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Schleifen von Endlos-Material

anhand zweier Praxisbeispiele o]

mehr erfahren v-J
kundig.de

beidseitig bearbeiten j

Diese kirzlich ausgelieferte Anlage wird in der Mobel- F . h l . ff
GrolRindustrie zur Bearbeitung von Endlos-MDF einge- u rn Ie rSC I
setzt. Das Material wird von unten geburstet und von oben

geschliffen, um ein darauf folgendes Verleimen, bzw. e ﬂ Cl IOS a b RO I Ie

Folienkaschieren vorzubereiten. Die Oberseite wird

von zwei in separaten Maschinenoberteilen befindli- Die kirzlich an einen Kunden im Bereich Herstellung
chen Diagonal-Aggregaten feingeschliffen. Damit der von Echtholzfurnierkanten ausgelieferte KUNDIG
3-Schicht Dauerbetrieb der Produktionsstralée beim Technic Precision wurde fir den Prazisionsschliff von
Bandwechsel nicht aufgehalten wird, kann jeweils ein Furnier entwickelt. Das zu schleifende Endlosmaterial
Maschinenoberteil abgehoben werden, wahrend der wird dabei von Rollen ab- bzw. nach dem Schleifen
andere in Betrieb ist. Weiter verfligt die Anlage der Bau- wieder aufgewickelt. Trotz sehr hoher Vorschubge-
reihe Technic Perform Uber unser Eco Cleaning System schwindigkeiten bis 50 m/min bleiben die Toleranzen
zur Werkstlck- und Schleifbandreinigung ohne Druck- im Hundertstelbereich. Die Maschine eignet sich
luftverbrauch. Dank raffiniertem Absaugsystem halt sie sowohl zum Préazisionskalibrieren, als auch flr den
zudem strenge ,Zero Dust“-Anforderungen ein. Lackzwischenschliff.
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Wir mobeln auf

) Freud und Leid liegen oft so nah beieinander. Auf die Kiichenindus-
trie umgemiinzt heillt das: Erst war alles ganz schlimm. Und jetzt
zeigt sich, sie ist robust durch die Krise gekommen. Kiichen und Mdbel er-
fahren immer hohere Wertschatzung. Lockdown und Homeoffice haben
das ‘my home is my castle’ zum Cocooning weiterentwickelt. Auch wenn
sich das in der Betrachtung der Wirtschaftswoche (09. September 2020)
im Ton etwas anders anhort: ,Der Cocooning-Trend fiillt Mobelhdndlern die
Taschen.” Warum auch nicht? Wie der Artikel zeigt, ist das gar nicht so
bdse gemeint. SchlieBlich will man es sich dort mit groBen Anzeigenkun-
den, denen es wieder gut geht, nicht verderben.

Wie gesagt, die Umsatzentwicklung der Kiichenmdbelindustrie war co-
ronabedingt im ersten Halbjahr besorgniserregend. Doch danach gings ra-
pide bergauf. Und dieser Trend halt weiter an. Wohnen, Einrichten und Ko-
chen stehen schon seit langerem hoch im Kurs. Und das liegt weniger an
Kochsendungen wie Kitchen Impossible von Tim Malzer. Homeoffice, Sel-
berkochen statt Kantine haben einen regelrechten Run auf neue hochwer-
tige Mobel und Kiichen ausgeldst.

Unser Leben hat sich verandert, und damit auch das Wohnen. Was neu-
deutsch als Cocooning bezeichnet wird, ist ein Bedirfnis, das sich ganz logisch

aus den Erfahrungen

,Jetzt wird alles aufgemobelt” des letzten Halbjahres

ergeben hat. Vielleicht

entwickelt sich Cocoo-

ning zu einer typisch deutschen Eigenheit, genauso wie Hyggelig ein Markenzei-

chen der Danen ist. Zum Cocooning gehdren nun mal Kiichen und hochwertige
Holzmdbel. Zusatzlich bringt das Homeoffice Turbulenz in die Wohnsituation.

Ein Wohnzimmer als Arbeitsraum mag gemiitlich sein, aber zum mehrtagi-
gen Homeoffice in der Woche gehort die professionelle Umgebung. Ein scho-
ner Stuhl und ein optisch ansprechender Tisch, fiirs Arbeiten zu Hause, erfiillen
in der Regel nicht die Anspriiche eines Acht-Stunden-Arbeitstags. Wer hat sich
vor dem Februar 2020 schon um einen ergonomisch ausgestatteten Heim-
arbeitsplatz gekiimmert? Die meisten von uns haben bislang nicht oder nur
sporadisch von zu Hause gearbeitet. Die Zeiten haben sich gedndert. Der
Heimarbeitsplatz hat sich in der Pandemie fast schon als Dauerlésung etab-
liert. Damit wachsen die Anspriiche an die Ausstattung.

Arbeitgeber sind jetzt angehalten ihren Mitarbeitern Zuschiisse fiir den
ergonomisch ausgeriisteten Heimarbeitsplatz zu zahlen. Das wird die Nach-
frage nach Blromdbeln befliigeln. Der ergonomische Birostuhl fiir zu
Hause, der ein dynamisches und damit riickenfreundliches Sitzen ermdég-
licht, zahlt bald zur Grundausstattung. Ebenso gehoért dann der elektronisch
hohenverstellbare Schreibtisch fiir wechselnde Arbeitspositionen in jeden
Haushalt. SchlieBlich endet die Riickengesundheit nicht vor der eigenen
Haustir. Es wird sich viel dndern, und das sind sehr gute Aussichten fiir alle
Produkte, in deren Entstehungsgeschichte die Holzbearbeitung eine Rolle
spielt. Das gilt genauso fiir Fenster, Tlren, Treppen, Boden und zahlreiche
Holzsysteme. Auch dort wird aufgemobelt.

Herzlichst Ihr f!y/‘\ \/\%

Editorial 3

Redaktionsleitung Peter Schafer

Ich freue mich auf lhre 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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Lagerflache optimiert nutzen

Der MultiScan hilft dabei, Produktdaten zu erfassen, Lagerflache op-
timal zu nutzen und Versand- und Verpackungskosten zu reduzie-
ren. Die Kommissionier- und Handhabungstechnik GmbH (KHT) bie-
tet jetzt fr den MultiScan ein neues Order-Verfahren an.
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BIMA Px80 in IMA Schelling ersetzt ein Biromaobelhersteller diverse,
teilweise duBerst komplexe Vorfertigungsprozesse.
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Zur Rationalisierung von Lieferketten verlagern immer mehr grole
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Zulieferer. Diese bendtigen Messvorrichtungen, mit denen sie die
vorbearbeiteten Mdbelteile qualitativ Uberprifen konnen. Herkmm-
liche Messtische sind jedoch teuer und verfligen haufig nicht Gber
digitale Kontrollmethoden. Die Herforder Prewi Mess- und Steue-
rungstechnik GmbH, Herstellerin von Systemldsungen fir die M6-
belbearbeitung, bietet mit den Messtischen der Modellreihe MTS-
2000 zur vollautomatischen Vermessung plattenformiger Werk-
stlicke eine preiswerte und prazise Losung.
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Branchenticker M Gut aufgestellt und fokussiert in die Zukunft Die Robert Biirkle GmbH wird

B COVID-19 hat die Welt auf den
Kopf gestellt und erfordert ein Umden-
ken in vielen Bereichen. Veranderungen
sind aber auch immer ein Motor fir In-
novationen. Sie bieten die Chance, neue
Wege zu gehen. So hat sich die IMA
Schelling Group gegen eine Teilnahme
an der Fachmesse Ligna im kommen-
den Jahr entschieden.

» www.imaschelling.com

B Das Bundesministerium fir Ernah-
rung und Landwirtschaft (BMEL) startet
am 1. Oktober 2020 (iber das Forderpro-
gramm Nachwachsende Rohstoffe den
Forderaufruf ‘Recyclinggerechte Verwen-
dung von Holz'. Der Forderaufruf zielt ab
auf brancheniibergreifende Losungen im
Cluster Forst und Holz, die einen Mehr-
wert fiir ressourceneffizienten Material-
einsatz, Kreislaufwirtschaft und damit
flir den Klimaschutz erzielen. Ab sofort
konnen bei der Fachagentur Nachwach-
sende Rohstoffe e.V. (FNR) Projektskiz-
zen unter folgendem Direktlink ein-
gereicht werden. P www.fnr.de

B [aut der aktuellen Blitzumfrage
des Bundesverbandes Holzpackmittel,
Paletten, Exportverpackung (HPE) e.V.
sind die Prognosen fur die fast aus-
schlieBlich kleinen und mittelstan-
dischen Familienunternehmen der Bran-
che zaghaft positiv. Da auch die Herstel-
ler des Konjunkturindikators Paletten
wegen der Corona-Krise etwas weniger
pessimistisch in die Zukunft blicken, las-
sen die Ergebnisse auf einen weiteren
gesamtwirtschaftlichen Aufschwung
hoffen. ,Die HPE-typische Konstante ist
nach wie vor unverandert: Die Branche
steht zusammen und nimmt ihre ge-
samtgesellschaftliche Verantwortung
sowohl flir ihre Kunden als auch fir die
Mitarbeiter und deren Familien sehr
ernst’, resimiert Marcus Kirschner, Ge-
schaftsfiihrer des Traditionsverbands.

P www.hpe.de

HOB 9.2020

100 Jahre alt. ,Das Jahr unseres 100-jahrigen Firmenjubildums ist fiir unsere Unter-
nehmensgruppe ein in jeder Hinsicht einzigartiges
Jahr. Das Jubilaum macht uns natiirlich ein wenig
stolz und vor allem dankbar gegeniiber unseren
Marktpartnern fir die teilweise jahrzehntelange Zu-
sammenarbeit. Gleichzeitig ist 2020 auch das Jahr
der Corona-Pandemie. Sie stellt weltweit heute die
wohl groBten Herausforderungen fiir die Wirtschaft
und unser soziales Miteinander dar”, erklart Olaf
Rohrbeck, Sprecher der Biirkle-Geschéftsleitung (im
Bild). Biirkle sieht in der Krise aber auch die Chance
zur Veranderung und erweiterten Orientierung. Mit Mut wolle man neue Wege gehen
und bereits eingeschlagene noch konzentrierter verfolgen. ,Daher sind Nachhaltigkeit
und eine weitere, strategische Internationalisierung fiir uns das Gebot der Stunde”, so
Rohrbeck. ,Engineering ist und bleibt unsere DNA. Darin liegt die treibende Kraft bei
der nachhaltigen Weiterentwicklung unserer Kerntechnologien.” » www.burkle.tech

Bild: Biesse Deutschland GmbH

M Reorganisation & Transformation Die Biesse
Group stellt sich als dynamisches Unternehmen seit
ihrer Griindung neuen Herausforderungen. Aktuell gibt
es eine Anderung in der Geschéaftsleitung. Massimo
Potenza hat am 2. September die Position des stellver-
tretenden Geschaftsfiihrers ibernommen und steigt
gleich in die Reorganisation und Transformation der
Gruppe ein. Stefano Porcellini hat im gegenseitigen
Einvernehmen die Position des General Managers mit
Wirkung zum 1. September 2020 abgegeben. Er arbei-
tet weiterhin als Mitglied des Verwaltungsrates der Biesse Group. ,Stefano hat zum
nationalen und internationalen Wachstum der Biesse Group beigetragen und sie zur
fiihrenden italienischen Gruppe (und weltweit zur zweitgréRten) in unserer Branche
gemacht”, sagte Roberto Selci, CEO der Gruppe. Massimo Potenza war zuvor CEO
und Mitglied des Verwaltungsrates der Barilla Group. Seit dem 2. September 2020
unterstiitzt Potenza die Biesse Group mafigeblich bei der Definition und Umsetzung
des Projektes ‘Group Reorganization & Transformation’. » www.biesse.com

