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Firjede Anwendung, jede Betriebsgrolde, jedes Material
Wir bauen lhre Schleifmaschine.
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mehr erfahren
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Kalibrieren, Profilieren, Feinschleifen, Lack- oder Furnierschliff, sagerau oder geburstet.

Ob Allround-Schleifmaschine fur Tischler und Innenausbaubetriebe oder spezialisierte
Losungen furindustrielle Zwecke oder die Bearbeitung von Sondermaterialien wie etwa
Kunststoffe, Leichtbau- oder Damm-Materialien (und viele mehr). Wir von KUND1G bieten
Oberflachen- und Kantenschleifmaschinen fur fast jede erdenkliche Anwendung und haben
damit auch ganz bestimmt die passende Losung fur Sie.

Kontaktieren Sie uns doch ganz unverbindlich mit Ihrem Anliegen.

KUNDIG GmbH t 03621 8786-100 www.kundig.de
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Corona-Krise treibt
Zukunftstrends an

> Der Zusammenhang zwischen Seuchen und Bautatigkeit und Fertigung
war schon immer komplex. Die Kathedralen im Mittelalter wurden
wegen der Pest nur selten spater fertig. Im Gegenteil. Historiker behaupten,
dass Kirchen und Kathedralen als Folge der Pest erst entstanden sind. Orden
und kirchliche Institutionen sind durch testamentarische Zuwendungen reich
geworden. Schreiner, Tischler und Steinmetze kamen so im 14. und 15. Jahr-
hundert zu Arbeit. Gut, der Vergleich hinkt an dieser Stelle, denn heute haben
viele Maschinenentwickler und Handwerker Kurzarbeit und sie miissen in
knapp 60 Prozent der Zeit Unglaubliches leisten. Aber die Krise treibt die tech-
nische Entwicklung voran — auch, wenn zurzeit die Umsatzzahlen nicht gerade

rosig ausssehen. Die Zukunftsperspektiven geben Anlass zur Hoffnung.
Covid-19 hat die Welt zwar,

,,MaSChlnenbau trotz allgr Loc?kerungen., nach W.I.e
f d t . h “ vor fest im Griff. Aber sichtbar fir
ertrinaet sich neu alle ist, dass sich der Arbeitsalltag

massiv verandert. Digitale Tools
haben einen enormen Schub bekommen und die Digitalisierung in der Fer-
tigung macht erhebliche Fortschritte.

Seit dem Bau der groBen Kathedralen sind zwischenzeitlich mehr als
600 Jahre vergangen. Wir sind hochtechnisiert und arbeiten mehr mit dem
Computer als an der Bandséage. Gut, die Sdgen sehen heute anders aus und
sind mechatronische Wunderwerke, bei denen die mechanische Hardware
nach wie vor wichtig ist, aber langst nicht alles. Software und mit ihr die Di-
gitalisierung haben aus der Sdge eine hochkomplexe Technologie geschaf-
fen. Wer sich heute Maschinen fiir die Parkettfertigung anschaut, kommt
schnell ins Schwarmen. Unser Titelthema und das Special Parkett- und La-
minatfulRbodenfertigung zeigen einige beeindruckende Beispiele, wo die
Reise hingeht — in Richtung Automatisierung und Digitalisierung.

Ob Schreiner, Tischler, industrieller Mdbelfertiger, Fensterbauer, Trep-
pen- und FuRbodenhersteller — um nur einige zu nennen — alle arbeiten auf
Hochtouren. Idealerweise werden sie dabei durch die vielen neuen digitalen
Entwicklungen unterstiitzt, die gerade aus der Krise heraus entstehen.

Es passiert jetzt genau das, was viele Branchenkenner fordern. Der
traditionsreiche Maschinen- und Anlagenbau ist auf dem Weg sich neu zu
erfinden. Denn nur so ldsst sich das Traumwachstum der letzten Jahre
auch nach der Krise halten. Und iberhaupt, wir diirfen nicht zulassen, dass
Corona uns ins Handwerk pfuscht.

Das gilt auch fiir uns von der HOB als Fachmedium der Holzbearbei-
tung. Wir sitzen mit der gesamten Branche in einem Boot — einem groflen
Holzboot heute noch mit Maske und mindestens 1,50m Abstand.

Ich nehme an dieser Stelle als neuer Redaktionsleiter gerne ein Holz-
ruder in die Hand und sorge journalistisch fiir volle Kraft voraus.

Herzlichst Ihr ﬁ@/\\/‘)ﬁ/\;
f

Editorial 3

Redaktionsleitung Peter Schafer

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

Peter H. Schafer
Schragenhofstralle 35 Haus A

80992 Miinchen
Telefon: 0 64 21 / 30 86-2 01

P pschaefer@tedo-verlag.de
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EEl Maschinen fiirs Parkett
Komplexe Anlagen zu konzipieren, zu fertigen, komplett zu
liefern und dabei immer auch noch etwas besser zu sein als
der Wettbewerber in Konzerngrofie, darum geht es bei Gebr.
Schroeder. ,Aber das ist auch der Reiz', sagt Geschéftsfiih-
rer Dr. Hans-Bernd Schroeder: ,Und die in den letzten Jah-
ren gelieferten Anlagen und Maschinen bzw. die Kommen-
tare der Kunden, wie ,Super-Maschine’, haben uns darin
bestarkt, so weiter zu machen.” In diesem Jahr feiert das
Maschinenbau-Unternehmen seinen 75.Geburtstag.

HOB Special Holz- und
LaminatfuBbodenfertigung

16 Hand in Hand: Parkett und Nachhaltigkeit
Fir viele Konsumenten wird es immer wichtiger, dass
ihre Bekleidung, Lebensmittel oder Mébel nachhaltig pro-
duziert worden sind. Die wenigsten aber wissen, wie
nachhaltig auch ein Parkettboden ist. Woran das liegt
und was bei dem natirlichen Bodenbelag zu beachten
ist, erklart Michael Schmid, Vorsitzender des Verbandes
der Deutschen Parkettindustrie (vdp).

18 Digitales Beizen
Das von Hymmen entwickelte und patentierte Digital Lac-
quer Embossing (DLE) war das erste Verfahren, das die Digi-
taldrucktechnik nicht fir die Erstellung bunter Bilder einsetzt.

20 Profiler der FuBbodenfertigung
Doppelendprofiler sind Maschinen, die Homag so kon-
struiert hat, dass nahezu unbegrenzte Bearbeitungsmaog-
lichkeiten flr unterschiedliche Werkstoffe in der FuB-
bodenfertigung offen stehen.

HOB Spezial Durchlaufbearbeitung

22 Intelligentes Anlagenkonzept fiir
die Fertighausproduktion
Der renommierte Fertighaushersteller FingerHaus moder-
nisierte die Konfektionierung seiner Wandfertigung und
setzte dabei auf eine extrem kompakte, vollautomatisierte
Zuschnitt- und Sortieranlage der IMA Schelling Group.



Bild: Scheuch Ligno GmbH

24 Holzabfille nachhaltig zerkleinert
Abfalle aus der Zargenproduktion lassen sich weiterverwerten -
mit einem besonderen Einwellenzerkleinerer.

Fertigungstechnik

26 Weniger Energie fiirs Absaugen der Spane
Das neu von Hacker Polytechnik entwickelte IES-Effizienz-Power-

pack erreicht 25 Prozent Effizienzvorteil bei der Spaneabsaugung.

Hauptbeteiligter an diesem guten Ergebnis ist ein [E5-Per-
manentmagnet-Motor der hochsten Effizienzklasse.

27 Sagen mit Prazision und digitaler Intelligenz
Die neue Format4 kappa 590 Formatkreissage mit Doppel-
schwenkung ist die Erste ihrer Art. Durch die Zusammenfiihrung
von Prazision mit digitaler Intelligenz ermdglicht die kappa 590
hochste Genauigkeit bei jedem Arbeitsschritt.

Oberflachentechnik

28 Weiter auf Wachstumskurs
Die bewahrte Technik von Scheuch Ligno wird jetzt auch in den
Produkten der IPE GmbH eingebaut. Damit werden die Starken
beider Partner vereint und Synergien zum Vorteil der Kunden im
Handwerk genutzt. Ziel ist ein weiteres Wachstum im Gewerbe-
Bereich.

30 Perfekt geschliffene Oberflachen
Schleifen scheint ein technisch trivialer Vorgang zu sein. Aber der
Schein triigt. In einer hochkomplexen Schleifanlage hangt eins
vom anderen ab. ,Der Kunde erwartet den passenden Schliff fir
eine perfekte Oberflache. Darauf kann er sich bei uns verlassen’,
sagt Georg Weber von Hans Weber Maschinenbau aus Kronach.
Allein die konstruktiven und materialbedingten Details einer
Schleifmaschine sind eine Wissenschaft fur sich.
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32 Smartlink: Alle Daten der Kompressoren auf einen Blick
Das Ferniiberwachungssystem Smartlink von Atlas Copco
vernetzt alle Maschinen innerhalb einer Kompressorstation.
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6 News + Leute

M Energiesparen mit Holz und Natur ,Wir sehen beim &kologischen Bauen enormes Potenzial. Darum sprechen wir uns
als Verband ganz klar fiir natiirliche Bau- und Dammstoffe aus”, so Jan Kurth, Geschéftsfiihrer des Bundesverbandes Innen-
ausbau, Element- und Fertigbau e.V. (BIEF). Gerade beim Thema Energiesparen kann auf nachwachsende Dammprodukte
wie Holzfaserddammstoffe nicht verzichtet werden. ,Diese sind zwar in der Anschaffung etwas hochpreisiger, doch bei einer

Bild: Bundesverband Innenausbau, Element- und
Fertigbau e.V. (BIEF)/Gutex &
g (BIEF) m
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M Das neue Label ‘Mobel Made in Germany' geht an
den Start Zum 1. Juni hat der Verband der Deutschen Mé&bel-
industrie (VDM) das neue Herkunftsgewé&hrzeichen ‘Mébel
Made in Germany' herausgebracht. ,Mit dem neuen Label
kénnen Verbraucher sicher sein, dass sie Mobel aus deutscher
Produktion kaufen”, sagt VDM-Geschéaftsfiihrer Jan Kurth. Die
strengen Anforderungen wurden vom Deutschen Institut fr
Gutesicherung und Kennzeichnung (RAL) festgelegt. Es han-
delt sich dabei um das erste von RAL anerkannte Herkunfts-
gewahrzeichen fir Mobel — sowie das erste fiir Gebrauchs-
gegenstande iberhaupt. ,Fir die Verbraucher haben wir einen
neutral gepriiften Nachweis fiir Qualitdtsmobel aus deutscher
Herstellung geschaffen”, sagt Kurth. Bei der Kaufentscheidung
spiele die Herkunft der Produkte eine immer groRere Rolle. Fir
die heimische Mébelindustrie bietet das neue Label nach Uber-
zeugung von Kurth die Chance, den Absatzanteil auf dem Hei-
matmarkt zu erhéhen. Momentan stammen zwei Drittel aller
in Deutschland verkauften Mobel aus dem Ausland. ,Aber
auch im Export versprechen wir uns verbesserte Absatzmaog-
lichkeiten”, sagt der VDM-Geschéaftsfiihrer. Zum Start haben
sich schon 45 Unternehmen mit ihren Produkten fiir die Kenn-
zeichnung angemeldet. Die urspriinglich bis Jahresende ange-
peilte Marke von 50 teilnehmenden Herstellern wird damit vo-

ganzheitlichen Betrachtung liber die Gesamtnutzungszeit preiswerter,” so
Kurth. Die Schwarzwalder Firma Gutex aus Waldhut-Tiengen gilt als Pionier
Okologischer Ddmmstoffe — und das bereits seit mehr als 80 Jahren. Das
Unternehmen setzt auf nachhaltig bewirtschaftete Walder in unmittelbarer
Nahe des Firmenstandorts. Mittels unabhangiger Prif- und Giitesiegel wie
,natureplus’, dem européischen Produktqualitédtszeichen ,Keymark' sowie
der ,EMAS-Zertifizierung’ fiir vorbildliches Umweltmanagement und des
Nachhaltigkeitszertifikats ,PEFC’ untermauert das BIEF-Mitglied sein ganz-
heitliches und 6kologisches Handeln.

» www.innenausbau.org

raussichtlich Ubertroffen. ,Made in Ger-
many’ ist fir viele Verbraucher sehr wich-
tig“, stellt auch Hans Strothoff, Prasident
des Handelsverbands Mobel und Kiichen
(BVDM), fest. ,Die Bezeichnung gibt un-
serer Branche sehr viel Riickenwind, weil
sie die exzellente Qualitat unserer hei-
mischen Hersteller, die Regionalitat und
damit den Nachhaltigkeitsgedanken un-
terstreicht.” Die Anforderungen des neuen
Labels sind anspruchsvoll und stehen fiir R A L
einen hohen Qualitatsstandard. Konstruk-
tion, Montage und Qualitatspriifung finden
in Deutschland statt. Zudem muss der fiir die Qualitat relevante
Herstellungsprozess iberwiegend in Deutschland erfolgen. Die
Einhaltung der Kriterien wird im Auftrag des VDM von der Deut-
schen Giitegemeinschaft Mébel (DGM) liberwacht. Entwickelt
und eingefiihrt hat das Zeichen der VDM gemeinsam mit RAL.
Das Giitezeichen zeigt ein kleingeschriebenes, weilles M auf
einem hellblauen Kreis mit den Worten ‘Mobel’ und ‘Furniture’
sowie dem Slogan ‘Made in Germany'.

» www.moebelindustrie.de

MADE IN
GERMANY

MOBEL » FURNITURE

Hersteller-Nr. / manufacturer-no.

Programm / program / Modell / model

RAL-RG 0191

dgm-moebel.de
Bild: Verband der Deutschen Mobelindustrie e. V.

Zertifiziert durch die DGM
Verband der Deutschen Mobelindustrie e .

I Homag und 3CAD vereinbaren strategische Partnerschaft in Zeiten zunehmender Digitalisierung der Vertriebswege
gewinnen auch bei den Kunden der Homag Group die Méglichkeiten von Konfiguratoren zunehmend an Bedeutung. 3CAD ist
als Teil der Compusoft Gruppe, ein hochinnovativer fiihrender Anbieter fur die Erstellung solcher Konfiguratoren und Webshop-
Anbindungen. Um die Anforderungen der Kunden auch kiinftig optimal bedienen
zu konnen, haben die Homag Group und 3CAD eine enge Kooperation vereinbart.

Innerhalb der Homag Group ist Homag Software der Spezialist und Markt-
flhrer fiir Systeme zur Fertigungsplanung und -steuerung von Produktionspro-
zessen in der holzbe- und -verarbeitenden Industrie. Durch eigene Software-
und Digitallésungen bereitet die Homag Group den Weg die Branche in das di-
gitale Zeitalter zu fiihren. ,Die Kombination der Konfiguration von Produkten im
Webshop und der nahtlosen Weiterverarbeitung der Daten in unseren Produkti-
onsplanungssystemen ist ein sehr grolRer Vorteil fiir den Kunden®, erklart Uwe
Jonas, Leiter der Digital Factory und Software bei Homag. ,Die Datenanbindung
fir den Kunden ist somit kiinftig vollkommen durchgangig und der Kunde be-
kommt die Lésung von einem Partner in seine Systemlandschaft eingebunden.”

» www.homag.com

Bild: Homag Group AG
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I Mayr Antriebstechnik wird klimaneutral Mayr Antriebstechnik aus
Mauerstetten im Allgdu legt Wert auf Nachhaltigkeit und Klimaschutz
und ist seit 2020 klimaneutral. Der Maschinenbaubetrieb setzt dafiir auf
einen breiten Katalog an MalRnahmen von eigener Stromerzeugung lber
die Minimierung des Papierverbrauchs bis hin zum Zukauf von Klimazer-
tifikaten. Damit gehort das Unternehmen zu den ersten der Branche, das
seine Emissionen nach dem Kyoto-Protokoll freiwillig kompensiert.

Von Fridays for Future bis hin zum Biindnis fir ein klimaneutrales All-
gdu 2030 - Klimaschutz ist in aller Munde. Und die Corona-Pandemie
hat das Bewusstsein fiir die Einfliisse des Menschen auf die Natur noch
einmal verscharft. ,Als Unternehmen tragen wir Verantwortung fir die
Welt von morgen. Eine intakte Natur und der Erhalt unserer Lebensgrund-
lagen fir unsere Kinder und kiinftige Generationen liegen uns am Herzen. Nachhaltiges Wirtschaften prégt unsere Firmen-
philosophie seit der Griindung und beim Klimaschutz stehen wir jetzt inmitten eines Prozesses”, erklart Ferdinand Mayr, Ge-

Bild: Chr. Mayr GmbH & Co. KG

schéftsfiihrender Gesellschafter des Allgduer Familienunternehmens.

B Axel Steiger verstarkt
Vorstand bei Weinig Die Wei-
nig AG bekommt einen neuen
Finanzvorstand. Der Aufsichts-
rat hat in seiner letzten Sitzung
den 47-jahrigen Axel Steiger
zum Nachfolger des Finanzvor-
stands Gerald Schmidt berufen.
An der Seite des Vorstandsvor-
sitzenden Gregor Baumbusch
und des Technikvorstandes Dr.
Mario Kordt verantwortet Axel
Steiger als CFO den Bereich Fi-
nanz- und Rechnungswesen. Steiger ist verheiratet und hat
ein Kind. Nach seiner Ausbildung zum Bankkaufmann und
seinem Studium der Betriebswirtschaft mit Abschluss Diplom
Betriebswirt FH war Steiger in verschiedenen international
agierenden Unternehmen beschaftigt, zuletzt als CFO bei
einem globalen Hersteller von Hartfolien. Er wird sein Amt
zum 1. Juli 2020 antreten.

Bild: Michael Weinig AG

» www.weinig.de

M ,Vertrieb, Support und Service voll betriebsfahig”
Der Kreis Giitersloh zahlt zu den Zentren der Holzbearbei-
tung. Zahlreiche renommierte Festerbau-Betriebe und M&bel-
fertiger haben dort ihren Firmensitz. Aber auch ein grofles
Automatisierungsunternehmen, das ein Partner dieser Unter-
nehmen ist, hat zahlreiche Produktionsstandorte und sein
Headquarter im Kreis Gltersloh. Hans
Beckhoff, Unternehmenschef der Beck-
hoff Automation GmbH hat einen offe-
nen Brief an seine Kunden und Partner
gesendet. Er schildert darin sehr
anschaulich, wie Beckhoff mit seinen
Mitarbeitern dafiir sorgt, dass die Pro-
duktion aufrecht erhalten bleibt und die
Beckhoff-Kunden trotz Lockdown ihre
Automatisierungskomponenten geliefert
bekommen. Zum Brief:

Bild: Beckhoff Automation GmbH & Co. KG|

» www.mayr.com

B Mike Piqeur wird Deventer-Chef Einen Wechsel an der
Flihrungsspitze gibt es beim Dichtprofil-Spezialisten Deventer.
Wie die Roto Frank Fenster- und Tiirtechnologie GmbH (FTT)
meldet, ibernimmt Mike Pigeur am 1. Juli 2020 die Leitung
des Herstellers. Der bisherige Geschaftsfiihrer Liider Pfliigner
geht in den Ruhestand. Die Deventer-Gruppe als Mitglied der
Division FTT verfligt neben dem Stammsitz in Deutschland
(Berlin-Spandau) tiber weitere Produktionsstéatten in den Nie-
derlanden, Polen und Russland. Insgesamt beschéaftigt der An-
bieter von Dichtungen aus Ther-
moplastischen Elastomeren
(TPE), spezifischen PVC-Rezep-
turen und Silikonkautschuk der-
zeit rund 200 Mitarbeiter. Sie
sind Teil des ‘leistungs- und dif-
ferenzierungsstarken Mehrwert-
Systems’ von Roto, das sich im
Zusammenwirken von Beschlag
und Dichtung zeigt.

» www.roto-frank.com
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,Wir mochten unseren Kunden, Partnern und den Biirgern im
Kreis Giitersloh berichten, dass Beckhoff schon weit vor und un-
abhangig vom jetzigen lokalen Lockdown umfangreiche Sicher-
heitsmalnahmen ergriffen hat, um sowohl die Gesundheit un-
serer Mitarbeiter zu schiitzen als auch unseren Produktions-
betrieb zu 100 Prozent aufrecht zu erhalten”, erklart Hans Beck-

s hoff. ,Damit hat das Unternehmen erfolg-
reich Infektionen innerhalb des Betriebs
verhindern kdnnen und war seit dem ersten
Ausbruch des Corona-Virus Ende Februar
in Deutschland zu jeder Zeit voll funktionfa-
hig. Bisher sind im Unternehmen keine In-
fektionen aufgetreten. Wir fiihren aktuell
eine Testung der gesamten Belegschaft
durch. 320 Mitarbeiter wurden bereits auf
Covid-19 getestet, alle vollstéandig negativ.”

» www.beckhoff.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM




Bild: Verband Fenster + Fassade

8 Branche

M Massivholzmobel mit dem 'Goldenen M' Wer ein neues Mébel-
stiick in Deutschland kauft, will sich mindestens darauf verlassen konnen,
dass es einige Jahre halt und von Anfang an keine bedenklichen Inhalts-
stoffe ausdiinstet. ,GemaR den rechtlichen Vorgaben muss dies zwar ge-
geben sein, aber wer wirklich auf Nummer sicher gehen will, sollte auf das
RAL Giitezeichen ‘Goldenes M’ achten. Es ist der strengste Nachweis liber
Mobelqualitat in Europa”, sagt Jochen Winning, Geschaftsfiihrer der Deut-
schen Glitegemeinschaft Mobel (DGM). Zu den Uberpriiften Qualitatskri-
terien der RAL-zertifizierten Hersteller gehoren die Sicherheit, Langlebig-
keit und einwandfreie Funktion sowie die Gesundheits- und Umweltver-
traglichkeit ihrer Mobel. “Wichtig ist hier vor allem die Objektivitat der Kon-
trollen. Daher finden diese in unabhangigen Priiflaboren und entsprechend

klar definierter Giite- und Priifbestimmungen statt”, erklart der M6belexperte. “Massivholzmdbel bringen die Natur authentisch
in die Wohnung und das sicher und fiir lange Zeit, sofern sie qualitatsgepriift sind. Nicht zu vernachlassigen sind auBerdem ihre
positiven Einfliisse auf das Klima und die Wohngesundheit, die das Naturmaterial Holz von Anfang an innehat und die sie dann

nahtlos an die massiven Mobelstiicke weitergibt”, schlieft Winning.

M Fenster und Tiiren leben mehrmals Fenster und Tiiren
bestehen neben Glas aus unterschiedlichen, angesichts end-
licher Ressourcen sehr wertvollen Komponenten, aus Kunst-
stoff, Holz oder Metall sowie Stahl, Aluminium, Gummi und an-
deren Kunststoffen. All diese Stoffe lassen sich in einem na-
hezu geschlossenen Kreislauf durch spezielle Aufbereitungs-
techniken und -verfahren recyceln. Um z.B. die einzelnen Be-
standteile eines PVC-Fensters trennen und weiterverarbeiten
zu konnen, werden die Fenster zunachst in kleine Teile ge-
schreddert. Durch Zen-
trifuge, Druckluft- und
Rittelsieb werden die
Wertstoffe dann von-
einander getrennt und
sortiert.  “Aus dem
Kunststoff entsteht ein
hochwertiges  Kunst-
stoff-Granulat, das an-
nahernd die gleichen

B Der Aufschwung im Holzobjektbau halt an Am &ster-
reichischen Markt wurden im Jahr 2019 im Objekt-Holzbau
erstmals mehr als dreihundert Millionen Euro umgesetzt.
Mehr als die Halfte davon stammte von ‘reinen Holzbauten’,
zeigen aktuelle Daten einer Studie des Marktforschungsinsti-
tuts Branchenradar zum Objekt-Holzbau. Laut aktuellem
Branchenradar Objekt-Holzbau in Osterreich 2020 erhdhte
sich im vergangenen Jahr der auf den Holzanteil bezogene

» www.dgm-moebel.de

technischen Eigenschaften wie Neumaterial aufweist”, sagt
Frank Lange, Geschéftsfiihrer des Verbandes Fenster + Fas-
sade (VFF). Bei alten Holz- und Holz-/Metallfenstern geht das
Hauptmaterial einen anderen Recyclingweg. Laut dem Erneu-
erbare-Energien-Gesetz ist Holz ein CO9-neutraler Energietra-
ger, weshalb er in Biomasse-Heizkraftwerken zur effizienten
Energieerzeugung eingesetzt wird. Das Naturmaterial macht
etwa zwei Drittel eines Fensters aus und gelangt durch spezia-
lisierte Altholz-Verwertungsunternehmen in den Wertstoffkreis-
lauf. ,In den meisten Fallen wird das Holz alter Fenster, deren
Lebenszyklus Giberschritten ist, der Verbrennung mit Energie-
riickgewinnung zugefiihrt. Die Metallteile der Rahmen und Be-
schlage werden wie auch der Kunststoff zerkleinert, sortiert
und eingeschmolzen®, erklart Lange. ,Aus den so wieder-
gewonnenen Rohstoffen produzieren wir neue Fenster- und Ti-
renbestandteile sowie Bauprofile.” Das Gleiche geschieht libri-
gens auch mit dem Aluminium alter Fenster und Tiiren. Auch
das Glas wird wiederverwertet. » www.window.de

M“‘”“

2017 2018 2019 2020e 2021f

Marktentwicklung Objekt-Holzbau total | zu Herstellerpreisen

Umsatz | in Mio. Euro 272,0 297,7 306,5 307,0 320,0

Abw. geg V] in% 2,1 9,4 3,0 0,2 4,2

Bild: Branchenradar.com Marktanalyse GmbH

Auftragseingang um drei Prozent gegeniiber Vorjahr auf 306,5 Millionen Euro. Die Anzahl der Objekte stieg sogar um 8,5 Pro-
zent gegeniiber Vorjahr auf 409 Gebaude. Dadurch wuchs auch die gleitende Holzbauquote - bezogen auf die Baubeginne -
um 0,4 Prozentpunkte auf 8,4 Prozent. Wie bereits die Jahre davor wurde der Markt von Objekten mit Tragewerkkonstruktion
aus Holz befeuert. Der Umsatz mit ‘reinen Holzbauten’ erhohte sich um 11,2 Prozent gegeniiber Vorjahr auf 155,0 Millionen Euro.
Bei Holz-Objektgebdude mit Stahl- und Stahlbetonkonstruktion gab es indessen einen Erlosriickgang um 4,3 Prozent gegeniber
Vorjahr auf 151,5 Millionen Euro. Mit rund 114 Millionen Euro blieb der Geschosswohnbau das groRte Gebdudesegment. Etwa
50 Millionen Euro wurden in 6ffentliche Gebaude aus Holz investiert, 48 Millionen Euro in Hotelgeb&dude und Freizeiteinrichtungen

und weitere 94 Millionen Euro in andere Gebdudetypen bzw. Gebdude mit gemischter Nutzung.
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» www.branchenradar.com

Bild: Deutsche Giitegemeinschaft Mobel e.V.



