zu miissen.

Die vollautomatisierte Steuerung
kann eine Uberlastung der Maschine
im laufenden Zerkleinerungsprozess
durch die kontinuierliche Drehzahlana-
lyse und die Stromauswertung frihzei-
tig erkennen. Bei Storstoffen stoppt
die Rotorwelle in wenigen Millisekun-
den. Dadurch lassen sich Schaden an
wichtigen Bauteilen vermeiden. Nach
einem kurzen Gegenlauf, dreht der Ve-
coplan-Antrieb in wenigen Sekunden
wieder in die geforderte Richtung. ,Mit
dem HiTorc reagiert der Zerkleinerer
ahnlich spritzig wie ein Elektroauto®,
vergleicht Kessler. ,Ein hohes Dreh-
moment ist direkt aus dem Stand
moglich, ohne erst auf eine bestimmte
Drehzahl kommen zu miissen.”

Deutlich giinstigerer Wirkungsgrad
Der Wirkungsgrad des HiTorc ist deut-
lich hoher als bei einer Getriebe-
Losung — schon allein durch die fehlen-
den mechanischen Antriebselemente
um etwa zehn bis 15 Prozent. Das
macht den Synchronmotor sehr effi-
zient, vor allem im Teillastbereich. Im
Leerlauf nimmt er nur etwa zehn Pro-

SCHWABEDISSEN

DER DOPPELENDPROFILER

Sie legen Wert auf VERLASSLICHKEIT, QUALITAT und lange LEBENS-
DAUER? Eigenschaften, die unsere Maschinen seit Jahrzehnten auszeich-

nen. Unsere Doppelendprofiler geben lhren Kanten das besondere Profil.

SCHWABEDISSEN Maschinen GmbH -
Schnatweg 10 - 32051 Herford, Germany - www.schwabedissen.de
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zent der Energie auf, die ein vergleich-
barer direkt geschalteter Asynchron-
motor bendtigt. Diese Betriebs-
zustande kommen besonders haufig
bei nicht homogenen Materialien und
ungleichmaRiger Materialaufgabe zum
Tragen. ,Insgesamt gewinnt der An-
wender einen glinstigen Energiever-
brauch. Im Vergleich zu anderen elek-
tromechanischen Antrieben l&dsst sich
bis zu 40 Prozent Energie einsparen, im
Vergleich zu hydraulischen Antrieben
sogar bis zu 60 Prozent. Einige Veco-
plan-Kunden sparten im Jahr bis zu
50.000 Euro”, berichtet Kessler.

Auf die Anwendung abgestimmt

Je nach Anwendung bietet Vecoplan
den HiTorc in verschiedenen Leistungs-
klassen an. ,Die passende Kombination
aus Frequenzumrichter und Direkt-
antriebsmotor hangt von Leistung,
Drehmoment und Drehzahl ab, die wir
passend zur Anwendung einstellen®, er-
ldutert Kessler. Beim SackaufreiBer
etwa dreht die Maschine sehr langsam,
weil sie vor allem Miillsacke 6ffnen
muss. Verlangt ist ein relativ grofles
Drehmoment. Nachzerkleinerer drehen
in der Regel schneller, beim VEZ 3200
TT beispielsweise kommen zwei Syn-
chronantriebe mit einem Spitzendreh-
moment von 110.000 Newtonmeter

HOB 3.2021

zum Einsatz. Uber zwei Frequenz-
umrichter werden die beiden Antriebe
im optimierten Master/Slave-Betrieb in
einer erweiterten Vektorregelung betrie-
ben. Die im Frequenzumrichter inte-
grierte Regelung stellt sicher, dass zu
jeder Zeit und in jedem Betriebs-
zustand das optimale Drehmoment an
der Rotorwelle zur Verfiigung steht. Die
drehzahl- und drehmomentabhéngige
Regelung ermdglicht den wirtschaftli-
chen Betrieb. Drehmomente stehen
dann zur Verfligung, wenn sie bendotigt
werden. Gleichzeitig wird die Leistung
reduziert, wenn sie nicht fiir den Zer-
kleinerungsprozess erforderlich ist.

Im Vergleich zu Marktbegleitern
liberzeugt der HiTorc zudem durch
seine kompakten Male. Dadurch
benotigt er weniger Bauraum, was sich
auf die Konstruktion der Maschinen
positiv auswirkt. Der Antrieb ldsst sich
aber auch leichter installieren, weil
unter anderem keine Ausrichtarbeiten
erforderlich sind.

Nicht immer, aber sehr oft

Fir welche Anwendungen der HiTorc
pradestiniert ist? Martin Baldus muss
nicht Giberlegen. ,Ganz klar fiir den har-
ten Mehrschicht-Dauerbetrieb. Hier ist
der HiTorc quasi der Tesla unter den
Antrieben”, sagt Baldus zufrieden.

A Vecoplan setzt seit Jahren erfolgreich auf
das bewiéhrte Direktantriebskonzept HiTorc.

Der Antrieb wird vom Markt durch-
weg positiv aufgenommen. Der HiTorc
ist sicherlich eines der wichtigsten Al-
leinstellungsmerkmale bei unseren Zer-
kleinerungsmaschinen, sagt der Inge-
nieur. Der hervorragende Ruf dieses An-
triebskonzept im Markt hat schon oft
Kunden zu uns gefiihrt. Letztendlich
waren die dann aber nicht nur vom An-
trieb, sondern von unserer Gesamt-
|6sung fur ihren speziellen Anwen-
dungsfall Giberzeugt. Und wie lange halt
so ein Antrieb dieser Baureihe? ,Es
kommt vor, dass nach fiinf oder zehn
Jahren einige Walzlager getauscht
werden missen. Aber sonst halt er
ewig"“, sagt Baldus. Vor kurzem noch
war er mit einem Kunden im Gespréach,
der drei Zerkleinerer mit insgesamt
sechs HiTorc-Antrieben im Einsatz hat.
,Diese haben mittlerweile 25.000 Be-
triebsstunden auf dem Buckel und lau-
fen ohne Probleme.” Bei einem ande-
ren Betreiber musste der HiTorc in
einer anspruchsvollen Anwendung erst
nach 58.000 Betriebsstunden ge-
tauscht werden. ,Der Kunde hat ledig-
lich die iblichen Wartungsintervalle
wahrgenommen; wir mussten den
Motor aber nicht zwischendurch tber-
holen oder reparieren”, sagt Baldus.

» www.vecoplan.de

Bild: Vecoplan AG
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Cloudbasierte Software zum Einstieg
in die digitale Fertigung fiir Schreiner

Bilder: CAD Line Hard- und Software Vertriebs GmbH

Effizienter
fertigen

‘Effizienter Fertigen’ ist auch in 2021 ein Schwerpunktthema
im Hause CAD Line. Neben seinen professionellen Nesting-
und CAD/CAM-Ldsungen prasentiert das Unternehmen mit

FactoryCloud-Studio jetzt auch eine cloudbasierte Software
fiir die zentrale Produktionssteuerung und Lagerverwaltung.

Aufgrund der langjahrigen
> Erfahrung im Bereich
CNC-Anbindung konnte CAD
Line hier eine Losung mit dem
kompletten Knowhow der ma-
schinellen Holzbearbeitung ent-
wickeln. Das System ist perfekt
auf den Bedarf kleinerer und
mittelgroBer Unternehmen zuge-
schnitten. Mit FactoryCloud-Stu-
dio mochte CAD Line seine Kun-
den zukiinftig bei dem Einstieg
in die digitale Fertigung beglei-
ten, um die bisherigen Ferti-
gungsablaufe noch effizienter
und flexibler zu gestalten.
Besonderer Vorteil dieser
auf Optimierung und Trans-
parenz ausgelegten Ferti-
gungslosung: FactoryCloud-
Studio ist ein maschinenunab-
hangiges System und somit
auch fiir Maschinen unter-
schiedlicher Hersteller geeig-
net. Der Kunde ist nicht an die
Software des Maschinenher-
stellers gebunden. Das System
ist iber entsprechende Schnitt-
stellen integrierbar.

JWir raten unseren Kunden,
jetzt in die digitale Fertigung zu
investieren. Eine Vernetzung der
einzelnen Fertigungskomponen-
ten ist auch in kleineren Betrieben
zukiinftig nicht mehr wegzuden-
ken“, so Geschéaftsfiihrer Bodo
Landeck. ,Wir sind komplett mit
den Fertigungsablaufen unserer
Kunden vertraut. Nun knnen wir
ihnen auch ein auf sie zugeschnit-
tenes PPS-System anbieten. Un-
sere Kunden sollten auch nicht
die aktuellen Maglichkeiten der
staatlichen Forderung verpassen®,
empfiehlt Bodo Landeck weiter.
»,Bund und Lander bieten speziell
fiir kleinere Unternehmen (KMUs)
auch in 2021 wieder interessante
Zuschussprogramme zu diesem
Thema an. Im Rahmen unseres
Kundenservices geben wir unse-
ren Kunden, neben der Beratung
und Betreuung bei der tech-
nischen Umsetzung, auch gerne
Informationsmaterial {iber die
staatlichen Fordermoglichkeiten
an die Hand."

» www.cadline.de
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Mosser Leimholz

Produktivitat erhohen

durch Datentransparenz

Der komplette Fertigungsprozess
bei der Mosser Leimholz GmbH im
osterreichischen Randegg wird von
einer Produktions-Management-
System-Losung (PMS) iiberwacht.
Schmid Engineering (SE), Spezialist
fiir Industrie 4.0, Vernetzung und
Digitalisierung, hat PMS bei Mosser
2020 eingefiihrt. Das System be-
steht aus dem Dataserver von
Schmid Engineering zur Daten-
sammlung und Maschinenanbin-
dung mit integrierter Visualisie-
rung. Alle Daten werden dadurch
tibersichtlich und transparent dar-
gestellt und in der angebundenen
Datenbank gespeichert.