M Studer besinnt sich auf die eigenen Starken  Mit der neuen Imagekam-
pagne setzt Studer den Claim ‘The Art of
Grinding’ wieder starker ins Zentrum und
spricht lGber das, was das Unternehmen
am besten beherrscht: Die Kunst des
Schleifens! Die Gesundheitskrise um
Covid-19, der Brexit, globale Tendenzen zu
Handelseinschrankungen: 2020 bleibe ein
herausforderndes Jahr. ,Sportlich”, nennt
: das Sandro Bottazzo, Geschaftsfihrer Fitz
Studer. In einer solchen Situation sollte sich ein Unternehmen auf seine eigenen Star-
ken konzentrieren, ist Bottazzo (iberzeugt: ,Wir verfligen Uber ein beispielloses Wissen
im und ums Schleifen”, sagt Bottazzo. ,Schleifen ist mehr als eine spanende Bearbei-
tung.” Es geht darum, samtliche Parameter zu beherrschen. Wer all das im Griff habe,
beherrsche sie, die Kunst des Schleifens - ‘The Art of Grinding’. ,Nichts beschreibt bes-
ser, was uns ausmacht, als unser Unternehmensclaim”, so Bottazzo. Und deshalb wird
dieser Claim wieder in den Mittelpunkt gertickt. ,Schleifen ist eine Kunst, das kann in
dieser Prazision und Qualitat nicht jeder”, betont Bottazzo. » www.studer.com
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Bild: Bundesverband Deutscher Fertigbau e.V.
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M Alho: ,Beispielhaft fiir serielles und modulare Bauen* Die Alho System-
bau GmbH aus Friesenhagen, der nordlichsten Gemeinde in Rheinland-Pfalz und am
Rande des Westerwaldes gelegen, ist seit 20 Jahren Mitglied im Bundesverband
Deutscher Fertigbau (BDF). Das Unternehmen erhielt jetzt eine Jubilaumsurkunde
von BDF-Geschéftsfiihrer Georg Lange. ,Als familiengefiihrter Systembauer versteht
sich Alho in vorbildlicher Weise auf das serielle und modulare Bauen mit moglichst
hohem Vorfertigungsgrad, kurzen Montagezeiten und schliisselfertiger Bauausfiih-
rung - all dies ist heute immer mehr gefragt”, lobte Lange. Die Griindung des Fami-
lienunternehmens Alho durch Albert Holschbach datiert aus dem Jahr 1967. Aus-
gehend von einer Montagewerkstatt fir die Herstellung von Bauwagen nahm die Ent-
wicklung des Modulbau-Pioniers ihren Lauf. 1971 begann Alho mit der Produktion von standardisierten Raumcontainern. In
den 80er-Jahren wurde die systematisierte Bauweise zum modernen Modulbau weiterentwickelt und beweist seitdem standig,
dass sich mobile Raumeinheiten und der Wunsch nach hochwertiger Qualitdt dauerhafter Gebdude keineswegs gegenseitig
ausschlieBen. Die Vorteile der Bauweise zeigen sich bereits in der Bauphase sowie in der spéateren Nutzungsphase der modular
hergestellten Gebaude, die unter anderem im Wohnungs-, Hotel- und Biirobau sowie im Gesundheits- und Bildungssektor An-
wendung finden. Heute beschéftigt Alho an europaweit 13 Standorten insgesamt rund 1.100 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.
JFlexible Losungen durch standardisierte Elemente — das zeichnet Alho aus. Hinzu kommen die wichtigen Qualitdtsmerkmale
unserer Qualitdtsgemeinschaft Deutscher Fertigbau, zu deren Einhaltung sich alle BDF-Mitglieder verpflichten, so Georg Lange.
Hierzu gehoren etwa eine Festpreisgarantie und ein vertraglich vereinbarter Fertigstellungstermin sowie eine iberdurchschnitt-
lich hohe Energieeffizienz und die Recyclingfahigkeit der verwendeten Baumaterialien. » www.fertighauswelt.de

» www.fertigbau.de.

M Holz-Zertifizierung PEFC/FSC aus einer Hand Die Verwendung von nachhaltig produziertem Holz ist im Kontext des
=i Klimawandels und des illegalen Holzeinschlags fiir die meisten Kdufer von Holzprodukten
eine wesentliche Vorausset-
zung. Gefragt sind Holzteile,
die eine PEFC- oder FSC-
Zertifizierung haben. Damit
Hersteller von Fenstern,
Tiren und Bauprodukten
beide Zertifikate einfach
aus einer Hand erhalten
kénnen, bietet das IFT Ro-
senheim eine kombinierte
Zertifizierung fir beide Sys-
teme an. Die FSC-Zertifizie-
rung erfolgt in Zusammenarbeit mit dem erfahrenen Zertifizie-
rer ‘GFA Certification’. Am 12.08.2020 wurde je ein Multisite-
Zertifikat fir PEFC und FSC an Aldra Fenster und Tiren und
Ewitherm Holzbau libergeben. Bund und Lander fordern, dass
in offentlichen Gebauden nur noch PEFC- oder FSC-zertifizierte
Holzer verbaut werden diirfen. Auch groBe Handelsketten ver-
langen die Siegel auf ihren Produkten. Durch seine praxisnahen
Services und die Mdglichkeit einer kombinierten Zertifizierung
flir PEFC und FSC bietet das IFT Rosenheim seinen Kunden
einen wichtigen Vorteil bei der Zertifizierung fir nachhaltig er-
zeugte Holzprodukte. Seit 2016 kann das IFT Rosenheim PEFC-
Zertifikate vergeben. Seit 2020 konnen in Kooperation mit der
GFA Certification GmbH auch FSC-Zertifikate ausgestellt wer-
den, so dass das IFT Rosenheim alle Zertifizierungen fiir PEFC
und FSC aus einer Hand liefern kann. Im Bild: IFT-Bereichsleiter
‘Nachhaltigkeit’ Florian Stich (re.) Gibergibt Multisite-Zertifikate
flir FSC und PEFC an Jan-Peter Albers (li.), Geschaftsfihrer
Aldra Fenster und Tiiren bzw. Ewitherm Holzbau.
» www.ift-rosenheim.de

- Anzeige -

Scheiben- und
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B Kiichenmobelindustrie robust durch Corona-Krise  Die deutsche Kiichenmébelindustrie ist nach Einschatzung von
Stefan Waldenmaier, Vorstandsvorsitzender des Verbands der Deutschen Kiichenmdbelindustrie (VdDK e.V.), Herford, bislang
sehr robust durch die Corona-Krise gegangen. Anldsslich der Jahrespressekonferenz am 21. September prognostizierte er
nach derzeitigem Stand ein Umsatzwachstum dieses Branchensegments fiir das Gesamtjahr 2020 von rund 3%. Die Umsatz-
entwicklung der deutschen Kiichenmdobelindustrie im 1. Halbjahr war durch die Corona-Pandemie und den temporarem Lock-
down zunachst negativ, ndhert sich aber nach einem starken Juni (+12,8%) und einem — durch einen auBergewohnlich guten
Vorjahres-Vergleichsmonat — méaBRigen Juli (+1,7%) mit gesamt -1,74% langsam wieder dem Wachstumsbereich. Der ins-
gesamt positive Trend wird maRgeblich vom Inland getragen (+1,4% saldiert zum Vorjahreszeitraum) und durch die Auftrags-
eingangsstatistik des Verbands untermauert. Wohnen, Einrichten und Kochen stehen bei Verbrauchern schon seit langerem
hoch im Kurs. Die Auswirkungen der Corona-Krise haben diesen Trend noch verstéarkt und zu einem ‘Cocooning 2.0’ gefiihrt:
Haufige hausliche Prasenz, Selbstgekochtes statt Kantine sowie Homeoffice haben die Renovierungs- und Anschaffungs-
neigung zugunsten der eigenen vier Wande gesteigert. Dies erklart auch die schnelle Kompensation der teils dramatischen
Umsatzverluste im April (-18,6%) und Mai (-17,9%). Die reprasentative Auftragseingangsstatistik des VdDK, getragen von
rund 30 der 48 Branchenunternehmen mit mehr als 50 Beschéftigten, flankiert die — sachlogisch nachldufige — Umsatzent-
wicklung in anschaulicher Weise: Das 1. Quartal lag dabei noch souveran mit +13,4% Auftragszuwachs im Plus. Per 2. Quartal
sind die Riickschlage durch Corona — im April um
-31% sowie im Mai um -21% — ebenso eingespeist

Entwicklung dev Kuchermobefiunpettur
-

wie die Aufholjagd ab Juni (+26%), sodass das 1. - Pt

T B 1 sl

Halbjahr saldiert wieder mit +1,2% Auftrags-
wachstum schlieBen kann. Die Folgemonate Juli
(+26%) sowie August (+16,3%) fiihren diese Ent-
wicklung kraftvoll weiter. Damit geht die Branche
aktuell mehrheitlich davon aus, das Gesamtjahr
mit einem leichten Plus im unteren einstelligen N
Bereich abschlieBen zu kénnen. o SR e

» www.vhk-herford.de

Bild: Verbande der Holz- und M&belindustrie

B Extreme Schnittholzpreisentwicklung Die Schere zwischen den Rundholzpreisen und den sich mittlerweile taglich
andernden Preisen fiir Schnittholz geht immer weiter auseinander. ,Die atemberaubende Preisentwicklung ist beunruhigend.
Man fiihlt sich hier eher wie bei einer Borsenrally als in einem traditionsreichen Markt mit konservativem Image®, fasst Mar-
cus Kirschner, Geschéaftsfiihrer des Bundesverbands Holzpackmittel, Paletten, Exportverpackung (HPE) e.V., die aktuelle
Preissituation auf dem Schnittholzmarkt zusammen. ,Einige Marktteilnehmer haben sogar ihre Preislisten fiir ungiiltig er-
klart und machen nur noch Tagespreise.” Alle Indize des Holzsektors in Deutschland haben es derzeit schwer, die rasanten
Entwicklungen am Markt abzubilden. Bei Nadelschnittholz 1duft in den USA eine Preisralley: Von April bis August 2020 hatte
sich dort der Bloomberg LB1:COM auf 831USD/mbft (1.000 board feet) mehr als verdoppelt, nach weiteren sprunghaften
Entwicklungen lag er am 29. September 2020 bei 602USD/mbft. Ob dies eine Verlangsamung der beginnenden Preisrally
ist, bleibt abzuwarten. Fiir die Holzpackmittelbranche aber ist es eine Katastrophe. Die enorme Nachfrage und die rasante
Preisentwicklung in den USA sind fiir die Sageindus-
trie wohl die ausschlaggebenden Griinde dafiir, ihre
Schnittbilder und Sortimente fiir den US-amerikani-
schen Markt anzupassen. Dies antworteten zumindest
mehr als 80% der befragten HPE-Mitglieder bei einer
reprasentativen Blitzumfrage, die am 30. September

Bild: Hauptverband der Deutschen Holzindustrie

f HPE‘} Welche Griinde werden von lhren Lieferanten
i ?
5 o8 daflir angegeben?
Sanstiges [bitte angeben)  T—
deen Lieteranten geht es sehlecht ||

die bestehende langfristige Lisferbeziehung T

Nachirage ach Baahotz TR mit Uber 112 Teilnehmern aus ganz Deutschland en-

sundhals it nichtvertigbar I dete. Die Befragten gaben zudem an, dass das derzeit

e isthuativer anfallende Kalamitatsholz nicht die gewiinschte Qua-

Wataminatsnolz wird m Sagewerk zerspanc [ litat bringe. Zusatzlich verscharft werde die Situation

bringt nicht mahe die bandtite Quakitst durch die weit verbreiteten Einschlagstopps fiir Frisch-

tand generell holz. Die Folge: Brauchbares Holz fiir die Unterneh-

Hachirage nChine. [N men, mit dem die Kundenanforderungen wie gewohnt
RS erfiillt werden kdnnen, wird knapp.