B Licht und Schatten fiir die Allgemeine Lufttechnik

Gute Auftragsbestdande helfen den Unternehmen aus der All-
gemeinen Lufttechnik bisher durch die schwierigen Corona-Zei-
ten. Die Produktion ist in vielen Betrieben noch gut ausgelas-
tet. Allerdings ist der Riickgang der Auftrdage auch in diesem
Fachzweig des Maschinenbaus spiirbar und es ist absehbar,
dass in drei bis sechs Monaten die Auswirkungen auf die Fer-
tigung zunehmen werden. ,Somit wird das zweite Halbjahr in
der Allgemeinen Lufttechnik voraussichtlich schwéacher ausfal-
len als die erste Jahreshalfte”, sagte Guntram PreuB, Referent
fur Marktinformationen im VDMA, anlasslich der diesjahrigen
Vorstandssitzung des VDMA Fachverbands Allgemeine Luft-
technik. Der Auftragseingang in der Branche ist im April 2020
gegeniber dem gleichen Vor-
jahresmonat real um 24 Pro-

Branche 9

sitive Impulse fiir moderne Klima- und Liftungstechnologie
setzen kann. Das ‘luftgetragene’ Infektionsrisiko lenkt beson-
dere Aufmerksamkeit auf Luftwechselraten und die effektive
Liftung von Gebauden. Digitale Methoden und zeitgemalie Re-
geltechnik konnen hierbei eine wesentliche Unterstiitzung bie-
ten. ,Technische Informationen seitens des Verbandes und sei-
ner Mitglieder spielen in der aktuellen Situation eine wichtige
Rolle, denn auf Verbraucherseite herrscht Verunsicherung.
Daher ist es von groRem Belang, dass wir gezielt informieren
und entsprechende Wissensliicken in Bezug auf moderne
Klima- und Liftungstechnik schlieBen”, sagte Wolf Hartmann,
Vorstandsvorsitzender der LTG Aktiengesellschaft.

» www.vdma.org

zent gesunken. Da die Auf-
tragseingange im ersten Quar-
tal noch leicht positiv waren
(plus 2 Prozent), ergibt sich fiir
die ersten vier Monate 2020
somit ein Orderriickgang von
insgesamt 4 Prozent. Ahnlich
ist das Bild fiir den Branchen-
umsatz: im ersten Quartal san-
ken die Umsétze um 4 Prozent,
fur das zweite Quartal rechnen
die Unternehmen sogar mit
einem Rickgang von ins-
gesamt 9 Prozent. Hinsichtlich
des zweiten Halbjahres beste-
hen Unsicherheiten und unter-
schiedlichste Aussichten in der
Branche. Zusammengefasst
sind aktuell fiir das Gesamtjahr
2020 Umsatzriickgdnge von
circa 8 Prozent gegeniber
2019 fir die Allgemeine Luft-
technik zu erwarten.

Stabil, beziehungsweise we-
niger betroffen, sind die Gebau-
detechnik, der Gesundheitssek-
tor, die Pharma- und die Nah-
rungsmittelindustrie. Dagegen
sind in der Automobilbranche
und deren komplexen Zuliefer-
ketten die groBten Riickgéange
zu verzeichnen. Die Covid-19-
Krise verstéarkt hierbei die be-
reits bestehende Investitions-
zuriickhaltung aufgrund des
strukturellen Umbruchs, in dem
sich die Branche befindet.

Vergleichbar gut durch die
Krise kommt bisher das Ge-
schaft der Gebaudetechnik, weil
die Corona-Pandemie auch po-

F

Maschinenbau

kraft’

Der KRAFT Doppelendprofiler:
»lhr Profi(l) fir die FuBbodenfertigung!««

Mit groRer Innovationskraft, Prazision und Zuverlassigkeit

planen, entwickeln und produzieren wir kundenindividuelle
Maschinen- und Anlagenldsungen fiir die Bereiche: Fulboden |
Lager- und Materialflusssysteme | Ddmmstoffe und Bauelemente |
Turen und Zargen | Verpackungstechnologie | Sondermaschinen |
Handling und Robotik | Automatisierungstechnik | Service-Konzept.

www.kraft-maschinenbau.de

Anzeige




Bild: Wehrmann Holzbearbeitungsmaschinen

GmbH & Co. KG

Bild: ©Simpline/stock.adobe.com / HPE
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B Eine Maschine mit vielen Optionen Eine 4-Achs CNC-Maschine mit einer starken 15kW Frasspindel und zwei Wechs-
lern fiir insgesamt 22 Werkzeuge hat sich fiir ein Holzbauunternehmen als besonderer Glicksgriff erwiesen. Das Unterneh-
men Johannsmann in Harsewinkel fertigt seit mehr als 100 Jahre individuelle Mobel, Tiren und Treppen. Dabei versteht sich
das Unternehmen als vollumféanglicher Dienstleister der die Kunden kompetent berét, passende Planungen vorlegt und dann
mit die Ideen mit Perfektion umsetzt - inklusive Einbau beim Kunden. Um die Top-Qualitat und Produktivitat noch zu steigern,

e | 1 war fiir der Einsatz einer leistungsstarken CNC-Maschine die logische
Konsequenz. Die passende Maschine fand man dann bei Wehrmann-
eine Weeke 4-Achs CNC-Maschine mit einer starken 15kW Frasspindel
und zwei Wechslern fir insgesamt 22 Werkzeuge. Nachdem die Ma-
schine nun die ersten Wochen im Einsatz ist, zieht Bernd Johanns-
mann ein perfektes Fazit: ,Alles richtig gemacht”, kann er heute sagen
und zahlt begeisternd die schier unendlichen Mdglichkeiten auf, die
die Maschine bietet. ,Wir fertigen heute Bauteile auf der Maschine an
die wir vor acht Wochen noch gar nicht gedacht haben.”

» www.wehrmann-maschinen.de

B Maschinenbau-Studie zur Zukunftssicherheit der Branche Die Tradi- [T
tionsbranche Maschinenbau leidet unter den Folgen von Covid-19. Doch die Ur- UNTER DRUCK
sachen fiir die Probleme liegen tiefer. Das zeigt die jlingste Studie des Aachener
Optimierungsspezialisten Inform. Die Studie ‘Trendreport 2020 fiir den Maschi-

nen- und Anlagenbau: Eine zukunftssichere Branche in Deutschland?’ verfolgt 95 ) peA e et
zwei Ziele: Sie vermittelt einerseits ein Stimmungsbild zur aktuellen wirtschaft- T1% 719 gaup
lichen Situation der Branche und leitet daraus eine Prognose fiir die weitere Ge-
schaftsentwicklung ab. Andererseits gibt sie Aufschluss Giber Hemmnisse fiir 88 o NSNS RN
die Entwicklung sowie die fir die Zukunftssicherheit dieses Wirtschaftszweigs
als besonders relevant erachteten MalBnahmen und Technologien. ,Wir sehen
uns nach wie vor derselben Beobachtung gegeniiber, wegen der wir unsere Trendstudie durchgefiihrt haben”, betont Andreas Gla-
dis, Bereichsleiter Produktion bei Inform. ,Wenn sich der traditionsreiche Maschinen- und Anlagenbau nicht neu erfindet, dann
wird das Traumwachstum der letzten Jahre auch nach der Krise nicht zu halten sein.” » www.inform-software.de

48%

M Innovativ durch Forschung Die viastore Software GmbH ist vom Stifterverband fiir die Deutsche Wissenschaft mit dem
Gutesiegel ,Innovativ durch Forschung” ausgezeichnet worden. Die Vergabe erfolgte im Rahmen der Erhebung tiber Forschung
und Entwicklung (FuE) 2019 in Deutschland, die der Stifterverband im Auftrag des Bundesministeriums fiir Bildung und For-
schung (BMBF) durchfiihrt. Die Befragung ist Teil des offiziellen nationalen und internationalen statistischen Systems und bildet
eine wichtige Grundlage fiir die Entwicklung von FérdermalRnahmen fiir die Forschung und Innovation in Deutschland. Das G-
tesiegel wird Unternehmen verliehen, die sich durch besondere Leistungen in der Forschung und Entwicklung auszeichnen.

» www.viastore.de

Il 110,6 Mio. Paletten in 2019 Alle zw&If Minuten werden in Deutschland so viele Paletten produziert, wie der Berliner
Fernsehturm hoch ist. Laut Statistischem Bundesamt wurden im letzten Jahr in Deutschland rund 110,6 Mio. Paletten her-
gestellt. Das entspricht einer tédglichen Menge von mehr als 300.000 Paletten, die ibereinander eine Hohe von 45,5km errei-
chen wiirden. 2019 entstand also alle zw6lf Minuten ein Palettenstapel, der mit 378m
=22 sogar noch 10m hoher ist als der Berliner Fernsehturm (siehe Grafik). Den Lowenanteil
5 o dieses gigantischen Turmes produzierten die im Bundesverband Holzpackmittel, Paletten,
Exportverpackung (HPE) e.V. organisierten Hersteller. Die mehr als 420 Unternehmen ma-
o 2= chen etwa 80% des Branchenumsatzes von rund 2,3Mrd.€ aus.Die Betriebe der im Bun-
VO.S0500 Stack desverband Holzpackmittel, Paletten, Exportverpackung (HPE) e.V. organisierten Herstel-
:I:eIZMinutenlothherals ler blicken auf ein stabiles Wirtschaftsjahr 2019 zurlick. Im Zusammenhang mit den un-
der Berliner Fernsehturm bekannten Konsequenzen der Coronakrise warnt HPE-Geschéftsfiihrer Marcus Kirschner
aber zugleich: ,Es ist davon auszugehen, dass die COVID-19 bedingten Riickgédnge in
manchen Bereichen nach der Krise fortbestehen. Eine sofortige Riickkehr auf den Stand
am vor der Krise ist unrealistisch. Auch die sozial-wirtschaftlichen Umbriiche werden dauer-
hafte Veranderungen fiir alle mit sich bringen.”

» www.hpe.de

HOB 6.2020

Bild: INFORM GmbH
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Maschinen fiir Parkett

Komplexe Anlagen zu konzipieren, zu fertigen und komplett zu liefern und
dabei immer auch noch etwas besser zu sein als der Wettbewerber in
Konzerngrofe, darum geht es bei Gebr. Schroeder. ,Aber das ist auch der
Reiz", sagt Geschiftsfiihrer Dr. H.B. Schroeder: ,Und die in den letzten
Jahren gelieferten Anlagen und Maschinen bzw. die Kommentare der
Kunden, wie ‘Super-Maschine' haben uns darin bestarkt, so weiter zu
machen.’ In diesem Jahr feiert das Maschinenbau-Unternehmen seinen

Bild: Gebr. Schréder GmbH & Co. KG

S — =

A Komplexe Anlagen zu konzipieren, zu ferti-
gen und komplett zu liefern und dabei immer
auch noch etwas besser zu sein als der Wett-
bewerber in Konzerngroe. Das sind Ziele, die
sich H.B. Schroeder, Geschiftsfiihrer von
Gebr. Schroeder, gesetzt hat.

HOB Herr Dr. Schroeder, auf welchen
Maschinen liegt derzeit das Haupt-
augenmerk der Gebr. Schroeder?
Hans-Bernd Schroeder: Seit der Griin-
dung 1945 beschaftigen wir uns aus-
schlieBlich mit Maschinen und Anlagen
fir die Parkettindustrie. Zu Beginn na-
tirlich primar mit Massivparkett-Ma-
schinen, seit Ende der 80er Jahre vor-
wiegend mit Anlagen fiir Mehrschicht-
parkett. Aber der Focus ‘Parkett’ hat
sich nicht gedndert, auch wenn wir
heute eher von HolzfuRboden sprechen,
da der Anteil an Holzwerkstoffen (HDF,
MDF, Sperrholz, usw.) im Endprodukt
immer weiter zunimmt. Massiv ist heute
nur noch ein homoopathischer Anteil.
Daher konnen wir auf eine sehr grof3e
Erfahrung in diesem Spezialgebiet zu-
riickgreifen. Das scheinen auch die Kun-
den zu honorieren, nicht ohne Grund
konnen wir in diesen Tagen auf unser
75-jahriges Bestehen zuriickblicken.

HOB Betrachten wir die Profilier-Anla-
gen. Welchen Stellenwert hat dieser

75. Geburtstag.

Maschinentyp bei lhnen und welche
Entwicklungspotenziale sehen Sie hier?
Schroeder: Profilier-Anlagen stellen heute
den groBRten Anteil unserer Produktion
dar und bieten auch das groRte Entwick-
lungspotenzial, insbesondere hinsichtlich
Automatisierung. Die dadurch magliche
Rationalisierung wird auch in Landern mit
(noch) niedrigem Lohnkostenniveau zu-
nehmend interessant. Bei der Genauigkeit
ist man dagegen schon in einer Gré3en-
ordnung, die kaum noch Verbesserungs-
moglichkeiten bietet. Weniger als 0,02 bis
0,03mm Profilgenauigkeit ist in Holz prak-
tisch nicht machbar, allein die Porigkeit
und Faser-Struktur von Holz liegt schon
weit darliber. Zudem ist Holz ein Natur-
werkstoff, der auch ein gewisses ‘Eigen-
leben’, abhangig von Temperatur und
Feuchte, aufweist. Laminat (= HDF/MDF)
und Vinyl sind deutlich einfacher und
auch genauer zu bearbeiten.

HOB Die AuftragsgroBen in der FuB3-
bodenproduktion sinken in Richtung
LosgroBe 1. Wie setzen Sie die Flexibi-
litat, wie einfache Umstellbarkeit der
Anlagen, um?
Schroeder: Unsere Maschinen sind durch
die Spezialisierung auf das Produkt ‘Par-
kett' relativ einfach umstellbar. Anders als
Universalmaschinen, mit denen von Tiiren
Uber Mobelteile bis Hobelware alles bear-
beitet werden kann, bendtigt eine reine
Parkettmaschine nur wenige Einstellun-
gen. Dementsprechend kann auch wenig
‘falsch’ eingestellt oder verstellt werden.
Dadurch haben wir schon immer groRe
Vorteile hinsichtlich Bedienung gehabt.
Zudem hat sich die Qualifikation der
Maschinenbediener in den letzten 20 Jah-
ren nicht gerade verbessert, der Zwang
zu geringen Lohnkosten fiihrt Giberall zu
gering qualifiziertem Personal, das mit
komplexen Maschinen regelmaRig tiber-

Bild: Gebr. Schroder GmbH & Co. KG
e
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fordert ist. Einfache und logische Bedie-
nung ohne komplexe Steuerungen war
daher immer schon ein entscheidendes
Kriterium fir viele unserer Kunden.

In den letzten Jahren diversifiziert
sich der Markt aber erkennbar. Die klei-
nen Boden-Hersteller legen weiterhin
Wert auf wenig Elektronik und einfache
Bedienung. Grol3e Industrieunternehmen
wiinschen sich jedoch zunehmend ‘4.0'-
fahige Anlagen mit Datenaustausch und
Kopplung an die hauseigene Produktions-
steuerungs-Software. Das fiihrt zu sehr
komplexen Anlagen mit umfangreichen
Bedienungs- und Einstellmdglichkeiten.
Nicht alle Kundenwiinsche sind dabei
zielfuhrend. Das kundenspezifische Opti-
mum hinsichtlich gewiinschter Flexibilitat
der Anlage, einfacher Bedienung bzw.
schneller Umstellung und realisierbarem
Investitionsvolumen zu ermitteln, ist
immer wieder eine interessante Aufgabe.

HOB Immer individuellere FuBBboden
erfordern auch individuelle Profilier-
Anlagen. Wie begegnen Sie dem Druck,

¥ ‘Ungarisch Fischgrat’ mit Clic im Durchlauf
mit anschl. ‘Zuriickdrehen’ auf 90° Lage

Bild: Gebr. Schréder GmbH & Co. KG
HOB 6.2020

die Anlagen noch flexibler und einfacher
umstellbar hinsichtlich der Oberflachen-
und Endbearbeitung zu gestalten?

Bild: Gebr. Schréder GmbH & Co. KG

Schroeder: Die zunehmende Individuali-
tat fur den Endkunden bezieht sich ja
hauptsachlich auf die Abmessungen und
die Oberflache. Letztere spielt fir die
Endbearbeitung keine Rolle, und die in-
zwischen dominierende Holzart Eiche
macht es zumindest etwas leichter.
Kaum ein Hersteller hat noch zehn oder
mehr Holzarten im Angebot.
Profilier-Linien miissen aber schnell
und einfach zwischen verschiedenen
Abmessungen umstellbar sein. Je nach
Kunde kommen Profilwechsel zwischen
Nut & Feder bzw. Clic hinzu. Da wir als
Hersteller von (Massiv-) Parkettmaschi-
nen aber immer schon an relativ kleine
Chargen gewohnt waren, ist dies fiir uns
keine neue Herausforderung. Beim klas-
sischen Massivparkett und auch bei 2-
Schicht-Parkett waren und sind die
ChargengréoRen schon immer relativ
klein. 50gm in einer speziellen Abmes-
sung sind nicht ungewdohnlich.
Maschinenhersteller, die auf Anlagen
flr standardisierte 3-Schicht Dielen oder
auf Hochleistungsanlagen fiir Laminat
fokussiert waren, haben natiirlich ganz
andere Probleme, ihre Produkte flexibler
und leichter umstellbar zu konzipieren.

HOB Wie werden Profilieranlagen ge-
meinsam mit dem Kunden entwickelt?

Schroeder: Jeder Kunde hat bereits mehr
oder weniger umfangreiche Erfahrungen
in der Endbearbeitung und jeder Kunde
hat andere Wiinsche und Ziele. Diese In-
formationen miissen wir zunéchst ermit-
teln und mit unseren Erfahrungen verglei-
chen. Dann wird im direkten Kunden-
gesprach jeder Einzelaspekt diskutiert

und - wo erforderlich - eine individuelle
Losung konzipiert. Daher ist bei uns keine
Anlage ‘Standard’. Jede Linie ist eine kun-

»,Zu den in den letzten Jahren
gelieferten Anlagen und Maschinen
horen wir Kommentare der Kunden,
wie ‘Super-Maschine’. Das bestarkt

uns darin, so weiter zu machen.”

Dr. Hans-Bernd Schroeder,

Geschaftsfiihrer Gebr. Schroeder GmbH & Co. KG

denspezifische Sonderlésung - mal
mehr, mal weniger, aber nie gleich. So
kénnen wir (fast) alle Wiinsche erfiillen.
‘Ab Lager lieferbar’ gibt es bei uns nicht.

HOB HeiBt das, dass Sie die Anlagen
auf Kundenwunsch komplett selbst
fertigen und am Ende auch installieren?
Schroeder: Ja. So komplett wie moglich.
Naturlich erfinden wir das Rad nicht stén-
dig neu, Knickarm-Roboter gibt es von
verschiedenen Spezial-Herstellern, es
ware sinnlos diese selbst zu entwickeln
oder zu bauen. Und Spindelmotoren kau-
fen wir genauso zu wie unsere Wett-
bewerber. Aber speziell bei den Profilier-
maschinen legen wir sehr groen Wert
auf eigene Konstruktion, eigene Ferti-
gung und eigene Montage - inklusive der
gesamten Elektrik und Programmierung.
Und nahezu alle Kunden mochten heute
die Anlagen aus einer Hand geliefert und
installiert bekommen. Komplett mit der
gesamten Automatisierung.

Natdrlich ist es eine Herausforde-
rung fir einen kleinen Familienbetrieb
mit 40 Mitarbeitern, komplexe Anlagen
zu konzipieren, zu fertigen und kom-
plett zu liefern und dabei immer auch
noch etwas besser zu sein als der Wett-
bewerber in KonzerngréRe. Aber das ist
auch der Reiz. Und die in den letzten
Jahren gelieferten Anlagen und Maschi-
nen bzw. die Kommentare der Kunden
(‘Super-Maschine’ ...) haben uns darin
bestarkt, so weiter zu machen.

HOB Was zeichnet die speziell fiir die
Anforderungen der FuBbodenindustrie
entwickelten Losungen aus?



Schroeder: Im Grundsatz sind Profilier-Li-
nien fiir die FuBbodenindustrie normale
Doppelendprofiler wie in der Mobelferti-
gung. Allerdings sind die Abmessungen
beim FuBboden i.d.R. schmaler, haufig
schon ab 70mm Breite. Und wegen der
Faserstruktur von Holz sollte moglichst
mit Sdgen gearbeitet werden. Insbeson-
dere fiir die Langsbearbeitung bedeutet
das, sehr schmale Doppelkettenmaschi-
nen. Daher haben wir unsere Langs-
maschinen mit speziellen 32mm breiten
Transportketten entwickelt, als Doppel-
kettenmaschine erlaubt das Netto-Holz-
breiten ab ca. 66-67mm. Die meisten
Standard-Doppelendprofiler-Ketten erlau-
ben Holzbreiten erst weit iber T00mm.
Fir HolzfuRboden nicht optimal. Und das
ist nur eines von vielen Details.

HOB Der reine Abmessungswechsel ist
vielleicht noch relativ einfach zu steu-
ern, aber wie bewiltigen die Maschinen
den haufigen Wechsel des Profils — z.B.
von Nut & Feder auf Clic-Profile? Wie
kommen Sie hier ohne allzu haufigen
Werkzeugwechsel aus?

Schroeder: Die beste Losung sind ent-
sprechend viele Spindeln, so dass alle
Werkzeuge eingeriistet sind bzw. blei-
ben und nur die fur das jeweilige Profil
erforderlichen Spindeln ‘aktiviert’ wer-
den. Ein Werkzeugwechsel entfallt
damit. So kann innerhalb von wenigen
Sekunden von Nut & Feder auf Clic-Pro-
fil umgestellt werden. Sind die gleichen
Werkzeuge fiir verschiedene Profile ein-
setzbar, konnen diese lber die Steue-
rung motorisch positioniert werden. Bei
den Vorzerspanern geht das oftmals,
fur die echten Profilfraser sind zuséatz-
liche Spindeln aber immer erste Wahl.

HOB Wenn durch die verlangte Flexibili-
tat entsprechend die Zahl der Spindeln
steigt, wird die Maschine auch physika-
lisch groBer. Werden deshalb die Ma-
schinen nicht sehr komplex und am
Ende des Tages auch teuer? Wie kann
der Kunde hier kalkulieren?

Schroeder: Natiirlich werden die Ma-
schinen dadurch gréRer und auch teurer,
aber der erforderliche Umfang wird in in-
tensiven Gesprachen mit dem Kunden
ermittelt, abhangig von Wechselhaufig-
keit und Profildetails sowie geforderter

Anlagenverfligbarkeit. Wie gesagt: Man-
ches kann durch motorische Verstellung
geldst werden, anderes erfordert eben
Erweiterungen, das heil3t mehr Spindeln.
Die Komplexitat nimmt durch mehr
Spindeln eher ab, da es fiir den Bediener
leichter zu erkennen ist, welches Werk-
zeug gerade aktiv ist damit welches Pro-
fil gerade erzeugt wird. Echte Werkzeug-
wechsel sind eine erheblich groRere He-
rausforderung fiir den Bediener.

HOB Populire Geometrien mit Geh-
rungsschnitt als Ungarisch- oder Fran-
zosisch-Fischgrat erfordern zahlreiche
Modifikationen z.B. an der Quer-Ma-
schine. Wie ldsen Sie das?

Schroeder: Die wichtigste Anderung an
den Maschinen fiir Gehrungsschnitte ist
der Antrieb der beiden Transportketten.
Statt traditionell Giber eine gemeinsame
Welle erfolgt der Antrieb (iber zwei ein-
zelne Servomotoren mit elektronischer
Kopplung (‘elektronische Welle’). Tech-
nisch ist das heute keine echte Innova-
tion. Darlber hinaus sind eine Vielzahl
von weiteren Anderungen nétig. Zu nen-
nen ist hierbei auch wieder die Bedienung.
Gehrungsschnitte sind kritisch hinsicht-
lich der Genauigkeiten und deshalb miis-
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¥ Portalbeschickung mit
Wender (Stern) fiir Pro-
dukte bis 600x2.500mm

sen die Einstellungen durch den Bediener
einfach und logisch nachvollziehbar sein.