) »Wir standen vor der Herausforde-
rung, eine wirtschaftliche Losung
zu finden und schrittweise vorgehen zu
konnen. Mit dem neuen System, das na-
tlrlich in unsere IT-Landschaft passen
musste, wollten wir unsere Produktions-
daten kontrolliert abgreifen”, sagt Dipl.-
Ing. Martin Bruderhofer, Leitung Produk-
tion bei Mosser. Die Produktions-Ma-
nagement-System-Losung (PMS) von SE
erfiillte diese vielfaltigen Anforderungen
in jeder Hinsicht. Einerseits war hiermit
die bestmdgliche Integration in die IT-
Landschaft von Mosser gegeben, ande-
rerseits schaffte es SE damit, ein Sys-
tem aufzubauen, um in gewissen Berei-
chen besseren Einblick zu bekommen.
Dariiber hinaus war die Mdglichkeit,
die umfangreiche und auch gewach-
sene Maschinenlandschaft von Mosser
wirtschaftlich integrieren zu kdonnen,
ein wesentlicher Aspekt bei der Ent-
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A ,Mit der Integration in unsere IT-Landschaft stehen die Daten heute den Mitarbeitern
schnell und einfach zur Verfiigung und konnen zudem gezielt ausgewertet werden®, sagt
Dipl.-Ing, Martin Bruderhofer, Leitung Produktion bei Mosser.

scheidung fiir SE. Der Mosser-Maschi-
nenpark besteht aus drei Brettschicht-
holz-Anlagen (BSH), einer Séage und ei-
nigen kleineren Bereichen.

,Mit PMS immer den aktuellen
Status der Produktion im Blick”
»Mit PMS von Schmid Engineering haben
wir jetzt mit einem Blick den aktuellen
Status der Produktion und konnen die
Daten fiir notwendige Statistiken kontrol-
liert und einheitlich erfassen”. Vorteilhaft
bei dem neuen System sei auch die Mog-
lichkeit der Online-Betrachtung auf jedem
Endgerat, so Bruderhofer.

Heute bietet die individuelle Visuali-
sierung dem Leimholz- und Schnittholz-
anbieter einen perfekten Uberblick iiber
seinen Maschinenpark und die gesamte
Produktionslinie. Mittels Dataserver sind
alle Anlagen angebunden. Dabei werden
die produktionsrelevanten Daten in der

PMS-Datenbank gespeichert. Diese Pro-
duktionsdaten werden ausgewertet und
daraus die Kennzahlen berechnet. Bei
eventuellen Maschinenstillstanden hat
der Mitarbeiter jederzeit die Moglichkeit,
den Grund fur den Stillstand anzugeben.
Dadurch ist fiir Mosser auch eine Aus-
wertung der Maschinenstillstande iiber
Dauer und Grund sichergestellt.

Produktivitat in der

Fertigung erhohen

Der Dataserver stellt unter anderem die
Daten fiir diverse Kennzahlenberechnun-
gen zur Verfiigung. Durch den Uberblick
des Anlagenstatus in Echtzeit ergdnzt um
die Echtzeitkennzahlen wird es dem 1924
als Sagewerk gegriindeten Unternehmen
maglich, auf Unterbrechungen in der Pro-
duktion schneller zu reagieren, mogliche
Probleme in der Produktion zu analysie-
ren und dadurch auch eine vorausschau-

Bilder der Doppelseite: Weinfranz



Betriebs- und Fertigungsbedarf

A Das Motto ,Erfolg mit Komplettsortiment und Top-Qualitat’ hat Mosser in den letzten Jahren zu einem der
erfolgreichsten Leimholz- und Schnittholzanbieter Europas gemacht. Vom Rundholz bis zum Endprodukt wird
die Qualitat in jeder Verarbeitungsstufe sicher

ende Wartung zu planen. Erklartes Ziel des Pro-
jekts bei Mosser war es, die Produktivitat in der
hoch automatisierten Fertigung von Mosser zu
erhohen, Stillstande zu reduzieren und eine zen-
trale Produktionsdatenbasis zu schaffen.

Das zum Einsatz bei Mosser kommende
PMS ist aber kein Manufacturing Execution
System (MES). Es enthalt also keine Feinpla-
nung oder Informationen Uber Mitarbeiter,
Schichtpldne oder Ahnliches und ist auf den
Status der aktuellen und der letzten drei
Schichten hin optimiert. Die PMS-Schnittstelle
zum ERP ermdglicht es Mosser aber, die Auf-
tragsdaten aus dem ERP zu ziehen und ent-
sprechend darzustellen. Dadurch gibt es auch
einen Auftragsbezug in der Produktion und die
Mitarbeiter kdnnen jederzeit diese Zusammen-
hénge sehen. Das System lduft derzeit auf
einer Pilotanlage, mit dem Ziel, rasch in die
Ausrollung auf die librigen Anlagen zu gehen.

Aktuelle Situation in der
Produktion richtig bewerten
Die urspriinglichen Anforderungen von Mos-
ser wurden im Laufe des Projektes bereits er-
weitert. Zusammenfassend kann man fest-
halten, dass Mosser mit der Einfiihrung der
PMS-Lésung immer den aktuellen Zustand
der Anlagen sicher im Blick hat — das betrifft
sowohl die Maschinenbediener, die Ferti-
gungsleitung, die Instandhaltung als auch das
Management. Zudem helfen die daraus gene-
rierten Kennzahlen die aktuelle Situation in
der Produktion richtig zu bewerten. ,Durch
vergleichbare Informationen der letzten
Schichten kdnnen wir uns dariiber hinaus
schnell und einfach einen Uberblick verschaf-
fen", erlautert Bruderhofer. ,Die einfache
Ubergabe der Daten in unsere Bl ist natiirlich
auch ein groRer Vorteil "

» www.schmid-engineering.com

<4 Brettschichtholz von

Mosser ist ein vielseitig

einsetzbares Markenprodukt, das

mit moderner Fertigungstechnologie
hergestellt wird. Durch den Einsatz des PMS

von Schmid Engineering konnte jetzt die Produk-
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Exzenterschleifer

Der richtige Schllff
in der Schreinerei

i

A Der Exzenterschleifer ORE 5-150 EC kommt bei der Schreinerei Formart fiir Grob- und Massivholzschliff
zum Einsatz und eignet sich auch zur Lackentfernung oder zum Schleifen von Kunststoffen und Metall.

Erstklassige Oberflachen sind bei der Schreinerei Formart aus Bad
Homburg ein wichtiges Qualitatsmerkmal. Um beim Innenausbau und
Mabelbau sowie im Tiiren- und Treppenbau beste Ergebnisse zu erzie-
len, informiert sich die Geschaftsfiihrung regelmaBig tiber neue Werk-
zeugmodelle. Als jiingste Neuerung setzt Formart seit einigen Mona-
ten die zwei besondere Exzenterschleifer Flex ein. Eine erste Zwi-
schenbilanz zeigt, fiir welche Einsatzbereiche sie sich eignen.

) ,Wir bieten die komplette Band-
breite des Schreinerhandwerks
und haben einen sehr hohen Anspruch
an die Qualitat unserer Arbeiten. Diese
Qualitat spiegelt sich nicht zuletzt in
der Vielzahl an Weiterempfehlungen,
die wir erhalten”, berichtet Griinder und
Geschaftsfiihrer Sven Gottschalk.

Bei der Auswahl der Werkzeuge gilt
das Augenmerk einwandfreien Arbeits-
ergebnissen bei einem guten Preis-Leis-
tungsverhaltnis. Als ein alterer Rotati-
onsschleifer durch ein neues Geréat er-
setzt werden musste, informierte sich
der Geschéaftsfiihrer liber aktuelle Ange-
bote im Handel und entschied sich
schlieBlich fiir zwei Modelle des Exzen-
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terschleifers ORE von Flex. fiir den ORE
3-150 EC und den ORE 5-150 EC.

+Ausschlaggebend fiir diese Ent-
scheidung war vor allem die neue, flache
Bauweise, die sich sehr viel besser ein-
setzen lasst als herkdmmliche Modelle”,
berichtet Gottschalk und erklart weiter:
,Das ist in meinen Augen eine praxis-
nahe Bauweise. Der Exzenterschleifer
kann beim Einsatz nicht so leicht abkip-
pen, lasst sich einfacher handhaben und
unterstiitzt damit ein gleichmaBiges
Schleifbild.” Die stufenlos einstellbare
Drehzahl und Schleifteller in drei unter-
schiedlichen Hartegraden erlauben viele
Anwendungsmadglichkeiten auf glatten
Flachen, Kanten und Konturen.

Massivholzmobel,

Eichenparkett und Metall

Fir das Schleifen von Massivholz-
mobeln wie Eichentischplatten setzen
die acht Mitarbeiter von Formart den
Exzenterschleifer ORE 5-150 EC ein.
»,Momentan liegen unsere Eichenmobel
sehr im Trend, wir verarbeiten zu rund
80 Prozent Eiche. Damit haben wir
kiirzlich zum Beispiel eine Eventkiiche
fir ein Unternehmen in Frankfurt ge-
baut”, berichtet Geschaftsfiihrer Gott-
schalk. Der fiir die Bearbeitung von Ei-
chenholz eingesetzte Exzenterschleifer
ORE 5-150 EC mit 5-mm-Hub und hoher
Vibrationsdampfung ist speziell fur
Grob- und Massivholzschliff geeignet
und kann dariiber hinaus fiir Arbeiten
wie die Lackentfernung oder auch das
Schleifen von Kunststoffen und Metall
genutzt werden. Fur die entsprechende
Leistung sorgt die EC-Motor-Techno-
logie mit biirstenlosem Motor.

Im Treppenbau verwendet das
Team von Formart den Exzenterschlei-
fer zum Vorschliff der Lackteile. Mit-
arbeiter Jannik Rohling hat das Gerat

Bilder der Doppelseite: Formart GmbH



zum Ausbessern von Eichenparkett
eingesetzt und dabei gute Erfahrun-
gen mit der integrierten Staubabsau-
gung in eine Filterpatrone gemacht:
,Die Filterpatrone ist kompakt kon-
struiert, sodass ich auch in engen Be-
reichen gut arbeiten kann und gute
Sicht auf die Fugen habe, ohne auf die
Schlauchfiihrung flir einen externen
Sauger achten zu miissen.” Geschéafts-
flihrer Gottschalk erganzt, dass die in-
nenliegenden Absaugkanaéle den ent-
stehenden Staub zu rund 99 Prozent
auffangen. Fir langere Arbeiten ist der
Exzenterschleifer zusatzlich mit géan-
gigen Saugern kompatibel. Auch beim
Schleifen von Plattenkanten liegt das
Gerat laut Gottschalk gut in der Hand
und sorgt Uber die Balancer zur Redu-
zierung von Vibrationen fiir ein saube-
res Schleifergebnis.