Sa O RETIEE A T e A e e » www.hpe.de
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Bild: Splendid Research GmbH

B |kea dominiert Einer aktuellen reprisentativen Studie
zufolge ist Ikea in Deutschland die starkste Marke unter den Mo6-
belhdausern. Dani-
sches  Bettenlager
und Roller folgen in

SPLENDID RESEARCH BRAND INDEX
Markenstarke von Mobelhdusern 2020

hat

: E — dem von Splendid Re-
3 mogen [l search durchgefiihr-
¢ MeXEE [ooln ten Top-10-Ranking
: .::R :; auf den Platzen zwei
7 mmm i und drei. Das Ham-
: "E‘ x‘m burger Marktfor-

schungsinstitut

im September 2020

im Rahmen einer reprasen-
tativen Umfrage (ber sein

News 9

und drei. Danisches Bettenlager holt sich den zweiten Platz in
der Gesamtwertung dank einer guten Mischung aus einer hohen
Bekanntheit von 82,4% und durchweg leicht iberdurchschnitt-
lichen Imagewerten. Roller hingegen punktet vor allem durch
seine hohe Bekanntheit (86,9%) und weniger mit guten Image-
werten. Insbesondere im Bereich Qualitat (47,8%) sehen die
Deutschen noch deutliches Verbesserungspotenzial - einzig
das Preis/Leistungs-Verhaltnis wird mit einem Wert von 68,2
leicht Gberdurchschnittlich bewertet. Aufgrund seiner viel zu
niedrigen Bekanntheit (39,3%) schafft es das Mobelhaus Seg-
miiller zwar nicht unter die Top 10, sichert sich aber den zweiten
Platz im Imageranking.

» www.splendid-research.com/top10-moebelhaeuser

Online-Panel www.befrag-
mich.de 1.504 Deutsche
zwischen 18 und 69 Jahren
online zum Thema Mobel-
h&duser befragt. Untersucht
wurde, welche Marken in
dieser Branche am bekann-
testen sind, Uber welches
Image sie verfiigen und wie
hoch die Kauf-/Wiederkauf-
wahrscheinlichkeit ist. Die
Ergebnisse zeigen: Gewin-
ner beim Splendid Research
Brand Index ist lkea mit
einem Score von 67,1 (100
waren moglich). Das schwe-
dische Mobelhaus verfiigt in
der deutschen Gesamt-
bevélkerung nicht nur Gber
eine sehr hohe Bekanntheit
von 94,1%, sondern erzielt
mit einem Wert von 71,2
auch beim Gesamtmarken-
image einen sehr guten
Score. Das Markenimage
setzt sich aus den Scores
von zehn verschiedenen At-
tributen zusammen, wobei
Ikea von den Befragten vor
allem als eine einzigartige
Marke (67,1) wahrgenom-
men wird, die sich weiterent-
wickelt (73,3). Ferner kann
sich lkea mit dem besten
Preis/Leistungs-Verhaltnis
(72,4) von allen anderen
Marken absetzen. Mit deut-
lichem Abstand folgen im
Gesamtranking Danisches
Bettenlager (54,5) und Roller
(51,6) auf den Platzen zwei

F
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B Holzindustrie begriiBt ambitioniertes Klimaziel 2030  Es miisse jetzt mehr fiir den Klimaschutz und CO2-Einsparung
getan werden. Aber die den strengeren Klimazielen folgenden MaRnahmen miissen die internationale Wettbewerbsfahigkeit der
Unternehmen im Blick behalten. In ihrer Rede zur Lage der Europédischen Union hat EU-Kommissionsprasidentin Ursula von der
Leyen gefordert, die Reduzierung der EU-Treibhausgase bis 2030 von bislang 40 auf mindestens 55% zu erhohen. Denny Ohne-
sorge, Hauptgeschaftsfiihrer der Deutschen Holzindustrie, sieht die Verscharfung als ein wichtiges Signal fiir den Klimaschutz,
warnt aber zugleich: ,Damit die geplante Industrietransformation gelingt und die neuen EU-Klimaziele erreicht werden, miissen
die MalRnahmen immer die internationale Wettbewerbsféhigkeit der Unternehmen im Blick behalten.” Insbesondere miisse gekléart
werden, durch welche InvestitionsmalRnahmen die Zielsetzungen erreicht werden sollen. Die Holzindustrie steht voll hinter dem
Pariser Klimaabkommen - zugleich spielten fossile Energiekosten fir viele Unternehmen nach wie vor eine entscheidende Rolle.
Es komme nun darauf an, sich auf wirtschaftliche Instrumente zu einigen, die einen effizienten und realistischen Umbau der Ener-
giegewinnung fir die Unternehmen ausgleichen und ermdglichen. Z.B. sei es sehr erfreulich, so Ohnesorge, dass die Kommis-
sionsprasidentin in ihrer Rede das erhebliche CO2-Einsparpotential des Werkstoffes Holz fiir den Bausektor herausstellt. ,Aber
nur wenn die Holzindustrie in lhrer Innovationskraft und Wandlungsfahigkeit unterstitzt wird, kann sie dazu beitragen, dass der
Kohlendioxid bindende Werkstoff Holz noch stérker seine Potenziale fiir den Klimaschutz entfaltet. Hierfiir sind verbindliche und
realistische Vorgaben seitens der Politik essenziell . » www.holzindustrie.de

| 15 Jahre Fertighauswelt Die ‘FertighausWelt’ am Flughafen Hannover ist eine beliebte Anlaufstelle fiir Bauinteres-
sierte in Norddeutschland. Weit mehr als eine halbe Million Besucher zdhlte der Musterhauspark seit seiner Eroffnung im
Jahr 2005. Piinktlich zum 15. Geburtstag hat der Bundesverband Deutscher Fertigbau (BDF), der den Park betreibt, Nagel
mit Képfen fir die nachsten zehn Jahre gemacht. ,Wir freuen uns, dass wir den
Pachtvertrag fiir das Ausstellungsgelénde vorzeitig bis Ende 2029 verlangern konn-
ten. Das gibt Besuchern und Ausstellern der FertighausWelt Planungssicherheit
und allen Bauinteressenten einen erstklassigen Anlaufpunkt fiir die Beratung”, sagt
Markus Baukmeier, Vorstandsmitglied des BDF. Insgesamt 19 unterschiedliche
Musterhaduser in Holzfertigbauweise stehen auf dem Ausstellungsgeldnde am Flug-
hafen in Langenhagen, 2005 waren es zunachst nur 14. Sie alle sind individuell ge-
plant sowie voll ausgestattet und mébliert. Mehrere Hersteller beabsichtigen nun,
;f,g am Standort Hannover zu investieren: entweder in ein neues Ausstellungshaus
e S5 oder die Modernisierung des bestehenden Hauses. ,Die Musterhauser sind die
Schaufenster der Unternehmen. Wer Bauinteressierte fiir tiefergehende Anregungen, Beratung und einen Vertragsabschluss
in sein Haus holen méchte, muss sie mit einem attraktiven Gesamtkonzept ansprechen”, so Baukmeier. » www.fertigbau.de

Bild: BDF/Sebastian Gerhard

B Lizenz fiir nachhaltiges Holz-Hybrid-System Die Nachfrage nach Gebduden aus Holz — nachhaltig, CO2-reduziert
und lokal produziert — steigt. Auch in der Schweiz verlangen Investoren und Bauherren vermehrt nach dem natiirlichen Material
am Bau. Daher sicherte sich die Schweizer Immobilienentwicklerin und Totalunternehmerin Losinger Marazzi die Lizenz fiir das
zukunftsweisende Holzbausystem des dsterreichischen Spezialisten Cree. Griinder und CEO von Cree, Hubert Rhomberg, ist Giber-
zeugt von den neuen Schweizer Partnern: ,Losinger Marazzi hat das gleiche Mindset wie Cree und wir sind sehr stolz, das Unter-
nehmen in der Cree-Familie willkommen zu heilRen. Gemeinsam werden wir den Schweizer
Markt von unserem zukunftsweisenden Holz-Hybrid-Bausystem (iberzeugen und freuen uns
schon jetzt darauf, nachhaltige Biiro- und Wohnbauprojekte in der Qualitat und Effizienz, fir
die Cree bekannt ist, in der Schweiz zu realisieren.” In Begleitung von Volker Weissenberger,
Leiter Global Licensing bei Cree, unterzeichnete Hubert Rhomberg den Lizenzvertrag mit
den Vertragspartnern, Benoit Demierre, Stellvertretender CEO und Leiter Region Deutsch-
schweiz von Losinger Marazzi, sowie Reto Meier, dem Leiter der Niederlassung Basel. Das
Schweizer Traditionsunternehmen Losinger Marazzi, das zum franzésischen Konzern Bouy-
gues Construction gehort, verspricht sich von der Zusammenarbeit einen weiteren Schritt
in Richtung Nachhaltigkeit, Industrialisierung und Innovation. Dafir liefert Cree einen digi-
talen Bauprozess von Planung bis Fertigstellung und wird damit zum strategischen Partner
in der Erweiterung der Holzbau-Kompetenz von Losinger Marazzi. Reto Meier zeigt sich op-
timistisch: ,Wir sind sehr motiviert, méglichst rasch passende Projekte in der Schweiz zu
realisieren. Erste Evaluierungsprozesse und Gesprache mit Investoren und Bauherren finden
bereits statt und auch der Aufbau einer entsprechenden Supply Chain lauft bereits an.”