HOB Gehrungsschnitte im Durchlauf er-
fordern eine sehr hohe Grundgenauigkeit
der Maschine, Winkelfehler miissen ver-
mieden werden. Wie erreichen Sie diese
Prazision — gehort sie zur Maschine oder
erfordert sie besondere Komponenten
wie spezielle Servoantriebe?

Schroeder: Beides. Zum einen muss die
Grundgenauigkeit der Maschine natiir-
lich sehr hoch genug sein. Ein normaler
Doppelendprofiler fiir Mobelteile gentigt
dafir in der Regel nicht. Zum anderen
sind daftir die Servomotoren bzw. deren
Kopplung verantwortlich. Die Prazision
der Kopplung stellt auch an die Herstel-
ler der Servomotoren héchste Anfor-
derungen. Beide Ketten missen auch
bei unterschiedlichen und schwanken-
den Lasten auf £0,01mm synchron lau-
fen. Wir haben das in Kooperation mit
SEW Eurodrive sehr gut geldst und nut-
zen die Moglichkeiten der elektro-
nischen Kopplung inzwischen auch fir
andere Zwecke und Anwendungen.

Die Fragen stellte Peter Schifer,
HOB Redaktionsleitung

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Profilieranlagen fiir
die FuBbodenfertigung

Sie konzipieren Profilier-Anlagen in enger Zusammenarbeit mit dem Endkunden, fertigen sie komplett und instal-
lieren sie vor Ort. Das ist seit vielen Jahren Schwerpunkt der Gebr. Schroeder. Anfangs war das Maschinenbau-
unternehmen bekannt fiir solide Massivparkett-Anlagen, inzwischen haben sich die Warendorfer zu einem Spe-
zialisten fiir individuelle Profilier-Anlagen und vieler weiterer Sondermaschinen in der FuBboden-Produktion ent-
wickelt. SchlieBlich sucht der Endkunde zunehmend individuellere FuBbdden und die Industrie braucht Anlagen,
die individuell fertigen.

Die AuftragsgroRen in der FuB-
bodenproduktion sind in den letz-

ten Jahren kontinuierlich gesunken, da-
durch besteht fiir viele Hersteller ein
wachsender Druck hinsichtlich Flexibilitat
und einfacher Umstellbarkeit der Anla-
gen, in der Oberflache sowie insbeson-
dere bei der Endbearbeitung. Hier kom-
men neben dem klassischen Nut- &
Feder-Profil (mit oder ohne Fase) auch
bei kleineren Herstellern zunehmend Clic-
Profile zum Einsatz, so dass der Riistauf-
wand Uberproportional steigt. Neben
Mehrschichtparkett werden oft auch
Vinyl- oder Laminat-Boden auf den Anla-
gen gefahren, gelegentlich auch noch
massive Holzbdden. Einfache und intui-
tive Bedienung, kombiniert mit zukunfts-
weisenden technischen Lésungen fiir Au-
tomatisierung und hochste Produktions-
qualitat auf Basis spezieller, fiir die Ful3-
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bodenproduktion ausgelegter Maschinen-
konzepte garantieren dennoch eine effi-
ziente Produktion in perfekter Qualitat,
gerade bei haufiger Umstellung.

Speziell entwickelte Losungen Be-
ginnend mit kundenspezifischen Beschi-
ckungen mittels Portal- oder Knickarm-
Robotern gehdren flexible Automatisie-
rungslosungen fiir die Handhabung, wie
Wender-, Ausricht- oder Sammelstatio-
nen, die eigentlichen Profiliermaschinen
sowie entsprechende Abstapelungen
zum Produktionsprogramm. Dabei sind
die Profiliermaschinen nicht einfach nur
angepasste Doppel-End-Profiler, sondern
speziell fur die Anforderungen der Ful3-
bodenindustrie entwickelte Losungen, die
das gesamte Spektrum hinsichtlich Ab-
messungen, Leistung und insbesondere
Flexibilitat abdecken.

Holzbreiten ab 70mm sind ein we-
sentlicher Standard in der Parkettferti-
gung, aber auch groRe Formate bis
Uber 1.000mm Breite stellen keine Aus-
nahme dar. Die Produktlangen variieren
zwischen ca. 300mm und bis uber
5.000mm - bei Umstellzeiten innerhalb
weniger Minuten fiir die gesamte An-
lage.

Erreicht wir diese Flexibilitat durch je-
weils optimierte Konzepte fiir beide Be-
arbeitungsschritte. Eine Langsprofilier-
maschine mit sehr schmalen Transport-
ketten fur minimale Elementbreiten von
65 bis 70mm (je nach Profilgestaltung)
und eine Quermaschine mit breiteren
Ketten fiir breite Nocken und groRRer Auf-
lageflache. MalRgeblich ist dabei die Ho-
hengenauigkeit der Transportketten,
denn die in vielen Anwendungen ubli-
chen Stitzschienen (untere Kufen) sind



im FuBboden nicht akzeptabel, da sie
das Risiko von Kratzern oder Glanzspu-
ren mit sich bringen. Insbesondere ge-
schliffene oder gedlte Oberflachen sind
extrem empfindlich, die Transportketten
missen daher eine perfekte Profilgenau-
igkeit auch ohne untere Kufen garantie-
ren. Nur dann sind Material- oder Profil-
wechsel ohne Korrekturen méglich.

Umfangreiche Werkzeugdatenban-
ken Der reine Abmessungswechsel ist
aber noch relativ einfach zu steuern, er-
heblich mehr Aufwand fordern haufige
Wechsel des Profils, insbesondere von
Nut & Feder auf Clic-Profile oder umge-
kehrt. Hierzu werden teilweise sehr um-
fangreiche Werkzeugdatenbanken mit
Korrekturwerten fir die Spindeleinstel-
lung gefiihrt, die dann eine schnelle Ein-
richtung lber die optional verfiighare mo-
torische Positionierung der Spindeln er-
moglichen. Auch eine Kamera-unter-
stiitzte Werkzeugeinstellung in der Ma-
schine kommt als Hilfsmittel gelegentlich
zum Einsatz. Allerdings bleibt jeder Werk-
zeugwechsel zeitaufwandig und erfordert
manuelle Eingriffe. Optimal dagegen ist
eine Auslegung der Maschine auf gleich
mehrere Profile mit fest eingeriisteten
Werkzeugen. Dann ist kein Werkzeug-
Umbau erforderlich, die entsprechenden
Spindeln mussen lediglich aktiviert bzw.
deaktiviert (= ein- bzw. ausgefahren) wer-
den. So kann auch eine Profilumstellung
voll automatisiert und ohne erneute Posi-
tionierung der Werkzeugspindeln in weni-
gen Minuten erfolgen. Die Maschinen-
grofe, d.h. die Anzahl Werkzeugspindeln,
steigt natirlich entsprechend. Der Mehr-
aufwand hat sich aber in aller Regel
schnell amortisiert, da die Riistzeit mas-
siv reduziert wird.

Vor diesem Hintergrund werden die
in den letzten Jahren gelieferten Profi-
lier-Anlagen zunehmend gréBer und mit
mehr Spindeln bestiickt. Waren vor 20
Jahren vier Spindeln pro Seite noch
‘lippig’, so mussten es vor zehn Jahren
wegen der Clic-Profile haufig schon
sechs Aggregate je Seite sein, heute
sind acht Spindeln pro Seite fast schon
die Regel, zehn Spindeln keine Aus-
nahme mehr.

Aktuell ist eine weitere grofRe und
hoch-komplexe Profilieranlage mit 20

Werkzeugspindeln je Maschine und um-
fangreicher Automatisierung fir einen
sehr namhaften Kunden in Europa im
Bau. Zuséatzlich zu den Entwicklungen
hinsichtlich Flexibilitdt und Anlagen-
gréBe kommen immer wieder neue Pro-
dukte bzw. Formen hinzu, z.B. die inzwi-
schen sehr populdaren Geometrien mit
Gehrungsschnitt als Ungarisch- oder
Franzdsisch-Fischgrat. Um solche Pro-
dukte schnell, automatisiert und in
Serie fertigen zu kdnnen, sind umfang-
reiche Modifikationen an der Quer-Ma-
schine erforderlich. Modernste Servo-
Antriebe mit extrem genauer, elektro-
nischer Kopplung fiir die beiden Trans-
portketten sowie angepasste Transport-
systeme zur Handhabung solch ‘schra-
ger’ Elemente gehoren genauso dazu
wie eine bedienerfreundliche Steuerung,
welche die Eingabe der Produktparame-
ter intuitiv und zuverléssig reproduzier-
bar ermdglicht. Lediglich die Grund-
daten des Produktes, wie Lange, Breite
und Winkel, miissen eingegeben wer-
den. Alles weitere errechnet die Steue-
rung und positioniert die Maschine ent-
sprechend automatisch.

Derartige  Gehrungsschnitte im
Durchlauf erfordern zudem eine erheb-
lich hohere Grundgenauigkeit der Ma-
schine, da neben ev. Winkelfehlern - die
sich nur an den Stirnseiten zeigen -
auch die Produktlange durch kleinste
Maschinenfehler negativ beeinflusst
wird. Um ‘Ungarisch-Fischgrat’ mit den
gleichen Fertigungstoleranzen wie nor-
mal ‘rechtwinkelige’ FuRbodenelemente
zu fertigen, sollte die Maschine um den
Faktor 2 - 3 genauer sein als bislang iib-
lich. Ein Grund, warum nur wenige Ma-
schinenhersteller diese Zusatz-Funktion
anbieten.

Neben dem Schwerpunkt beziiglich
Endbearbeitung kommen die speziellen
Maschinenkonzepte von Gebr. Schroe-
der auch bei anderen Aufgabenstellun-
gen in der FuBbodenherstellung zum
Einsatz. So wird bei der Formatierung
von Landhausdielen-Decks, speziell bei
Decklamellen aus dem NaRschnitt, eine
‘kleine’ Langsbearbeitungsmaschine
mit nur 1 - 2 Fras-Spindeln pro Seite
eingesetzt, um die oft sehr stark ver-
zogenen und gekrimmten Lamellen
auf perfekte Geradheit zu frasen, wobei
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A Formatierung von Landhaus-Dielen-
Decklamellen mit Zentrierung

gleichzeitig die max. mogliche Lamel-
len-Breite erzielt werden soll. Eine me-
chanisch-pneumatische Zentrierung im
Einlauf in die Frasmaschine garantiert
dabei bis dato unerreichbare Ausbeu-
ten auch bei minimalen Aufmafen. Ins-
besondere bei den in letzter Zeit ange-
sagten langen und breiten Decklagen
sowie den hohen Preisen im Holzein-
kauf ein erheblicher Wettbewerbsvor-
teil. Auch bei speziellen Durchlauf-
sdgen, dem riickseitigen Quernuten von
2-Schicht Parkett sowie den Klassikern
‘Parketthobel’ und ‘Spaltsdgen’ haben
die Warendorfer in den letzten Jahren
viele Innovationen entwickelt. Schwer-
punkte der aktuellen Entwicklungen
sind aber die Automatisierung mit
Robotern sowie die Datenerfassung
(z.B. Durchlauf-Vermessung) zur Bereit-
stellung von Produktionsdaten und
Maschinenzustdanden im Hinblick auf
Industrie 4.0.

» www.gebr-schroeder.de
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A Natiirlich und nachhaltig: Parkett. (Bild: Verband der deutschen Parkettindust

Hand in Hand:
Parkett und Nachhaltigkeit

Eine umwelt- und ressourcenschonende Lebensweise spielt heute eine grofRe Rolle in der Gesellschaft. Fiir
viele Konsumenten wird es immer wichtiger, ob ihre Bekleidung, Lebensmittel oder Mdbel nachhaltig produ-
ziert worden sind. Die wenigsten aber wissen, wie nachhaltig auch ein Parkettboden ist. Woran das liegt und
was bei dem natiirlichen Bodenbelag zu beachten ist, erklart Michael Schmid, Vorsitzender des Verbandes
der Deutschen Parkettindustrie (vdp).

> ,Fur einen Parkettboden ernten und
verarbeiten wir Holz aus nachhalti-
ger europaischer Forstwirtschaft. Das be-
deutet, wir entnehmen nur die Menge an
Holz, die in absehbarer Zeit auf natiirliche
Weise auch wieder nachwéachst, wahrend
die Transportwege sehr kurze sind. Dazu
haben sich tbrigens alle im vdp zusam-
mengeschlossenen Parketthersteller ver-
pflichtet. Und fiir die Produktion bendti-
gen wir im Vergleich zu anderen Boden-
beldgen weniger Energie”, so Schmid.

Doppelter Vorteil beim Klimaschutz
Die Langlebigkeit von Parkett spricht
ebenfalls fir den 6kologischen Boden-
belag. Er kann mehrfach abgeschliffen
und renoviert werden, was seine Lebens-
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dauer um ein Vielfaches erhoht und den
Verbrauch weiterer Ressourcen schont.
Hinzu komme, dass ein FuBboden aus
Holz gleich doppelt zum Klimaschutz bei-
trage: ,Zum einen fixieren Baume klima-
schéadliches Kohlendioxid und binden es
solange, wie ihr Holz verwendet wird.
Zum anderen ersetzt der nachwachsende
Rohstoff als Bau- und Werkstoff energie-
und ressourcenintensivere Materialien”,
erklart der vdp-Vorsitzende.

Mehr Holzbdden sorgen fiir weniger
Kunststoff Woran erkennt man aber,
dass ein Bodenbelag wirklich aus nach-
haltigem Holz ist und es sich nicht um
ein Imitat aus Kunststoff handelt? Die
Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter eines

V./Bem bé Parkett)

Parkettanbieters kdnnen einem natirlich
schnell weiterhelfen. ,Es ist aber auch
sehr unkompliziert, wenn man auf ein
Zeichen achtet: das ‘Real Wood'-Zei-
chen”, sagt Schmid. ,Die Foderation der
europdischen Parkettindustrie (FEP) ver-
gibt dieses Logo und garantiert damit,
dass der Boden aus 100% Echtholz be-
steht.” Aber auch wer die bekannten
PEFC- und FSC-Zertifikate im Geschaft
oder online erblickt, konne sicher sein,
alle Vorteile des Naturmaterials wie Fuf3-
warme, positives Raumklima und Lang-
lebigkeit zu bekommen.

,Viele achten bereits darauf, nachhal-
tig zu konsumieren. Sie mochten wissen,
wo ihr Fisch gefangen oder unter wel-
chen Umstéanden das Friihstiicksei gelegt

Bild: Verband der deutschen Parkettindustrie e.V. / Hoco Parkett



wurde. Beim Kauf eines FuRbodens aus
heimischem Holz kdnnen sie absolut si-
cher sein, dass er nachhaltig und 6ko-
logisch ist”, so Schmid. ,Aus guten Griin-
den stehen viele Menschen, denen eine
nachhaltige und umweltschonende Le-
bensweise wichtig ist, auf den Natur-
boden Parkett.”

JParkett ist kein Holzweg"

Michael Schmid ist Vorsitzender des Ver-
bandes der Deutschen Parkettindustrie
(vdp). Wir haben ihm drei Fragen gestellt:
zum Verband, zur Technik und zur Situa-
tion unter der Pramisse von Corona.

HOB Wie viele Unternehmen sind im Ver-
band der Deutschen Parkettindustrie
(vdp) vertreten und welches Marktvolu-
men verkorpert die Parkettindustrie?

Michael Schmid: In dem 1959 gegriin-
deten Verband sind 18 Mitglieder und
12 Fordermitglieder organisiert, die sich
um die Belange von Parkett im deut-
schen Markt kiimmern. Mit unseren Mit-
gliedern decken wir Gber 90% der hei-
mischen Produktionen ab. Das Markt-
volumen betragt fast 270Mio.€ pro Jahr,
was knapp 9Mio.gm Parkett entspricht.

HOB Welche Produktionsverfahren zeich-
nen die Parkettindustrie aus?

Schmid: Unsere Pramisse ist: So natiir-
lich wie moglich. Da wir mit dem Natur-
produkt Holz, dem &ltesten Baumaterial
der Menschheit arbeiten, orientieren wir
uns bei den Verfahrensweisen vor allem
daran, die Natirlichkeit des Holzes noch
besser zur Geltung zu bringen. Ob ge-
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sagt, strukturiert, gedlt oder lackiert —
wir modifizieren das Holz nur leicht und
‘verfalschen’ es nicht durch moderne
MaRnahmen, wie Digitaldruck, Imprag-
nierungen oder ahnliche. Zugleich stel-
len wir fiir unsere Verfahren stets mo-
derne und bessere Komponenten sicher,
beispielsweise Diinnschnitttechnologien,
Oberflachenbearbeitungen, Klebstoff-
technologien und viele mehr.

HOB Wie ist die Lage der Parkettindus-
trie unter Corona-Bedingungen? Auf
welche Art reagiert der Verband und
reagieren die Unternehmen auf die He-
rausforderungen dieser Krise?

Schmid: Als baunahe Industrie haben wir
noch das Gliick, dass der deutsche Markt
recht stabil bleibt. Im DIY-Bereich war auf-
grund regionaler SchlieBungen ein Um-
satzriickgang kurzfristig spiirbar, der aber
aufgrund des steigenden Interesses an
Renovierungen wieder aufholbar scheint.
Einzig der Export in verschiedensten Lan-
dern macht Sorge, da hier je nach Restrik-
tionen der einzelnen Lander der erfolgrei-
che Verkauf unserer Produkte unterbun-
den wird. Insgesamt rechnen die Mitglie-
der des Verbandes mit einem durch-
schnittlich maRigen Rickgang und hof-
fen, durch die Mehrwertsteuersenkung
und der im Moment entstehenden Reno-
vierungwelle in ganz Europa, die Verluste
wieder aufholen zu kénnen.

» www.parkett.de
» www.realwood.eu/de

Die Fragen stellte Peter Schifer,
HOB Redaktionsleitung

Parkettproduktion in Deutschland 2019

Stabparkett 131.522 -8,4
Mosaikparkett 58.642 19
Massivholzdielen 78.890 11,8
Massivparkett insgesamt 269.054 -1,0
Mehrschichtparkett dreischichtig 2.571.244 -8,8
Mehrschichtparkett zweischichtig 577.148 -18,5
Landhausdielen dreischichtig 5.219.583 9,9
Landhausdielen zweischichtig 102.318 21,5
Mehrschichtparkett 8.470.293 1,3
Sonstige Produkte 69.235 -16,7
Parkett insgesamt 8.808.583 1,1

A 'Umfrage des Verbandes der Deutschen Parkettindustrie zur Parkettproduktion’. Quelle: vdp

T

T
T

TRET

TE

T
T

A Michael Schmid ist Vorsitzender des Ver-
bandes der Deutschen Parkettindustrie (vdp).

mm 8 9 Millionen Quadratmeter
Parkett im Jahr

Laut der aktuellen Wirtschaftsumfrage des
Verbandes der Deutschen Parkettindustrie
(vdp) unter seinen Mitgliedern legte der Um-
satz der Parkettindustrie im vergangenen
Jahr leicht um 0,2% auf insgesamt rund
266,9Mi0.€ zu. Gleichzeitig stieg die in
Deutschland abgesetzte Menge leicht um
ebenfalls 0,2% auf rund 8,9Mio.qm.
Auerdem verzeichnete die Parkettproduk-
tion in Deutschland recht gute Werte: So
stieg die Menge der von den vdp-Mitglie-
dern hergestellten Eigenerzeugnisse um
1,1% auf rund 8,8Mio.qm. Bei den wichtig-
sten Segmenten der Parkettindustrie - be-
trachtet in der Reihenfolge der Produktions-
menge - zeigt sich ein sehr unterschiedli-
ches Bild. Die dreischichtigen Landhausdie-
len legten um 9,9% auf rund 5,2Mio.qm zu.
Dreischichtiges Mehrschichtparkett verlor
hingegen 8,8% und landet bei rund
2,6Mio.qm. Beim zweischichtigen Mehr-
schichtparkett fallen die Verluste deutlicher
aus. Hier sank die Produktionsmenge um
18,5% auf 577.148qm. GroRe Zuwéchse gab
es hingegen bei der zweischichtigen Land-
hausdiele: Ein Plus von 21,5% auf
102.318qm steht hier in den Biichern. Stab-
parkett wiederum verlor 8,4%, die Menge
sank damit auf 131.522qm. Zulegen konnte
schlieBlich das Mosaikparkett mit einem
Plus von 1,9% auf 58.642qm.

WWW.HOB-MAGAZIN.COM

Bild: Verband der deutschen Parkettindustrie e.V.
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Digitales Beizen

Das von Hymmen

entwickelte und patentierte
Digital Lacquer Embossing
(DLE) war das erste Verfah-
ren, das die Digitaldrucktech-
nik nicht fiir die Erstellung
bunter Bilder einsetzt. Mit
Hilfe von DLE wurde ein neues
Produkt geschaffen: ein digital
strukturierter UV-Schutzlack.
Beizen mit Digitaldruck er-
offnet der Parkettindustrie
neue Moglichkeiten.

Basierend auf einer @hnlichen Digi-

taldrucktechnik hat Hymmen ein
weiteres Verfahren entwickelt, das géanz-
lich neue Produkte erschaffen kann. Be-
sonders in der Parkettindustrie werden
sich hierdurch ganz neue Produktmog-
lichkeiten ergeben.

Beizen mithilfe von Digitaldruck Bis-
lang war das Beizen immer nur gesamt-
heitlich tber die Produktflache mdglich.
Lediglich durch Abkleben lassen sich
Muster und Formen gestalterisch ein-
bringen. Inspiriert von dieser Methode
und mit Hilfe der bereits entwickelten
DLE-Maschinentechnik ist bereits ein
zum Patent angemeldetes Verfahren
entstanden.

Im ersten Schritt wird das Holz fein-
geschliffen, um aufstehende Fasern zu
reduzieren. Im Anschluss wird mittels Di-
gitaldruck eine hochtransparente Tinte

A Flooring mit Linien
» Flooring mit Linien und Logo
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A Verfahren Beizen mithilfe von Digitaldruck

auf die Bereiche aufgebracht, die die
Beize nicht annehmen soll. Die Tinte
wird ausgehartet und im Anschluss wird
die Beize aufgebracht und vertrieben.
Eine Versiegelung mit einem Decklack
schiitzt anschlielfend das Holz.

Die aufgebrachte Tintenschicht ist
sehr diinn (5 bis 8um) und kann durch
einen feinen ‘Sauberungsschliff’ entfernt
werden, sodass ein zweiter Durchgang
mit einer andersfarbigen Beize oder eine
Behandlung mit einer offenporigen Ver-
siegelung moglich ist.

Gestaltungsmaoglichkeiten Jede neue
Technologie steht am Anfang vor der glei-
chen Herausforderung: Wie verbindet
man diese neue Technologie mit den vor-
handenen Produkten?
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Hier gilt es ‘out of the box’ zu den-
ken. Man muss nicht immer Vorhande-
nes durch neue Technologie ersetzen.
Neue Technologie kann Neues oder
auch nur Ergdnzungen schaffen.

Beispiel A: FuRbodendielen mit Streifen,
Linien oder Rechtecken

Beispiel B: FuRbodendielen mit Logos
oder Ornamenten

Beispiel C: Hinzufligen von Merkmalen
wie Risse, Astlocher oder Farbungen

Prasentiert wurde ein FuBboden, der mit
diesem Verfahren hergestellt wurde, erst-
mals auf der Ligna 2019 in Hannover.

» www.hymmen.com
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A Diele mit Riss (vorher, Digitaldruckmaske,
nachher)

Maschinen- und Anlagenbau



YOU WIL
NEVER
WORK
ALONE

SMART&HUMAN FACTORY

Wir stehen Thnen auch in diesen schwierigen Zeiten zur Seite, um lhnen jederzeit
auch Uber unsere digitalen Kanéle mit unserem Support und Service effektiv zu
unterstitzen.

Aus diesem Grunde stellt der Ansatz Smart and Human fir uns bei SCM
ein vorrangiges Ziel dar, um lhnen heute mehr denn je mit unserer digitalen
Technologie, mit unserem Know-how, aber auch mit unserem Personal ein aktiver
Partner zu sein. Unsere Mitarbeiter stehen bereit, um Sie auch aus der Ferne
mit praktischen Vorfithrungen, Schulungen und der Optimierung von Wartungs-
und Kundendienstaktivitadten mit Hilfe der Plattform Maestro connect und dem
digitalen Augmented Reality-Dienst Smartech zu unterstiitzen.

“You will never work alone” ist flir SCM nicht nur ein Slogan, sondern Grundlage des
Unternehmenshandelns, um die volle Zufriedenheit der Kunden sicherzustellen
und um lhre “Smart and Human Factory” zu sein.

SCM Deutschland
Seilerstrasse 2, 72622 Nirtingen
Tel. 07022-92540 info@scmgroup.de - www.scmgroup.de

escm is more

woodworking technology
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Profiler der FuBbodenfertigung

Doppelendprofiler sind Ma-
schinen, die Homag so kon-
struiert hat, dass nahezu
unbegrenzte Bearbeitungs-
moglichkeiten fiir unter-
schiedliche Werkstoffe in
der FuBBbodenfertigung
offen stehen. Ob Kork-
bodenelemente, Linoleum-
oder Furnieroberflachen,
Laminatboden als Holz-
oder FlieBendekor oder
auch SPC- sowie LVT-FuB-
boden - die Liste ist lang.
Doppelendprofiler gibt es in
drei Baureihen. Kurzum: Sie
werden allen Produkt- und 1

Parkett/LVT - Standardkette doppelt
= Integrierte Doppeldruckschuhe

= Hochprazise Kette

= Angetriebener Oberdruckriemen

inat/SPC - Standardk

* Integrierte Druckschuhe
= Hochprézise Kette

inat/SPC - Sch

tte doppelt L

Parkett/LVT - Schmalkette

= Angetriebener Oberdruckriemen

tte W2 L

Parkett/LVT - Schmalkette W1

= Pneumatische Rollen im Oberdruck
= Hochprazise Kette

= Angetriebener Oberdruckriemen

infach

inat/SPC - Standardkette

Marktanforderungen fiir
eine effiziente FuBboden-
fertigung gerecht.