Lackfronten bei Mobeln und Tiiren
Fir den Fein- und Lackschliff, bei-
spielsweise bei Lackfronten im Mobel-
bau oder bei Tiren und Schiebetiiren,
setzt die Schreinerei den Exzenter-
schleifer ORE 3-150 mit Drehzahlrege-
lung ein. Je nach Anwendungsbereich
statten die Mitarbeiter das Gerat mit
softem, weichem oder hartem Klett-
Schleifteller aus. So hat sich beim
Restaurieren von Altmdbeln beispiels-
weise ein weicher Teller zum Ausglei-
chen bewahrt, da er sich gut an runde
Formen anpasst und mit wenig Druck
ein gleichméaRiges Schleifbild ergibt.
Fur den Feinschliff von glatten Fla-
chen wie etwa Tischplatten kommt ein
harter Teller zum Einsatz. Auch dieser
Exzenterschleifer ist mit einer inte-
grierten Eigenabsaugung mit Filter-
patrone ausgestattet. Eine Teller-
bremse verhindert, dass Schleifriefen
am Werkstiick entstehen und beugt
aufwandigen Nachbearbeitungen vor.
Beim Feinschliff sorgt der Klett-
Schleifteller mit Multilochsystem fir
eine optimale Absaugung. ,Bei anderen
Geraten hat man teilweise eine ungiins-
tige Inselbildung, sodass sich abge-
schliffenes Material unter dem Schleif-
papier absetzt und Kratzer auf der
Oberflache hinterldsst. Das kann man
bei diesem Gerat weitgehend aus-
schlieBen”, erklart Gottschalk.

» Geringe Vibrationswerte, eine
praktische One-Touch-Bedienung
und ein Gewicht von gerade einmal
1,2kg ermdglichen ein ermiidungs-
freies und effizientes Arbeiten.

I:LI

Das staubfreie Arbeiten ist fir die
zertifizierte Umwelttischlerei auch tber
einzelne Anwendungen hinaus ein wich-
tiges Kriterium: Um die Gesundheit der
Mitarbeiter zu schiitzen und bei Kontrol-
len durch die Umwelt-
gemeinschaft alle An-

Oberflachentechnik 37

'
3mm-Exzenterschleifer kommt bei uns
tiberall da zum Einsatz, wo es um die
perfekte Oberflache geht”, fasst Gott-

schalk zusammen.
» www.flex-tools.com

- Anzeige -

forderungen zu erfiil-
len. ,Wir setzen nicht
nur zertifiziertes Holz
aus nachhaltigem
Anbau ein und achten
auf gesundheitlich un-
bedenkliche Lacke.
Auch ein wertschat-
zendes und verantwor-
tungsvolles Personal-
management gehort
dazu“, unterstreicht
Sven Gottschalk. Ins-
gesamt ist der For-
mart-Geschaftsfiihrer
zufrieden mit seiner
Wabhl der neuen Exzen-
terschleifer, die sich in
der taglichen Arbeit
der Belegschaft inzwi-
schen einen festen
Platz erobert haben.
,In den meisten Féllen
reicht ein 5mm-Hub
aus, ob im Grund-
schliff, Zwischen-
schliff oder beim Fini-
shing auf Holz- oder
Farbuntergriinden. Der

- N
SCHMALZ
————

Schneller riisten.

Konsolen-, Raster- oder Glatttisch: Vakuum-Spannmittel von
Schmalz lassen sich einfach und prazise positionieren und
bei Auftragswechsel schnell austauschen.

WWW.SCHMALZ.COM/AUFSPANNSYSTEME
T: +49 7443 2403-501
J. Schmalz GmbH - Johannes-Schmalz-Str. 1 - 72293 Glatten - schmalz@schmalz.com

WWW.HOB-MAGAZIN.COM




HolzfuBbb’en |

Innovative Entwicklungen

A Europdische Eiche, geschliffen, farblos seidenmatt: Dieser Massivholzboden sieht edel aus und hat gleichzeitig eine warme Ausstrahlung.

Seit mehr als 140 Jahren setzt die 0smo Holz und Color auf Qualitat und innovative Entwicklungen. Im Be-
reich Bodenbelage iiberzeugt der Spezialist fiir Holz und Farbe mit groBer Gestaltungsvielfalt, wohngesun-
der Oberflachenbehandlung und trendigen Holzvarianten. Im aktuellen Massivholzdielenkatalog ist das an-
gebotene Spektrum iibersichtlich aufgefiihrt, sodass man alle relevanten Fakten schnell findet und somit

der Entscheidungsprozess unterstiitzt wird.

) Modern, ansprechend und mit
echtem Mehrwert — wie das ge-
samte Produktsortiment des Warendor-
fer Herstellers stehen auch die Kataloge
fir einen hohen Qualitatsanspruch. Der
neue Massivholzdielenkatalog zeigt, wie
zeitgemal der nattirliche Werkstoff Holz
ist und wie grofR der gestalterische Frei-
raum, den er bietet. Je nach Holzart,
Oberflachenbehandlung und Dielenmal}
lassen sich selbst anspruchsvollste
Wohnwiinsche erfiillen.

Massives Wohngliick und gelebte
Nachhaltigkeit

Massivholzdielen werden seit Jahrhunder-
ten in den verschiedensten Gebauden ein-
gesetzt — vom rustikalen Landhaus tber
geschichtstrachtige Burgen oder edle
Schlosser. Bei guter Pflege (iberdauern sie
Generationen und sind damit ein beson-
ders nachhaltiger und ressourcenscho-
nender Fulbodenbelag. Im Vergleich zu
Mehrschichtparkett und dhnlichen Produk-
ten spielt Massivholzboden diese Starke
besonders aus, da er in der Produktion
deutlich energiesparender ist. Osmo pra-
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sentiert im neuen Fullbodenkatalog ein
Sortiment, das passgenau auf die Anfor-
derungen des Marktes zugeschnitten ist:
Erhaltlich sind die Trendholzer Eiche, Lar-
che, Fichte und Kiefer, die aus nachhaltiger
Forstwirtschaft stammen und dank Gber-
schaubarer Lieferwege mit geringem CO2-
AusstoR durch den Transport punkten.
GroRflachige Fotos, interessante Bildaus-
schnitte, aussagekraftige Uberschriften
und informative Begleittexte wecken das
Interesse — die wichtigsten Informationen
rund um Sortierung, Preis und Abmessung
finden sich anwenderfreundlich direkt bei
den jeweiligen Produkten.

HolzfuBboden:

Ein Fest fiir die Sinne

Mit einem Massivholzboden holt man sich
ein Stiick Natur in die eigenen vier Wande,
denn diese Dielen werden aus einem ein-
zigen Stiick Holz gefertigt — ohne Zugabe
von kiinstlichen Materialien wie Leim,
Spanplatte oder Sperrholz. Er ist fuBwarm,
robust und sehr langlebig. Ein FuBboden
aus Holz liberzeugt dariiber hinaus auch in
Sachen Wohngesundheit: Aufgrund der At-

mungsaktivitat tragt er zu einem gesunden
Raumklima bei. Die Vorteile, die der Werk-
stoff wortwdértlich schon von Natur aus
mitbringt, ergédnzt Osmo mit seinen hoch-
wertigen, umweltfreundlichen Anstrich-
Systemen zu einem Uberzeugenden Ge-
samtpaket. Die bereits im Werk mit einer
speziellen industriellen Hartwachs-Ol Ober-
fliche beschichteten Massivholzdielen
sind fix und fertig behandelt, nach der Ver-
legung ist keine weitere Oberflachen-
behandlung oder Einpflege noétig. Das
Hartwachs-0l schiitzt die Holzbdden effek-
tiv und dauerhaft vor Verschmutzungen
und Abrieb. Es basiert auf natiirlichen Olen
und Wachsen und macht die Holzful3-
boden dulerst widerstandsfahig gegen all-
tégliche Beanspruchungen. Die Ol-Wachs-
Kombination bildet eine schiitzende, offen-
porige Oberflache und erhalt damit die na-
turliche Atmungsaktivitat des Holzes. Da-
riiber hinaus ist die Oberflache gesundheit-
lich vollig unbedenklich. Ein Massivholz-
fuBboden von Osmo erfiillt in puncto Optik,
Nachhaltigkeit und Wohngesundheit
hochste Anspriiche — jahrzehntelang.

» www.osmo.de

Bild: Osmo Holz und Color GmbH & Co. KG
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Numerische Simulation der Spanerfassung beim Nutsagen

Spane erfassen

Nicht groB und doch von groBer Bedeutung - die Rede ist von Holzspanen. Holz und Holzwerkstoffe werden
fast ausschlieBlich durch spanabhebende Fertigungsverfahren bearbeitet. Dabei wird liberschiissiges Mate-
rial in Form von Spanen abgetrennt. Das Forschungsprojekt ‘Stromungsmodell Nutsagen’ sucht nach neuen
Mdglichkeiten zur Verbesserung der Spanerfassung an Holzbearbeitungsmaschinen.

> Neben der von den Spanen aus-
gehenden Gesundheitsgefahr fiir
uns Menschen, storen Holzstaub und
Holzspane immer wieder Fertigungs-
prozesse in der holzbearbeitenden In-
dustrie. Aufgrund der hohen Werkzeug-
drehzahlen bei der Holzbearbeitung ver-
lassen die gebildeten Holzspédne den
Bereich des Zerspanungsprozesses in
Bruchteilen von Sekunden. Ohne wei-
tere Vorkehrungen verteilen sich Staub
und Spane in der gesamten Maschine.
Doch auch mit den heute tblichen Ab-
saughauben gelingt in der Regel keine
hundertprozentige Spanerfassung.

Problem der nicht erfassten Spane

Die nicht erfassten Spane verbleiben auf
Werkstlicken und im Maschinenraum und
konnen dort zu zahlreichen Fehlerbildern
fihren. Nicht erfasste Spane kdnnen
etwa beim Abstapeln von Werkstiicken
Druckstellen auf der Werkstiickoberfla-
che hinterlassen oder beim Frasen mit
Anlaufring zu einer fehlerhaften Abtas-

Eingangsgrdfien

* Partikelgeometrie

* Partikelmasse

* Partikelgeschwindigkeit

* Partikelluftwiderstandskoeffizient
* Fluidgeschwindigkeit

+ Kontakteigenschaften der Partikel

Spanauswurf

A Schema der Modellierung.