» www.creebyrhomberg.com

Bild: Losinger Marazzi
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B Neu im Klimapakt Die Deutsche Giitegemeinschaft Mébel (DGM) hat das Unternehmen Express-Kiichen aus Melle als
‘Klimaneutraler Mobelhersteller’ ausgezeichnet. Der Hersteller von Kiichenmdbeln will ein starkes Zeichen fir den Klimaschutz
setzen und ist direkt auf der hochsten Stufe des DGM-Klimapakts eingestiegen. ,Wir freuen uns (iber die Teilnahme von Ex-
press-Kiichen an unserer Klimaschutzoffensive fir die Mobelindustrie. Gemeinsam wollen wir CO2 einsparen und kompensieren,
um das anvisierte 1,5°C-Ziel der Vereinten Nationen zu unterstiitzen”, sagt DGM-Geschéaftsfiihrer Jochen Winning. Der DGM-
Klimapakt basiert auf einer dreistufigen Logik. Im ersten Schritt bilanzieren die teiinehmenden Mobelhersteller ihre CO2-Emis-
sionen gemeinsam mit einer erfahrenen Klimaschutzberatung und ermitteln so ihren Carbon Footprint (CO2-FuBabdruck). Auf
der nachsten Stufe zielt der Klimapakt darauf ab, die Treibhausgasemissionen so weit wie moglich zu reduzieren und drittens
schliellich bestenfalls vollstandig zu kompensieren. ,Die Ermittlung der CO2-Bilanz ermdglicht die Bewertung von unterneh-
mensspezifischen KlimaschutzmaBnahmen, wie zum Beispiel die Umstellung auf Okostrom oder Elektromobilitat. Dadurch
werden Emissionen reduziert und die Basis fiir einen aktiven Klimaschutz gelegt”, erklart Winning. » www.dgm-moebel.de

B Goldener Meisterbrief fiir Sdigewerksmeisterin  Anlasslich ihres 50-jahrigen Sagewerksmeister-Jubildums wurde Renate
Lampe eine besondere Ehre zuteil: Im Rahmen der Meisterfreisprechung tiberreichte ihr die Holzfachschule Bad Wildungen am 5. Sep-
tember 2020 einen Goldenen Meisterbrief. Diesen hatte die Bildungseinrichtung zu Ehren der Jubilarin kurzerhand selbst kreiert, da
es von der Industrie- und Handelskammer keine goldenen Meisterbriefe gibt. Mit dieser Auszeichnung hatte Renate Lampe sicherlich
nicht gerechnet. Nachdem ihr Schulleiter Hermann Hubing vor drei Jahren bereits die Ehrennadel in Gold der Holzfachschule verliehen
hatte, durfte sich die Petershagener (NRW) Sagewerksmeisterin nun iiber den Goldenen Meisterbrief freuen. Uberreicht wurde ihr die
Urkunde von Schulleiter Hermann Hubing, dem Aufsichtsratsvorsitzenden der Holzfachschule Bad Wildungen Reinhard Nau sowie der
Stellvertretenden Landesvorsitzenden der FDP Hessen Bettina Stark-Watzinger. ,Dein Leben lang musst du jeden Tag etwas lernen
und musst dich immer weiterbilden. Deswegen bin ich der Holzfachschule auch immer treu verbunden geblieben.”, sagte die sichtlich
geriihrte Jubilarin anschlieBend bei ihrer kurzen Danksagung. Der Holzfachschule Bad Wildungen ist Renate Lampe schon von Beginn
ihrer beruflichen Karriere an treu: Um den elterlichen Betrieb, die Fritz Lampe KG, leiten zu kdnnen, absolvierte sie 1968/69 die Lehr-
gange fiir kaufmannische Lehrlinge und vom 5. Januar bis 17. April 1970 schlieBlich auch die Fortbildung zum ‘Sagewerksmeister’ in
Bad Wildungen. Auch nach ihrem Meisterabschluss war Renate Lampe eng mit der nordhessischen Bildungseinrichtung verbunden
und setzte sich immer fiir die Belange der Auszubildenden ein. So war sie von 1981 bis 1990 die Erste Vorsitzende des Sdgewerks-
meistervereins Bad Wildungen e.V., zu deren Ehrenvorsitzenden sie 1990 ernannt wurde. » www.holzfachschule.de

B Hausmesse: ,Es hat sich mehr als gelohnt” ,Natiirlich waren wir uns bewusst, dass wir in Zeiten von Corona mit unse-
rer Hausmesse ein hohes Risiko gegangen sind — aber es hat sich mehr als gelohnt”, sagen Daniel Joachimmeyer und Thomas
Pabst, Geschéaftsfiihrer von Burnout.kitchen. Wahrend anderswo viele Messen
der Outdoor- und Kiichenbranche abgesagt wurden, stand fiir die beiden schnell
fest: ,Wir wollen unseren Kunden das haptische Erlebnis bieten, unsere Kiichen
und Neuigkeiten anschauen und anfassen zu kénnen.” Dass sich dies durch
eine virtuelle Messe nicht ersetzen lasst, zeigt die Bilanz nach der ersten Haus-
messe am neuen Standort in Bissendorf, bei dem auch Napoleon, Monolith,
Wesco, Spartherm und Caso ihre Neuigkeiten prasentierten. ,Wir konnten hier
weit mehr als 1.000 Fachbesucher begriien, die sich sehr viel Zeit genommen
haben, um sich in Ruhe umzuschauen. Und wir diirfen wohl behaupten, dass
die meisten sehr Giberrascht waren, was sie hier erwartet hat”, so Daniel Joa- :
chimmeyer. Fiinf ganz unterschiedliche Burnout-Kiichen wurden in exklusiven | Bild: Daniel Joachimmeyer

Kojen prasentiert, die natirlich auch die Messe-Neuigkeiten beinhalteten. Der

Kunde kann jetzt bei der Rahmenfarbe zwischen Edelstahl gebiirstet und Edelstahl black wahlen, die Spiile kommt nun vom Mar-
kenhersteller Franke und die Sitzbank verfligt nun auch ber eine zusétzliche Riickenstiitze. Ein absolutes Highlight fir die Fach-
handler war sicherlich die Vorstellung des neuen Konfigurators. Nun kann das gesamte Burnout.kitchen-Programm virtuell konfigu-
riert werden. ,Nicht nur unsere Handler, sondern auch die Endkunden haben nun die Méglichkeit, sich ihre ganz persénliche Burn-
out.kitchen zusammenzustellen®, freuen sich Thomas Pabst und Daniel Joachimmeyer. Uber Handler-Codes und Handler-Loggins
gelingt die perfekte Einbindung der Burnout.kitchen-Handler in das System. ,Wir gehen fest davon aus, dass wir unseren Handlern
so eine sehr gute Planungssoftware bieten, die mit unserem System gekoppelt ist und viele bisherigen Zwischenschritte entfallen
lasst”, so Thomas Pabst. ,Wir wissen schon jetzt, dass wir dieses Konzept im kommenden Jahr fortsetzen werden. Die Handlerre-
sonanz war so positiv, dass diese Entscheidung schon jetzt gefallen ist”, so Daniel Joachimmeyer, der auch den Zeitpunkt fiir perfekt
halt: ,Als Mitglied der Kiichenmeile A30 konnten wir beachtlich viele Kiichenstudios bei uns begriiRen, die alle interessiert daran
sind, ihr eigenes Portfolio im Bereich Outdoor zu erweitern.” » www.burnout.kitchen

WWW.HOB-MAGAZIN.COM



12 Titelthema

Weniger Stapel, mehr Komfort

Bild: Homag Plattenaufteiltechnik GmbH

Automatisierung und Smart-
Factory-Konzepte stehen bei
holzverarbeitenden Betrieben
hoch im Kurs. Der Zuschnitt mit

» Die Homag-Ro-
botersage Sawteq-
B-300-400-flexTec

) Im Handwerk gehoren der indivi-

duelle Teilezuschnitt und kleine
LosgrolRen zum Produktionsalltag. Nur
wer ihn moglichst effizient organisiert,
kann dauerhaft wettbewerbsfahig blei-
ben. An der Spitze des Fortschritts ste-
hen Betriebe, die dafiir auf Homag Robo-
tersdgen wie die Sawteq B-300/B-400
flexTec setzen. Mannlos und voll-
automatisch lassen sich damit bis zu
800 Teile pro Schicht produzieren. Ten-
denz steigend, denn Homag sorgt mit-
hilfe einer zunehmend grofRen Palette an
digitalen Produkten dafiir, dass der voll-
standig in die Sage integrierte Roboter
den Teilezuschnitt Giber immer langere
Strecken unterbrechungsfrei und damit
noch effizienter erledigen kann.

Konsequente Weiterentwicklung
des Homag Abstapelalgorithmus

Zum Verstandnis: Damit sich die
Homag Sdgen Sawteq B-300/B-400
flexTec fiir den Roboterbetrieb ebenso
gut eignen wie fiir den klassischen Be-
dienerbetrieb von Hand, werden alle

HOB 9.2020

fertigen Teile konventionell auf Palet-
ten abgestapelt. Die Paletten fiir den
Roboterbetrieb liegen dabei auf bis zu
finf individuell aufgestellten Hubti-
schen im Arbeitsbereich des Roboters.
Gesteuert von einem Algorithmus, kann
dieser vollautomatisch chaotische Sta-
pel auf den Paletten bilden. Die Stapel
sind stabil und wahlweise kommis-
sions- oder materialoptimiert und
damit auf nachfolgende Bearbeitungs-
stationen abgestimmt.

Mit dem neuen intelliOptimizer Sta-
cking hat Homag den Abstapelalgorith-
mus jetzt konsequent weiterentwickelt
und in ein digitales Tool einflieBen las-
sen. Dieses lasst sich ohne weitere Zu-
satzkenntnisse intuitiv bedienen und lie-
fert im Handumdrehen passgenaue Ab-
stapelstrategien fiir hochste Leistung
oder minimalen manuellen Aufwand.

Weniger Stapel, weniger
Unterbrechungen, mehr Output

Wie werden die Stapelplatze bestmog-
lich ausgenutzt? Welche Strategie ent-

Robotersagen und die digitalen
Produkte von Homag zeigen,
wo die Reise hingeht. Schliel-
lich wachsen die Méglichkeiten
mit der Fiille an Tools. Ein digi-
tales Produkt, das die Richtung
vorgibt, ist intelliOptimizer Sta-

cking. Damit werden gleich
zwei Ziele erreicht: Die Anzahl
der Stapel beim automatisier-
ten Abstapeln sinkt, und der
Bedieneraufwand wird noch
einmal deutlich reduziert.

lastet das Personal am effektivsten?
Wie lasst sich die automatische Ferti-
gung maximal ausweiten? Auf welche
Weise erhoht sich die Produktivitat der
Anlage weiter? Fir die Robotersage
Sawteq B-300/B-400 flexTec gibt der
Homag Abstapelalgorithmus bereits
zielgenaue Antworten auf diese Fra-
gen. Noch besser und von A bis Z mal-
geschneidert gelingt die Optimierung
mit intelliOptimizer Stacking. Das Tool
ermittelt in der Arbeitsvorbereitung die
individuell bestmogliche Abstapelstra-
tegie fir jeden einzelnen Lauf. Die Er-
gebnisse libertragt der Anwender ein-
fach direkt an die Sége.

Was der intelliOptimizer Stacking
konkret leistet? Das Tool reduziert die
Anzahl der Stapel und damit die An-
zahl der erforderlichen Stapelwechsel
um bis zu 20 Prozent. Erreicht wird das
durch ein konsequent stapelorientier-
tes Umsortieren der Schnittplane. Dies
flihrt wiederum zur verbesserten Nut-
zung der Paletten durch den Roboter.
Der intelliOptimizer Stacking verlangert



die Intervalle zwischen den Stapel-
wechseln und dehnt die Geisterschich-
ten aus. Denn im Vergleich zu vorher
erledigt die Sage den Teilezuschnitt
damit tber noch langere Strecken au-

<« Ein neues Ab-
stapelkonzept sorgt
fiir weniger Stapel.

tonom. Dies bedeutet weni-
ger Stillstand und mehr Output im Ro-
boterbetrieb.