A Die Transportsysteme von Homag, angepasst an die Anforderungen

= AuBenliegende Druckschuhe
= AuBenliegende Stiitzschienen
= Angetriebener Oberdruckriemen

und Teileabmessungen

) Homag unterscheidet ihre Doppel-
endprofiler fiir die FuBbodenferti-
gung in drei Baureihen. Die Maschinen
Tenonteq D-500, Tenonteq D-600 und Te-
nonteq D-800 decken die gesamte Band-
breite der FuRbodenprofilierung ab. Es
besteht die Wahl zwischen maximalen
Vorschubgeschwindigkeiten von 80 bis
300m/min., sowie Bestiickungen mit bis
zu zwolf Aggregaten, oder auf Wunsch
auch mehr. Bei der Maschinensteuerung
besteht die flexible Mdglichkeit die Ma-
schine autonom mit der Homag power-
Touch - Steuerung, oder einer Siemens
Steuerung zu bedienen. Die standard-
mafige, umfangreiche Ausstattung der
Maschinen, garantiert eine immer gleiche,
hochwertige Produktqualitét.

So ist zum Beispiel bei allen Bau-
reihen ein Einlaufsystem fiir den span-
nungsfreien Einlauf der Dielen integriert
und es kommt die bewahrte und prazise
rollende Blockgliederkette als Transport-
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system zum Einsatz. Entsprechend den
Anforderungen der Kunden und der Werk-
stlickabmessungen hat Homag verschie-
dene Transportsysteme im Programm.
Hier ist z.B. das patentierte Magnetic
Chain System (MCS) fiir Geschwindigkei-
ten >100m/min., sowie an die Kunden-
anforderungen angepasste Kettenplatten
zu nennen. Diese schaffen fir die Profilie-
rung der FuRbodenelemante eine perfekt
abgestimmte Losung. Ganz egal ob sie
breit oder schmal sind, oder es sich um
Laminat, Parkett, LVT oder SPC handelt.

Multifunktionaler und wirtschaftli-
cher Start in die FuBbodenfertigung
Die Einstiegsmaschine von Homag ist
der Tenonteq D-500 profiLine. Er wird
hauptsachlich fiir die Fertigung von
SPC, LVT und Parkett FuRbodenelemen-
ten mit einer Vorschubgeschwindigkeit
von bis zu 100m/min eingesetzt. Durch
den modularen Aufbau ist dieser Dop-

= AuBenliegende Druckschuhe
= AuBenliegende Stitzschienan
= Angetriebener Oberdruckriermen

= AuBlenliegende, verstellbare Druckschuhe

= AuBenliegende, verstellbare
Stiitzschienen

= Angetriebener Oberdruckriemen

= Synchrones Verfahren von Formatsténder
und Druckschuhen

pelendprofiler fur heutige und zukiinf-
tige Aufgaben geriistet. Die bis zu zwolf
Bearbeitungsaggregate sind ab Werk
nach Bedarf frei bestiickbar.

Kompakte und flexible Losung im
mittleren Anforderungsbereich Die
nachste, mittlere Leistungsklasse bei
Homag, zeigt den Doppelendprofiler Te-
nonteq D-600 profiLine, mit einer maxi-
malen Vorschubgeschwindigkeit von
130m/min. Dies ist durch den Einsatz
der patentierten Magnetkette maglich.
Zusatzlich zum Einstiegsmodell kon-
nen bei dieser Baureihe weitere Optio-
nen wie horizontal verstellbare Ober-
driicke, digitale Anzeiger zur einfachen
Positionierung der Bearbeitungsaggre-
gate inkl. Werkzeugdatenverrechnung
oder Maschinenverldangerungen fir
eine zusatzliche Kantenbeschichtung
ausgewadhlt werden. Diese wirtschaftli-
che Lésung, die keine Wiinsche offen-

Bild: Homag Group AG
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A Tenonteq D-500 ProfiLine — Einstiegsmaschine in die FuBbodenfertigung mit einem

Vorschub von bis zu 100m/min

&

A Tenonteq D-600 ProfiLine — wirtschaftliche Losung, die keine Wiinsche offenlédsst
und Vorschub bis 130m/min mit patentierter Magnetkette.

lasst, kann fiir die Profilierung von LVT, SPC,
Parkett und Laminat eingesetzt werden.

Highend-Losung fiir die FuBbodenferti-
gung Als maximale Ausbaustufe hat Homag
den Tenonteq D-800 powerLine fiir hochste
Anspriiche und Leistungen im Programm.
Diese Baureihe kann komplett flexibel zusam-
mengestellt und nach kundenspezifischen An-
forderungen konstruiert werden. Um Ristzei-
ten zu reduzieren, ist es in dieser Hightech-Va-
riante unter anderem mdglich, eine voll-
automatische Umriistung aller Bearbeitungs-
aggregate auf die davor definierten Positionen
durchzufiihren. Der Maschinenstillstand redu-
ziert sich dadurch auf ein Minimum, was Geld
und Zeit spart. Mit Uberaus positiven Folgen
auf die Anlageneffektivitat. Bei maximalen
Vorschiiben von bis zu 300m/min kommt auch
hier die patentierte Magnetkette zum Einsatz
und ist speziell fir die Profilierung im High-
End Bereich von LVT, SPC, Parkett und Laminat
FuBbodenelementen geeignet.

Bei allen Maschinen sind die Bearbei-
tungsaggregate jeweils horizontal und vertikal
mit groRen Verstellwegen ausgestattet und
stufenlos schwenkbar. Es besteht die Mog-
lichkeit, fir Anwendungen im Bereich von La-
minat und SPC fein einstellbare Stiitz- und
Druckschuhe zu montieren, die die perfekte
Profilgenauigkeit unter harten Bedingungen
garantieren und zusatzlich die Kette vor Ver-
schleil durch Staub schiitzen.

Abgesehen von Maschinen zur Profilie-
rung von FuBbodenelementen erstellt Homag
komplette Anlagenkonzepte ganz nach den
Winschen ihrer Kunden. Der Aufbau der An-
lagen ist frei nach Aufgabenstellung und
Platzverhaltnissen realisierbar. Egal ob Neu-
anlage oder Anlagenerweiterung, Homag
lasst ihre Erfahrung und ihr Wissen aus tber
1.000 FuBRbodenanlagen weltweit in die Pla-
nung einflieBen und gibt die Erfahrung an
seine Kunden weiter.

» www.homag.com

GROTEFELD

Profi-Aggregate
fur Holz, Metall,
Kunststoff.
Jetzt digital!

Eugen-Gerstenmaier-Str. 1
32339 Espelkamp
£ +49 (0) 57 72 80 71
info@grotefeld.com

www.grotefeld.com
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4 Der mit einem speziellen
Vakuumgreifer ausgestattete
Roboter lagert die zuge-
schnittenen Teile in Regalen
zwischen und stapelt sie an-
schlieBend in der Reihen-
folge der Weiterverarbeitung
auf Paletten.

Bild: FingerHaus GmbH
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ntelligentes Anlagenknzept

Der renommierte Fertighaushersteller FingerHaus modernisierte die Konfektionierung seiner Wandfer-
tigung und setzte dabei auf eine extrem kompakte, vollautomatisierte Zuschnitt- und Sortieranlage von

der IMA Schelling Group.

Knapp dreieinhalb Einfamilienh&u-
ser produziert der Fertighaus-

experte FingerHaus pro Tag. Sie beste-
hen aus komplett vorkonfektionierten
Wandelementen, die auf der Baustelle
zusammengesetzt werden. Wenn die Ele-
mente die Fabrik verlassen, sind Fenster,
Tiren, Kabel, Rohre und Anschliisse be-
reits integriert. Basis der Wandbauteile
sind Holzrahmenkonstruktionen, die mit
Gipskarton-, Fermacell- oder Spanplatten
verkleidet werden. Der Zuschnitt der Plat-
tenmaterialien in die verschiedenen Teile
fiir die Wandverkleidung ist ein entschei-
dender Schritt in der Fertigung bei Fin-
gerHaus. Um ihn effizienter zu gestalten
und gleichzeitig den Mitarbeitern ihre Ta-
tigkeit zu erleichtern, investierte Finger-
Haus 2018 in eine umfassende Moder-
nisierung der Wandelementefertigung.
Konzipiert und realisiert wurde die hoch-
moderne, vollautomatisierte Anlage fir
Lagerung, Zuschnitt, Kommissionierung
und Sortierung der Plattenmaterialien
von der IMA Schelling Group.

Dabei galt es eine Reihe von He-
rausforderungen zu meistern. So be-
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stand eine Anforderung darin, beim
Zuschnitt nicht nur rechtwinklige
Schnitte, sondern auch Schragschnitte
und Ausschnitte fiir Anschliisse durch-
fihren zu konnen. Zudem sollte der
Verschnitt optimiert werden. ,Die kom-
plexeste Aufgabe war allerdings, die
zugeschnittenen Plattenbauteile unter-
schiedlichster GroRe und Formgebung
in der Reihenfolge der Weiterverar-
beitung moglichst dicht zu stapeln”, er-
klart Dirk Niebur aus dem Projektma-
nagement bei IMA Schelling. Er und
seine Kollegen |6sten diese Vorgaben
durch ein Rohplattenlager mit Schnell-
einlagerungsstrecke und zusatzlichen
Ein- und Auslagerplétzen, einem Perfor-
mance.cut fiir den Plattenzuschnitt mit
nachfolgender automatischer Etikettie-
rung und die robotergestiitzte Sortier-
zelle Robot.sort v fiir die Einlagerung
der Teile nach dem Zuschnitt und ihre
Stapelung in der Verarbeitungsreihen-
folge. Mit der Anlagensteuerung
IPC.NET mit Lagerverwaltung lieferte
IMA Schelling auch die Fertigungsleit-
steuerung des Prozesses.

Innovativer Zuschnitt Die Méglich-
keit, auf dem Performance.cut alle zur
Erstellung der Konturteile geforderten
Schnitte auszufiihren — ohne Opfer-
platte, in einer einzigen Frasoperation
— ist eine der zahlreichen Innovationen
des FingerHaus-Projekts. Fiir die Innen-
bearbeitung - beispielsweise das Fra-
sen von Ausschnitten fiir Steckdosen
oder Wandanschliisse — laufen die bei-
den Frasspindeln im Tandembetrieb.
,Die Komplexitat der verschiedenen
Schnitte und speziell die Innenbearbei-
tung mithilfe von Algorithmen zu erfas-
sen, war eine der groBen Herausforde-
rungen des Projekts”, sagt Dirk Niebur.

Der Staub, der typischerweise beim
Frasen entsteht, wird librigens tiber die
Hochleistungsabsaugung des Perfor-
mance.cut perfekt abgefiihrt. Reste
werden automatisch ausgeschleust
und Abfélle konsequent nach Gipskar-
ton, Fermacell und Spanplatte getrennt.

Highlight Robotersortierzelle Die
wohl wichtigste Neuerung, die gleich-
zeitig die FingerHaus-Mitarbeiter von



Bild: FingerHaus Gmb
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A Fertighduser von FingerHaus bestehen aus komplett vorkonfektionierten Wandelementen, die auf der Baustelle zu einem modernen
Haus zusammengesetzt werden.

einer zeitraubenden und mihsamen Ta-
tigkeit befreit, ist die robotergestiitzte
Sortierzelle Robot.sort v. Das Binde-
glied zwischen Zuschnitt und Kommis-
sionierung besteht aus einem Konsolro-
boter, Typ IRB 6650S von ABB, und
einem Regalsystem als Puffer zwischen
Zuschnitt und Weiterverarbeitung. Der
Roboter, der tber einen besonders gro-
Ren Arbeitsbereich und eine hohe Trag-
last verfligt, nimmt die zugeschnitte-
nen, etikettierten Bauteile auf und lagert
sie zunachst chaotisch in die Regale
ein. AnschlieRend stapelt er groBe Lose
der Wandplatten in der Reihenfolge der
Weiterverarbeitung auf Paletten. Um die
Zuschnitte sicher transportieren zu kon-
nen, stattete IMA Schelling den Roboter
mit einem speziellen Vakuumscheren-
greifer aus. Er nimmt die unterschiedli-
chen Plattenmaterialien und selbst
groBe Platten mit Abmessungen bis
3300x1300mm zuverléssig auf. Ein in-
tegriertes  vollautomatisches Rei-
nigungssystem gewahrleistet dabei
dauerhaft die Funktionsfahigkeit der Va-
kuumlastaufnahme.

Um die vorkommissionierten Stapel
aus den unterschiedlichen Wandele-
mente zu stabilisieren, setzt das Sys-
tem Fiillteile ein. Diese werden von der
Zuschnittanlage automatisch generiert

und vom Roboter an den entscheiden-
den Stellen im Plattenstapel platziert.
Die Leistung der Anlage aus Zuschnitt
und Kommissionierung, die FingerHaus
dreischichtig betreibt, betragt rund 600
Teile pro Schicht. Die Weiterverarbei-
tung der Wandelemente erfolgt dann
im Zweischichtbetrieb.

Flexible Prozessleitsteuerung Die
Steuerung des Roboters erfolgt liber
die Anlagensteuerung IPC.NET mit La-
gerverwaltung und speziell zu diesem
Zweck entwickelten Algorithmen. Die
Spezialisten von IMA Schelling pro-
grammierten dazu eine intelligente
Schnittstelle IPC.NET zum Roboter, bei
der fiinf verschiedene Programmier-
ebenen ineinandergreifen. Die univer-
selle und offene Schnittstelle erlaubt
eine dynamische Dateniibertragung.
Dies ermdglicht unendlich viele Stape-
lungslésungen und die flexible Auf-
tragsbearbeitung — auch in der Zu-
kunft. FingerHaus kann die Anlage iiber
das Produktionsleitsystem ohne gro-
Ren Programmieraufwand schnell und
einfach an neue Materialien oder Bau-
teildesigns anpassen. Fast alle Bedien-
funktionen kdénnen auch im Storfall aus
der Leitebene heraus geregelt werden.
Dabei hat der Bediener nur eine Ober-

flache fir alle zu steuernden Elemente.
,Die Kollegen empfinden das Roboter-
system als groRe Unterstiitzung und ar-
beiten gerne damit. Sie wurden durch
IMA Schelling in allen grundlegenden
und fir uns relevanten Funktionen ge-
schult, so dass sie gut mit den Bedien-
funktionen zurechtkommen®, sagt Marc
Fischer, Projektbetreuer bei Finger-
Haus.

Fazit Durch die Automatisierung von
Lagerung, Zuschnitt und Kommissio-
nierung der Plattenmaterialien fir die
Wandfertigung konnte FingerHaus
nicht nur die Wirtschaftlichkeit der An-
lage deutlich steigern. Auch Prozess-,
Produkt- und Arbeitsplatzqualitat ver-
besserten sich wesentlich. Marc Fi-
scher lobte die ,hervorragende und
stets professionelle Zusammenarbeit”:
,Das IMA Schelling Team kann stolz
auf die geleistete Arbeit sein und ganz
sicher behaupten, ein absolut innovati-
ves Projekt in der Fertighaus Branche
auf die Beine gestellt zu haben. Die An-
lage arbeitet insgesamt sehr gut und
auch die angestrebten Leistungsziele
werden erreicht.”

» www.ima.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Holzabfalle nachhaltig zerkleinert

Bei Garant im thiiringischen Amt Wachsenburg wird Nachhaltigkeit groR geschrieben. Seit Jahren werden die
Produkte - Tiiren und Zargen - energiebewusst und umweltschonend gefertigt. Auch die Abfalle aus der
Zargenproduktion werden weiterverwertet — mit einem besonderen Einwellen-Zerkleinerer.

» In die Zargenproduktion von Garant integriert:

Einwellen-Zerkleinerer WL 6 S von Weima.

> Garant Tiren und Zargen wurde
1991 gegriindet und beschéftigt
heute etwa 480 Mitarbeiter. Auf einer
Produktions- und Lagerflache von circa
66.000m2 werden tadglich knapp 3.300
Tiren und fast genauso viele Zargen
produziert. Das Portfolio umfasst Stan-
dard-, Stil- und Designtiiren in unter-
schiedlichen Ausfiihrungen wie auch
die passenden Zargen. Dabei kommen
viele Werkstoffe zum Einsatz. Einer der
wichtigsten ist und bleibt dabei Holz.

Entsorgungskonzept erganzt Ein be-
wusster Umgang mit der Ressource

Wald ist fiir Garant selbstversténdlich,
heilt es aus dem Unternehmen. Alle Pro-
dukte aus Holz sind PEFC- und FSC-zer-
tifiziert, und auch das Energiemanage-
ment ist nach ISO50001 beglaubigt. Um
die Auflagen der Zertifikate zu erfiillen
und einen Beitrag zum Umweltschutz zu
leisten, erfasst und analysiert Garant lau-
fend die Stofffliisse in den Produktions-
hallen. So lassen sich Malnahmen zur
Materialeffizienz und Recyclingrate
schnell umsetzen. Auch die Abfallmenge
wird kontinuierlich beobachtet und — wo
moglich - gesenkt. Ein konsequenter
Schritt war hier der Kauf eines Einwellen-

B Produziert in Deutschland. Gebaut fiir die Welt.

Bild: Weima Maschinenbau GmbH

Zerkleinerers von Weima: Im Juli 2019
wurde das Entsorgungskonzept in Amt
Wachsenburg um einen WL 6 S erganzt.

Voll in Produktionslinie integriert
In der vollautomatisierten ZargenstralRe
von Garant sorgen moderne Ferti-
gungsmaschinen fiir Prazision und
Qualitat. Der Zuschnitt der Zargenele-
mente erfolgt komplett computer-
gesteuert. Uber Férderbénder werden
die Holzreste aus der Zargenproduktion
ausgetragen und auf einem zentralen
Férderband zum Zerkleinerer transpor-
tiert, der voll in die Produktionslinie in-

Seit iiber vier Jahrzehnten fertigt Weima robuste Zerkleinerungs- und Brikettiermaschinen fiir die Entsorgung und Aufbereitung von Abféllen aller Art.
Dazu gehdren Einwellen-Zerkleinerer, Vierwellen-Zerkleinerer, Schneidmiihlen und Brikettierpressen. Die blutorangefarbenen Maschinen werden er-
folgreich fiir Anwendungen in der Holz-, Kunststoff-, Papier-, Metall und EBS-Industrie eingesetzt. Uber 35.000 Maschinen hat das Unternehmen welt-
weit verkauft. Zerkleinerer und Brikettierpressen von Weima werden ausschlieBlich in Deutschland produziert und stammen aus Produktionsstétten
in Sachsen-Anhalt und Baden-Wiirttemberg. Uber 300 Mitarbeiter arbeiten jahrlich an ca. 1.200 Kundenlésungen fiir den globalen Einsatz. Langjéhrige
Vertriebs- und Servicestandorte bestehen in den USA, Polen, Indien und China. Mehr als 80 Vertretungen erganzen die weltweite Prasenz.

HOB 6.2020



tegriert ist. Sobald der Trichter des Ha-
ckers gefiillt ist, geht die Maschine in
den Automatikbetrieb und schreddert
das Restholz in kurzer Zeit auf eine
homogene MaterialgroRe.

Der WL 6 S ist ein Klassiker im Port-
folio des Zerkleinerungsspezialisten
aus llsfeld. Mit einem Rotordurchmes-
ser von 368mm und einer Rotorléange
von 800mm nimmt es der WL 6 S mit
Holzabféllen aller Art auf. Der profi-
lierte V-Rotor wird aus Vollmaterial ge-
fertigt und ist in stabilen Rotorlagern
gelagert. Das gestattet hohen Durch-
satz bei geringem Kraftbedarf. Der WL
6 S ist mit einem WAP-Getriebe aus-
gestattet, das als besonders storstoff-
unempfindlich und verschleiRarm gilt.
Die produzierten Spane konnen per Ab-
sauganlage oder Transportschnecke
aus der Maschine beférdert werden.
Bei Garant ist eine Absaugung ange-
schlossen, die die Hackschnitzel in ein
zentrales Spanesilo beférdert. Verwer-
tet wird das zerkleinerte Holz in einer

¥ Holz- und Holzwerkstoffreste werden
vom WL 6 S konsequent geschreddert.

)

Biomasseverbrennungsanlage, mit der
sich alle Gebaude beheizen lassen.

Vierwellen-Zerkleinerer geordert
Mit einem Modell der ZM-Reihe hat der
Tiren- und Zargenhersteller bereits
einen weiteren Weima-Zerkleinerer be-
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stellt, der Mitte des Jahres geliefert
wird. So kann Garant auch in anderen
Produktionslinien die Holzreste effi-
zient nutzen und die Nachhaltigkeits-
ziele weiterverfolgen.

» www.weima.com

» www.garant.de

- Anzeige -
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WIRTSCHAFTLICH
DIE BESTE LOSUNG

FUR HANDWERK & INDUSTRIE

Leistungsstarke Absaug- und
Entstaubungssysteme

Scheuch LIGNO GmbH
Mehrnbach 116

4941 Mehrnbach

Austria

Phone +43 /7752 /905 -8000
Fax +43 /7752 / 905 - 68000
E-Mail office@scheuch-ligno.com
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Weniger Energie fiirs

Absaugen der Spane

Das neu von Hocker Polytechnik entwickelte

IE5-Effizienz-Powerpack erreicht
25 Prozent Effizienzvorteil bei der
Spaneabsaugung. Hauptbeteiligter
an diesem guten Ergebnis ist ein
IE5-Permanentmagnet-Motor der
hochsten Effizienzklasse.

) Der Energieanteil an den Produkti-
onskosten wachst von Jahr zu
Jahr - reduzierte Energiekosten werden
so zu einem entscheidenden Wett-
bewerbsvorteil. Wird in der Fertigung die
Bearbeitungsmaschine gestartet, arbei-
tet parallel auch der Entstauber. Eine
Senkung des Stromverbrauchs bei der
Staub- und Spaneabsaugung kann sich
daher schnell bezahlt machen. Hocker
Polytechnik, eines der fiihrenden Unter-
nehmen fiir Absaug- und Filtertechnik,
hat mit dem Einsatz der modernen IE5-
Permanentmagnet Motoren Technologie
den Stromverbrauch ihrer Vacumobil
Entstauber erheblich senken kdnnen.

Motor der hochsten Effizienzklasse
IES Das neu entwickelte IE5-Effizienz-
Powerpack bietet einen Effizienzvorteil
durch reduzierte Stromkosten bei erhoh-
ter Absaugleistung von bis zu 25 Prozent.
Ermoglicht wird dieser Leistungssprung
durch den Einsatz von Permanentmagnet
Motoren der hochsten Effizienzklasse IE5
in Verbindung mit speziell parametrierten
Frequenzumrichtern. Die Energieeffizienz-
klasse 5, oder auch Ultra Premium Effi-
ciency, ist die derzeit hochste Effizienz-
klasse fiir Elektromotoren. Bei den Vacu-
mobil-Entstaubern sorgt dieser hoch-
moderne Motorentyp, der auch oft in
Elektroautos eingesetzt wird, fiir einen er-
heblichen Effizienzgewinn. Hocker Poly-
technik hat den Permanentmagnet Motor
mit einem Frequenzumrichter gekoppelt
und die Steuerungselektronik speziell auf
diesen Motorentyp abgestimmt. Diese
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vACUMOBIL

VACUMOBIL ACUMDBIL

yAcUMoBIL 350

vAcUMOBIL VACUMOBIL
: VACUMOBIL | VACUMOBIL

VACUMOBIL
VACUMDER

drei hochmoder-

nen Komponenten ma-
chen die 1000-fach bewahr-

ten Vacumobile zu den wohl spar-
samsten Entstaubern am Markt.

Erfolgreich in der Praxis getestet Ein
Vacumobil 350 Entstauber mit solch
einem IE5-Powerpack wurde im Rahmen
eines halbjahrigen Belastungstests bei
einem Maobelhersteller im realen Arbeits-
einsatz erprobt. Das Ergebnis Giberzeugte:
das Vacumobil mit dem 11 kW Per-
manentmagnet Motor (IE5) tibernahm zu-
verlassig den Job, fir den bisher ein Va-
cumobil mit frequenzgeregelten 15 kW
Asynchronmotor(IE3) benétigt wurde. Es
verbraucht dabei aber effektiv 2,5 kW we-
niger Strom. Auf Jahressicht kann sich
so der Mehrpreis fiir den Einsatz eines
Vacumobils mit IE5-Effizienz-Powerpack

A Entstauben auf allerhdchs-

tem Energieeffizienzlevel. Vacumo-

bil JP350 mit IE5-Effizienz-Powerpack
mit Jet-/Druckluftimpulsabreinigung und
integrierter Brikettierpresse.

bereits rechnen. Die erhohte Saugleistung
bietet dabei einen zuséatzlichen Mehrwert.
Energieeffizienz wird nicht nur durch eine
glinstigere Stromrechnung belohnt, der
Erwerb dieses IE5 Vacumobil Entstaubers
wird durch das Bafa Forderprogramm un-
terstiitzt. Erhaltlich ist das neue IE5-Effi-
zienz-Powerpack in Verbindung mit den
Vacumobil Modellen 350 (11kW/IE5), 300
(7,5kW/IE5) oder 250 (5,5kW/IE5).