Simulationsmodell

tung des Werkstiickes fiihren. Neben den
moglichen Qualitatseinbuflen von Werk-
stiicken fiihren Staub und Spéne auch zu
maschinenseitigen Problemen, beispiels-
weise tritt mit der Zeit durch die hohe ki-
netische Energie der Spane Verschleil} an
Absaughauben auf. Doch auch Werk-
zeuge und Maschinenspindeln kénnen
durch den standigen Kontakt mit Spanen
verschleilen. Der Anwender hat neben
den Problemen, die aus einer mangelhaf-
ten Spanerfassung erwachsen, die nicht
unerheblichen Kosten fiir die kontinuierli-
che Absaugung zu tragen.

Optimierung von Absauglosungen

Nahezu jeder Anwender wird schon ein-
mal mit einem dieser Probleme zu tun
gehabt haben. Trotzdem akzeptieren
Anwender diese Probleme haufig, da
sie selbst kaum Einfluss auf die Span-
erfassung an der Maschine haben.
Doch auch fiir Entwicklungsingenieure
der Maschinenhersteller ist eine Opti-
mierung von Absauglésungen oft nicht

Ausgangsgréfien

* Partikelflugbahn

* Partikelgeschwindigkeit
* Fluidgeschwindigkeit

* Druck

* Impuls auf Prallflachen

Spanflug WandstoR

JULIUS HAUSMANN, TU DRESDEN

einfach. Uber das unternehmensspezifi-
sche Expertenwissen hinaus existieren
kaum Informationsquellen zu diesem
Thema. Eine Untersuchung der Vor-
gange innerhalb einer Spanhaube schei-
tert meist am eingeschrankten opti-
schen Zugang sowie den nicht vorhan-
den Mdoglichkeiten, diesen hochdynami-
schen Prozess in geeigneter Weise zu
beobachten. Dementsprechend man-
gelt es in der Praxis an geeigneten Me-
thoden fiir eine optimale Auslegung von
Spanerfassungselementen.

Stromungsmodell Nutsagen

Dieser Problematik widmet sich derzeit
ein Wissenschaftsteam der Tech-
nischen Universitat Dresden. In dem von
der AiF geforderten Forschungsprojekt
»Stromungsmodell Nutsdgen” mdchten
die Professur fiir Holztechnik und Faser-
werkstofftechnik und die Professur fir
Stromungsmechanik numerische Me-
thoden fiir die Simulation der Span-
erfassung bei der Holzzerspanung erar-
beiten. Ziel des Projektes ist die Bereit-
stellung validierter Simulationsmodelle,
die in heute gangiger Simulationssoft-
ware umgesetzt werden kénnen und
hinreichend genaue Ergebnisse fiir eine
Auslegung von Absaugelementen lie-
fern. Seit Mai 2020 werden durch expe-
rimentelle Untersuchungen notwendige
Kennwerte fir die Simulationsmodelle
ermittelt. Das Forschungsprojekt endet
nach einer zweijahrigen Laufzeit mit der
exemplarischen Entwicklung und prakti-
schen Umsetzung einer optimierten Ab-
saughaube. Im Fokus steht dabei der
Prozess des Nutsdgens bzw. -frésens.

» www.fph-net.de/laufende-vorhaben/

#stromungsmodell-nutsagen

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Unterdeckplatten

Nachhaltigkeit unter Dach

Die kunstharzgebundene, mitteldichte Faserplatte Egger DHF ist feuchtebestandig, diffusionsoffen und gleich-
zeitig aussteifend und somit ideal fiir die duBere Beplankung von Dachern. Aber nicht nur diese Eigenschaften
spielen bei der Auswahl des richtigen Produkts fiir ein Bauvorhaben eine wichtige Rolle, sondern auch die Nach-
haltigkeitsfaktoren gewinnen an Bedeutung. Die DHF Unterdeckplatte vereint beste 6kologische Werte mit ihren
tiberzeugenden bauphysikalischen Produkteigenschaften.

) Die Egger DHF Unterdeckplatte ist
der optimale Werkstoff fiir die Her-
stellung von Dachkonstruktionen. Durch
beste bauphysikalische Merkmale
gemal der CE-Leistungserklarung sowie
hervorragende okologische Eigenschaf-
ten erflillt sie alle Anforderungen fiir die
duBere Beplankung lhres Daches. Bei
der Herstellung einer Dachkonstruktion
mit der DHF Unterdeckplatte konnen drei
Funktionen in nur einem Arbeitsgang
ausgefiihrt werden. Eine zuséatzliche
Folie ist somit nicht notwendig. Auch Mi-
chael Polzleitner, Geschaftsfiihrer von
Holzbau Koasa, ist von der Egger DHF
Uberzeugt: ,Neben der Qualitat der Bau-
produkte im Holzbau spielt heute auch
das Thema Nachhaltigkeit eine groRRe
Rolle. Die Egger DHF Unterdeckplatte

zeichnen nicht nur ihre ausgezeichneten
bauphysikalischen Eigenschaften, son-
dern auch ihre Nachhaltigkeit aus. Des-
halb ist es fiir mich die ideale Platte zur
Realisierung meines Bauprojektes.”

Nachhaltig in jeder Faser
Mit der DHF bietet Egger eine Holzbau-
platte mit Nachhaltigkeit in jeder Faser.
Die formaldehydfreie Verleimung und die
Verwendung von naturbelassenem Holz
macht die Unterdeckplatte besonders
umweltfreundlich. Das zeigen auch die
Nachhaltigkeitsindikatoren von Egger:
Getreu der Mission “Mehr aus Holz" ist

es fiir das Unternehmen wichtig, nach-
haltig zu handeln, Ressourcen zu scho-
nen und den Klimaschutz zu férdern. Die
Nachhaltigkeitsindikatoren machen die
Umweltleistung jedes einzelnen Pro-
dukts transparent und leicht nachvoll-
ziehbar. Unter dem Titel ,Mehr Trans-
parenz” informiert Egger tiber den CO2-
FuBRabdruck, Beitrag zur Biodkonomie,
Beitrag zur Kreislaufwirtschaft, Holz-
anteile aus dem regionalen Umfeld
sowie Uiber den Holzanteil aus verifizier-
ten und zertifizierten Quellen.

Bild: Die Wilden Kaiser

A Umwelt im Kopf, DHF auf dem Dach. Wer auf Holz setzt kann auf Folie verzichten
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Die Nachhaltigkeitsindikatoren der
Egger DHF sind durchweg positiv und
zeigen einmal mehr die Umweltfreund-
lichkeit der Platte. So weist die Unter-
deckplatte sogar einen negativen CO2-
FuBabdruck auf, da sich wahrend der
Produktion mehr gespeichertes CO2 im
Holz befindet, als ausgestofRen wird.
,Die DHF leistet zudem einen Beitrag
zur Kreislaufwirtschaft, denn sie be-
steht zu 90% aus Nebenprodukten aus
der Sageindustrie. Auch den Ubergang
zur Biokonomie, also weg von einer
erddlbasierten Wirtschaft, unterstiitzt
das Produkt, da es zu 95% aus nach-
wachsenden Ressourcen besteht.
Schon 97% der in der Produktion ein-
gesetzten Sdagenebenprodukte stam-
men aus dem regionalen Umfeld, was
die regionale Wirtschaft starkt und das
Verkehrsaufkommen reduziert.” so Mo-
ritz Blihner, Teamleiter des Bereichs
Corporate Sustainability bei Egger.

Eigenschaften, die

sich zeigen lassen

Der Einsatz der Egger DHF ermdglicht
eine schnelle und effektive Herstellung
einer wasserableitenden, winddichten
und begehbaren Dachflache. Im Ver-
gleich zu einer herkdmmlichen Herstel-
lung, werden dadurch drei Funktionen
in nur einem Arbeitsgang ausgefiihrt,
so dass auf eine zusatzliche Folie ver-
zichtet werden kann.

Daneben sorgt die Unterdeckplatte
auch wahrend der Bauphase fiir einen
Hagelschutz bis zur Herstellung der
endgiltigen Dacheindeckung. Durch die
Diffusionsoffenheit kénnen in Verbin-
dung mit Dampfbremsen auf der Innen-
seite des Bauteils sichere und dauer-
hafte Konstruktionen mit geringem Tau-
wasserrisiko und hohem Austrock-
nungspotenzial hergestellt werden.
Dank der passgenauen Ausformung des
Nut- und Federprofils fligen sich die
Platten wie von selbst ineinander und
ermoglicht eine schnelle Verlegung.
Auch durch das aufgedruckte Nagelras-
ter entfallt eine zusatzliche Markierung
bei der Montage, so dass die Platten
schnell verlegt werden konnen.

Dies bestatigt auch Michael Polz-
leitner: ,Die Egger DHF Unterdeckplatte
liberzeugt mich mit ihren technischen
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A Die Egger DHF Unterdeckplatte ist der optimale Werkstoff fiir Dachkonstruktionen.

A Die DHF Unterdeckplatte von Egger vereint bauphysikalische
Eigenschaften mit positiven Nachhaltigkeitsindikatoren.

Eigenschaften. Die Holzfaserplatte bie-
tet Regen- sowie Durchtrittsicherheit
und kann, dank des optimierten Nut-
und Federprofils, einfach und schnell
verlegt werden. Dies macht die Platte
fir uns zum optimalen Werkstoff fir
Dachkonstruktionen.”