Ein Tool, zwei Wege der Nutzung

Anwender nutzen den intelliOptimizer
Stacking von Homag je nach Bedarf und
flexibel Giber zwei Wege. Der erste Weg
fiihrt Gber Schnitt Profi(t). Fiir die be-
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wahrte Optimierungssoftware stellt
Homag den intelliOptimizer Stacking als
separates Tool zur Verfiigung. Die
Schnittplane werden direkt aus Schnitt
Profi(t) in den intelliOptimizer Stacking
hochgeladen und analysiert. An den
Schnittplanen selbst verandert das Tool
nichts. Es reduziert die Anzahl der Stapel
allein durch intelligentes Umsortieren.
Der zweite Weg zur Nutzung des
Tools fihrt tber intelliDivide Cutting Pre-
mium. In diese App hat Homag den intel-
liOptimizer Stacking bereits voll inte-
griert — wer die App einsetzt, kann das
neue Tool sofort nutzen. Denn intelliDi-
vide Cutting Premium beriicksichtigt die
Stapelsituation beim Aufteilen mit einer
Sawteq B-300/B-400 flexTec bereits und
bietet Anwendern nach dem Optimieren
verschiedene Alternativen zur Auswahl.

» www.homag.com

,Das Tool macht Robotersagen
fiirs Handwerk noch
besser und wirtschaftlicher”

Mit den Homag-Robotersagen Sawteq B-300/B-400 flexTec begann vor
zwei Jahren im Handwerk ein neues Zeitalter: das des mannlosen Zu-
schnitts. Die Sagen erledigen ihn iiber langere Strecken autonom, lassen
sich aber auch von Hand bedienen. Das bleibt auch weiterhin so. Neu ist
ein digitales Produkt, der intelliOptimizer Stacking. Er verlangert die Pha-
sen der autonomen Fertigung deutlich. Die HOB-Redaktion sprach mit
Arne Momesheim, Product Manager Software bei der Homag Plattenauf-
teiltechnik GmbH, tiber die Neuentwicklung.

HOB Herr Momesheim, der intelliOptimi-
zer Stacking zielt darauf ab, die Anzahl
der Stapel beim Abstapeln per Roboter
zu reduzieren. In welchem AusmaR ge-
lingt das?

Arne Momesheim: Tests haben gezeigt,
dass die Effizienzgewinne erheblich sind.
Wir haben die Produktionsdaten einiger
Kunden Uber einen langeren Zeitraum

ausgewertet. Das Ergebnis: Mit intelliOp-
timizer Stacking werden im Durchschnitt
etwa 20 Prozent weniger Stapel benétigt,
teilweise liegen die Effekte noch deutlich
dariiber. Dabei erhoht sich die Anzahl der
Teile pro Stapel um teilweise ein Drittel.
In der Summe fiihrt dies zu durchschnitt-
lich 20 Prozent weniger Stapelwechseln
und damit zu deutlich weniger Stillstand.

» ,intelliOptimizer Sta-
cking macht Roboter-
sagen fiirs Handwerk
noch besser und wirt-
schaftlicher”, sagt Arne
Momesheim.
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HOB Was bedeutet das fiir die Betriebe
und Anwender in der Praxis?

Wer intelliOptimizer Stacking nutzt, ver-
langert die Phasen der autonomen Fer-
tigung im Zuschnitt. Wahrend der Ta-
gesschichten bedeutet dies weniger
Stapelwechsel und reduziert unproduk-
tive Zeiten, die néachtliche Geister-
schicht wird wesentlich verlangert. Dies
erhoht den Output. Zudem hat der Be-
diener zwischen den Stapelwechseln
nun deutlich mehr Luft und Zeit fir an-
dere wertschopfende Tatigkeiten.

HOB Wird der intelliOptimizer Stacking
als digitales Homag-Produkt wie ge-
wohnt in das Okosystem tapio ein-
gebunden?

Ja, definitiv. Der intelliOptimizer Stacking
wird Uiber tapio angeboten und ist damit
Teil des tapio-Okosystems. Das hat fiir
die Anwender viele Vorteile und ist fir
das Funktionieren des Tools von ent-
scheidender Bedeutung. Denn auch un-
sere Robotersdgen sind an das Okosys-
tem angebunden. Dadurch kann das Tool
die Konfiguration der jeweiligen Maschine
erkennen und die Sortierung individuell
an die Maschine anpassen.

HOB Soll sich das Tool auch in Zukunft
ausschlieBlich an Kunden richten, die
eine Sawteq B-300/B-400 flexTec im
Einsatz haben?

Der Sortier-Algorithmus erzeugt Daten
fir den automatischen Stapelprozess,

Bild: Homag Plattenaufteiltechnik GmbH

» Arne Momesheim, Pro-
duct Manager Software
bei der Homag Platten-
aufteiltechnik GmbH, er-
klart die Hintergriinde der
Neuentwicklung des in-
telliOptimizer Stackings.

also fiir das Abstapeln per Roboter. Nur
flexTec-Maschinen von Homag sind
mit einem Roboter ausgestattet. Fir
diese ist der Einsatz des intelliOptimi-
zer Stacking also generell sinnvoll. Im
ersten Schritt haben wir uns allerdings
auf die Robotersdgen fiir das Hand-
werk beschréankt, die Sawteq B-300/B-
400 flexTec. Hier sind die zu erwarten-
den Effekte durch die Entlastung des
Personals am hochsten. Sicherlich wer-
den wir in einem zweiten Schritt auch
die vollautomatischen Homag-Maschi-
nen vom Typ Sawteq B-320 flexTec an-
gehen. Der Zeitplan dafiir steht aller-
dings noch nicht fest.

m intelliOptimizer Stacking — Vorteile auf einen Blick

- Weniger Stapel

- Langere Intervalle
besser nutzen

- Langere autonome Produktion

fungskosten sinken

- Hohere Produktionsleistung

Dadurch weniger Stapelwechsel und weniger Flachenverbrauch

Die gewonnene Arbeitszeit kann der Bediener fiir wertschopfende Tatigkeiten

Erhoht die Zuschnittleistung in den Tagesschichten und vor allem der Geister-
schicht, fiir eine erhohte Zuschnitt-Vorproduktion des Folgetags

- Erleichtert die Konfiguration der Anlage
Weniger Stapel erfordern weniger Stapelplatze, Flachenverbrauch und Anschaf-

Mehr Teile pro Schicht im Roboterbetrieb durch weniger Stillstand

HOB 9.2020

HOB Optimierte Lagerbewegungen,
Schnittplane, Stapelbildungen ... bleiben
in der Wertschopfungskette iiberhaupt
noch Teile iibrig, in denen Homag zu-
satzliche Optimierungspotenziale sieht?
Das Potenzial an Prozessoptimierun-
gen ist noch lange nicht erschopft. Al-
lein die Optimierung von Stapeln ist ein
Thema, das bei vielen Produktions-
schritten eine Rolle spielt. Der Zu-
schnitt ist hier erst der Anfang. Es ist
und bleibt eine spannende Herausfor-
derung, bei allen Prozessoptimierun-
gen die gesamte Fertigungskette im
Blick zu haben. Hier schlummert noch
viel Potenzial.

HOB Welche langfristigen Plane verfolgt
Homag im Hinblick auf Digitalisierung,
Automatisierung und Kiinstliche Intel-
ligenz?

Das bleibt unser Geschéaftsgeheimnis.
Versprechen kann ich hier aber, dass wir
unsere digitale Produktpalette weiter
ausbauen werden: im Zuschnitt wie in
allen anderen Technologiebereichen.
Wir sind uns bewusst, dass die Betriebe
unserer Kunden sehr heterogen sind.
Deshalb legen wir einen starken Fokus
auf die Vernetzung all unserer Produkte.
Homag hat sich sehr friith mit der Ent-
wicklung digitaler Lésungen beschaftigt,
das macht sich heute bezahlt. Wir profi-
tieren mittlerweile von einem stabilen
Wissens- und Erfahrungsfundament.

» www.homag.com
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Selbstgebaute Holzkanus testen

Jedes Jahr findet im Rahmen der Ausbildung zum
Staatlich gepriiften Techniker - Fachrichtung Holz-
technik, Schwerpunkt Holzbearbeitung an der Holz-
fachschule Bad Wildungen ein besonderes Holzbau-
Projekt statt. Dabei werden den Schiilern wichtige Un-
terrichtsinhalte praktisch vermittelt. So stellte der
Techniker-Kurs des Jahrgangs 2019/2020 4,80m
lange Kanus aus Holz her. Um die handgefertigten
Boote einzuweihen und auf ihre Seetiichtigkeit zu tes-
ten, haben die Erbauer sie am 29. September auf der
Borkener Seenplatte (Hessen) zu Wasser gelassen.

Bild: Holzfachschule Bad Wildungen

> Die Techniker-Projekte der Holzfachschule dienen vor allem
der praktischen Wissensvermittlung und sollen eine Ergén-
zung zum theoretischen Unterricht darstellen. Wahrend die Tech-
niker-Schiiler beispielsweise erst lernen, wie sie Produkte am PC
designen, worauf sie bei der Verwendung von Holzwerkstoffen, :
Klebstoffen und Oberflachenmaterialien achten miissen und wel- 4 Kurz vor der Testfahrt am Ufer des Singliser Sees
che Eigenschaften diese haben, kénnen sie dieses Wissen an-
schlieBend im Rahmen des Holzbau-Projekts mit der Praxis zu- - Anzeige -
sammenfiihren. So mussten die Schiiler zunachst die Eigenschaf-
ten der verwendeten Materialien recherchieren, bevor sie richtig
loslegen konnten. Am PC erstellten sie mittels 3D CAD (computer-
aided design) ein Modell des Kanus und fertigten die benétigten
Teile anschlieBend auf den modernen CNC-Maschinen der Holz-
fachschule. Eingesetzt wurden beim Bau des Kanus Holzwerk-
stoffplatten und Massivholz sowie Klebstoffe und Lacke - die ver-
wendeten Materialien wurden der Holzfachschule Bad Wildungen
von der Henkel AG & Co. KGaA, der Alfred Clouth Lackfabrik GmbH
& Co. KG sowie der G. Klawe GmbH kostenlos zur Verfligung ge-
stellt. ,Ich glaube, unsere Schiiler schatzen es, wenn sie abseits
des theoretischen Unterrichts bei uns auch mal Werkzeug in die
Hand nehmen diirfen”, nannte Dozent fiir Holzbau Karsten Mrzy-
glod einen weiteren Grund fiir die jéhrlichen Projekte.
» www.holzfachschule.de

Bild: Holzfachschule Bad Wildungen

HOCHWERTIGE
KANTENVERLEIMUNG

Optische Nullfuge gewunscht? Der
y . neue EdgePro ist exakt justierbar
A Schleifarbeiten an den Holzkanus und sauber im Abriss.
www.robatech.com/edgepro

UiRBiry ROBATECH




16 Special Lagern, Zuschneiden, Handhaben, Verpacken

Die Verpackungsanlage fiir die Mobelindustrie

Ein wahres Kraft-Paket

Mobelteile transportsicher, homogen, nachhaltig, und automatisiert in LosgroRe 1 verpacken. Das war das grof3e
Ziel bei der Entwicklung einer neuen Verpackungsanlage von G. Kraft Maschinenbau GmbH, sagt Jiirgen Sand-
meier. Er ist Konstruktionsleiter bei Kraft Maschinenbau und einer der vielen Ideengeber einer ungewohnlichen
Verpackungsanlage. Die HOB hat die Anlage unter die Lupe genommen.