» www.hoecker-polytechnik.de
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Sagen mit Prazision und

digitaler Intelligenz

Die neue Format4 2
Kappa 590 Format- g“‘

kreissage mit Doppel- -—
schwenkung ist die

Erste ihrer Art. Durch die Zusam-
menfiihrung von Prazision mit
digitaler Intelligenz erméglicht

die Kappa 590 hochste Genau-
igkeit bei jedem Arbeitsschritt.

) Jeder Schnitt ist ein Meisterwerk

an Prézision. Z.B. beim Zuschnitt
einer Pyramide, einem von 18 vordefi-
nierten Schnittprogrammen: Werk-
stickform und Werkstiickmalle am
Touchscreen eingeben, dem visuellen
Schnittplan folgen - fertig. So einfach,
so prazise — bei Format4 ein leistbarer
Standard.

Die Formatkreissage fiir Winkel-
schnitte in allen Lagen Die neue
Kappa 590 ist der Gradmesser fiir Pre-
mium-Formatkreisségen. Das absolute
Highlight aus der Format4 Innovations-
schmiede ist das neue Doppelschwenk-
Kreissdgeaggregat. Die beidseitige
Schwenkung um je 46 Grad bietet we-
sentliche Vorteile bei Gehrungsschnit-
ten von Rahmenteilen mit stédndig
obenliegender Sichtseite sowie bei
komplexen Schifterschnitten und bei
Nuten in einer Gehrung. Der Ober-
schutz lasst sich dabei schnell und mi-
helos fiir die beidseitige Schwenkung
anpassen oder komplett aus dem
Arbeitsbereich schwenken.

Keine Schnitthohen-Limitierung Die
Schnitthéhen-Limitierung in Werkstatten
wird aufgehoben: Bei einem Schwenk-
bereich von insgesamt 92° erreicht das
Séageblatt mit 550mm Durchmesser be-

gild: Felder KG 2
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Kappa 590 mit Doppelschwenkung

eindruckende 202mm Schnitthdhe bei
90° sowie 140,8mm bei 45° und
118,7mm Schnitthohe bei -45°, das sind
die neuen Richtwerte in der Formatkreis-
sdgen-Premiumklasse!

Der hocheffiziente Synchronmotor
bietet maximales Drehmoment mit
hohem Wirkungsgrad. Mit stufenloser
Drehzahlregelung von 2.000 bis
5.000U/min garantiert der Motor kon-
stante Hochstleistung und beste Kraft-
Uibertragung mit modernster Poly-V-An-
triebstechnologie. Die Auswahl der op-
timalen Drehzahl und Schnittgeschwin-
digkeit erfolgt schnell und einfach iiber
die Maschinensteuerung.

Alle Achsen mit 15”"-Touchscreen
ansteuern Samtliche Achsen der Ma-
schine kdnnen ergonomisch und intuitiv
von der zentralen Bedieneinheit mit 15"-
Touchscreen angesteuert werden. Die

hauseigene Software mit grafischer Be-
dienoberflache, eine Vielzahl von Pro-
grammen, eine USB-Schnittstelle und die
vorbereitete Netzwerkanbindung erleich-
tern die Arbeit und garantieren Effizienz
und Produktivitat.

Natirlich verfligt die neue Premium-
Formatkreissdge auch liber die bewahr-
ten Format4 Tugenden und Qualitéats-
merkmale wie die vollig wartungsfreie
Schwenksegmentfiihrung ‘Easy-Glide’,
den patentierten X-Roll'-Formatschiebe-
tisch, die weltweit einzigartige werkzeug-
lose Sageblattklemmung ‘Easy-Lock’, das
gesteuerte 3-Achs-Vorritzaggregat mit
Parkposition und vieles mehr.

Mit diesen Format4 Systemldsungen,
verschiedenen Auslegerversionen und
individuellen Steuerungsvarianten macht
die Formatkreissdage Kappa 590 Perfek-
tion zur Norm!

» www.felder-group.com

Em Sige mit bestem Schnitt

- Kreissageblatt-Doppelschwenkung £ 46°

- Komplette Schnittabfolgen programmierbar

- Komplexe Winkelschnitte so einfach wie mdglich
- intuitive Maschinensteuerung mit 15"-Touchscreen
- Hocheffizienter Synchronmotor mit stufenloser Drehzahl

- Zusatzfunktionen: Falzen, Nuten, Nutenreihe, falsche Gehrung,
- Schifterschnitt und verschiedenste geometrische Formen

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Weiter auf Wachstumskurs

Die erprobte und bewahrte Technik von Scheuch Ligno wird jetzt auch in den Produkten der IPE GmbH ein-
gebaut. Damit werden die Starken beider Partner vereint und Synergien zum Vorteil der Kunden im Hand-
werk genutzt. Ziel ist ein weiteres Wachstum im Gewerbebereich. Der osterreichische Lufttechnikspezialist
blickt auf fiinf sehr erfolgreiche Geschéftsjahre zuriick, legte besonders im Massivholzsektor und in der
Mabelindustrie stark zu. Aber auch bei artverwandten Materialien kann Scheuch Ligno Zuwachse verzeich-
nen. Der Geschaftsbereich Metall wird jetzt weiter ausgebaut.

=

Bild: Scheuch Ligno GmbH

A Scheuch Ligno bietet die komplette Absaugtechnik fiir die Oberflachen-Beschichtungsbereiche Spritzen,
Trocknen und Schleifen. (Bild: Scheuch Ligno GmbH)

) Seit 1. Januar 2018 gehort die
IPE GmbH zur Scheuch-Gruppe.
IPE bietet Lufttechnik aus einem intel-
ligenten Baukastensystem fiir die ge-
werbliche Anwendung. Dieses System
sichert den Kunden malRgeschneiderte
Lésungen - schnell, flexibel und kos-
tenglinstig bei hoher Qualitat.

,Neu ist in diesem Jahr, dass wir
die erprobte und bewahrte Technik von
Scheuch Ligno in die Produkte von IPE
einbauen”, betont Alois Burgstaller, Ge-
schaftsfiihrer der Scheuch Ligno GmbH
und der IPE GmbH. ,Alle Vorteile, die
IPE seinen Kunden bietet, bleiben aber
erhalten. Dazu zahlen vor allem das
Baukastensystem und die flexible Kun-
denbetreuung durch ein Unternehmen
aus der Nahe. Alle Kunden in Deutsch-
land werden von den IPE-Standorten
Dornstadt und Scheibenberg direkt be-
treut. AuBerhalb von Deutschland wird
IPE mit ausgewdhlten Vertriebspart-
nern zusammenarbeiten. In der
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Schweiz ist das zum Beispiel die Inei-
chen AG in Ermensee, in Belgien und
Luxemburg die Epper GmbH mit Sitz in
Bitburg in Deutschland. In Osterreich
wird Scheuch Ligno selbst die IPE-Pro-
dukte im Portfolio haben.”

Scheuch-Technologien, die jetzt bei
IPE zum Einsatz kommen, sind zum
Beispiel bei den Entstaubern die Lo6-
schung mit Sauerstoffentzug - eine be-
wahrte Technik, die bereits seit zwei
Jahren beim Dedust Pro von Scheuch
Ligno erfolgreich eingesetzt wird —, die
Vorabscheidung oder auch die Filter-
Abreinigung. Bei stationaren Filteranla-
gen ist es ebenfalls die Vorabschei-
dung oder auch das Top-Down-Prinzip
und das Brand- und Explosionsschutz-
konzept mit reduzierten Flammenreich-
weiten. Alle IPE-Produkte gibt es mit
der bewahrten IPE-Ecomat-Steuerung
und jetzt neu — fir noch hohere An-
spriche — mit der Profimat-Steuerung
von Scheuch Ligno.

Erfolgreiche Geschaftsentwicklung
bei Scheuch Ligno Nach der Ausglie-
derung aus dem Mutterkonzern im Jahr
2015 startete Scheuch Ligno im ersten
Geschaftsjahr mit einer Betriebsleis-
tung von 18,5Mio.£. Innerhalb von finf
Jahren stieg diese Erfolgs-Kennzahl auf
jetzt knapp 40 Millionen Euro im Ge-
schéaftsjahr 2019. Die Anzahl der Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter steigerte
sich im gleichen Zeitraum von 89 auf
145. Weitere 15 Stellen werden 2020
besetzt, vor allem in den Bereichen Ver-
trieb, Projektabwicklung und Service.
,Bei Scheuch Ligno war die Auf-
tragslage im vergangenen Geschafts-
jahr ausgezeichnet. Und trotz des der-
zeit schwierigen wirtschaftlichen Um-
felds ist sie auch fir das jetzige Ge-
schéftsjahr bereits sehr gut. Wir haben
eine sehr erfolgreiche Entwicklung hin-
ter uns, alle wichtigen Planzahlen
haben wir nicht nur erfillt, sondern
auch ubertroffen. Besonders stark



waren wir in den vergangenen finf
Jahren im Massivholz-Sektor und auch
in der Mobelindustrie. Der Gewerbe-
Bereich soll jetzt durch die Synergien
mit IPE weiter wachsen”, erklart Alois
Burgstaller.

Geschaftsbereich Metall wird wei-
ter ausgebaut Scheuch Ligno steht
aber nicht nur fir die wirtschaftlich
beste Losung im Holzgewerbe und der
Holzindustrie. Auch bei artverwandten
Materialien kommen die Stéarken des
Lufttechnik-Anbieters voll zum Tragen.
Ausgebaut wurde zuletzt vor allem der
Bereich Metall, der jetzt auch organisa-
torisch — neben Massivholz, M&bel und
artverwandten Materialen — ein eigener
Geschaftssektor geworden ist. Im Ge-
schéftsbereich Metall werden Lackier-
anlagen und SchweilRrauchabsauganla-
gen angeboten.

Leistungsstarke Absaug- und Ent-
staubungssysteme Effiziente und
Ressourcen schonende Produktions-
prozesse gewinnen immer mehr an Be-
deutung. Die innovativen Technologien
und Verfahren zur Luftreinhaltung der
Scheuch Ligno GmbH leisten dazu
einen wesentlichen Beitrag. Zum um-
fangreichen  Produktportfolio der
Scheuch Ligno GmbH zahlen unter an-
derem Absaug- und Entstaubungsanla-
gen, Absaugsysteme fiir die Oberfla-
chenbeschichtung, mechanische und
pneumatische Forderanlagen, Silo-L6-
sungen sowie gepriifte Konzepte fir
den Brand- und Explosionsschutz.
Scheuch Ligno entwickelt indivi-
duelle Anlagenkonzepte fiir jede spe-
zifische Kundenanforderung und garan-

© industrieblick / Fotolia.com

Gleich ausprobieren!
www.i-need.de

Bilder: Scheuch Ligno GmbH
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-}f‘b Wiktschaftlich immer
die beste Losung — der
Leitspruch von Scheuch
Ligno war aush die

Basis fiir diese Sepas-
Absauganlage fiir die
Mobelfertigung.

tiert jedem Kunden wirtschaftlich die
beste Losung, unabhédngig ob Hand-
werksbetrieb oder Industrieunterneh-
men. Der Fokus liegt dabei stets auf
der Steigerung der Effizienz und der Re-
duzierung der Betriebskosten. Von der
Beratung und Projektierung liber die

Fertigung, Logistik, Montage und Inbe-
triebnahme bis hin zu Anlagenservice
und Emissionsmessungen kommt von
der Scheuch Ligno GmbH alles aus
einer Hand!

» www.scheuch-ligno.com

(o)
I=need.de

Informationsportal
fiir die Industrie

v Passende Produkte finden
v Marktiiberblick gewinnen
v Kompetent entscheiden
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Die Oberfla

iche -

was muss geschliffen werden?

HOB Herr Weber, wie konzipieren Sie
eine Schleifanlage, die auf bestimmten
Bearbeitungsaufgaben abgestimmt ist?
Georg Weber: Die Konzeption der Schleif-
maschine richtet sich nach verschiede-
nen Kriterien. Einfluss darauf haben Cha-
rakteristik der Werkstiicke wie Oberfla-
che, Holz oder Lack, die gewiinschte
Oberflachenqualitat und die geplante Vor-
schubgeschwindigkeit beziehungsweise
Kapazitat der Schleifmaschine. So wird
flr die beabsichtigte Oberflachenqualitat
abgestuft mit mehreren Schleifbdndern
und Kornungen gearbeitet. Entsprechend
der Vielfalt der Oberflaichenstrukturen
werden Quer- und Breitbander miteinan-
der kombiniert. Fiir eine gewiinscht Kan-
tenbearbeitung oder Kantenbrechen kon-
nen zusatzlich Birstsysteme mit der Pla-
netenkopftechnik erganzt werden.

HOB Wie kommen Sie mit diesen Kon-
stellationen einer Hardware zu einem
abgestimmten Schleifprogramm?

Weber: Das Erstellen der individuellen
Schleifprogramm erfolgt im Vorab auf
Grund der individuellen Teilecharakteris-
tik. Diese Daten, die auch Informatio-
nen iber die Oberflachencharakteris-
tik enthalten, werden dann auf dem Teil
als z.B. Barcode oder RFID-Chip ange-
bracht. Sie werden bei Prozessbeginn
eingelesen und wahlen das ent-
sprechende Schleifpro-
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gramm aus dem Programmspeicher. Ein
individuelles Erstellen oder Anpassen
der Programme ist mit einer dement-
sprechenden Visualisierung auf dem
TouchScreen einfach durchfiihrbar.

des Arbeitsbereiches.

Bild: Hans Weber Maschinenfabrik GmbH

HOB Kunden méchten aber auch direkt
an der Schleifmaschine beschicken und
entnehmen konnen. Wie ermaglichen
Sie diese Option?

Weber: Bei Inselldsungen, wo das Be-
schicken und Entnehmen direkt an der
Schleifmaschine erfolgt, kann gegebe-
nenfalls auch eine Kontrollstation ein-
gerichtet sein. Hier muss dann entweder
das Schleifergebnis freigegeben oder fiir
einen zusatzlichen Schleifdurchgang
entschieden werden. Dabei ist zu be-
riicksichtigen, in welchem Umfang nach-
gearbeitet werden muss und wie dann
die entsprechende Auswahl des dafir
notwendigen Schleifprogramms erfolgt.
Da der Nachschliff in der Regel nicht mit
allen Schleifbandern gemacht wird und

< Anlage nach Abschluss der Konstruktionsarbeiten am Beispiel: Entladung
der Schleifmaschine mit einem Roboter auf Linearfiihrung zur VergréRerung



moglicherweise mit unterschiedlichen
Einstellwerten, muss dafiir ein Pro-
grammwechsel durchgefiihrt werden.

HOB Eine groBe Unbekannte bleibt oft
der VerschleiB des Schleifbands. Wie
bekommen Sie dort die Oberflachen-
kontrolle in den Griff?

Weber: Ein weiterer Aspekt ist die Be-
ricksichtigung des Schleifbandver-
schleiBes. Es kann nicht immer sicher-
gestellt werden, dass die Schleifbander
iber die vorgesehene und geplante Lauf-
zeit die gewilinschte Oberflachenqualitat
erreichen. Die Schleifbandbelastung in
Laufmetern kann zwar problemlos auf-
gezeigt werden; sie gibt nur keinen ein-
deutigen Hinweis auf ein noch ausrei-
chendes Schleifergebnis oder auf Fehler
durch punktuelle Schleifbandbeschadi-
gung. Auch hier muss die Steuerung
liber Moglichkeiten verfligen, schnell ein-
zugreifen und gegebenenfalls Schnitt-
geschwindigkeiten und somit den Abtrag
einfach zu variieren um das abzustellen.
Grundsatzlich ist eine Qualitatskontrolle
letztendlich in vielen Fallen nur optisch
und/oder haptisch maglich.

HOB Das sind insgesamt hohe Anfor-
derungen an Schleifautomaten. Welche
technischen Losungen hat Weber dazu
entwickelt?

Weber: Unser Unternehmen hat in den
Schleifautomaten technisch die Vo-
raussetzungen geschaffen, um diese
Anforderungen zu I6sen. So kann die
Baureihe Weber KSF in einem Stander
mit bis zu acht Bearbeitungsstationen
ausgestattet werden. Neben den
Schleifbandstationen mit Quer- und
Breitbdandern gibt es Strukturbiirsten
und den Planetenkopf. Die Anordnung
der Stationen ist frei wéhlbar. Die ge-
samte Steuerung erfolgt Giber ein Sie-
mens Touchpanel. Die Gliederdruckbal-
ken arbeiten mit der Weber ISA/ISD
Technik. Diese arbeitet einzigartig mit
frei bewegliche Druckstiicke in schma-
ler Rasterung, die sich problemlos an
komplizierte Werkstiickformen anpas-
sen, ohne dass standige Programmkor-
rekturen notwendig sind. In Kombina-
tion mit der selektiven ISD Steuerung
konnen frei wahlbare Bereiche an den
Werkstiicken mit unterschiedlichen

Bild: Han

Schleifdriicken bear-
beitet werden. Das ist beson-
ders bei Massivholzanleimern oder
gespritzten Lackfldchen von grofRem
Vorteil, da ein Verbreitern des ak-
tivierten Schleifbereichs nicht not-
wendig ist und ein Uberschleifen
und Rund- oder Durchschleifen
von Kanten vermieden wird.

HOB Wie sieht es dabei mit Lo-
sungen fiir das Finish mit Breit-
bandern aus?

Weber: Fiir das Finish mit Breitban-
dern setzt Weber die patentierte
CBF-Technik ein. Hier lauft innerhalb
der Breitbandstation ein quer ange-
ordnetes Drucklamellenband. Da es
nicht mit dem Breitband gekoppelt
ist, kann die Geschwindigkeit zur
Schnittgeschwindigkeit des Breit-
bands optimal eingestellt werden
und die ideale Schleifstruktur er-
reicht werden. Es arbeitet ohne auf-
wandige Mechanik wie z.B. eine not-
wendige Oszillationssteuerung und
verschleillt systembedingt immer
gleichmaRig. Das halt die Schleif-
qualitat konstant und planbar. Das
Schleifband kann fiir optimalen Ab-
trag mit der maximalen Schnitt-
geschwindigkeit arbeiten und ist
nicht auf 8 -10m/s beschrankt.

HOB In hochgenauen Prozessen hangt
vieles von einfacher Bedienung ab.
Wie unterstiitzen Sie das steuerungs-
technisch?

Weber: Die gesamte Maschinensteue-
rung erfolgt liber das Siemens Touch-
panel. Hier werden alle Einstellungen
Ubersichtlich und klar dargestellt und
durchgefiihrt. Die Gliederdruckbalken-
Einstellung wird hier ebenfalls visuali-
siert gezeigt. Somit ist sofort erkennt-

s Weber Maschunenfabr'\k Gmt?H
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lich, welchen Schleifprozess die Schleif-
balken anschlieRend durchfiihren. Pa-
rallel zur Einstellung am Touchpanel
kann auch mit dem Weber I-Touch gear-
beitet werden. Dieser Drehknopf lasst
durch alle Eingabefelder am Touch na-
vigieren und die angewahlten Parame-
ter bei Bedarf korrigieren. So wird das
Arbeiten an einer Weber-Schleif-
maschine einfach und zielfiihrend.

» www.hansweber.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Smartlink: Alle Daten der
Kompressoren auf einen Blick

Das Ferniiberwachungssystem Smartlink von Atlas Copco vernetzt alle Maschinen innerhalb einer Kompressor-
station, iberwacht sie nahezu in Echtzeit und wertet die anfallenden Daten systematisch aus. Anwender erhalten
einen schnellen Uberblick iiber den individuellen Wartungsbedarf und kénnen die Verfiigbarkeit ihrer Anlagen
steigern. AuBerdem sinkt deren Energieverbrauch. Jetzt steht Smartlink in der neuen Version 2.0 zur Verfiigung,

die alle Daten auf einen Blick darstellt.

) In der Version Smartlink 2.0 stellt

Atlas Copco allen Nutzern seines
Ferniiberwachungssystems fiir Druck-
luftanlagen neue Funktionen zur Ver-
fligung. Vor allem wurde die grafische
Benutzeroberflache komplett iberarbei-
tet: Diese ist noch lbersichtlicher und
ansprechender gestaltet und auf die Be-
dirfnisse der Anwender abgestimmt.
Das intuitiv bedienbare Dashboard zeigt
die wichtigsten Informationen zu allen
Maschinen auf einen Blick; Warnmel-
dungen sind rot hinterlegt. Das respon-
sive Design ermdglicht es, die Daten
auch lber mobile Endgerate wie das
Smartphone abzurufen. ,Durch das
neue Design lassen sich die relevanten
Informationen in Smartlink 2.0 noch
einfacher und schneller finden", sagt
Andreas Theis, Produktmarketing-Ma-
nager im Service bei Atlas Copco in
Essen. ,Weitere Verbesserungen gibt es
im Bereich Reporting, womit Risiko-
bewertung und Effizienzoptimierung
noch leichter werden und Betriebe ihre
Kosten senken konnen. Zudem ldsst
sich mittels Smartlink die Verfligbarkeit
jeder Anlage insgesamt um etwa zwei
bis drei Prozent steigern.”

Drei Ausbaustufen bis hin zum
1IS050001-konformen Auditbericht
Das Ferniiberwachungssystem Smart-
link ist in drei Ausbaustufen erhaltlich.
Die Basisstufe Smartlink Service bietet
eine Ubersicht iiber die Betriebsstunden
der Kompressoren, Vakuumpumpen
oder Gaseerzeuger sowie die bis zum
nachsten Servicetermin verbleibende
Zeit. Mit einem Mausklick gelangt der
Nutzer zur entsprechenden Maschine
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mit weiteren relevanten Daten zum
Betrieb, wie Last-Leerlauf-Verhéaltnis,
Temperaturen und Verfiigbarkeit

Smartlink Uptime, die zweite
Ausbaustufe, umfasst zunachst alle
Leistungen von Smartlink Service
und kann noch etwas mehr: Mit
dem Ziel, die Verfligbarkeit der
Kompressoren zu maximieren, iber-
wacht Smartlink Uptime die Druck-
luftstation und schickt bei Stérun-
gen eine Warnmeldung per E-Mail
oder SMS an den Betreiber.

Die dritte und hoéchste Ausbau-
stufe, Smartlink Energy, bringt ferner
alle Werkzeuge mit sich, um die An-
forderungen eines Energiemanage-
mentsystems gemafR 1SO50001 zu
erfillen. Alle Effizienzparameter kon-
nen einfach und kontinuierlich ver-
folgt und in Trenddiagrammen Uber-
sichtlich dargestellt werden. Doch
nicht nur das: Smartlink erzeugt auch
einen fertigen Bericht mit allen wich-
tigen Daten, der in dieser Form dem
Auditor vorgelegt werden kann.

Mit Datenanalyse das Druckluft-

system optimieren Das neueste

Feature von Smartlink 2.0 ist zugleich
das wertvollste: der Gesundheitsindex.
Er basiert auf der Analyse von 40 Quel-
len sensorischer, aggregierter Daten
pro Maschine. Diese werden mit Daten
von Tausenden Atlas-Copco-Maschi-
nen auf der ganzen Welt verglichen, um
einen maschinenspezifischen Gesund-
heitsindex zu erstellen. Daraus werden
wiederum Optimierungsmalnahmen ab-
geleitet und angezeigt. ,Das ist ,Big Data’
in der Praxis”, erklart Andreas Theis. ,Das

Bild:

5 Copco Holding GmbH

| [# Ready for naustry 4.0

SMARTLINK

A Das Ferniiberwachungssystem Smartlink von
Atlas Copco vernetzt alle Maschinen innerhalb
einer Kompressorstation, liberwacht sie nahezu in
Echtzeit und wertet die anfallenden Daten syste-
matisch aus. Anwender konnen damit die Verfiig-
barkeit ihrer Anlagen steigern.

System wachst und lernt mit jeder Infor-
mation, die von den verbundenen Maschi-
nen zur Verfligung gestellt werden.” Der
Gesundheitsindex ist in allen Ausbaustu-
fen von Smartlink verfiigbar.

» www.atlascopco.com/de-de
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Maschine beim
Gesundheitscheck

Welche Vorteile der Anwender vom neuen Ferniiberwachungssystem Smartlink hat, erklart Andreas Theis. Er ist
Produktmarketing-Manager im Service bei Atlas Copco in Essen.

HOB Was ist fiir Sie das Besondere an
Smartlink 2.0?

Andreas Theis: Zweierlei. Neu ist zu-
nachst die bessere visuelle Darstellung
auf der Benutzerschnittstelle. Die Grafik
ist viel Ubersichtlicher und das Pro-
gramm daher wesentlich leichter bedien-
bar. Sobald der Kunde eingeloggt ist,
wird ihm auf der Startseite angezeigt, ob
z.B. ein Kompressor gewartet werden
muss oder wie es um die Energieeffi-
zienz der Station bestellt ist. Das Zweite
ist, dass der Anwender am sogenannten
Gesundheitsindex auf einen Blick able-
sen kann, wie es den Maschinen geht
und wie hoch das Risiko eines Ausfalls
ist. So kann er - oder kénnen wir - recht-
zeitig eingreifen.

HOB Konnen Sie diesen Gesundheits-
index naher erklaren?