Uber Egger

Das seit 1961 bestehende Familien-
unternehmen beschéftigt ca. 10.100 Mit-
arbeiter. Diese stellen an 20 Standorten
weltweit eine umfassende Produkt-
palette aus Holzwerkstoffen (Span-,
0SB- und MDF-Platten) sowie Schnitt-

holz her. Damit erwirtschaftete das Un-
ternehmen im Geschéftsjahr 2019/2020
einen Umsatz von 2,83 Mrd. Euro. Egger
hat weltweit Abnehmer in der Md&bel-
industrie, dem Holz- und Bodenbelags-
fachhandel sowie bei Baumarkten.
Egger Produkte finden sich in unzahligen
Bereichen des privaten und 6ffentlichen
Lebens: in Kiiche, Bad, Biiro, Wohn- und
Schlafrdumen. Dabei versteht sich Egger
als Komplettanbieter fiir den Mobel und
Innenausbau, fiir den konstruktiven Holz-
bau sowie fiir holzwerkstoffbasierende
FuBboden (Laminat-, Kork- und Design-
fulboden). P www.egger.com/ecofacts
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Diamantbestiickte Schaftfraser

Nie wieder

ausgerissene Kanten

Das Thema Oberflachen und Dekore ist in der Mobelbranche, im Laden-
bau oder im Innenausbau in Bewegung wie nie zuvor. Digital- und Di-
rektdrucke auf hauchdiinnen Dekoren, edle Haptik, Matt- und Hoch-
glanzoptiken, Nanotechnologien, Anti-Fingerdruck-Materialien oder
Kombinationen aus Kunst- und Holzwerkstoffen bestimmen die Mate-
rialtrends. So edel die Materialoberflachen jedoch auch sind, die Kunst
der Vollkommenbheit zeigt sich einzig in der Qualitat und Optik der ab-
schlieRenden Kanten. Vor allem beim Formatieren und Nuten auf CNC-
Bearbeitungszentren bringt dies zahlreiche Anwender ins Schwitzen.
Muss doch die perfekte Kante hergestellt werden, ohne das Kosten-
Nutzen-Verhaltnis in Schieflage zu bringen. Die Losung: diamant-
bestiickte Schaftfraser der Diamaster EdgeExpert-Reihe von Leitz.

) Beidseitige Ausrisse an den Kan-
ten, unsaubere Schnittflachen
und jede Menge zeitraubender Nach-
arbeit — schon alleine dieses Szenario
treibt so manchem CNC-Anwender den
Schweil} auf die Stirn. Wenn dann noch
die Werkzeuge ibermafRig schlapp ma-
chen, ist oft guter Rat teuer. Nicht so
mit den Diamaster EdgeExpert Schaft-
frasern von Leitz. Perfekte Kanten,
absolut fehlerfreie Mittellagen
und bis zu 30 Prozent
langere Stand-

A Die Produktreihe der Diamaster EdgeExpert-Schaftfraser.
Sie gibt es ab Lager, in drei verschiedenen Leistungsklassen.

HOB 3.2021

wege werden damit Wirklichkeit. Im
Vergleich zu konventionellen Losungen,
ein phantastisches Einsparpotenzial -
und das bei verhadltnismalRig geringen
Anschaffungskosten und besonders
niedrigen Servicekosten.

Schneiden spiralformig angeordnet
Der Clou dabei, ist vor allem
die spezielle,

spiralférmige Anordnung der Schnei-
den. Mit wechselseitigen Achswinkeln
zwischen 45 und 54 Grad, bearbeiten
sie das Material stets im perfekten Ein-
griffswinkel. In herkdmmlichen Fréas-
werkzeugen verwendete, niedrigere
Achswinkel ermdglichen zwar sauber
gefraste Mittellagen, jedoch brechen
dabei die Kanten deutlich haufiger aus.
Umgekehrt verhalt es sich mit zu hoch
eingestellten Achswinkeln. Hier steigt
zwar die Kantenqualitat, dabei auftre-
tende Schwingungen am Werkstiick
verhindern allerdings den idealen
Schnitt des Tragermaterials. Fehler-
hafte Mittellagen, sind die Folge.

Allrounder fiir mittlere

und groBBe LosgroBen

Die CNC-Schaftfraser der EdgeExpert-
Reihe von Leitz sind in drei verschiede-
nen Leistungsklassen ab Lager verfiig-
bar. So gibt es den Diamaster PRO Ed-
geExpert als Z1+1 Ausfiihrung, in zwei
Nutzlangen mit jeweils 16mm Durch-
messer. Als Einsteigermodell, eignet er
sich hervorragend fir kleine und mitt-
lere LosgroRen und ldsst sich bis zu
vier Mal Nachschérfen.

Der Diamaster Quattro EdgeExpert
ist der Allrounder, fiir mittlere bis groRe
LosgroRen. Durch die Z2+2 Ausfih-
rung, im Durchmesser 20 mm, lassen
sich weitaus hohere Vorschiibe und
somit kiirzere Bearbeitungszeiten um-
setzen. Er kann bis zu sechs Mal nach-
gescharft werden und bietet so in sei-
ner Klasse ein perfektes Kosten-Nut-
zen-Verhiltnis.

Fir sehr groRe LosgroRen und ex-

trem hohe Vorschiibe, ist der Dia-
master Plus3 Edge-

Bilder der Doppelseite: Leitz GmbH & Co. KG



A Schwer zu bearbeitende Materialien und heikle Dekore oder Oberflachen sind das Spezial-
gebiet der Diamaster EdgeExpert-Schaftfraser von Leitz.

Expert das Mal} aller Dinge. Verfiigbar
im Durchmesser 25mm, in unter-
schiedlichen Nutzléngen, ist er die per-
fekte Losung, wenn perfekte Schnitt-

acht Mal nachschéarfbar.

der von Leitz entwickelten Echt-Z3-
Technologie moglich und ist bis zu

qualitat gefragt ist, wie beispielsweise
auf Bearbeitungszentren mit Null-
fugen-Bekantungstechnik. Dieser Z3+3
Fraser macht dies vor allem Aufgrund

Einsatz in Span- und
Faserwerkstoffen

Die diamantbestiickten Schaftfraser der
EdgeExpert-Reihe eignen sich fiir den Ein-

B Die Leitz Gruppe

Gegriindet 1876 in Oberkochen/Siiddeutschland, ist die Leitz Gruppe der weltweit fiihrende
Hersteller von Werkzeugen zur professionellen zerspanenden Bearbeitung von Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoffen, Verbund-Materialien und NE-Metallen. Das Produktspektrum um-
fasst das gesamte Sortiment an maschinengetriebenen Prazisionswerkzeugen. In einem
vollstandigen Paket an Beratungs- und Servicedienstleistungen geben die rund 3.000 Leitz
Mitarbeiter ihre ganze Erfahrung im Umgang mit Zerspanungswerkzeugen an die Kunden
weiter und verwirklichen so taglich die Ideale vom kompletten Problemldser und produzie-
renden Dienstleister. Leitz Produkte kommen in {iber 150 Landern der Erde regelmafig zum
Einsatz. Mit sieben Produktionsstandorten in Europa, Asien und Amerika, Vertriebsgesell-
schaften und -biiros in 36 Landern, einem Netz von 120 Servicestationen mit Schnellferti-
gungen sowie Vertriebspartnern ist Leitz auf allen Kontinenten vertreten.
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A Der Diamaster Plus3 EdgeExpert: Perfekte
Kanten und Schnittflaichen sowie enorm hohe
Vorschiibe - auch in heiklen Materialien. Bis
zu acht Mal kann dieser Diamant-Schaftfraser
nachgescharft werden.

satz in Span- und Faserwerkstoffen aller
Art. Egal ob roh, kunststoffbeschichtet
oder mit empfindlichen Dekorpapieren,
Folien oder Furnieren. Selbst Schichthol-
zer wie Sperrholz oder Multiplex mit heik-
len Oberflachen lassen sich mit den Ed-
geExpert-Schaftfrasern perfekt und hoch-
wirtschaftlich bearbeiten. Als weiteren
Pluspunkt ist die optimale Spanabfuhr zu
nennen wodurch die Schneiden deutlich
weniger verschleilRen. Noch mehr Vorteile
und Zeitersparnis generieren Anwender,
die ihre Leitz Werkzeuge als Komplett-
System bestellen, in Verbindung mit
einem Hochleistungs-Schrumpffutter.
Perfekt montiert, gewuchtet und inklusive
der mitgelieferten Einstelldaten sind
diese Werkzeugsysteme direkt nach Lie-
ferung fertig fiir den Einsatz — als Neu-
werkzeug ab Werk oder auch nach dem
Scharfen in Herstellerqualitat, in einem
der Uiber 120 Leitz Scharfdienste rund um
den Globus. » www.leitz.org
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Serie Teil 2: loT-Plattform fiir die Holzbearbeitung

Bearbeitungsmaschinen twittern

Eine wesentliche Aufgabe der Digitalisierung ist es, zeit- und ortsunabhéangigen Zugang zu allen Informa-
tionen zu gewahren und die Produktion durch Auswahl relevanter Prozessdaten transparent zu gestalten,
um dem Anwender zu ermdglichen, unverziiglich auf ungeplante Ereignisse und Abweichungen von Grenz-
werten zu reagieren. Im Zuge eines trilateralen ‘Industrie 4.0’-Projekts wurden die Bearbeitungsmaschinen
am Institut fiir Werkzeugmaschinen (IfW) der Universitat Stuttgart unter Verwendung einer loT-Plattform
fiir ein SmartLab (‘Digitales Holzlabor’) fit gemacht und sind nun in der Lage, mit den Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern des Instituts zu kommunizieren. (Teil 2)

> Dies ist der zweite Ar-
tikel einer Serie, die in
der HOB veroffentlicht wird
und die Umsetzung von di-
gitalen Anwendungsfeldern
am IfW thematisiert. Die
Serie umfasst die Artikel:

« loT-Plattform fir die Holz-
bearbeitung

+ Bearbeitungsmaschin
twittern

* 10T zur Uberwachung der
Staubbelastung

« Augmented Reality-Unter-
stutzung zur Umsetzung
der Digitalisierung

VERONIKA MEIER, MATTHIAS SCHNEIDER, KAMIL GUZEL,

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

A Abbildung 1: Datenfluss fiir die Umsetzung von Push-Benachrichtigungen

Im ersten Artikel (HOB

12/2020) wurde der Datenfluss im
SmartLab der Forschungsabteilungen
flir Holz- und Verbundwerkstoffbearbei-
tung am IfW naher erldutert. Uber das
Holzlabor und die Bearbeitungsmaschi-
nen im Bestand wurde ein Netz aus Sen-
soren gelegt. Die zentrale Datenerfas-
sungseinheit von Schneider Electric
sammelt und verarbeitet die Sensor-
und Maschinendaten und leitet sie an
die tapio-Technologieplattform weiter,
die diese Informationen wiederum auf
den registrierten mobilen Endgeraten

HOB 3.2021

(Smartphones, Tablets, Smartwatches,
etc.) des Instituts visualisiert. Durch das
bedarfsgerechte Speichern, Analysieren
und Bewerten der Daten kdnnen bei-
spielsweise Umgebungseinfliisse auf
Werkstoffe und Maschinen ermittelt
oder die Werkzeuge und Aggregate im
Fertigungsverfahren Giberwacht werden,
um daraus Schliisse auf Qualitatsabwei-
chungen bzw. Verschleill ziehen zu kon-
nen (Predictive Maintenance).