A Der Kraft-Kartonschneideautomat VPS100 stellt die passgenauen Kartons fiir die Werkstiicke her. Die Maschine bedient sich vollautomatisch

PETER SCHAFER

Bild: G. Kraft Maschinenbau GmbH

—

aus dem Rohpappenspeicher und wahlt die entsprechende Pappe mit dem geringsten Verschnitt fiir das Werkstiick aus.

> Die neue ca. 50m lange Anlage ist
modular aufgebaut und wurde, wie
alle Anlagen aus dem Hause Kraft, im
ostwestféalischen Rietberg-Mastholte, in
den ca. 26.000 gm groRen Produktions-
und Montagehallen komplett aufgebaut
und in Betrieb genommen. Das Konzept
des Spezialisten fiir Sonderanlagen
Uiberzeugt durch Qualitat, hohe Leistung
und héchstem Automatisierungsgrad.
,Bis heute fehlt in der Mobelindustrie die
automatisierte Verpackung in Losgrofie
1. Diese Herausforderung haben wir ge-
Iost.”, sagt Michael Tigges, Vertrieb.

»Zu Beginn stand die Aufgabenstel-
lung ein Verpackungsdesign zu ent-
wickeln, das zum einen alle Anfor-
derungen einer zukunftsféhigen, nach-
haltigen Mobel-Verpackung, aber auch

HOB 9.2020

alle Voraussetzungen fiir eine hocheffi-
ziente Maschinen- und Anlagentechnik
erfillen sollte” erlautert Projektleiter
Markus Gelhaut.

Dies ist der Fa. Kraft insofern gelun-
gen, indem sie einen abgewandelten
Fefco 401 als Umkarton mit dem vier-

falls aus Endloswellpappe produziert
werden kann.

Zudem sollte auch fiir das Verkleben
des Kartons eine umweltfreundliche Lo-
sung gefunden werden. Ein am Markt er-
haltlicher Bio Schmelzkleber passt hier
perfekt ins Konzept. Fiir das Verschlie-

.Nichts ist argerlicher,
als beschadigte Ware auszupacken”

Michael Tigges, Vertrieb, G. Kraft Maschinenbau GmbH

seitig umlaufenden, separaten Kanten-
schutz geschickt kombinierte. Eine He-
rausforderung dabei war es, dass der
Kantenschutz, der das Mobelteil gegen
Beschadigungen schiitzen soll, eben-

Ren des Kartons wurde abschlieBend ein
Nassklebeband aus nachwachsenden
Rohstoffen und Naturleim eingesetzt.
Durch diese Kombination der Materialien
ist es gelungen, eine immer beliebtere,



Bild: G. Kraft Maschinenbau GmbH

A Die Kantenschutzpolster werden endlos gefertigt und mit biologisch
abbaubarem Klebstoff fixiert.

nachhaltige und recycelfdahige Einstoffver-
packung zu entwickeln.

Fir Michael Tigges, den verantwortlichen
Vertriebspartner der Verpackungsanlage,
steht fest: ,Die Entwicklung des Kantenschut-
zes mit dem Kunden war die Initialziindung
dieser ungewdhnlichen Anlage.”

Alles passiert im
kontinuierlichen Durchlauf

Ein weiteres Charaktermerkmal der Anlage:
Es wird im Durchlauf bei konstanter Ge-
schwindigkeit verpackt:

ConveyorTech von Kuka organisiert die Zu-
sammenarbeit von Roboter und Materialtrans-
port. Die Software passt die Roboter-Aktionen
automatisch an die Transportgeschwindigkeit
an. So kann der Roboter Teile auf dem laufen-
den Transport ablegen. ,Das Verpacken im
Durchlauf erreicht im derzeitigen Anlagenkon-
zept mit durchgéngiger Automatisierung im na-
hezu mannlosen Betrieb
eine Taktrate von 5 Mo-
belteilen in der Minute®,
sagt Konstruktionsleiter
Jiirgen Sandmeier. Wei-
tere Anlagenkonzepte
mit hoheren Taktraten
sind natirlich denkbar

Beim Einlaufen der
Mobelteile in die Anlage
werden die bendtigten
Teileabmessungen (iber
einen Barcode erfasst
und unter anderem an
den, von der Firma Kraft
vor einigen Jahren ent-
wickelten, Kartonschnei-
deautomaten ,VPS 100"
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Ubergeben. Mittlerweile
wird der VPS 100 nicht nur
als Stand-alone Maschine
eingesetzt, sondern auch
immer mehr in verketteten
GroRanlagen integriert. Die
zugehdrigen Umkartons
werden anschlieBend in
dem Kartonscheide-
automaten malgerecht zu-
geschnitten. Die Maschine
bedient sich vollautoma-
tisch aus dem Rohpappen-
speicher und wahlt die ent-
sprechende Pappe mit
dem geringsten Verschnitt
fir das Bauteil aus. Sollte
wahrend des Produktionsprozesses eine beno-
tigte Pappbreite aufgebraucht sein, wahlt der
Kartonschneideautomat automatisch die
nachst breitere Pappe aus, um den Gesamt-
ablauf nicht zu unterbrechen.

Der fertig geschnittene Karton lauft nun
iber die Gurtbdnder in Richtung Uber-
gabeplatz. Der Karton wird in Laufrichtung
ausgerichtet. Eine Klemmvorrichtung zieht
anschliefend den Karton auf einen Forderer
und positioniert diesen zentrisch.

Das richtige Verpackungs-

design ist die Basis fiir ein

schlankes und effizientes
Anlagenkonzept.

Markus Gelhaut,
Projektleiter, G. Kraft Maschinenbau GmbH

A ConveyorTech von Kuka passt die Roboter-Aktionen automatisch
an die Transportgeschwindigkeit an. So ist eine Ablage auf dem laufenden
Transport moglich.

Bild: G. Kraft Maschinenbau GmbH

Discover our Range of
Boring Heads
& Aggregates
for Electrospindles

HSD

MECHATRONICS

HSD Deutschland GmbH
Briickenstrasse 32
73037 Goppingen

www.hsddeutschland.de
sales@hsddeutschland.de
Fiir die D-A-CH Region
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Durch ein eigens entwickeltes Vaku-
umverfahren in der Férdertechnik, wird
sichergestellt, dass Werkstiick und
Pappe wahrend des weiteren Ver-
packungsprozesses sicher und positi-
onsgenau transportiert werden.

Kantenschutz wird endlos gefertigt
Ein besonderes Augenmerk hat die Firma
Kraft auf die Herstellung des Kantenschut-
zes gelegt. Diese werden auf einer parallel
gestellten Linie endlos gefaltet und mit
biologisch abbaubarem Klebstoff fixiert.

Parallel zum Verpackungsprozess
wird der endlos gefaltete Kantenschutz
auf die entsprechende Lange gekappt. Ein
wesentlicher Pluspunkt dieses Prozesses
ist, dass dabei kein Abfall entsteht.

Ein Roboter nimmt beide Langspols-
ter auf und legt diese im Durchlauf mit-
tels einer breitenverstellbaren Saugtra-

A Werkstiick wird transportsicher, nachhaltig
und automatisiert in Losgroe 1 verpackt.

,Bis heute fehlt in der Mobelindustrie die
automatisierte Verpackung in Losgrofe 1.
Diese Herausforderung haben wir gelost”

Michael Tigges, Vertrieb, G. Kraft Maschinenbau GmbH

verse neben das Bauteil ab. Ein weiterer
Roboter Gibernimmt den gleichen Arbeits-
schritt fir die Querpolster.

Nachdem die Oberseiten des Kan-
tenschutzes mit Biokleber versehen
wurden, durchlduft das Bauteil die au-
tomatisch breitenverstellbare Faltsta-
tion. Das Bauteil ist nun zwischen den
Kantenschutzpolstern und dem Umkar-
ton geschitzt verpackt.

Im weiteren Prozess wird der fertige
Karton automatisch mit einem Nasskle-
beband verschlossen. Der sogenannte
C-Verschluss sichert den Karton stirn-

A Das Werkstiick durchlauft die vollautomatische Faltstation.

HOB 9.2020

seitig nochmals gegen ein unbeabsich-
tigtes Offnen. Um den Kunden ein siche-
res und schnelles Offnen zu ermégli-
chen, ist in dem Nassklebeband ein Auf-
reiRfaden integriert.

Griiner Daumen im Maschinenbau
,Nachhaltige Losungen im Maschinen-
bau werden immer wichtiger und aus
diesem Grund war es uns wichtig, ein
ressourcenschonendes Produkt zu ent-
wickeln. Wir legen viel Wert darauf, das
Thema Nachhaltigkeit bei der Konzep-
tion unserer Anlagen zu beriicksichti-
gen” sagt Markus Gelh&ut.

Fir die Anlagenentwickler von Kraft
Maschinenbau ist dieses Verpackungs-
design aus gefalztem und geleimtem
Karton eine intelligente Losung, die den
steigenden Anforderungen der Kon-
sumenten und auch dem Kreislaufwirt-
schaftsgesetz Rechnung tragt.

Fazit
Diese innovative Verpackungsanlage ist
erst der Anfang, denn Kraft sieht in vie-
len Branchen grofRes Potenzial fur ahn-
liche Anlagenkonzepte. Der Trend geht
zu einer umweltfreundlichen Verpackung
in LosgroRe 1 gefertigt. Kraft hat hierftir
die perfekte Losung gefunden.

P www.kraft-maschinenbau.de

Bild: G. Kraft Maschinenbau GmbH



,unser neues Lager
funktioniert jetzt super”

Vor drei Jahren fiihrte die Zimmerei Steinmetz in Uffenheim
das Paulus-Lager ein. Inhaber Giinther Steinmetz erklart,
wie das Strukturprojekt ablief und welchen Effekt das neue
Lager bis heute auf das Team hat.

Die Zimmerei Steinmetz GmbH steht seit ihrer Griindung im Jahr 1923
in der langen Tradition des Zimmererhandwerks. Von der Beratung iiber
die Planung und Bauleitung bis zur Fertigstellung wird alles aus einer
Hand organisiert: Anbau, Umbau, Aufstockung, Dachsanierung, Bau-
spenglerei, Carports, Treppen oder ein komplettes Holzhaus. Wie in so
vielen Handwerksbetrieben, war das Lager nicht organisiert. Das bedeu-
tete umstandliche Suchzeiten, unkoordinierte Bestellungen, Stress und
Unmut beim Team und eine uniibersichtliche Materiallage.

HOB Herr Steinmetz, was war der Ausloser, dass Sie Doris Paulus
beauftragt haben?

Giinther Steinmetz: Es waren unsere Mitarbeiter, die sich ein optimiertes
Lager wiinschten. Es sollte an einem zentralen Ort sein, Struktur haben und
die ewige Suche nach Material an verschiedenen Stellen im Betrieb
oder auf Baustellen sollte endlich aufhéren. Das allein zu stemmen,
war fiir mich unmdglich, deshalb haben wir uns fiir das Paulus-Lager
entschieden. Doris Paulus ist Spezialistin fiir wirksame und l16sungs-
orientierte Lagerorganisation und sieht sich als Partnerin der Betriebe.
Ihr geht es um die Menschen, denen sie strukturiertes und professio-
nelles Handeln vermittelt, und die sie bei der Umstrukturierung intensiv
begleitet. Dieser Ansatz hat mir sehr gut gefallen.