Theis: In jedem Kompressor sitzen viele
Sensoren, die Daten erfassen: Auslas-
tung, Laufzeiten oder Betriebsbedingun-
gen wie etwa die Temperatur. Um den
Gesundheitsindex einer Maschine zu be-
rechnen, werden die relevanten Daten
mittels eines Algorithmus analysiert und
anhand einer Risikoanalyse bewertet.
Hierfiir stehen uns bei Atlas Copco mitt-

LET SPINDLE
BE SMARTER

INDUSTRY 4.0 READY

HSD Deutschland GmbH, Briickenstrasse 32, 73037 Goppingen

Bild: Atlas Copco Holding GmbH '

A ,Mit Smartlink ist der Kunde sicher: Der
Druckluftversorgung geht es gut”, sagt An-
dreas Theis. Er ist Produktmarketing-Ma-
nager im Service bei Atlas Copco in Essen.

lerweile grolRe Datenmengen von vielen
Maschinen und aus vielen Jahren zur
Verfligung. Wenn bestimmte Faktoren
aus dem Ruder laufen, zeigt der Gesund-
heitsindex an, dass es der Maschine
schlecht geht. Dann ist sie sozusagen
krank und wir miissen handeln.

HOB Lasst sich mit diesen Informatio-
nen der optimale Betriebszustand wie-
derherstellen?

Theis: Exakt. Im neuen Smartlink kann ich
auch direkt die Servicelbersicht aufrufen,
um zu sehen, ob bei einer Maschine die

DIE WELTWEIT ERSTE SPINDEL
WiEF) VERBINDUNG

MY HSD"

5320
WORKING HOURS

4250 RPM
FAN SPEED

MIT

50° C
TEMPERATURE

€-CORE™

Wartung fallig oder tiberfallig ist. Gleich-
zeitig ist erkennbar, ob es fiir die entspre-
chende Maschine einen Servicevertrag
gibt - und falls ja, welcher Service ansteht
und fir wann der Termin geplant ist. Der
Kunde kann auf die Laufzeit, auf aktuelle
Betriebsstunden und vergangene Service-
termine zugreifen. Das gab es in der alten
Variante nicht. Da konnten nur wir diese
Daten sehen, nicht aber der Kunde.

Die Fragen stellte Peter Schifer,
HOB Redaktionsleitung
P www.atlascopco.com/de-de

- Anzeige -

HSD
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Wie wird die
Tischkreissage mobil?

A Kompakt, leicht und mit ein-
gebauten Griffen lasst sich
die TS 254 M leicht von Ein-
satzort zu Einsatzort tragen.

Das M bei der neuen Tischkreissage TS 254 M von Metabo steht fiir Mobilitat. Aber mit einer Tischkreissage
mobil sein, geht das zusammen? ,Ja“, sagt Produktmanager Leonard Sautter, ,denn die TS 254 M ist kompakt
und lasst sich mit den eingebauten Griffen ein- oder zweihandig tragen. So ist sie ideal fiir Sagearbeiten auf

der Baustelle und Montage geeignet.’

) Die neue Tischkreissége ist kom-
pakt und dabei trotzdem leis-
tungsstark. ,Und sie hat alles im Ge-
pack, was eine gute Tischkreissdge
braucht. Alle Einzelteile lassen sich di-
rekt am Gerat verstauen und sind so
immer griffbereit”, sagt Sautter. Der ro-
buste Rahmen sorgt fiir Stabilitat und
mit dem Ausgleichfu steht die TS 254
M auch auf unebenen Béden sicher. Die
Schnitthdhe ist stufenlos einstellbar.
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Sicherheit und Prazision Bei der
neuen Tischkreissédge schiitzen Uber-
lastschutz und Sanftanlauf den Motor
und das Getriebe. Dadurch ist die TS
254 M besonders langlebig. ,Bei Me-
tabo steht aber vor allem die Sicherheit
des Anwenders im Vordergrund. Des-
halb haben wir auch die TS 254 M mit
vielen sicherheitsrelevanten Funktionen
ausgestattet”, so Sautter. Die schnelle
Bremse stoppt das Sdgeblatt innerhalb

von drei Sekunden, wenn die Maschine
ausgeschaltet wird. Der Wiederanlauf-
schutz verhindert einen unbeabsichtig-
ten Start, beispielweise nach einem
Stromausfall. ,Mit einem Sé&geblatt-
Durchmesser von 254 Millimetern hat
die TS 254 M eine solide Schnitthche
fir die unterschiedlichen, taglich anfal-
lenden Arbeiten im Holzhandwerk und
speziell im Innenausbau®, erklart Saut-
ter. ,So lassen sich mit der TS 254 M



Bilder: Metabowerke GmbH

A Sagen immer und iiberall: Die TS 254 M ist optimal fiir den
Einsatz auf der Baustelle geeignet.

Gehrungsschnitte, Langsschnitte oder Auftrennschnitte
sdgen. Mit dem werkzeuglos versenkbaren Spaltkeil sind
zudem Nutschnitte méglich und wahrend des Transports
steht er nicht iber.” Das Sageblatt kann dank einer Spindel-
arretierung schnell und einfach gewechselt werden.

Exaktes Arbeiten Die Neigung des Sageblatts kann der An-
wender liber den Zahnkranz exakt einstellen und die Ma-
schine ermdglicht Hinterschnitte in einem Bereich von plus
und minus 1,5 Grad. Damit anschlieBend buchstablich nichts
schiefgeht, stellt die federgelagerte Riickstellautomatik den
Neigungswinkel wieder auf null bis 45 Grad ein. Der Parallel-
anschlag der TS 254 M hat einen maximalen Abstand von
520 Millimetern zum S&geblatt und bleibt dank Doppelklem-
mung und Schnellfixierung immer fest an Ort und Stelle. Eine
zusatzliche Feineinstellung ermdglicht millimetergenaues Ar-
beiten. Ob Parallel- oder Winkelschnitt: Dank der integrierten
Tischverbreiterung und -verlangerung, finden selbst grolRe
Werkstiicke eine sichere Unterlage.

Im Standardlieferumfang der TS 254 M sind ein 40-z&h-
niges Metabo Hartmetall-Sageblatt, ein Parallelanschlag,
ein Winkelanschlag, eine Tischverlangerung und -verbreite-
rung sowie ein Schiebestock enthalten. Das klappbare Un-
tergestell TSU ist separat erhaltlich und mit nur vier Schnell-
verschraubungen einfach montiert. Mitte 2020 bringt Me-
tabo zusétzlich einen Schiebeschlitten fiir die besonders
prazise Fiihrung auf den Markt.

» www.metabo.de
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A Mit der TS 254 M sagen Anwender exakte Parallelschnitte,
auch bei groBeren Werkstiicken.

) ~Y
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MASSIVHOLZBEARBEITUNG

OPTIMIERUNGSKAPPEN

Mehrblattkreissage
M34 bei YouTube:

www.youtube.com/user/paulmaschinenfabrik

IMECHANISIEREN

Paul Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Max-Paul-Str. 1 88525 Diirmentingen/Germany
& +497371500-0 & +497371500-111 holz@paul.eu

Mit System zum Erfolg.
sawtec.paul.eu
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Mehr Effizienz beim Heizen

Die neue Hackschnitzel- und Pelletheizung HDG Compact 40-95E mit Vario-Austragung
wurde optimiert und wartet mit vielen Neuerungen auf. Der erhohte Leis-
tungsbereich auf 95kW, die reduzierte Bauhohe sowie die integrierte
Filtertechnik mit automatischer Abreinigung und Entaschung sorgen fiir
hochste Effizienz bei maximalem Komfort. Ein weiterer Vorteil: Durch
dieses Upgrade ist die neue HDG Compact 40-95E auch
noch preisgiinstiger in der Anschaffung und ein-
facher in der Installation.

A Die Hackschnitzel- und Pellet-
heizung HDG Compact 40-95 E -
mit Vario Austragung

Bild: HDG Bavaria GmbH

> HDG beschaftigt sich seit Jahr-

zehnten mit dem Thema ‘Heizen
mit Holz'. Allen HDG-Kesseln gemein sind
Eigenschaften wie Robustheit, Langlebig-
keit, Funktionalitdt und Benutzerfreund-
lichkeit sowie klimafreundlicher Betrieb.
HDG Heizldsungen eigenen sich fiir die
unterschiedlichsten Einsatzbereiche vom
Einfamilienhaus, tiber Land- und Forstwirt-
schaft, Gewerbe und holzverarbeitende
Betriebe bis hin zu Kommunen und War-
menetzen. Mit der neuen HDG Compact
40-95E setzt HDG wieder einen Mal3stab
in Sachen nachhaltiger Innovationen.

Erhohter Leistungsbereich auf
95kW trotz reduzierter Bauhohe Die
kompakte Bauweise im ausgezeichne-
ten HDG Design ist optimal abgestimmt
und liefert jetzt bis zu 95kW Leistung bei
reduzierter Bauhdhe. Um dies zu ermég-
lichen wurde die Warmetauscherflache
angepasst und das Abreinigungssystem
komplett lberarbeitet. Die nun beweg-
lichen Abreinigungsturbulatoren biirgen
fir optimale Warmeiibertragung da die
Oberflache wie mit einer Spachtel bes-
tens abgereinigt wird. Da die Mechanik
jetzt von unten zusammen mit der seri-
enmaligen Entaschung angesteuert
wird, konnte die Zugéanglichkeit zum
Warmetauscherbereich erh6ht und die
Anlagenhohe deutlich reduziert werden.
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Einfache und schnelle Installation
Hochste Prioritat beim Upgrade dieser
HDG Hackschnitzel- und Pelletheizung
ist der Kundennutzen im Bereich In-
stallation und Betrieb. Durch die iiber-
arbeitete Abreinigung kann der mecha-
nisch und elektrisch komplett mon-
tierte Kessel nun durch géangige Tur-
offnungen mit 17x2m ohne Demontage-
aufwand eingebracht werden. Durch
die schnelle Regelbarkeit des Kessels
konnte die thermische Ablaufsiche-
rung zusammen mit dem Sicherheits-
warmetauscher entfallen. So ist fir
den Anschluss keine Wasserversor-
gung notwendig. Dies erleichtert die
Installation in Nebengebauden erheb-
lich. Durch die spezielle Konstruktion
des HDG Vario Austragungssystems
konnten Mindestabstdande verringert
werden. Zudem ist kein Zwischen-
boden im Brennstoffbunker notig.

Alles integriert vom Filter bis zur
Entaschung Das Feinstaubabschei-
der-System ist direkt am Heizkessel
platzsparend montiert. So kdnnen auch
bei schwierigen, aschereichen Brenn-
stoffen, die verschéarften Grenzwerte
erflillt werden. Ebenso voll integriert im
Kessel ist die Filterentaschung mit voll-
automatischer Abreinigung der Elektro-
den. Der niedrige Rauchrohranschluss

ist optimal ausgelegt fiir bereits beste-
hende Kaminanschliisse. Das HDG Ent-
aschungssystem ist nun auch ab Werk
serienmafig ohne Aufpreis im Kessel
integriert. Optional ist ein externer
Aschenbehalter mit 230l Fillvolumen
verfligbar, der auch lber einen Front-
lader mit Euro-Aufnahme entleert wer-
den kann. Die sehr leise Betriebsweise
ist ein weiteres Merkmal dieser effi-
zienten Anlage.

Noch nie wurden Holzheizungen
besser gefordert Im Rahmen des Kili-
mapakets hat die Bundesregierung die
Forderung von CO2-neutralen Heizsys-
temen, wie den HDG Holzheizungen,
neu geregelt. Anstatt pauschaler Zu-
schiisse gibt es nun seit Anfang des
Jahres 2020 ein neues Forderpro-
gramm und Holzheizungen werden seit
Anfang des Jahres prozentual gefor-
dert. Wird beispielsweise ein Olkessel
gegen eine Holzheizung ausgetauscht,
steigt der Fordersatz auf 45%. HDG un-
terstitzt hier mit individueller Forder-
betreuung. Wer sich nun fiir eine Hack-
schnitzelheizung von HDG entscheidet,
erhalt ein leistungsstarkes, optimiertes
und preisglinstiges Produkt mit allen
Vorteilen der staatlichen Forderung.

» www.hdg-bavaria.com/de
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Revolutionare Riustzeiten

Bild: Mitsubishi Electric Europe B.V.

Der Prozess des Profilumman-

telns umfasst das Aufbringen von
Folien, Papier oder Furnieren auf stan-
genformige Grundkorper aus Kunststoff,
Holz oder Aluminium. Diese Veredelung
dient dem Schutz sowie der qualitativen
oder asthetischen Aufwertung von Profi-
len fiir Fensterrahmen, Mobelleisten und
dergleichen. Wahrend je nach Trager-
und Kaschiermaterial unterschiedliche
Materialien und Techniken verwendet
werden, ist der eigentliche Ummante-
lungsprozess vom Prinzip her gleich:
Hintereinander angeordnete, individuell
einstellbare Andruckrollen unterschiedli-
cher Geometrien und Hartegrade pres-
sen das klebstoffbeschichtete Umman-
telungsmaterial auf die Oberflache des
Profils. Je komplexer die Geometrie des
zu ummantelnden Profils, desto mehr
Rollen sind an diesem Vorgang beteiligt.

Verkiirzung der Riistzeiten Die Pro-
filumristung nimmt bei herkdmmlichen
Maschinen im Durchschnitt eineinhalb
Stunden in Anspruch. Bei Geometrien,
die sich erheblich vom zuvor gefertig-
ten Produkt unterscheiden, kann es
durchaus auch einen halben Arbeitstag

dauern, bis mehrere Dutzend Rollen
von Hand ausgewahlt, begutachtet und
millimetergenau mit dem richtigen
Druck angestellt sind. Zudem ist der
Prozess nicht nur zeitaufwendig, son-
dern erfordert sehr viel Ubung und Er-
fahrung. So stellt die Aufrechterhaltung
einer konsistenten Ummantelungsqua-
litat, die ein Ablosen der Folie z.B. unter
Witterungseinflissen an Fensterrah-
men ausschlielt, die Hersteller immer
wieder vor Herausforderungen. “Wo-
nach die Kunden immer wieder gefragt
haben, war eine Verkirzung der Riist-
zeiten bei der Umstellung auf ein ande-
res Profil und so begannen wir in den
friihen 2000er-Jahren, tiber Moglichkei-
ten der Automatisierung nachzuden-
ken”, sagt Uwe Wagner, Geschéftsfiih-
rer der ostwestfdlischen Firma Di-
spohl. Mit einer automatischen Positio-
nierung der Andruckrollen war es aber
nicht getan. Zunachst mussten vor-
bereitende Schritte wie der Auftrag des
Haftvermittlers bei Kunststoffprofilen
verbessert werden. “Mit der aktuellen
RoboWrap haben wir jetzt aber sowohl
fir den Kunststoff- als auch den Holz-
sektor eine Maschine mit einer Riistzeit

Der Prozess des Profilummantelns
dient dem Schutz sowie der Auf-
wertung, z.B. von Fensterrahmen
oder Mobelleisten. Die Profilumriis-
tung nimmt bei herkommlichen
Maschinen im Durchschnitt einein-
halb Stunden in Anspruch. Das ist
zeitaufwendig und erfordert Ubung
und Erfahrung. Ein Automatisie-
rungskonzept mit 35 Knickarmro-
botern oder mehr ist jedoch in der
Lage, die Riistzeiten auf nurmehr
fiinf Minuten zu verkiirzen.

4 Die neue RoboWrap wurde mit der
FR-Robotergeneration und leistungsfahigeren
Controllern bestiickt.

von konstant fiinf Minuten”, sagt Wag-
ner nicht ohne Stolz. Im Schnitt handelt
es sich dabei um einen Output, der die
Kapazitaten herkémmlicher, auch teil-
automatisierter Ummantelungsmaschi-
nen zwanzigfach lbersteigt.

Ummantelungsprozess mit 35 Ro-
botern Die letztgelieferte Ummante-
lungsmaschine ist mit insgesamt 35
Robotern von Mitsubishi Electric aus-
gestattet - jeweils 15 an den Seiten und
flinf oberhalb der Ummantelungszone
Uber Kopf montiert. Fir noch komple-
xere Profile ist die Maschine auf bis zu
47 Roboter erweiterbar. Jeder Roboter
entnimmt seine fiir den jeweiligen Pro-
filbereich benotigte Rolle aus einem
der insgesamt drei umlaufenden Ket-
tenmagazine und begibt sich in die zu-
gewiesene Andruckposition. Zur opti-
malen Produktfiihrung stellen die seit-
lichen Roboter auBerdem die Trans-
portrollen auf die exakte Profilbreite
ein. Nach jedem Ummantelungspro-
zess geben die Roboter alle Rollen zu-
riick in die Magazine. Diese flihren nun
einen kompletten Umlauf aus, bei dem
jede Rolle von einem Laserscanner ver-

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Bilder: Dispohl Maschinenbau GmbH

A Die neue RoboWrap wurde mit der FR-Robotergeneration und leistungsfahigeren

Controllern bestiickt.

-

A Obwohl keine Referenzanwendung bekannt ist, bei der vergleichbar viele Roboter auf
so engem Raum zusammenarbeiten, kam fiir Diispohl nur eine Roboterlosung infrage.

messen wird. In diesem nur wenige Se-
kunden dauernden Vorgang werden
mittels einer Ringcodierung an der
Rolle verschliisselte Eigenschaften
liber das Material und den Hartegrad
gelesen und die Rolle auf einen Zehn-
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telmillimeter genau in ihrer Form ver-
messen. All diese Daten werden ein-
schlieBlich des aktuellen Steckplatzes
in einer Datenbank abgelegt, die auf
diese Weise jederzeit die Magazin-
bestiickung exakt wiedergibt. Bereits

seit 1982 arbeitet Dispohl mit SPS-
Systemen von Mitsubishi Electric. Bei
der aktuellen RoboWrap sind die kom-
pakten und hochkonfigurierbaren Ge-
rate der FX-Familie mit den entspre-
chenden [/0-Erweiterungen verbaut.
Zudem wurde die neue Maschine mit
der seit 2018 erhaltlichen FR-Roboter-
generation mit leistungsfahigeren Con-
trollern bestiickt, deren Eigenschaften
in der Massenanwendung des Maschi-
nenbauers besonders zum Tragen kom-
men. Zum einen benodtigen die neuen
Modelle zum Erhalt der Drehgeberinfor-
mationen und Speicherspannungsver-
sorgung keine Pufferbatterie, wodurch
Wartungs- und Kostenaufwand fiir den
Anwender entfallen. Zum anderen wird
nur ein einziges flexibles Kabel aus
dem Gehause herausgefiihrt, was das
Verfahren der Roboter entlang der
Langsachse der Maschine erleichtert.
Dieses Verfahren ist notwendig, damit
Roboter zwischen sich Raum schaffen
konnen, um z.B. Heillluftgeblase in den
Prozess einfligen zu lassen.

Maschineneinrichtung am Schreib-
tisch Die Einrichtung des Profils er-
folgt nicht mehr an der Maschine
selbst, sondern bequem am Touch-
screen an einer intuitiven grafischen
Benutzeroberflache. Hier wird der ak-
tuelle Rollenfundus der Magazine in
einer Leiste dargestellt, aus der nun
der Ummantler die passende Geo-
metrie auswahlen und per Drag&Drop
am Profil anstellen kann. Die Feinjus-
tierung erfolgt dann mittels der Pfeil-
tasten oder auch spater noch an der
Maschine kabellos per Tablet. Die Pro-
grammierung eines neuen Profils ist
ein einmaliger Vorgang. Soll dieselbe
Stangenware zu einem beliebigen spéa-
teren Zeitpunkt erneut verarbeitet wer-
den, konnen die entsprechenden Ein-
stellungen innerhalb von fiinf Minuten
reproduziert werden. In der software-
seitigen Realisierung des Gesamtpro-
zesses spiegelt sich das malgebliche
Knowhow der Firma Diispohl wider.

Automatisierungskonzept nur mit
Robotern Seit gut fiinfzig Jahren baut
die ostwestfédlische Firma mit derzeit
55 Mitarbeitern Flachenkaschier- und



Profilummantelungsmaschinen fiir die
internationale Holz- und Kunststoff-
industrie. Obwohl keine Referenz-
anwendung bekannt ist, bei der ver-
gleichbar viele Roboter auf so engem
Raum zusammenarbeiten, kam fiir das
Automatisierungskonzept von vorn-
herein nur eine Roboterlésung infrage,
weil zum individuellen Einstellen der
Rollen alle Freiheitsgrade bendtigt wer-
den. Die kompakte Bauweise der Mitsu-
bishi-Electric-Roboter erwies sich dabei
als Vorteil: “Traditionell wird bei der
Ummantelung mit einem Rastermal
von 200mm gearbeitet und unsere
leichten, kompakten Knickarmroboter
mit 2kg Tragkraft waren mit 170mm
Breite genau passend hierflir”, sagt
Holger Rabbe, Project Manager Indus-
trial Automation bei Mitsubishi Electric.

Umriistungssdruck Das Thema Qua-
litat gewinnt durch den herrschenden
Fachkraftemangel zusétzlich an Bedeu-
tung. Die Einrichtung der Ummante-
lungsmaschine am Schreibtisch verein-
facht den Prozess ungemein. Zugleich
setzt der Trend zu immer kleineren
Chargen oder gar Individualfertigung
Systemhersteller und Oberflachenver-
edler unter Druck. Anbieter, die in der
Lage sind, der differenzierten Nach-
frage mit haufiger Umriistung wirt-
schaftlich nachzukommen, diirfen von
einem massiven Wettbewerbsvorteil
ausgehen. Trotz einiger Skepsis hin-
sichtlich der Machbarkeit stie@ Wag-
ners ehrgeizige Automatisierungsidee
daher von Anfang an auf groRes Inte-
resse und Unterstiitzung.

Losungen fiir Kollisionsverhiitung
und Kallibrierung “Unabdingbar fir
den Erfolg war ein Partner, der uns bei
Rickschlagen nicht im Stich lassen
wiirde und Mitsubishi Electric hat sich
von Anfang an so mit dem Projekt
identifiziert, wie man es sich besser
nicht winschen kann”, sagt Wagner.
“Weil wir es in unserer Applikation mit
untypischen, statischen Belastungen,
aber auch StoRlasten beim Hineinfal-
len der Roboter zwischen Ende und An-
fang zweier Profilstangen zu tun hat-
ten, hat man fiir uns umfangreiche Er-
probungen durchgefiihrt. Bei der an-

Bild: Diispohl Maschinenbau GmbH
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A Die RoboWrap ist mit insgesamt 35 Robotern von Mitsubishi Electric ausgestattet — jeweils
15 an den Seiten und fiinf oberhalb der Ummantelungszone iiber Kopf montiert.

schlieBenden optischen Vermessung
waren die Harmonic-Drive-Getriebe
aber alle tadellos in Ordnung.” “Wir
haben hier eine ganz auBergewdohnli-
che Packungsdichte von Robotern und
damit gewann das Thema Kollisions-
verhlitung an Brisanz. Bewahrte Aus-
weichstrategien zur Verhinderung von
Singularitaten fihrten in dieser Appli-
kation zunachst zu Konflikten. Ein
Team aus dem Mitsubishi-Electric-
Werk im japanischen Nagoya hat dann
hier vor Ort eine komplette Umpro-
grammierung vorgenommen und sei-
nerseits wertvolle Erkenntnisse fir die
Produktentwicklung mit nach Hause
genommen”, sagt Rabbe. Eine weitere
Herausforderung war der Umstand,
dass die Roboter Absolutwerte bezo-
gen auf einen durch die Transportrader
definierten Nullpunkt anfahren miissen
und dass permanente Krafte auf sie
einwirken. Um den sich daraus erge-
benden Kalibrieraufwand im Rahmen
zu halten, wurde in Zusammenarbeit
mit Mitsubishi Electric und dem Fraun-
hofer-Institut in Paderborn eine Lésung
entwickelt. Hierbei fahren die Roboter
selbsttatig der Reihe nach auf den

Dorn eines Sechsachssensors, der alle
Kréafte, einschliellich Torsion, erfasst.
Die gemessenen Werte werden ver-
rechnet bzw. korrigiert und als Default-
Werte wieder an die einzelnen Achs-
gelenke libertragen.

Der nachste Schritt: Kl Fir die nahe
Zukunft plant Dispohl, die Moglichkei-
ten kiinstlicher Intelligenz auszuloten.
So soll die Maschine lernen, aus von
Hand vorgenommenen Korrekturen und
Verbesserungen Algorithmen zu abstra-
hieren, sodass der mit CAD- oder ge-
scannten Profildaten gefiitterte Ma-
schinenrechner selbstlernend mit
immer besseren Ausgangskonfiguratio-
nen startet. Fiir diese Weiterentwick-
lung ist ab Herbst 2019 wieder eine Ko-
operation mit dem Fraunhofer-Institut
Paderborn geplant. Die mit der RoboW-
rap mogliche Kleinstserienfertigung
wird nicht nur den Early Adopters einen
Vorsprung am Markt verschaffen, son-
dern auch neue Applikationsbereiche
und Markte fiir die Oberflachentechnik
erschlieflen, dariiber sind sich Wagner
und Rabbe einig.

P de.mitsubishielectric.com
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Das tagliche Druckaufkom-
men kann dariiber entschei-
den, welcher Etikettendru-
cker zur Anwendung passt.
Daneben spielen Etiketten-
groRen und Druckbreiten,
die Qualitat des Druckbilds
bzw. dessen Auflosung,
Weiterverarbeitung von Eti-
ketten nach dem Druck oder
am Gerét benoétigte Schnitt-
stellen jeweils eine Rolle.