Eine schnelle und zielgerichtete Be-
reitstellung von aktuellen Informationen

kann mit Hilfe von Push-Benachrichti-
gungen erfolgen. In Abbildung 1 ist das
Prinzip zum Erstellen von Push-Benach-
richtigungen im SmartLab des IfW dar-
gestellt. Zunachst werden die Sensor-
und Maschinendaten von der zentralen
Datenerfassungseinheit, die im ersten
Artikel dieser Serie vorgestellt wurde,
gesammelt und verarbeitet. Die Infor-
mationen, beispielsweise zum Zustand
eines Bearbeitungszentrums, werden
mit Hilfe eines OPC UA Servers in die
Cloud geladen, sodass diese stets ab-

Bilder der Doppelseite: Universitat Stuttgart



gerufen werden kénnen. Die Formulie-
rung der Bedingungen zum Senden
einer Push-Benachrichtigung erfolgt mit
der Software Node-RED. In Node-RED
werden ,Nodes” zu einem ,Flow" ver-
knipft, in dem Daten be- und verarbeitet
werden. Der Einsatz der Messenger-
Dienste Twitter bzw. Telegram erlaubt
das Empfangen der Benachrichtigun-
gen auf mobilen Endgeraten.

Push-Benachrichtigungen ermégli-
chen ein Zusammenspiel der digitalen
Welt mit der physischen Welt. Sie sind
einseitige Mitteilungen, die aus den
Daten der Maschinen und Anlagen ge-
neriert werden und auf den mobilen
Endgeraten der Benutzer erscheinen.
Die Zunahme der Nutzung von Smart-
phones und sozialen Netzwerken legt
nahe, diesen Trend auch fiir den fl&-
chendeckenden digitalen Wandel von
kleinen und mittleren Unternehmen zu
nutzen. In Abbildung 2 ist der Hinter-
grund dieser Entwicklung dargestellt.
Statt isolierter Prozessschritte, die
nacheinander abgearbeitet werden, fiih-
ren vernetzte Losungen zu einem Ver-
dichten von Informationen. Quellen und
Empfanger werden miteinander ver-
kniipft, sodass eine kontextbezogene,
echtzeitnahe Wissensvermittlung reali-
siert wird. Hierbei existiert der Informa-
tionsfluss nicht nur im Ubergang der
einzelnen Prozessschritte, sondern
liber den gesamten Fertigungsprozess,
in den auch die Maschinenbediener,
sowie samtliche Ebenen eines Betriebs,
einbezogen werden.

nein

Prozessschritt
n-2

Prozessschritt
n-1

Prozessschritt

Prozessschritt
n+2
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A Abbildung 2: Push-Benachrichtigungen in der Produktion

Vorteile von Push-
Benachrichtigungen

In einem Fertigungsprozess konnen In-
formationen zeitkritisch sein, daher ist
es erforderlich, die betroffenen Mit-
arbeiter/innen direkt in den Informati-
onsfluss einzubinden. Der Einsatz von
Push-Benachrichtigungen erlaubt eine
unverziigliche Reaktion auf ungeplante
Ereignisse und Stillstande, die trotz vor-
rausschauender MalRnahmen auftreten,
sodass Ausfallzeiten reduziert werden.
Dank der durchgéngigen Uberwachung
der Prozessablaufe konnen Benach-
richtigungen Uber die Ursache eines
Problems direkt an das Smartphone
einer Mitarbeiterin oder eines Mitarbei-
ters gesendet werden. Durch das breite
Spektrum an Daten, die dabei kon-
tinuierlich generiert werden, lassen sich
Angaben zur Quelle, zum Zeitpunkt und

< Abbildung 3: Abfrage bei
Beginn einer Bearbeitungs-
operation

Senden der
Push-Benarichtigung

zur Dauer der Stérung machen, sodass
auch eine unmittelbare Unterrichtung
Uber eventuelle MaRnahmen zu ihrer
Behebung erfolgen kann. Da Push-Be-
nachrichtigungen frei konfigurierbar
sind, lassen sich z.B. Anweisungen und
Empfehlungen fir Einstellparameter an
den Fertigungsmaschinen, Meldungen
bei spezifischer Materialanforderung,
Mitteilungen zu Qualitdtsmangeln und
vieles mehr erzeugen.

Push-Benachrichtigungen am IfW
Ein konkreter Anwendungsfall fiir das
Senden einer Push-Benachrichtigung
am IfW kann dem Algorithmus in Abbil-
dung 3 entnommen werden. Hierbei
werden die Mitarbeiter/innen bei der
Einhaltung der Maschinensicherheit hin-
sichtlich der in der Holzbearbeitung tb-
lichen Absaugtechnologie unterstitzt.
Sensoren in der Absauganlage,
z. B. am Anschlussstutzen einer Werk-
zeugmaschine, liberwachen den Zu-
stand des Systems durch die Ermitt-
lung des jeweils anliegenden Unter-
drucks. Der Zustand wird parallel mit
der Leistungsaufnahme der Maschine
abgeglichen. In einer Abfrage wird
dann Uberpriift, ob die in der Datenbank
hinterlegten Grenzwerte Uberschritten
werden. Die Ergebnisse dieser Abfrage
werden zueinander in Bezug gesetzt,
sodass daraus automatisiert abgeleitet
wird, ob das Senden einer Push-Be-
nachrichtigung (z.B. ,Achtung: Ist die
Absauganlage aktiv?“) erforderlich ist
oder nicht. Von einem automatischen
Abschalten der Maschine wird in die-
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A Abbildung 4: Beispielhafte Push-Benachrichtigungen im ‘Digitalen Holzlabor’ des IfW mit Twitter und Telegram

sem Fall abgesehen, da im Versuchs-
betrieb ausnahmsweise das kurzzeitige
Betreiben von Maschinen ohne Absau-
gung notwendig sein kann, sodass nur
der Hinweis als solcher als Nachricht
versendet wird. Somit kdnnen unge-
lernte Bediener, wie z.B. Studierende,
die Maschinen im Zuge von studenti-
schen Arbeiten und Praktika selbst-
standig fir ihre Untersuchungen bedie-
nen sollen, bei der Arbeit mit einer
Werkzeugmaschine unterstitzt werden.

Ein weiterer exemplarischer, am IfW
umgesetzter Anwendungsfall betrifft
die an der Absauganlage angeschlos-
sene Brikettierpresse. Bei vollem Bri-
kettcontainer wird eine Meldung in der
Absauganlagensteuerung erzeugt.
Diese wird ebenfalls mit der loT-L6sung
erfasst, die Mitteilung ,Sofortige Lee-
rung des Brikettcontainers!” generiert
und an die mobilen Endgeréte der ent-
sprechenden Mitarbeiter gesendet, die
im Vorfeld bei der Implementierung zu-
gewiesen wurden.

Telegram

Telegram ist ein Instant-Messaging-
Dienst von Telegram Messenger LLP. Um
die Push-Benachrichtigungen, die in
Node-RED erstellt wurden, an die Mit-
arbeiter des Instituts zu senden, muss
ein Bot vom BotFather bei Telegram an-
gefordert werden. Ein Bot ist ein Pro-
gramm zur automatisierten Ausfiihrung
von Aufgaben. Der BotFather generiert
einen ,Token", also eine Erkennungs-
marke, mit Hilfe derer die Nodes in Node-
RED konfiguriert werden kénnen. Das
Senden einer Direktnachricht an einen
Mitarbeiter erfolgt mit Hilfe der Chat-ID,
die jedem Nutzer (Mitarbeiter/in) von Te-
legram eindeutig zugeordnet ist. Somit
lassen sich Push-Benachrichtigungen be-
stimmten Mitarbeitern zuweisen. Das
Empfangen der Nachrichten erfordert die
Einwilligung der Mitarbeiter, wenn es sich
um private Endgerate handelt, andern-
falls ermoglicht die Bereitstellung von
Dienstendgerdten das Empfangen von
prozessbezogenen Daten.

E Dank an Unterstiitzer des Projekts am IfW

Wir bedanken uns bei den Unternehmen Tapio GmbH und Schneider Electric SE
fir die bisherige und weiterfiihrende Unterstiitzung bei der Umsetzung des
BrownField-Ansatzes zur Digitalisierung des Versuchslabors am IfW.
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Twitter

Twitter ist ein Microblogging-Dienst
von Twitter Inc. Das Senden von Push-
Benachrichtigungen an die zugewiese-
nen Mitarbeiter erfolgt tiber eine Appli-
kation in Twitter. Nach Erhalt bestimm-
ter Referenzen konnen ebenfalls Nach-
richten iber Node-RED erzeugt und ver-
sandt werden. Push-Benachrichtigun-
gen, die als Direktnachrichten an einen
Empfanger versandt werden sollen,
konnen mit Hilfe des UserNames ein-
deutig zugeordnet werden.

Ergebnis

In Abbildung 4 sind beispielhafte
Nachrichtenverlaufe bei Twitter und
bei Telegram zu sehen. Die Push-Be-
nachrichtigungen enthalten, neben der
Fehlermeldung selbst, auch einen Zeit-
stempel (Datum/Uhrzeit). Neben dem
zusatzlichen Informationsgehalt hat
dies auch den Nebeneffekt, dass beim
Nachrichtendienst Twitter keine Dupli-
kate innerhalb eines Tages versandt
werden kdnnen.