HOB Wie wurde das Strukturprojekt umgesetzt?

Steinmetz: Das hat unser Team ganz allein mit dem Paulus-Team
gemacht. Das neue System sollte mich zeitlich entlasten und ich
wollte das ganze Lagerthema gern an das Team lbergeben. Unsere
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die Lieferungen mussten angenommen, ausgepackt
und koordiniert werden. Das alles machen wir nun viel
komprimierter und effizienter. Und fiir das Betriebs-
klima ist es auch wichtig, dass unsere Mitarbeiter die
Bestellungen eigenstéandig durchfiihren, ohne dass je-
mand von oben zuschaut. Und diese Selbststandigkeit
im Team hat auch mich zusatzlich entlastet. Das glei-
che gilt fir unser neues Retouren-Management: Das
macht unser Lagerist nach einem festgelegten System
mit unserer Birofachkraft. Diese wiederkehrenden
Standardablaufe laufen quasi gerdauschlos nebenher.

HOB Was hat sich im Betrieb verandert?
Steinmetz: Ein funktionierendes Lager besteht ja nicht
aus ein paar neuen Regalen mit Beschriftungen. Das
Paulus-Lager-System ist komplex und dennoch so ein-
fach in der Umsetzung. Man braucht aber unbedingt
das Paulus-Team, um es von Beginn an richtig zu ma-
chen. Bis heute haben wir durch das neue Lager nur
Vorteile: mehr Effektivitat, steigenden Gewinn, eine bes-
sere Stimmung im Team. Der Bestellprozess, Warenein-
gang, Retourenmanagement, Kommissionslager, Mate-
rialfluss, Baustellenriicklauf und sogar die Inventur lau-
fen optimal und vollkommen rund bei uns im Betrieb.
» www.paulus-lager.de

- Anzeige -
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] |

echnology_systems_solutions

Leute haben sich alle groRartig eingebracht und eigenstéandig die

Aufgaben verteilt — das hat mich sehr beeindruckt. Nur so konnte
auch ein persoénlicher Bezug der einzelnen Personen zum neuen
Zimmereilager erreicht werden.

HOB Was ist fiir den Lageristen anders geworden?

Steinmetz: Seine Arbeit hat sich massiv verdndert: Alles was er tut,
ist strukturierter und die Ablaufe gleichen sich. Das bringt viel Ruhe
rein. Er selbst hat weniger Stress und Arger — was seine persénliche
Lebensqualitat gesteigert hat. Immerhin haben wir 40 Mitarbeiter und
nur einen, der sich ums Lager kiimmert. Das ist schon eine sehr effi-
ziente Quote. Und auch ein Teil der Ziele des Paulus-Lagers: mehr Ef-
fizienz, Struktur und Ubersichtlichkeit im Zimmereilager zu schaffen.

HOB Wie wird bestellt?

Mehrblattkreissage
M34 bei YouTube:

www.youtube.com/user/paulmaschinenfabrik

IMECHANISIEREN

Steinmetz: Bestellungen werden nur noch einmal in der Woche von

. . . .. . . . . . . . H Paul Maschi fabrik GmbH & Co. KG
einer Mitarbeiterin im Biiro durchgefiihrt. Das ist eine riesige Verein- Mit System zum Erfolg. o e e tmentingen/ Goman,

fachung der Ablaufe. Bisher bestellte die Buchhaltung auf Zuruf und

sawtec.pau l.eu & +497371500-0 & +497371500-111 holz@paul.eu
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Vakuum als helfende Hand

Von Ahorn bis Ulme - der Schweizer Holzexperte vonrickenbach.swiss verarbeitet pro Jahr {iber 1.000 Ku-
bikmeter Laubholz zu Massivholzteilen sowie hochwertigen Mobeln. Seit einigen Monaten optimiert der
Schlauchheber JumboErgo 120 mit pneumatischer Schwenkeinheit (PSE) von Schmalz den Beladeprozess
der 5-Achs-CNC-Bearbeitungsmaschine. Das Ergebnis: Keine Krankheitsausfalle mehr durch Riickenpro-
bleme und ein fliissigerer Arbeitsprozess.

) Holz ist nachhaltig und nach wie
vor im Trend. Davon profitiert
auch die vonrickenbach.swiss ag, die
Thomas von Rickenbach in der vierten
Generation fiihrt. 1910 griindete sein
UrgroRvater die Schreinerei, in der er
Mobel und Innenausbauten fertigte und
verkaufte. Mit dem ersten Generations-
wechsel entwickelte sich das Unterneh-
men allmahlich weg vom reinen End-
kundengeschaft zum Zulieferer fir die
Modbelindustrie. Paul von Rickenbach,
Enkel des Firmengriinders, verstéarkte
den Fokus auf die Fertigung von
Massivholzkomponenten wie Stuhlleh-
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L e

A Bei der vonrickenbach.swiss ag ist man mit dem
Vakuumheber von Schmalz mehr als zufrieden.

nen, MobelfiiBe und Tischplatten fir
Maobelbauer. Mit der Investition in ein 5-
Achs-CNC-Bearbeitungszentrum konnte
die Schreinerei ab 1994 auch schwieri-
gere dreidimensionale Formen ferti-
gen. Paul von Rickenbach hob sich
damit von seinen Marktbegleitern ab,
was ihn liber die Landesgrenze hinaus
erfolgreich machte.

»Nicht ganz klassische Schreinerei”
Die Finanzkrise im Jahr 2007 erschiit-
terte das Familienunternehmen zu-
nachst und gab schliellich den Impuls,
sich vom reinen Zuliefererbetrieb fiir die

Mobelindustrie zu einem Partner fir
verschiedene Branchen zu entwickeln.
Heute berat und beliefert vonricken-
bach.swiss zusatzlich Firmen und An-
wender wie Schreinereien, Apotheken,
Designer, Industriekunden, Instrumen-
tenbauer oder Verpackungstechniker.
Es unterstiitzt seine Kunden beim Pro-
duktentstehungsprozess - von der Kon-
zeption bis zur Serienreife. Treu geblie-
ben ist sich die ,nicht ganz klassische
Schreinerei”, wie Thomas von Ricken-
bach sein Unternehmen nennt, beim
Werkstoff und fertigt ausschlieBlich
Produkte aus Massivholz.

Bild: J. Schmalz GmbH
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A Dank der pneumatischen Schwenkeinheit konnen die aufrecht
stehenden Platten sicher und ergonomisch vom Transportwagen
aufgenommen werden.

Zusatzliche Manpower bei hohen Lasten

,Unsere Rohlinge wiegen je nach Dimension zwischen zehn
und 150 Kilogramm. Am haufigsten verarbeiten wir jedoch
Holzplatten, die rund 30 Kilogramm auf die Waage brin-
gen”, erklart Thomas von Rickenbach. Fiir den Bediener der
5-Achs-CNC-Maschine bedeutete das eine hohe kérper-
liche Belastung. ,Der Mitarbeiter, der die Arbeit taglich ver-
richtet, klagte vor allem (iber starke Riickenschmerzen®, er-
innert sich der Geschéftsfiihrer. Die Folgen: Arbeitsausfalle
und notwendige Physiotherapien. Hinzu kam, dass das
Heben schwerer Platten einen zweiten Helfer erforderte.
,Dadurch wurde der Arbeitsfluss an anderer Stelle unter-
brochen. Aus heutiger Sicht ein véllig umstandlicher Pro-
zess”, reflektiert von Rickenbach.

Als der Vorschlag des Mitarbeiters nach einer Hebehilfe
auf einen grofReren Auftrag traf, entschied sich von Ricken-
bach zu handeln. ,Es zeichnete sich ab, dass wir noch gro-
Rere Tischplatten frasen wiirden. Ohne ein Hebegerat wéren
diese nicht machbar gewesen.” Der Anforderungskatalog
war schnell zusammengestellt: Die Hebehilfe sollte mit Va-
kuum arbeiten, einfach zu bedienen sein und der Hersteller
mit Sitz in der Schweiz kommen — aufgrund der Beratung,
dem Service und der Qualitat. ,Ich kannte Schmalz bereits
von Messen wie der LIGNA in Hannover und der Holz in
Basel und empfahl daher meinem Projektleiter, den Vakuum-
Experten zu kontaktieren®, erklart der Firmeninhaber.

Ergonomisch heben und schwenken

Die J. Schmalz GmbH lberzeugte die Schweizer, die nach
ausfihrlicher Beratung in den Schlauchheber JumboErgo
120 investierten. Die pneumatische Schwenkeinheit PSE er-
leichtert das Schwenken der groBen Platten. Per Knopf-
druck kdonnen die Mitarbeiter die aufrecht stehenden Plat-
ten sicher und ergonomisch vom Transportwagen aufneh-
men, schwenken und auf dem Bearbeitungstisch waagrecht
ablegen. Beim Bewegen groBer und schwerer Lasten hilft
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A Die pneumatische Schwenkeinheit PSE ermoglicht
das Schwenken der groRen Platten.

das durchdachte Griffkonzept des JumboErgo: Der Drehgriff
ist einem Motorrad-Gasgriff nachempfunden und erlaubt so
das feinfiihlige und zielgenaue Positionieren. ,Die Installation
des Vakuumhebers dauerte nur zwei Tage. Ebenso schnell
und problemlos verlief auch die Ubernahme”, erklart der Ge-
schaftsfihrer. ,Dadurch, dass das Hebegerat von den Mit-
arbeitern gewiinscht war und diese stets beim Suchprozess
eingebunden waren, gab es keine Eingewdhnungszeit.”

Seit Herbst 2018 ist der JumboErgo 120 im Einsatz, und
sowohl die Mitarbeiter an der Maschine als auch der Ge-
schaftsfiihrer sind rundum zufrieden. Neben der einfachen Be-
dienbarkeit lobt Thomas von Rickenbach die Qualitat und Zu-
verlassigkeit der Anlage. ,Aus heutiger Sicht hat sich die Inves-
tition in die Schmalz-Technik aus mehrfacher Sicht ausbezabhlt:
Der Prozess ist deutlich ergonomischer geworden und bendétigt
nur eine Person. Somit fertigen wir wirtschaftlicher und entlas-
ten unsere Mitarbeiter. Das macht sich nicht zuletzt auch bei
der Zufriedenheit und Motivation positiv bemerkbar.”

» www.schmalz.com

- Anzeige -
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Roboter auf Achse
in der Holzindustrie

Holz ist einer der wichtigsten Roh- und Werkstoffe. Bei der Holzbearbeitung sind Mitarbeiter haufig korperlich
belastenden Tatigkeiten ausgesetzt. Roboter konnen dabei die Mitarbeiter unterstiitzen und bei anstrengenden
Aufgaben entlasten. Im Sagewerk Echtle tibernimmt ein Kuka-Roboter vom Typ KR 180 R3200 PA die Beschi-
ckung der kompletten Bearbeitungslinie.

Bild: Kuka AG

) Palettieren, Beschicken, Bohren
oder Sdgen - das Aufgabenfeld in
der Holzindustrie ist vielféltig. Dabei
sind Préazision, Flexibilitat und Ge-
schwindigkeit gefordert. Speziell beim
Palettieren und beim Be- und Entladen
von Maschinen nehmen die roboterba-
sierten Applikationen zu. Mitarbeiter
werden so von monotonen, aber korper-
lich anstrengenden Arbeiten entlastet.
Im Sagewerk Echtle zeigt sich, wie eine
solche Losung aussehen kann.