> Hohe Volumen in der Industrie
In Cab Druckern der Serie SQUIX
verbaute Mechanik ist auf Dauerbetrieb
in rauer Umgebung und den Druck gro-
Rer Mengen ab circa 1.500 Etiketten pro
Tag ausgelegt. Um maoglichst viele An-
wendungen I6sen zu kdnnen, werden Ge-
rate fir Druckbreiten bis 2 4" oder 6"
angeboten. Erganzend hierzu stellt cab
Module zur Ubergabe bedruckter Etiket-
ten, Auf- und Abwickler von Etikettenrol-
len, Schneidemesser und Stapler, Senso-
ren und Barcodescanner zur Verfligung.
Mit Typen, die Materialien linksbiin-
dig im Gerat fiihren, lassen sich alle gan-
gigen bis hin zu besonders breiten Eti-
ketten verarbeiten. Mittig im Geréat ge-
flihrtes Material ist ideal beim Druck
sehr kleiner Etiketten oder auf schmale
Endlosmaterialien. Die Etiketten werden
nach dem Druck an einer gezackten Ab-
reillkante getrennt oder an einer Spende-
kante vom Tragermaterial gelost. Das
Modell MT bedruckt Textilbander.

Kleinere Volumen im Biiro oder
Handel Vor der Entwicklung der EOS-
Drucker hat Cab Kunden befragt: Was
braucht Ihr? Haufig war zu horen, der
Drucker solle klein sein, weil am Einsatz-
ort wenig Platz zur Verfligung steht.
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Jede Art Etiketten-
aufkommen drucken

v Eine Druckerauswahl aus dem Sortiment von Cab

Ebenso wurden aber auch Funktionen
gewiinscht, wie man sie von Industrie-
druckern kennt. Der EOS eint beide An-
forderungsprofile bei Anwendungen bis
circa 1.500 Etiketten am Tag. EOS 2 ist
der Kompakte. Fir die Verarbeitung gro-
Rer Etikettenrollen bietet EOS 5 das not-
wendige groere Gehduse. Gerdte mit
Akku ermdglichen mobiles Drucken,
sollte keine Steckdose fiir den Strom-
anschluss vorhanden sein.

Mit Etiketten eine Identitat geben
Jedes Produkt bendtigt zumindest ein
Etikett flr die Kennzeichnung, zur An-
zeige von Inhaltsstoffen oder die Riick-
verfolgbarkeit. Papieretiketten werden
von Cab ab Lager glatt und holzfrei
angeboten. Kunststoffe wie Polyethy-
len, Polypropylen, Polyester oder Polyi-
mid sind reilRfest, widerstehen Feuchte
und extremen Temperaturen, Polyolefin
auch in Kryoanwendungen bis minus
196°C. Je nach Anforderung werden,
auch branchenbedingt, individuelle Eti-
kettenldsungen verlangt.

Darum Etiketten von Cab

+ GroRes Sortiment ab Lager

+ Aus uber 400 Materialien lassen sich
Etiketten auch individuell fertigen.

Bild: Cab Produkttechnik GmbH & Co KG

Beim Druck auf Etiketten im Thermo-
transferverfahren wird eine spezielle
Folie vom Druckkopf punktuell erhitzt.
Die Farbschicht der Folie schmilzt und
Ubertragt sich auf die Oberflache des
Etiketts. Wachs schmilzt besonders gut
in Papier ein. Mit Folien auf Basis eines
Wachs-Harz-Gemischs ist man beim
universellen Druck auf glattes Material
flexibel. Synthetisches Harz ist sehr
wisch- und kratzfest, bestandig gegen
Chemikalien und Ole und pradestiniert
damit fiir den Druck in rauer Umgebung
auf Kunststoffetiketten.

Darum Thermotransferfolien von Cab

+Zum Schutz des Druckkopfs wird
Warme bestmadglich abgeleitet.

- Spezielle Rickenbeschichtung ver-
meidet Reibung und somit elektrosta-
tische Aufladung.

Sowohl der Druck von Etiketten als auch
deren Spende manuell am Drucker oder
automatisch in Fertigungsanlagen stellen
hochste Anspriiche an Qualitat, Sicher-
heit und Zuverlassigkeit. Cab Fachberater
begleiten Kunden von der Auswahl der
passenden Materialien bis zu deren Inte-
gration optimal in die Prozesse.

» www.cab.de
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Zukunftsfahige Stapler
fur die Holzindustrie

) Nach einer weltweiten Untersuchung der Unterneh-
mensberatung Accenture steht die Digitalisierung in der
Nutzholzwirtschaft zunehmend im Fokus. So gaben 82% der
befragten Unternehmen an, mehr in digitale Technologien zu
investieren als im Vorjahr. Zum Thema Robotik sagte die
Halfte der Firmen, dass sie entsprechende Technologien be-
reits umfassend oder zumindest in Pilotprojekten einsetzen.
Weitere 37% erklarten, sie seien dabei, Strategien fur den Ein-
satz von Robotertechnik zu entwickeln.

Fahrerlose Stapler von Hyster ,Wir gehen davon aus, dass die
Einflihrung von Robotikldsungen fiir Fertigungs- und Lageranwen-
dungen auch in Zukunft von Interesse fiir die Holzbranche sein
wird", sagt Josie Burrell, Industry Manager bei Hyster Europe. ,Un-
sere fahrerlosen Stapler ermdéglichen Unternehmen eine kosten-
glinstige Automatisierung, die besonders fiir solche Betriebe ge-
eignet ist, die gerade erst mit der Digitalisierung beginnen.”

Mit den fahrerlosen Staplern unterstitzt Hyster Europe Un-
ternehmen bei der Industrie 4.0. Denn die Robotertechnik ar-
beitet effizienter und genauer und die Stapler lassen sie sich
in digitale Lagerverwaltungssysteme integrieren. Derzeit bietet
Hyster fahrerlose Losungen fiir Elektro-Geh-Gabelhubwagen
mit Gegengewicht, Schlepper und Niederhubkommissionierer
an. Die Flurforderzeuge eignen sich vor allem fir wieder-
holende Handlingaufgaben wie den Palettentransport oder als
Schlepper von Routenziigen.

Staplergebundene Losungen Im Gegensatz zu fahrerlosen
Transportsystemen (FTS) sind die Robotikldsungen von Hyster
staplergebunden und kénnen somit einfach in die bestehende

Bild: Hyster-Yale Group, Inc

Seit mehr als 90 Jahren baut Hyster
robuste Stapler fiir anspruchsvolle
Anwendungen in der Holzwirtschaft.
Heute werden die Maschinen und
Lagertechnikgerate oft fiir die Holz-
bearbeitung, Wiederverwertung und
Lagerung nach der Entrindung im
Sagewerk eingesetzt. Doch wie hilft
Hyster der Holzindustrie, sich fiir
die Zukunft zu wappnen?

<4 Sind fiir die Zukunft geriistet:
Hyster Stapler fiir den Einsatz in
der Holzindustrie.

Infrastruktur integriert werden. Zudem lassen sie sich an ver-
anderte Anforderungen des Betriebes anpassen. Da sich die fah-
rerlosen Hyster Stapler auch manuell steuern lassen, konnen sie
flexibel eingesetzt werden.

Emissionsfreie Elektrostapler Obwohl viele Aufgaben in der
Holzindustrie von Schwerlaststaplern tibernommen werden, kom-
men in vielen Bereichen haufig auch kleinere Elektrostapler und
Lagertechnikstapler zum Einsatz. ,Wir haben festgestellt, dass
viele Kunden in der Naturholzwirtschaft grolen Wert auf umwelt-
bewusstes Handeln legen”, erklart Burrell. ,Unsere Elektrostapler
bieten die notwendige Zuverlassigkeit, Effizienz und Mandvrier-
fahigkeit und sind dariiber hinaus auch noch emissionsfrei.”

» www.hyster.de

- Anzeige -

Unsichtbare
Steckverbund-Schrauben

ZIeKer

Ideale Verbindung fiir Treppenteile
und Innenausbau Elementen:
Holz auf Holz, Holz auf Metall,
Holz auf Beton.

Fiir Versuche
fordern Sie bitte Muster an!

Zieker GmbH
Riedstrale 9

73760 Osffildern
Fon: (0711) 44 11 282
Fax: (0711) 44 11 284
info@zieker.de

www.usv-schrauben.zieker.de
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2.000 Stunden unter Strom

=L A

A Bild 1a: Gruppenbild mit elf Kalmar
Frontstaplern, darunter fiinf neue ECG70-
6 sowie altere Diesel-Frontstapler DCE
70-6 (alle 7.000kg/600mm LSP) im Sage-
werk Streit in Hausach/Schwarzwald.

Germany GmbH

Das 6.000 Einwohner-Stadtchen Hausach im schonen Schwarzwalder Kinzigtal, 35km siidostlich von Offenburg
gelegen, ist seit 1865 Heimat des familiengefiihrten Sagewerkes Streit. Das 100-Mitarbeiter-Unternehmen unter
Leitung von Klaus Henne ist auf Schnittholzprodukte bis zu 300x300mm und bis zu 9.500mm L&nge spezialisiert.
Das Unternehmen hat seinen Green Footprint verbessert und von Diesel- auf E-Stapler umgeriistet.

> Resourcenschonung, Energie-
bilanz, TCO und mehr Komfort fiir

die Fahrer gaben den Ausschlag ab Mitte
2018 die élteren Kalmar-Dieselstapler
gegen Elektro-Stapler der neusten ECG-
Generation auszutauschen. ,Wir wollten
unseren Green Footprint verbessern und
ein klares Zeichen setzen, denn Holz ist
ein nachwachsender Rohstoff, sehr um-
weltfreundlich und immer stérker nach-
gefragt — da sollte unser groRer Stapler-
Fuhrpark nicht hinten anstehen®, erklart
Klaus Henne, der Geschéaftsfihrer des
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Sagewerks Streit, den Traktionswechsel
von Diesel- zu E-Staplern und damit den
Schritt zu mehr Nachhaltigkeit.

Hohere Kosten amortisieren sich
Trotz des hoheren Anschaffungsprei-
ses amortisiert sich der E-Stapler nach
nur zwei Jahren. Kombiniert mit Ein-
sparungen durch weniger und kiirzeren
Stillstand, schnellere Wartung und lan-
gerer Lebensdauer wird dieser Stapler
zu einer sehr attraktiven Investition.
Christof Steuerwald ist Betriebslei-

ter und betont, dass der Schwerpunkt
der Produktion kundenorientierte und
Spezialabmessungen nach Kunden-
wunsch ist. Man ist nicht nur auf Stan-
dardware spezialisiert, was den Hausa-
chern eine sichere Marktposition und
einen Exportanteil von ber 80% be-
schert.

Rund 370.000fm Holzer aus 100km
Umkreis werden jahrlich verarbeitet.
Nachhaltigkeit und Umweltschutz haben
das Sagewerk zum Traktionswechsel
bewogen. Samtliche Kalmar-Dieselstap-



ler werden sukzessive durch E-Stapler
gleicher Leistungsklasse ersetzt. Dazu
Steuerwald. ,Nicht nur die Betriebskos-
ten sind deutlich niedriger, auch die Fah-
rer loben Komfort und Ruhe in den Ma-
schinen. Die Stapler sind noch feinfiih-
liger als die Dieselgerate und wir kénnen
Hub-/Senk-Geschwindigkeit und andere
Parameter selbst einstellen - ein gro-
Rer Vorteil.“ Eine moderne Ladestation
mit HF-Ladern und teilweise drei Batte-
rien pro Stapler wurde eingerichtet -
Standard-Akkus sind aus Sicht von
Streit die geeigneten Energiespender.
Bei der Umstellung mussten Stapler,
Batterien und HF-Ladetechnik sorgsam
aufeinander abgestimmt werden um die
hohen Umschlagvorgaben von Sage-
werk Streit umzusetzen.

2.000 Stunden unter Strom Aufgabe
der bis zu 2.000 Stunden pro Jahr leis-
tenden Frontstapler ist das Handling in
der Produktion, die Beladung von Last-
wagen, das Beschicken der Trocken-
kammern, sowie Sortier- und Kommis-
sionierarbeiten. Die Stapler arbeiten mit
Wechselbatterien — insgesamt sind der-
zeit 14 Batterien im Einsatz. Im Leis-
tungseinsatz werden die Gerate voll ge-
fordert — im vom Fahrer wahlbaren Eco-
Modus sinkt der Energieverbrauch um
15% im Vergleich zur Vorgéangerserie.
Zustandiger Handler fiir den Raum
Schwarzwald ist das Staplercenter Pie-

Bild: Kalmar Germany GmbH
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A Bild 1b: Gruppenbild mit elf Kalmar Frontstaplern, darunter fiinf neue ECG70-6 sowie
dltere Diesel-Frontstapler DCE 70-6 (alle 7.000kg/600mm LSP) im Sagewerk Streit in

Hausach/Schwarzwald.

ckert aus Empfingen. Pieckert und sein
Team haben die Stapler ganz nach
Kundenwunsch konfiguriert. 4.500mm
Hubhohe, Messergabeln, Zinkenverstel-
ler und Seitenschieber, Tirhalter, Spirit-
Delta-Kabine mit getdnten Scheiben,
Rundumkennleuchte und Zusatzschein-
werfer, Riickwartsfahrtsignal, Schmutz-
fanger und Dachfenster mit Scheiben-
wischer sind die wichtigsten Ausstat-
tungsdetails. Die Frontstapler arbeiten
auf dem 7ha groBen Geldnde unter ver-
scharften Platzbedingungen, denn ein

Bild: Kalmar Germany GmbH

Srrerll

A Schnittholzverladung mit Frontstaplern. Rund 2.000h/Jahr leisten die DCE/ECF-StapIérjéhrIi}:h,
die Beladung von bis zu 5.000 LKW pro Jahr ist eine ihrer Hauptaufgaben.

Sdagewerk dieser Leistung ist hier auf
vergleichsweise geringem Platz reali-
siert. Wegen der teilweise langen Fahr-
wege von bis zu 500m sind die Vorder-
achsen luftbereift. Das bedeutet mehr
Komfort fiir die Fahrer.

Qualitat zahlt sich aus Steuerwald
betont, dass Wartungs- und Service-
arbeiten in der eigenen Werkstatt
durchgefiihrt werden, UVV-Priifung
und groRBere Durchsichten lberneh-
men die Monteure von Staplercenter
Pieckert. Dazu Christof Steuerwald:
,Die Qualitat der Stapler zeigt sich erst
im Laufe der Jahre, wir setzen noch
drei Dieselstapler aus dem Jahr 2005
ein, und zwar ohne den Austausch gro-
Rerer Komponenten.”

Ausgeriistet mit Michelin XZM-Rei-
fen und genau bei Betriebs- und Treib-
stoffkosten Uberwacht, kann Steuer-
wald seine Flotte gut monitoren und
weil die schwedische Technik zu
schatzen.

Faktoren wie Verfiigbarkeit, Technik,
Servicequalitat durch den Handler, Wie-
derverkaufswert und die exakte Anpas-
sung an die Bediirfnisse eines Hoch-
leistungssadgewerkes machen die Stap-
ler langfristig zu unverzichtbaren Teilen
der Produktionskette.

» www.kalmar.de
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Laserkante to go

Im Holzbereich ist die Nullfuge das MaR aller Dinge.
Sauber, hauchdiinn, farblich abgestimmt und kaum
wahrnehmbar. Die erforderliche Technik war fiir kleinere
Handwerksbetriebe bisher relativ teuer und mobil kaum
umsetzbar. Das andert sich zum Gliick vieler Tischler
und Schreiner aufgrund der technischen Losung der
Aggregate und Sonderbau Kluge gerade. Deren Ge-
schaftsfiihrer, Maschinenbauer Holger Kluge, hat ein
mobiles HeiBluftaggregat entwickelt, welches sich
mittels eines Bearbeitungstisches in einen stationa-

ren Formteil-Kantenanleimer verwandelt. Fiir die Zu-
fiihrung von Strom und Druckluft im Ful des Sockels
verwendet Kluge das Kabeldurchfiihrungssystems
KDSClick von Conta-Clip. Das stimmige Design, die einfache

| |

Handhabung und die jederzeit erweiterbaren Verkabelungsmag-
lichkeiten des variablen Systems waren dafiir ausschlaggebend.

) In Schmallenberg, der alten Han-
dels- und ehemaligen Hanse-
stadt im Sauerland, dominieren neben
der Textilindustrie mittelstdndische Un-
ternehmen, vor allem aus Industrie und
Handwerk. Eines davon ist die Aggre-
gate und Sonderbau Kluge GmbH, die
sich auf den Bau von Sonderldsungen
fir Holzbearbeitungsmaschinen spe-
zialisiert hat. Geschaéftsfiihrer Kluge
findet in der Verbindung von Maschi-
nenbau und seiner Leidenschaft fir
das Tischlerhandwerk seine Berufung
und entwickelt innovative Ldsungen
zur Maschinenoptimierung. Einen be-
sonderen Fokus legt er dabei auf die
Kantenverarbeitung. Das hat einen
klebrigen Grund — mit geleimten, di-
cken und mit der Zeit unansehnlicher
werdenden Fugen wollte sich der Kon-
strukteur nicht mehr abfinden. Eine
saubere und kostengiinstige Methode
zum Erreichen einer ‘optischen Null-
fuge’, auch ‘Laserkante’ genannt,
musste her. Das war bisher nur mit re-
lativ teuren, groRen und stationdren
Maschinen moglich. Das Resultat des
passionierten Tiftlers ist ein Heil3luft-
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aggregat mit einer speziellen Diisen-
anordnung. Stationdar und mobil ein-
setzbar, glinstig in der Anschaffung
und mit optimierter Ergonomie. Viele
renommierte Hersteller von Kanten-
anleimmaschinen haben inzwischen
seine heiBlufttechnikbasierte Losung
adaptiert und in ihre Systeme verbaut.

Optische Nullfuge und Laserkanten
Nullfugen und Laserkantentechnologie —
gefliigelte Worte und inzwischen Stan-
dard in der Kantenbearbeitung. Der Be-
griff der Nullfuge beschreibt den na-
hezu unsichtbaren Ubergang zwischen
der Plattenoberflache und der Schmal-
kantenbeschichtung. Dafiir wird die
Funktionsschicht der Kantenfldache
nicht geleimt, sondern angeschmolzen.
Beim Erhitzen kommen verschiedene
Verfahren zum Einsatz, beispielsweise
Plasmaaggregate, Infrarotlicht, Heilluft
oder Laser. Wegen letzterem hat sich
der Begriff Laserkante fiir alle Null-
fugen-Technologien eingebiirgert. Die
aus den verschiedenen Verfahren resul-
tierende nahtlose und saubere Fuge hat
neben der Optik auch fiir Handwerker

<« Nullfugen-
bekanter HIT-M

und Bearbeitungs-
tisch (BAT) mit Maga-
zin und Logo

wesentliche Vorteile. Kleberwechsel
sind nicht mehr notwendig, zusatzliche
Lackierungen entfallen ebenso wie die
spatere Leimbeckenreinigung, wodurch
sich die Produktion flexibler und
schneller gestaltet. Das Design wirkt
wie aus einem Guss, ist einfach zu sdu-
bern, dauerhaft fugenlos und extrem
strapazierfahig. Die Nullfuge ist zudem
bestédndiger und flissigkeitsresistenter
als herkdmmliche Verleimungen. Die
Anschaffungskosten fiir die verschie-
denen Verfahren und die Geschwindig-
keit ihrer Vorschiibe variieren jedoch
erheblich. Fir viele kleine Handwerks-
betriebe sind Lasermaschinen zu teuer,
fir die Industrie sind die anderen Me-
thoden bisher zu langsam gewesen.

Erster mobiler Nullfugenbekanter

Der kleinstationare Nullfugenbekanter
HIT-M von der Kluge GmbH ist weltweit
das erste mobile Gerat fiir Nullfugen
ohne zusatzliche Peripherie und wird
zum Aufbringen und Verkleben jegli-
cher im Handel verfiigbaren ‘Laserkan-
ten’ genutzt — egal ob koextrudiert,
nachbeschichtet oder als klassisch



Bilder: Conta-Clip Verbindungstechnik GmbH

A Holger Kluge am FuBle seines Winkeltisches

vorbeschichtete EVA-Schmelzkleber-
kante. Zur Verarbeitung wird die ge-
wiinschte Laserkante vom automati-
schen Kantenbandeinzug mit Kanten-
banderkennung am Heizelement vor-
beigefiihrt. Dabei wird die hauchdiinne
Funktionsschicht der Kantenflache
leicht angeschmolzen. Direkt dahinter
pressen eine feste und eine ein-
schwenkbare Andruckwalze die Kante
gleichmaBig auf das Werkstiick. Ge-
rade, schrage, gekrimmte und runde
Plattenwerkstoffe sowie Formteile las-
sen sich so perfekt verarbeiten. Das
CNC-fahige, sehr kompakte Heizaggre-
gat mit konstantem Temperaturverhal-
ten heizt in weniger als 30s auf. Die
Warmeabstrahlung des Heizelementes
bleibt gering, sodass eine Isolierung
des wartungsfreundlichen Aggregates
Gberflissig ist. Das kompakte Gerat
mit der bewdahrten, aber konsequent
weiterentwickelten Diisentechnik ver-
arbeitet je nach Version Kanten und
Holzleisten von 11 bis 103mm Breite
mit bis zu 5,5m/min Vorschub.

In Verbindung mit dem Winkel- bzw.
Bearbeitungstisch (BAT) wird aus dem
mobilen Kantengerdt ein stationares

System mit einem duBerst vorteilhaften
Preis-/Leistungsverhéltnis. Die Kom-
bination eignet sich besonders fiir gro-
Rere Formteile und dem Einsatz auf
Baustellen. Dem kommt das geringe
Gewicht von nur 10,5kg inklusive mit-
gelieferten Systainer entgegen. Mit
dem BAT sind schrage Schnittflachen
bis 55° Neigung durch eine pneumati-
sche Winkelverstellung einfach umzu-
setzen. Zusatzlich kann der Winkeltisch
mit einer schwenkbaren Haltevorrich-
tung in Form von Vakuumplatten zur Fi-
xierung der Werkstiicke und Formteile
ausgestattet werden.

Eine saubere Losung: KDSClick Bei
der Kabeldurchfiihrung fiir Druckluft und
Strom im Full des Winkeltisches setzt
Holger Kluge auf KDSClick von Conta-
Clip. Die Entscheidung hatte sowohl
praktische wie auch designspezifische
Griinde: ,Wir konnen alle Bearbeitungs-
tische standardmaRig mit einem System
bestiicken und damit jederzeit die Ver-
kabelung anpassen — sei es fiir einen
FuBschalter oder die Ausstattung mit ar-
beitsgerechtem Licht. Fiir Erweiterungen
tauschen wie einfach die Blindstopfen
gegen die entsprechenden Dichtele-
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A KDSClick im Winkeltisch

mente und missen das Blech nicht fir
jede neue Verschraubung bearbeiten.
Das geht ruckzuck.” Mit dem werkzeug-
los montierbaren Kabeldurchfiihrungs-
system lassen sich unkonfektionierte
und konfektionierte Leitungen durch Ge-
hause- und Schaltschrankwande fiihren.
Aufgebaut ist das variable System nach
einem einfachen Baukastenprinzip. Die
drei Grundkomponenten Rahmen, Inlay
und Dichtelemente sind bedarfsgerecht
fir unterschiedliche Kabel, Leitungen,
Schlduche oder auch Pneumatik- bzw.
Hydraulikleitungen konfigurierbar. Die
gewiinschte Dimensionierung der Rah-
menoffnungen erfolgt durch ein Einkli-
cken der Inlays, die als einfache Trenn-
wande, T-Stiicke sowie in Kreuz- und
Doppelkreuzform zur Verfligung stehen.
Aufgrund dieser konzeptionellen Vorteile
kann der Winkeltisch fir unterschiedli-
che Einsatzzwecke einheitlich mit dem
Kabeldurchfiihrungssystem vorbereitet
werden. Das einfach handzuhabende
System fiigt sich so, wie Kluge findet,
y,harmonisch in die klare Linie des Be-
kanters ein. Es hangen keine Kabel wirr
in der Luft rum, das Ganze wirkt auf-
gerdumt und sauber. Das passt.”

» www.conta-clip.de
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Industrie-4.0-taugliche
Sicherheitskonzepte fiir
Holzbearbeitungsmaschinen

v Sicherheitssteuerung PSC1 mit integriertem
SD-Gateway: Die Reihenschaltung verschiede-
ner Sensoren und Zuhaltungen ermaglicht
eine schlanke Verdrahtung und spart Kosten.

T
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n

Bild: Schmersal Gruppe

Holzbearbeitungsmaschinen ‘Made in Germany’ sind weltweit gefragt und stark im Export. Dabei miissen diese
Maschinen nicht nur die geltenden Sicherheits- und Gesundheitsschutzanforderungen erfiillen, sondern auch
eine optimale Effizienz gewahrleisten, denn der Rationalisierungsdruck ist hoch. Nachhaltige Sicherheitslosungen
fiir Maschinen und Anlagen bringen Arbeitssicherheit und Produktivitat in Einklang. Die Schmersal Gruppe bietet
integrierte Sicherheitssysteme, die zu einer Erh6hung der Maschinenverfiigbarkeit beitragen. Ein Kernelement
dieser Systeme ist das serielle Diagnose (SD)-Interface. In Verbindung mit einer neuen Losung von Schmersal -
der Sicherheitssteuerung PSC1 mit OPC-UA-Anbindung - wird der serielle Diagnose-Bus jetzt zu SD 4.0: Damit
lassen sich industrie-4.0-taugliche Sicherheitskonzepte entwickeln, die einen hohen Diagnosekomfort bieten und
zudem flexibel und einfach skalierbar sind.