» www.uni-stuttgart.de

Bild: Universitat Stuttgart
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Doppelendprofiler

Der AuBenfassade
die Kante geben

Holzfassaden hiillen das Haus klimaschonend mit einem natiirlichen und
schonen Material ein, das sich je nach Holzsorte, Oberflachengestaltung
und Montageart individuell gestalten lasst. Sie haben bei fachgerechter |
Konstruktion oft eine langere Lebensdauer als Putzfassaden oder Sicht-
beton. Werden die Fassadenelemente in der Produktionshalle vorgefer-

tigt, verkiirzt sich die Montagezeit auf der Baustelle erheblich.

) Der neue Doppelendprofiler zur
Querprofilierung von Massivholz-
paneelen, den Schwabedissen an einen
renommierten deutschen Hersteller von
Fassadenelementen ausgeliefert hat, er-
laubt es bis zu 50 Teile in der Minute mit
bis zu 6.600mm L&ange an den beiden
Querseiten zu profilieren. An jeder Seite
sind sechs Bearbeitungsmotoren mit
unterschiedlichen Werkzeug-Schnittstel-
len im Einsatz: Flachmotoren mit Dop-
pelkeilnuten fiir Drehzahlen bis zu
7.200 U/min, Hydromotoren fiir Dreh-
zahlen bis 10.000 U/min und Bearbei-
tungsspindeln mit HSK 63F-Schnittstelle
zum schnellen Werkzeugwechsel fiir
Drehzahlbereiche bis 10.000 U/min.

Elektronische Welle

garantiert den Gleichlauf
Den Gleichlauf der Vorschubketten bei
6.600mm Arbeitsbreite wurde in der
Maschine nicht wie tblich mit mecha-
nischen Verbindungen geldst, da die
Torsion der Verbindungswelle zu nicht
akzeptablen Toleranzen gefiihrt hatte.
Die Schwabedissen Konstrukteure set-
zen stattdessen gleichlaufgeregelte
SEW-Antriebsmotoren ein. Auf beiden
Seiten kommt je ein Motor flr die un-
tere Antriebskette und ein weiterer fiir
die Oberdruckbahn zum Einsatz.

Hatte, hatte, genaue Kette

Zur Vermeidung von Ungenauigkei-
ten im Vorschub hat Schwabedissen
die Antriebsketten fiir den Vorschub

und die Oberdruckbahn speziell ver-
messen. Denn auch wenn die Vor-
schubantriebe synchron drehen, kon-
nen sich bei unterschiedlichen Ketten-
langen Differenzen im Gleichlauf der
oberen und unteren Kettenbahnen erge-
ben, was die Oberflachen der Paneele
beeintrachtigen wiirde. Unterschiedli-
che Vorschiibe der Kettenpaare links
und rechts kdnnten das Werkstiick auf
dem Weg durch die Maschine schrag
stellen und damit Ungenauigkeiten in
der Profilbearbeitung erzeugen.

Schnelle Formatwechsel

Die Positionierung der Bearbeitungswerk-
zeuge erfolgt vollautomatisch mit Hilfe
von 18 Positionierantrieben mit Bus-
schnittstellen. Fir die finf Achsen, die
beim Formatwechsel schneller verstellt
werden missen, wie z.B. die Breitenver-
stellung, kommen 5 SEW-Servoachsen
der neuesten Generation zum Einsatz.

Sofi macht die Bedienung einfach
Die Bedienung der Maschine erfolgt an
einem 15"“-Touch-Bildschirm mit einer be-
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dienerfreundlichen Softwareoberflache
Sofi 3.0, dem Schwabedissen Operator
Friendly Interface. Hier werden die Daten
und Parameter fiir den Produktionsablauf
eingegeben. Die Meniiflihrung ist selbst-
erklarend, damit fallt die Einarbeitung von
neuen Mitarbeiten kurz aus. Die wichti-
gen Maschinen- und Werkstiickparame-
ter wie aktuelle Sensor Ist-Werte werden
direkt auf dem Monitor im Hauptmeni
angezeigt und ermdoglichen online eine
einfache Qualitatstiberwachung. Im Hin-
tergrund lbernimmt eine Siemens S7-
1500 Steuerung der neuesten Generation
die Echtzeitsteuerung der gesamten Ma-
schine und bietet mit den Netzwerk-
schnittstellen eine einfache Anbindung in
die Produktionssteuerung.

Werthaltige Investition
,Die Maschine kommt aus der neuesten
Generation unserer Doppelendprofiler” er-
lautert Arndt Bauer, geschaftsfiihrender
Gesellschafter von Schwabedissen. ,Wir
bleiben damit unserer Tradition treu, qua-
litativ hochwertige Maschinen mit groRer
Produktivitat fir unsere Kunden zu ent-
wickeln und Ihnen eine in der
Branche aullergewohnlich
Maschinenlebens-
dauer zu bieten. Das bildet
dann auch die Briicke zu
der langen Lebensdauer
Holzfassaden, an
deren Fertigung unsere Ma-
schine mitwirkt.”
» www.schwabedissen.de
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Frasen und Nesten

Vollkernplatten
bearbeiten

4 Gute Ergebnisse erzielt man mit dem diamantbestiickten
Leuco DP Vollkernplatten Schruppfraser (links) und dem
Leuco DP Vollkernplattenfraser Z=2 oder Z=3.

Zum Nesten von Vollkernplatten auf CNC kdnnen VHW-Spiral-Schaftfraser oder diamantbestiickte (DP)
Werkzeuge sehr gut eingesetzt werden. HW-Fraser sind hierbei fiir kleine Bearbeitungsmengen ausreichend.
Diamantbestiickte Werkzeuge, idealerweise mit durchgehenden Schneiden und leichten Achswinkeln, bieten
hohe Bearbeitungsqualitat und erheblich langere Standzeiten. Der Beitrag gibt praktische Tipps, wie
Vollkernplatten im Nesting-Verfahren bearbeitet werden.

> Wichtige Voraussetzung fiir gute
Frasergebnisse und moglichst
lange Standzeiten ist die Vermeidung
von zu hohen Temperaturen. Hierbei
sind die ausschlaggebenden Faktoren
die Schneidenzahl, die verwendete Dreh-
zahl und der Vorschub. Ziel ist immer
die Vermeidung von klumpigen Spénen,
dem untriiglichen Anzeichen von Hitze.
Hier hilft dann nur die Reduzierung der
Drehzahl, ein hoherer Vorschub oder ein
Werkzeug mit weniger Schneiden.

Zusammenhang Nestbild,
Vorschubgeschwindigkeit

und Zahnzahl

Oft entscheidet ndmlich das Nestbild
(TeilegroBen, Fraskonturen, usw.), wel-
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che tatsdchliche, das heillt effektive
Vorschubgeschwindigkeit erreicht wird.
Kleinformatige TeilemaRe oder enge
und ornamentierte Fraskonturen sor-
gen dafiir, dass die vom Maschinenfiih-
rer vorgegebene Vorschubgeschwindig-
keit von beispielsweise 12m nur an
wenigen Frasstrecken erreicht wird und
die  durchschnittliche  Vorschub-
geschwindigkeit tatsachlich vielleicht
nur bei 5 oder 6m/min lag.

Ein Z=3 Fraser (gut geeignet fir
12m/min) bei 18.000U/min wird bei
diesem erheblich geringeren Vorschub
schnell sehr heiR, verschleilft sehr
schnell und nimmt im schlimmsten
Fall auch noch Schaden durch Schnei-
denverlust oder gar Bruch. Ein Z=2 Fra-

ser, gefahren mit 16.000U/min, wiirde
hier ein erheblich besseres Gesamt-
ergebnis erbringen.

Standzeiten verlangern
Fir langere Standzeiten sind zunéchst
einmal vier Punkte zu beachten:

1. Die Standzeiten der Frasmaschinen
lassen sich durch eine gute Spanent-
sorgung verlangern. Das wird u.a.
durch eine effiziente Absaugleistung
der Maschine erreicht.

2. Hilfreich ist auch die optimale Fras-
strategie. Das bedeutet zuerst die
Verwendung eines DP-Schruppfra-
sers z.B. @D14 Z = 2, gefolgt von
einem Schlicht-Frasgang mit Werk-

Bild: Leuco Ledermann GmbH & Co. KG



zeug @D12 oder @D16 Z = 2 oder Z = 3 mit entsprechend
hoéherer Vorschubgeschwindigkeit.

Dies sorgt fiir hohe Bearbeitungsqualitat und auch weit
hoheren Standzeiten der Finish-Werkzeuge.

3. Einsatz der Werkzeuge in hochgenauen Spannmitteln (Hy-
drodehnspannfutter, Tribos, Warmschrumpffutter).

4. Gelegentliches Reinigen der Schneiden (Span- und Freifla-
chen) z.B. mit Aceton.

Einsatzparmeter fiir Trenn- und
Fiigeschnitte in Vollkernplatten
Hier empfehlen sich:

Drehzahl = 14.000 - max. 18.000/min
Vorschub pro Zahn (Fz) = 0,2 - 0,35mm

Frasen im Gegenlauf
Richtwerte = Basis Fz = 0,25m/min bei 18.000U/min

Bei Trennschnitten empfehlen sich die niedrigeren Werte-
bereiche und sie miissen je nach Bearbeitungssituation ggf.
noch reduziert werden. Fir Filigeschnitte wahlt man die
hoheren Wertebereiche der empfohlenen Einsatzparameter.

Taschenfrasen mit gangigen Werkzeugen

Beim Taschenfrdsen mit géngigen Werkzeugen und
normalen Grundschneiden zeichnen sich zumeist die
Frasbahnen ab. Hier kann die Beachtung folgender Punkte
sehr hilfreich sein:

1. Verwendung von Werkzeugen mit einer modifizierten
Grundschneidengeometrie, die Leuco Werkzeugexperten
beraten dazu gerne.

Frasen im Uhrzeigersinn

Programmfunktion ‘Glatten ohne Rampenfaktor’ verwenden
Zustellung 5%

Drehzahl: n = 16.000 - 18.000/min

Vorschub Vf: ca. 2 - 3m/min

Je nach Tiefe ggf. in mehreren Zustellungen frasen.

No oaksowd

Der Taschengrund wird hierdurch etwas glatter; vorschubbe-
dingte Spuren werden reduziert.