) Um die Produktivitdt von Ferti-
gungsanlagen zu steigern, kommt

es darauf an, die Stillstandszeiten der
Maschinen zu minimieren. Durch kon-
tinuierliche Zustandsiiberwachung und
friihzeitige Fehlererkennung konnen un-
vorhergesehene Ausfélle reduziert wer-
den. Zudem ermdoglicht die stete Erfas-
sung von Maschinendaten die voraus-
schauende Wartung. Das bedeutet, dass
VerschleilRteile nicht prophylaktisch
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nach einem festgelegten Zeitplan er-
setzt werden, sondern erst dann, wenn
es wirklich notwendig ist. So konnen die
Wartungszyklen verlangert und die
Standzeiten minimiert werden.

Eine Voraussetzung fiir diesen An-
satz zur Steigerung der Produktivitat ist,
dass Sensoren — moglichst in Echtzeit -
Daten zum Status einer Maschine oder
Anlage Gbermitteln und dadurch eine per-
manentes Monitoring ermdglichen. Viele

Sicherheitskomponenten von Schmersal
sind bereits ‘Datenlieferanten’, die eine
Vielzahl von Zusatzinformationen zur
Verfligung stellen konnen, z.B. wie haufig
bestimmte Funktionen betatigt wurden,
Fehlermeldungen, ‘Betatiger im Grenz-
bereich’, Ubertemperatur etc.

Diese Status- und Diagnosedaten von
elektronischen Sicherheitssensoren und -
zuhaltungen kdnnen mit dem SD-Interface
von Schmersal an eine lbergeordnete



Bild: Schmersal Gruppe

Maschinensteuerung Ubertra-
gen werden.
Sicherheitssensoren und -
zuhaltungen mit SD-Bus ver-
fligen anstelle des Diagnose-
ausgangs Uber einen Ein- und
Ausgang. Werden diese SD-Ge-
rate in Reihe hintereinander-
geschaltet, werden neben den
Sicherheitskanélen auch die
Ein- und Ausgénge des SD-Bus
in Reihe geschaltet. Die damit
entstandene ‘Sammelleitung’
fiir die nicht-sicheren Diagnos-
einformationen wird auf ein
SD-Bus Gateway gefiihrt, das
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diese Informationen (ber einen

Standard-Feldbus an eine ibergeordnete
Steuerung weiterleitet. Eine solche Rei-
henschaltung ist fiir bis zu 31 Sicher-
heitsschaltgerate maoglich. So lassen
sich mithilfe des SD-Interface gemischte
Aufbauten von Zuhaltungen und Senso-
ren in einer Sicherheitsfunktion einfach
im Feld realisieren. Ein weiterer nicht zu

unterschatzender Vorteil des SD-Bus-
Systems: Wenn eine Reihenschaltung der
Sensoren und Zuhaltungen mit SD-Bus
realisiert wird, ermdglicht diese Losung
eine sehr schlanke Verdrahtung und
spart Kosten, ohne Verlust des Perfor-
mance Levels (Reihenschaltung fir An-
wendungen bis PLe).

TO T1 ALY A2T 8D FE
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Zusatzlich zu den umfangrei-
chen Diagnose- und Statusinfor-
mationen konnen die Sicher-
heitszuhaltungen liber das SD-In-
terface gesperrt bzw. entsperrt
werden. Durch den Einsatz der

«In Verbindung mit der Sicherheits-
steuerung PSC1 mit OPC-UA-Anbin-
dung wird der serielle Diagnose-Bus
jetzt zu SD 4.0: Damit lassen sich
industrie-4.0-taugliche Sicherheits-
konzepte entwickeln.

seriellen Diagnose kann fir jedes
Gerat ein digitaler Eingang (Diag-
nose) und Ausgang (Signal zum
Sperren) an der SPS eingespart
werden. Als Kommunikations-
schnittstelle zur Steuerung stehen alle
gangigen Feldbusprotokolle wie Profinet,
Profibus, EtherNet/IP, Ethercat, Modbus
TCP usw. zur Verfligung.

Unterschiedliche Auswertemoglich-
keiten Beim SD-Bus sind verschiedene
Auswertesysteme maoglich:

Sichern Sie Ihren Informationsvorsprung und entdecken
Sie die neuesten Trends aus Maschinenbau und Co! Im Newsletter, auf der

Die MASCHINENBAU Fachmedien informieren tagesaktuell
uber alle wichtigen News aus Entwicklung, Konstruktion
und modernen Produktionsverfahren im Maschinenbau.

Webseite oder in der App Industrial News Arena.

www.der-maschinenbau.de

DER MASCHH

NEENEBAU

¥ TN

Bild: ©Kadmy/stock.adobe.com

DIER MASCHINENBAU

BAANCHE  PRODUKTE  MENSCHEN

i
varenden Werk.mugen n s vttt von | b

‘atagatarach precsdantn Prifunges brar derirtichifien, mabe_

Eurcblech erweitart
Ausstellungsfliche
P S —
Behimatetung, Evsotiecs 250, et vom 2T, b 30, Ol
n [ -

Hate butarrigmpeten. Sahi_.

Digitalstrategien flr den
Maschinenbau der Zukunft




48 Maschinenkomponenten

PROFIBUS

3

d: Schmersal Gruppe

SD-1-DP-V0-2
EEEEE
28

SCHMERSAL

difiBNIaNT

& SCHMERSAL

Ldan

A Beim SD-Bus sind verschiedene Auswertesysteme maglich: Bei der Variante 1 wird zur
Auswertung der seriellen Diagnoseleitung entweder das Profibus-Gateway oder das SD-
Universal-Gateway eingesetzt.

Bei der Variante 1 wird zur Auswer-
tung der seriellen Diagnoseleitung ent-
weder das Profibus-Gateway SD-I-DP-
V0-2 oder das SD-Universal-Gateway
eingesetzt. Letzteres ist fir unter-
schiedliche Steuerungssysteme mit
ihren herstellerspezifischen Feldbus-
sen verwendbar. Beide Gateways wer-
den als Slave in ein vorhandenes Feld-
bussystem eingebunden. Die Diagno-
sesignale konnen auf diese Weise mit
einer SPS ausgewertet werden. Die si-
cherheitsgerichteten Signale werden
dabei liber einen Sicherheitsrelaisbau-
stein oder eine Sicherheitssteuerung
ausgewertet.

Bei Variante 2 wird zur Auswertung
die Sicherheitssteuerung PSC1 von
Schmersal eingesetzt: Alle Sicherheits-
steuerungen der Baureihe Protect
PSC1 verfiigen in der Ausfiihrung mit
integriertem Feldbus auch iiber einen
SD-Bus Anschluss (SD-Bus-Master).
Der gewilinschte Feldbus kann in der
PSC1 lber die Software ausgewahlt
werden, sprich mit einer Hardwarevari-
ante kdnnen unterschiedliche Feldbus-
anbindungen realisiert werden.

Dabei gibt es jetzt eine neue Variante
der Protect PSC1 mit einem integrierten
OPC-UA-Server im Kommunikations-Inter-
face. Durch die Bildung von Abschaltkrei-
sen (pro Abschaltkreis mehrere Sensoren
in Reihenschaltung) kénnen Eingédnge an
der PSC1 eingespart werden.
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Vorteile der Kommunikation iiber
OPC UA Die Kommunikation {iber den
OPC UA-Server bietet zusatzliche Mog-
lichkeiten und Vorteile. Umfangreiche Da-
tenséatze aller Sicherheitssensoren aus
dem Schmersal-Portfolio kdnnen jetzt
maschinenlesbar und mit semantischer
Beschreibung iber das M2M-Kommuni-
kationsprotokoll abgerufen werden. Dazu
gehoren etwa Zustandsdaten der Sicher-
heitsausgénge, sicherheitstechnische
Kennwerte, Informationen zur Lebens-
dauer der Sensoren, Bestellinformatio-
nen, Datenblatter, CAD-Daten und Bilder.

Die Integration von OPC UA in das
Kommunikations-Interface der Protect
PSC1 schafft auRerdem die Vorausset-
zung dafiir, dass die aktuellen Daten der
Sicherheitsschaltsysteme von Schmersal
(und damit deren ,digitaler Zwilling”) fiir
einen herstellerunabhangigen Austausch
zur Verfligung stehen — zum Beispiel von
einer Maschine zur anderen oder fir die
fabrikiibergreifende Kommunikation.

Ein Beispiel aus dem Bereich der Pre-
dictive Maintenance verdeutlicht die kon-
kreten Vorteile der Sicherheitssteuerung
Protect PSC1 mit integriertem OPC-UA-
Server. Im Sinne der vorausschauenden
Wartung zeigt das System dem Anwen-
der an, dass Sensoren bzw. Aktoren eine
bestimmte Anzahl von Schaltzyklen und
damit das Ende ihres Lebenszyklus errei-
chen. Diese Schaltgerdte konnen dann
gezielt ausgetauscht werden. Die Gren-

zen hierfir legt der Anwender mit der Pro-
grammiersoftware SafePLC2 fest.

Drei verschiedene Verdrahtungs-
konzepte Dariiber hinaus gibt es drei
verschiedene, einfache und fehlersichere
Verdrahtungsvarianten:

Bei Verdrahtungsvariante 1 wird die
oben beschriebene Reihenschaltung
der Sicherheitssignale und der SD-Bus
Aus- bzw. Eingédnge der Sicherheitssen-
soren- und Zuhaltungen einfach tber Y-
Adapter und Standard-M12-Leitungen
(Plug&Play) realisiert.

Bei Verdrahtungsvariante 2 werden
die Signale, der Gber M12-Leitungen an-
geschlossenen Sicherheitssensoren -
und Zuhaltungen, in der passiven Field-
box PFB-SD zusammengefiihrt. Die
passive Feldbox PFB ist eine Plug &
Play-L6ésung in robuster IP67-Ausfiih-
rung und flr eine Vielzahl von Einsatz-
bereichen geeignet.

Bei Verdrahtungsvariante 3 wird an-
stelle der passiven Fieldbox PFB-SD
das passive Verteilermodul PDM-SD
eingesetzt. Es ist klein und kompakt,
lasst sich somit einfach in vorhandene
Klemmkéasten montieren und eignet
sich dadurch besonders fiir die erhoh-
ten Hygieneanforderungen bei Food-
und Verpackungsmaschinen.

Bei allen drei Verdrahtungsvarianten
sind die Uber das SD-Interface tibermit-
telten Diagnosesignale der Sicherheits-
schaltgerate einzeln auswertbar und die
Zuhaltungen einzeln ansteuerbar.

Produktivitatssteigernde Ldsung
Bei den Diagnoseinformationen kann
zwischen sicherheitskritischen und nicht
sicherheitskritischen Fehlern unterschie-
den werden. Bei sicherheitskritischen
Fehlern werden die Sicherheitsausgédnge
sofort abgeschaltet.

Bei nicht sicherheitskritischen Feh-
lern wird eine Fehlerwarnung ausgege-
ben. Erst nach Ablauf von 30 Minuten
werden die Sicherheitsausgédnge abge-
schaltet. Dieser zeitliche Puffer ermog-
licht statt einer harten Abschaltung ein
gezieltes Herunterfahren der Maschine
oder Anlage wodurch sich gravierende
Folgeschaden und kostspielige Repara-
turen vermeiden lassen.

» www.schmersal.com




M Kiindig stellt neues Basismodell vor Der  Schweizer
Schleifmaschinenhersteller Kiindig bringt mit dem Modell ‘Mas-
ter’ piinktlich zum 75-jahrigen Firmenjubildum eine neue Breit-
bandschleifmaschine auf den Markt. Das Basismodell vereint
ab Werk alle Eigenschaften, die fiir das schnelle, zuverlassige
Schleifen perfekter Oberflachen essentiell sind. GemaR Lukas

Il Kompakte Drechselbank Die Drech-
sler-Szene befindet sich im Wandel.
War das Bearbeiten des rotierenden
Holzes lange Zeit die Domaine von Her-
ren gesetzteren Alters mit Eigenheim
und grolRer Holzwerkstatt, wachst das
Interesse am Drechseln seit einiger Zeit
auch in anderen Alters- und Geschlech-
ter-Gruppen. Vom Kochloffel aus Oli-
venholz vom letzten Urlaub bis zum
modernen Schreibwerkzeug oder der
edlen Schale mit individueller Note —

ten

gehen.

Kommt sie zum Ein-
satz, wird die massive
Schiene aus Aluprofil
mittels der mitgeliefer-
Montagevorrich-
tung solide mit der
Werkbank verschraubt
und schon kann es lo-

Die fiir das Werk-
stiick optimale Dreh-
zahl lasst sich stufen-
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Kiindig, Geschéaftsfiihrer der Kiindig Gruppe, stand die Idee
einer solchen Basis-Serie schon langer im Raum. Jedoch stand
es nie zur Diskussion, zugunsten eines niedrigen Preises Abstri-
che bei der Robustheit, der Schleifqualitat und der Anwender-
freundlichkeit zu machen oder die Produktion gar nach Osten
zu verlegen. Stattdessen setzt man konsequent auf Standardi-
sierung und Serienproduktion und richtet bei der Ausstattung
den Fokus auf das Wesentliche: Die 2-Band-Schleifmaschine
Kilindig Master hat gro3ziigige 1.350mm Arbeitsbreite und die-
selbe massive Konstruktion, welche auch in den anderen Mo-
dellen héchste Langlebigkeit und Robustheit bewiesen hat. Bei
den Aggregaten verfiigt sie iber eine Kalibrierwalze, sowie eine
Feinschliffeinheit mit Segmenttechnologie (elektronisch gesteu-
ert). Kiindig bedient sich dazu an einem Erfahrungsschatz aus
mehreren Tausend ausgelieferten Maschinen mit dieser Aggre-
gatkonfiguration. Die Steuerung erfolgt wie immer logisch und
schnell am Touch Screen oder via analoge Bedienelemente.

» www.kundig.de

man kann mit seiner Zeit ja auch etwas
sinnvolles anfangen. Da fallt der Blick
besonders auf kompakte Tischmodelle,
die beinahe Uberall aufgestellt und be-
trieben werden kdnnen.

Die Drechselbank Scheppach
DM600Vario ist mit knapp 7kg und Tm
Lange kompakt, aber stabil konstruiert.

los von dem 550W starken Motor abru-
fen. So lassen sich Leerlaufdrehzahlen
von 800 bis 3.000 Umdrehungen in der
Minute fein justieren. Im Lieferumfang
enthalten sind eine 80mm Planscheibe
sowie eine 4-Zack-Kornerspitze, die
wahlweise am Spindelstock ver-
schraubt werden. Der Reitstock lasst

sich Uber den Schnell-Arretierungs-
hebel leicht auf- und abspannen, die
Spindelspitze lauft natiirlich mit. Mit
einer Spitzenhohe Uber Bett von
125mm lassen sich Werkstiicke bis
25cm Durchmesser und einer Lange
von 60cm bearbeiten.

» www.scheppach.com

B Virtual Reality optimiert Montagelinien Die neue Ge-
neration der Planetengetrieben von Stober iberzeugt vor allem
durch die enorme Varianz. So lassen sich die Getriebe nicht
nur mit unterschiedlichen Stober Motoren im Direktanbau kom-
binieren, sondern Uber eine Schnittstellentechnologie auch mit
samtlichen Third-Party-Motoren in jeder BaugroRe.

Bei der Entwicklung der neuen
Antriebe stellten sich die Stober-
Konstrukteure unterschiedlichsten
Herausforderungen: Im Vergleich
zur Vorgangerversion z.B. sollte
die Performance verbessert und
die Komponenten deutlich kom-
pakter gebaut werden - bei
gleichbleibenden Kosten. Ein Spa-
gat, den Stober vor allem durch

neue Fertigungstechnologien und optimierte Montagelinien
meisterte. Statt physische Prototypen auf Basis von CAD- oder
Excel-Daten zu bauen und diese immer wieder zu modifizieren,
setzt Stober im Vorfeld auf Virtual Reality fiir die Auslegung
und Optimierung der Montagelinien. Mit dem VR-Tool des
Karlsruher Startups R3DT konnen ganze Anlagen bereits in der
Konzeptionsphase simuliert und mit-
tels einer VR-Brille auch eins-zu-eins
erlebt werden. Ein einfaches Prinzip
mit groBer Wirkung: 3D-CAD-Daten
von Arbeitsplatzen z.B.werden neben
weiteren relevanten Kennzahlen in die
VR-Software importiert und aufberei-
tet. So stehen diese auf Knopfdruck
als virtuelle Prototypen bereit.

P www.stoeber.de
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Bild: Scheppach Fabrikation von

Holzbearbeitungsmaschinen GmbH
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B Farbmetriksystem mit mehr als
16.000 Farbtonen Nahezu jeder ge-
wiinschte Farbton ldsst sich mit der
neuen Version des Farbmetriksystems
Easy Color mit wenig Zeitaufwand produ-
zieren. Damit bietet Croma Lacke dem
Fachhandel und der Fertigungsindustrie

ein effizienzsteigerndes Instrument fir in-
dividuelle Anwendungslésungen. Dazu
gehort auch wahlweise eine Ausstattung
mit Dispenser und Spektrophotometer. Ob
wasser- oder I6semittelbasierende Lacke,
alle Materialsysteme aus dem Programm
von Easy Color kénnen damit vor Ort
selbst getont oder pigmentiert werden.
Zur Fertigung von Lacksystemen in lasie-
renden wie auch deckenden Farbtonen
sind verschiedene, bereits mit Konverter
vordosierte GebindegroRe erhaltlich.

,Die zur Farbtdonung vorgesehenen Ba-
sissysteme und Pigment-Pasten sind op-
timal aufeinander abgestimmt und erfiil-
len hochste farbmetrische Anspriiche”, er-
klart Claus Buchholz, Technischer Leiter
der IVM Chemicals GmbH, Herrenberg.
Die Reproduzierbarkeit aller Farbtone ist
gegeben, wobei sich die Toleranz bei Pas-
tellfarben in einem Maximalbereich von
Delta E 0,4 und bei Volltonen von Delta E
0,8 bewegt. Somit entféllt eine Anpassung
der Farben, die mit dem neuen Farb-
metriksystem von Croma Lacke her-
gestellt wurden. Dadurch ist es mdglich,

die bendtigten Lackmengen genau nach
Kalkulation zu produzieren. Die Ansatz-
menge wird nicht durch ein Nachtonen er-
hoht. Es reduzieren sich automatisch die
Produktionsabfalle, was einen klaren Vor-
teil fr die Effektivitat bringt.

Voraussetzung fiir einen geringen
Aufwand zur Produktion sowie Farb-
rezeptierung von getonten und pigmen-
tierten Lacken ist eine Rezeptdatenbank,
eine Dosiermaschine und optional ein
Spektrophotometer, wenn Farbtone nach
Musterrezeptiert werden sollen. Es er-
moglicht das Messen des Farbtons zu
dem das Programm Easy Color das zu-
gehorige Farbtonrezept erstellt.

Da das neue Farbmetriksystem liber
eine Palette von tiber 16.000 verschie-
denen Farbrezepturen verfiigt, sind fast
alle Standardfarbténe abgedeckt und
mit geringem Zeitaufwand produzier-
bar. Dazu gehoren lasierende Tone
nach Farbtonkarten von Croma Lacke
sowie deckende Farbténe nach NCS,
RAL K7, RAL Design und Pantone.

» www.cromalacke.com

M Designfreiheit mit 2-Komponenten-3D-Druck Proto-
typen, Ersatzteile, Werkzeuge und Kleinserien: 3D-Drucker des
Kolner Kunststoffspezialisten Igus fertigen Bauteile ab sofort
auch mit verschiedenen Filamenten. In diesem 2-Komponen-
ten-3D-Druck sind verschiedene Materialeigenschaften einfach
kombinierbar. So lassen sich z.B. Komponenten im 3D-Druck
herstellen, bei denen gleichzeitig eine besondere Steifigkeit wie
auch eine hohe Verschleillfestigkeit gefordert sind. Dadurch
erhalten Unternehmen mehr Freiheit und Flexibilitdt im Design.

Der 3D-Druck hat sich in der Industrie zu einer ernstzuneh-
menden Alternative zu abtragenden Verfahren wie Drehen und
Frasen entwickelt. 32 Prozent der Industrieunternehmen nutz-
ten die Technologie 2019 bereits, zwolf Prozent mehr als 2016,
das zeigt eine Studie des Branchenverbands Bitkom. Und die
Anspriiche der Anwender steigen. ,Immer mehr Konstrukteure
haben uns in den letzten Jahren gefragt, ob es méglich sei,
Bauteile beim 3D-Druck aus mehreren Kunststoffen zu fertigen,
um dadurch besondere Eigenschaften zu erreichen”, sagt Tom
Krause, Leiter Additive Fertigung bei Igus. Die Losung ist der
Zwei-Komponenten-Druck (2K). Damit lassen sich z.B. Tribo-
Filamente mit kohlefaserverstérkten Filamenten kombinieren.
Der Kunde erhélt nicht nur ein besonders verschleillarmes,
sondern auch ein duBerst belastbares Bauteil.

,Wir haben unseren 3D-Druckservice jetzt um sogenannte
Zwei-Komponenten-Drucker (2K) erweitert, die mit zwei un-
terschiedlichen Druckmaterialien arbeiten kdnnen und somit
mehr Flexibilitat in der Produktentwicklung ermdglichen”, er-
klart Tom Krause. Die 2K-Drucker arbeiten dabei mit dem
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FDM-Verfahren. Dabei flieBen die beiden geschmolzenen
Kunststoffe jeweils durch eine eigene Druckdiise. Die 2K-Dru-
cker konnen beim Druck jederzeit zwischen den Materialien
wechseln, sie verschmelzen an den Ubergéngen. ,Es gibt aus
geometrischer Sicht kaum Beschrankungen”, macht Krause
deutlich. ,Die Materialien kdnnen sich umschlielRen, ineinan-
der verschranken und schichtweise abwechseln.” Ein Aus-
nahmefall ergibt sich lediglich, wenn sich die Schmelztem-
peraturen der Filamente stark unterscheiden und keine stoff-
liche Fusion moglich ist. Konstrukteure kdnnen in diesem
Fall eine formschliissige Verbindung herstellen — etwa einen
Schwalbenschwanz, der zwei Bereiche, die aus unterschied-
lichen Kunststoffen bestehen, miteinander verbindet.

» www.igus.de
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HOB special energie- und ressourcen-
effizente Produktion Seit Jahren schon
wachst der Fertigbauanteil in Deutschland.
2019 entfiel jede fiinfte Baugenehmigung
bei Ein- und Zweifamilienhdusern auf ein
Fertighaus — Grund zur Freude also fiir die
Fertighausindustrie. Aber auch fiir alle kli-
mabewussten Menschen, denn Fertighau-
ser werden aus dem nachwachsenden
Rohstoff Holz gebaut. ,Ausgehend von einer nachhaltigen Forstwirtschaft, einer bedach-
ten Verwendung von Naturressourcen und einer umweltschonenden Produktion tragen
langlebige Holzprodukte wie Fertighduser heute entscheidend zum Klimaschutz bei”, sagt
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Fertigungstechnik Automatisierung
der industriellen Einzelfertigung ist
ein ungebrochener Trend. Seit vielen
Jahren setzen Unternehmen aus der
Kichen- und Mobelindustrie und aus
dem Handwerk auf die erfolgreich
etablierte Plattenaufteilanlage Is1
von IMA Schelling. Die Schwarzacher
Ingenieure verbessern die innovative

Anlage stets weiter. Das neu Uberarbeitete Rundlaufkonzept macht die Individualisie-
rung noch produktiver, praziser und ertragreicher.

Betriebs- und Fertigungsbedarf Kraft
hat eine neue Verpackungslinie ge-
baut. Wir haben den Prozess in Au-
genschein genommen. Zum Prozess
gehoren Vorgange, wie das Einlesen
des Barcodes des Produkts: Interes-
sant wird es auch, wenn eine Saug-
einheit den Karton auf einen Forderer
zieht, zentrisch positioniert und be-
reitlegt fiir den Roboter. Der wartet

uber der Ablageposition auf den Kartonzuschnitt. Beim Einlaufen des Kartons wird
die Vorderkante des Kartons sensorisch erkannt und die Daten an die Steuerung tiber-
geben. Diese gibt dem Roboter anschliefend den Befehl und die Information, das
Bauteil synchron zur Vorschubgeschwindigkeit des Kartons positionsgenau abzule-

gen. Eine spannende Anwendung.
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Von der smarten Werkstatte
bis zur Zukunftswerkstatt

Intelligente und vernetzte Lésungen
fir jede BetriebsgroB3e

Vom STORE-MASTER Plattenlagersystem bis zum
fertigen Mobel Gber den gesamten HOLZ-HER
Maschinenpark hinweg: Automation Pro steuert
als Ubergeordnetes System lhren Produktionsfluss
und lhre Materialverwaltung.

Automation Pro sorgt fir eine effiziente, transparente
und nachvollziehbare Fertigung. Ein Leitrechner

mit vorinstallierter Datenbank fur die Produktions-
steuerung verschiedener HOLZ-HER Maschinen und
einem STORE-MASTER Plattenlager machen nur
wenige Klicks nétig, um die Produktionsdaten aus der
Fertigungszeichnung in die Fertigung zu Ubergeben.

viaCockpit
Die perfekte
HOLZ-HER-L6sung
fir ein umfassendes
Maschinen-
Monitoring.

WEINIG  HOLZHER

HOLZ-HER GmbH | Plochinger StraBe 65 | 72622 Nurtingen | www.holzher.de
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