Vollkernplatten nesten

Vollkernplatten nesten ist herausfordernd, da die Platten ins-
besondere auf die Reibungswéarme beim Frasen reagieren
und somit sehr stark auf die Fraserschneiden wirken. Der
diamantbestiickte Leuco DP Vollkernplatten Schruppfraser
(links) und der Leuco DP Vollkernplattenfraser Z=2 oder Z=3
und dem sind unter Beachtung der genannten Einsatz-
parameter ideale Werkzeuge.

» www.leuco.com
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Die HOB TechTalks prasentieren die neuestq
Trends und Anwendungen der Fertigungstech-

nikbranche in mehreren einstiindigen Webinaren. In

ihren zwanzigmindtigen Vortragen stellen jeweils

drei Unternehmen aktuelle Produkte und Losungen

zu einem Thema vor.
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50 Sagezahns kleine Textschreinerei

,Ich und mein Elektroholz"

Jetzt weild ich, warum mein Chef immer unter Strom steht, wenn er iiber
den Parkettboden in unserer Redaktion schlurft. Holz erzeugt Strom. Eine
Erkenntnis, die nicht nur die Holzbranche in ein ein neues, hochenergeti-
sches Licht riickt. Energiekonzerne pflanzen jetzt im Hauptjob Baume.

A Die Teekanne wird durch das Holz erwarmt.

> Dem Erfindergeist sind keine
Grenzen gesetzt. Schweizer For-
scher haben es entdeckt: Holz ist nicht
nur der Stoff aus dem unsere Mdbel,
Tiren und die besseren FuRbodden sind,
es ist auch piezoelektrisches Material,
das eine elektrische Spannung erzeugt,
sobald es sich verformt. Also wenn
Holz komprimiert wird, erzeugt es elek-
trische Spannung. Allerdings ist Holz
bekanntlich ein ziemlich harter Stoff,
und nicht so weich wie Butter, was auch
der sprichwortliche Holzkopf belegt.
Wie schon im Holzsong (,lch und
mein Holz") besungen, kann man es
auch verbrennen und sagen. Und wenn
man es verbrennt, spendet es Warme...
Jetzt erzeugt es Strom oder korrekter
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elektrische Spannung. ,Am Anfang steht
die Spannung”, erklart unser Chef, wah-
rend er wie ein Kanguru lber das Par-
kett hipft und dabei ein Kabel hinter
sich herzieht, an dem ein Spannungs-
prifer hangt. Leider schlagt die Span-
nungsanzeige nicht aus — aber unsere
Bironachbarn aus dem Homeoffice
unter uns klopfen schon gegen die
Decke. Wahrscheinlich misste unser
Chef 200 Kilo schwerer sein. Denn soli-
des Holz reagiert nur, wenn es kompri-
miert wird. ,Das schafft er nicht mit sei-
nem Rumgehopse”, kommentiert unsere
wissenschaftliche Holzkorrespondentin:
,Schliellich konnte das Team des ETH
Zirich und der Empa das Holz erst elas-
tisch verformen und zum Minigenerator

machen, nachdem sie das Lignin ent-
fernt hatten. Das ist brutal, aber effektiv.
Lignin verbindet die Zellen und verhin-
dert, dass die zugsteifen Zellulosefibril-
len ausknicken.” Ok, jetzt wird mir klar,
warum selbst ein elegant ibers Parkett
tanzender Elefant keinen nennenswer-
ten piezoelektrischen Effekt zustande
bringt. ,Erst wenn sich Holzklétzchen
ohne Lignin wie ein Schwamm driicken
lassen, entsteht elektrische Spannung”,
weill meine Kollegin.

Holz bietet jetzt also noch viel mehr
Chancen zur Rettung der Welt und eini-
ger Aktivisten: Bis mein Chef seine
immer wieder verschobene Canyon-
Tour macht, sind sicher alle Holzhéan-
gebriicken piezoelektrisch aufgeriistet.
Das ware gut flr Survival-Freaks. Denn
halb verdurstete Tourengdnger mit
Nullprozent-Akkuladung konnten auf
der schaukelnden Briicke ihr Handy
aufladen und den Durstlosch-Express
bestellen bevor die Elektrolyte total
ausfallen. Holz rettet Leben.

Auch Betreiber von Holzachterbah-
nen, wie der im derzeit ruhigen Freizeit-
park in Rust konnten ihren schwindeligen
Gaudi-Parcours als Wood-Kraftwerk be-
treiben. Holz sorgt fiir die tatsachliche
Energiewende! Denn Konzerne wie E.ON,
RWE und EnBW verteilen bereits Spaten
und griine Gartnerschiirzen an ihre Leute.
Wenn die nun alle Baume auf jedem
freien Fleck pflanzen, ist das wie ein
Schuss Nachhaltigkeit im griinen Image-
Cocktail. Im nachsten Schritt wollen die
Energieriesen auf Forstbetriebe umsat-
teln und Forstwirte und Schreiner ausbil-
den statt Mechatroniker und Elektolurche.
Ich muss jetzt schnell an die Textsage in
meiner Redaktionsschreinerei.

Herzlichst lhre
Krissy Sdgezahn
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Die Fachzeitschrift HOB Die Holzbearbeitung befasst sich mit dem
kompletten Bereich der fertigungstechnischen Holzbe- und -verarbeitung.

Einstieg in die innovative CNC-Technik

,In der Holzbearbeitung wird es nach Markt-
einfuhrung des 5-Achs-CNC-Bearbeitungszen-
trums Opus schwierig, Griinde, wie z.B. eine
zu geringe Stellflache in einer Werkstatt, zu
finden", sagt Michael Aicher, Geschaftsflhrer
von Amyon aus dem siiddeutschen Mahlstet-
ten. Sein Unternehmen hat den Vertrieb dieser
Holz-Einsteigermaschine eines renommierten

deutschen Maschinenherstellers exklusiv ibernommen. In der HOB besprechen wir die be-
sondere Performance der Maschine fiir die Holzbearbeitung.

Infrarottechnik fiir

Brandschutz in Sagewerken

Sagewerke sind aktuell sehr gefragt: Holz-
verarbeitung gilt als ckologisch nachhal-
tig, da lokal auf nachwachsende Roh-
stoffe gesetzt wird. So leisten die Werke
einen Beitrag zum Klimaschutz. Aufgrund
der hohen Brennbarkeit von Holz besteht
fiir Sdgewerke jedoch die Gefahr von un-

Minimale Riistzeiten, maximale
Anwendungsmoglichkeiten

Innovative Bohrtechnik verhilft zu mehr
Leistung und Variabilitat. Dazu gehort
auch, dass Lieferanten die komplette Pro-
zesskette abbilden konnen. Dies gelingt
IMA Schelling jetzt mit seinen leistungs-
starken, vollautomatischen Bohrsystemen
der Imagic-Baureihe ganzheitlich.

kontrollierbaren Grobranden. Fiir die Betreiber wird es immer schwieriger, geeignete
Versicherungen abzuschlieBen. Technische Losungen zur Brandfriiherkennung konnen
helfen, Schaden zu minimieren oder ganz zu vermeiden.

Interview: Folienapplikation auf komplexe 3D Werkstiicke

LignoSmart aus Liibbecke steht fiir die Fertigung von Bogenfronten, Formholzteilen
und montagefertiger Freiform- und Sonderteile. Mit einer neuen Anlage von Wemho-
ner Surface Technologies gelingen jetzt auch Folienapplikation auf komplexen 3D
Werkstiicke. Wir blicken direkt in die Fertigung und sprechen mit dem Geschaftsfiih-
rer von LignoSmart, Dipl.-Ing. (FH) Bjorn-Christian Struckmeyer, direkt in seiner Fer-
tigung Uber die Moglichkeiten dieser Technologie.

Anderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten.

Bild: Reichenbacher Hamuel GmbH

Bild: Kohlbach KBT Bioenergie
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Kraft und
Tempo
sleher

irm Cariis.

Du bist kein Performer. Du bist Proformer.
Dank des langlebigen Akku-Systems mit
KEEP COOL™ Technologie.

H1

Mit dem héchsten Drehmoment und der héchsten Drehzahl seiner Klasse
ist der 4-Gang-Schrauber DD 4G 18.0-EC das ultimative Power-Paket.
Und dank dem ausziehbaren Handgriff bietet er absolute Sicherheit -
selbst bei 135 Nm Drehmoment. Mehr auf www.flex-tools.com

this is proformance F L Ex



LIVE.HOMA:

PERSONLICHER AUSTAUSCH. LEICHT GEMAG

Besuchen Sie
Live.HOMAG bequem von

zu Hause.
10. Mai - 10. Juni 2021

In diesem Zeitraum erfahren Sie alles Uber unsere Losungen aus erster Hand —
bei Live. HOMAG: Maschinen, Anlagen, Produktionstechnologien, Konzepte, Software und
natdrlich unsere Expert*innen vor Ort, die lhnen mit Rat und Tat und Live-Demonstrationen

zur Seite stehen.

Erfahren Sie mehr auf Live.HOMAG.com.

YOUR SOLUTION



He HOMAG

Ideal zur Fertigung von
Konstruktionselementen.
EDGETEQ S-380

Kantenanleimmaschine EDGETEQ S-380 Hohe Kantenqualitat

Die leistungsstarke Kompaktklasse auch bei Werksttcken mit Topfbandbohrungen
oder mit Nut sowie bei spitz- und stumpf-
winkligen Werkstucken.

2-Profil-Technik
auf Fein-, Formfrasaggregat und Profilziehklinge
mit 2 echten Profilen plus Dinnkante.

Riickfiihrung LOOPTEQ 0-300
Steigerung der Produktivitat und Reduzierung

schwerer korperlicher Arbeit.

Hoch flexibel und individuell.
Fur hohere Leistungsanforderungen.
EDGETEQ S-500

Kantenanleimmaschine EDGETEQ S-500 Hohe Effizienz

Neu: mit Werkstlckzufiihrsystem; Formatbearbeitung integriert durch Barcodesteuerung und Risten in
der Lucke fur kleine Abstande zwischen den
Werkstlcken.

3-Profil-Technik
auf Multifras-, Formfrasaggregat und Multizieh-
klinge mit 3 echten Profilen plus Dunnkante.

Portal-Riickfiihrung LOOPTEQ 0-600
Steigerung der Produktivitat und Reduzierung
schwerer korperlicher Arbeit.

www.homag.com YOUR SOLUTION
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