Das Sagewerk verarbeitet Weil}tan-
nen und Fichten zu astfreiem Schnitt-
holz in unterschiedlichen GroRen. Nach
der Aufarbeitung im Werk wird das Holz
vom Holzfachhandel und groReren Holz-
verarbeitern abgenommen. Um fiir die
Zukunft gerlistet zu sein, hat das Unter-

HOB 9.2020

SEBASTIAN SCHUSTER, KUKA
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v Fiir mehr Reichweite und vielseitigere
Aufgaben wurde der Roboter auf der Kuka
Lineareinheit KL 4000 montiert.

nehmen seinen Standort im Schwarz-
wald modernisiert und mit neuen Ma-
schinen das Leistungsspektrum erwei-
tert. Damit gleichbleibende Qualitat und
MaRhaltigkeit gewahrleistet bleiben,
wurde beispielsweise ein neues Bearbei-
tungszentrum installiert, bei dem die Be-
schickung, also die Zufiihrung der Bau-
teile in die Maschinen, automatisiert
wurde. Da die Werker die bis zu 3,20m
langen Leimholzplatten alleine nicht
transportieren kdnnen, wird die schwere
Arbeit von einem Kuka Roboter erledigt.
Ein Roboter hat zudem den Vorteil, dass
er nicht auf einzelne Arbeitsschritte be-
schrankt ist. Er kann mehrere Aufgaben
parallel ibernehmen und lasst sich
zudem in andere Produktionsprozesse
integrieren. Das Sagewerk entschied

sich fiir einen Kuka Roboter vom Typ KR
Quantec 180 R3200 PA, der gemeinsam
mit dem Systemintegrator Fischertech
in Betrieb genommen wurde.

Roboter auf individuelle
Bediirfnisse zugeschnitten

Die Anforderungen des Kunden an den
Roboter waren: grole Reichweite und
Flexibilitat. Da der Arbeitsraum be-
schrankt ist, die Anlage aber auch fiir an-
dere Aufgaben genutzt werden soll, ent-
schied sich das Unternehmen, die Auto-
mation mit einem Roboter zu realisieren.
»,Damit alle Maschinen im Aktionsradius
des Roboters untergebracht werden
konnten, haben wir ihn auf eine Linear-
achse gesetzt”, sagt Roland Fischer, Ge-
schéftsfiihrer der Fischertech GmbH. In



Bild: Kuka AG

4 Die verleimten Holzplatten werden
aus der Plattenpresse fiir den nachsten
Arbeitsschritt entnommen.

Bild: Kuka AG

» Durch den montierten Vakuum-Fla-
chengreifer konnen die Holzplatten opti-
mal gegriffen und transportiert werden.

der Roboterzelle wurde die Kuka Lineareinheit
KL 4000 montiert, die aus zwei modularen Tra-
gerelementen mit einer Lange von eineinhalb
beziehungsweise zwei Metern besteht und so
den Roboter um eine weitere Achse ergénzt.
Die Flexibilitat des Roboters war der Echtle KG
besonders wichtig. ,Der Roboter muss in der
Lage sein, sich der Produktionsauslastung an-
zupassen®, so Manuel Echtle bei Echtle. Dazu
hat fischertech die Benutzeroberflache am
Kuka smartPad an die Bediirfnisse des Kunden
angepasst. Der Bediener kann somit die Priori-
tdten standig an den Gegebenheiten der Pro-
duktion ausrichten. Beispielsweise kann die
Reihenfolge, in der CNC-Maschine, Platten-
presse und Schleifmaschine be- und entladen
werden, laufend angepasst werden.

Roboter ermaglicht Beschickung

der Bearbeitungsmaschinen

Ausgestattet mit einem Vakuum-Flachengreifer
fiihrt der Roboter unterschiedliche Aufgaben
im Sagewerk durch. In einer Dreischichtplatten-
presse wird durch Beschichtung die Holzober-
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flache der Werkstiicke ver-
edelt. Die eine Aufgabe des
Roboters besteht darin, ver-
leimte Holzplatten mit sei-
nem Greifer aufzunehmen
und mittels Linearportal zur
nachsten Breitbandschleif-
maschine zu transportie-
ren. Der Roboter der hohen
Traglastklasse legt die Plat-
ten punktgenau auf das
FlieBband der Maschine
ab. In der Breitbandschleif-
maschine werden die Ober-
flachen der Leimholzplat-
ten feingeschliffen. Ist die
Schleifmaschine ausgelas-
tet, legt der Roboter aus
der hohen Traglastklasse
die Platten auf einem von
vier Pufferstapeln ab und
beladt die Maschine spater.
Fir die Ausfihrung der
zweiten Aufgabe werden
Uber eine Stapelrollbahn
die Leimholzplatten in die
Roboterzelle  befordert.
Diese nimmt der Roboter
mit seinem Greifer auf und
beldadt damit eine CNC-Ma-
schine. Die CNC-Maschine
ist fir das exakte Zuschnei-
den der Platten zustandig. Nach der Formatie-
rung entnimmt der Roboter die Holzplatten und
fuhrt diese der Breitbandschleifmaschine zu,
um den Bearbeitungsprozess abzuschlielRen.

Automatisierung bringt
gewiinschten Erfolg
Da es sich bei dem Bearbeitungszentrum um
eine Neuanlage handelt, konnte die Einbin-
dung des Roboters von Anfang an strukturiert
geplant und ohne Schwierigkeiten umgesetzt
werden. Seit Dezember 2017 befindet sich
der Roboter im Sdagewerk Echtle im Einsatz
und hat die Erwartungen an die Automatisie-
rung voll erfillt. ,Wir konnten unseren Mit-
arbeitern korperlich schwere Arbeiten abneh-
men und die Produktivitat steigern®, fasst Ma-
nuel Echtle die Vorteile des Roboters zusam-
men. Durch die automatisierte Bearbeitung
der Produkte konnten zudem die Flexibilitat
gesteigert und neue Kunden gewonnen wer-
den. Motiviert durch den Erfolg ist bereits die
nachste Roboterzelle in Planung.

» www.kuka.com
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Zu Stammdaten in Sekunden ’

[

A Die KHT vertreibt das mobile Stammdatenerfassungsgerat jetzt auch online iiber die
Plattform Digital2GO, womit Kunden es selbst konfigurieren konnen.

) Da der MultiScan als ,ready to use”-

Losung ohne technischen Support
in Betrieb genommen werden kann, ist die
Bestellung liber das Internet mindestens
so komfortabel wie iber den Kundenser-
vice. Im Vorfeld des Kaufs kann sich jeder
Kunde auch seinen individuellen Return
on Invest (ROI) fur die Anschaffung be-
rechnen. Der MultiScan hilft dabei, Pro-
duktdaten zu erfassen, Lagerflache opti-
mal zu nutzen und Versand- und Ver-
packungskosten zu reduzieren. Weiterhin
sind auch die personliche und individuelle
Beratung sowie der Kaufabschluss durch
das Sales-Team der KHT mdglich.

Plattform zur Digitalisierung

,Die ganze Welt spricht von Digitalisie-
rung, aber insbesondere kleine und
mittelstandische Unternehmen wissen
oft gar nicht, wo sie anfangen sollen.
Die Plattform Digital2GO macht die
ersten Schritte in diese Richtung denk-
bar einfach”, sagt Christian Bauer, Ge-
schéftsfiihrer der Kommissionier- und
Handhabungstechnik GmbH. Angebo-
ten wird dort eine standig wachsende
Auswahl an Produkten, welche die
Grundvoraussetzung fiir die Digitalisie-
rung und Automatisierung schaffen,
aber auch als Einzelldsungen bereits
Mehrwerte bieten. Alle Produkte auf
Digital2GO sind nach der Lieferung so-
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fort einsatzbereit und konnen ohne
technischen Support vom Kunden in
Betrieb genommen werden. ,Das ist
bisher einzigartig”, so Bauer.

Mobile Stammdatenerfassung

Als erstes Produkt aus dem Hause des
Gelsenkirchener Spezialisten fiir Mess-,
Wiege- und Lagertechnik ist dort jetzt
die mobile Stammdatenerfassungssta-
tion MultiScan verfligbar. Weitere KHT-
Losungen sollen voraussichtlich ab Ok-
tober Uiber die Plattform angeboten wer-
den. Der Kunde kann also selbst ent-
scheiden, ob er seine Gerate zur Lager-
automatisierung auf dem klassischen
Wege bei einem Vertriebsmitarbeiter
oder online Uber Digital2GO bestellt.
Neben umfangreichen Produktinforma-
tionen bietet die Plattform die Mdglich-
keit, individuelle ROI-Betrachtungen auf
Basis reeller Rahmenbedingungen anzu-
stellen. ,Dank dieses Services konnen In-
teressenten selbststédndig fundierte
Kaufentscheidungen treffen, sagt Bauer.

Auf Knopfdruck Gewicht

und Volumen vermessen

Der MultiScan vermisst auf Knopfdruck
Gewicht und Volumen von Artikeln bis zu
einer GréRe von 1200x640x480mm und
40kg, selbst wenn diese nicht in quader-
formigen Packchen oder Paketen ver-

che optlmlert nutzen

Der MultiScan hilft dabei, Pro-
duktdaten zu erfassen, Lagerfla-
che optimal zu nutzen und Ver-
sand- und Verpackungskosten zu
reduzieren. Die Kommissionier-
und Handhabungstechnik GmbH
(KHT) bietet fiir den MultiScan
ein neues Order-Verfahren an:
Das mobile Gerat zur Stamm-
datenerfassung kann ab sofort
auch online konfiguriert und be-
stellt werden. Moglich ist dies
iber die Plattform Digital2GO.

packt sind. Auch komplexe Formen, wie
die von Bekleidungsstiicken erfasst das
Gerat mit einer maximalen Abweichung
von +2,5mm in jeder Dimension sowie
+3g sehr genau. Bei Bedarf konnen wah-
rend des Messvorganges auch Artikel-
fotos erstellt werden. Uber Schnittstellen
lassen sich die Daten direkt an das
Warehouse Management System des
Anwenders ibermitteln. In der Grundaus-
stattung verfiigt der MultiScan Gber eine
standardisierte Datenschnittstelle und
ist sofort einsatzbereit. ,Damit ermog-
licht die Losung eine optimale Lagerpla-
nung, insbesondere weil sie intuitiv zu
bedienen ist“, so Bauer. Diverse Unter-
nehmen aus Industrie und Handel, bei-
spielsweise Zalando, haben den Multi-
Scan im Einsatz und nutzen ihre Kapazi-
taten seither effizienter als zuvor.

Uber Digital2GO kénnen Kunden das
Gerat in zwei ModellgroBen fir unter-
schiedliche Messléangen (800 und
1.200mm) bestellen und es im Online-
Konfigurator mit Zusatzmodulen erwei-
tern. Im Basispreis enthalten sind der
Transportwagen und die Staubschutz-
haube. Zusatzlich verfligbar sind zurzeit:
ein Barcodescanner, ein Industrie-Touch-
PC, ein SCANtape, eine Industrieschub-
lade, eine Feinwaage, ein elektronischer
Messschieber und eine Industriekamera.

P digital-2-go.com
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B Mobiler Roboter schafft 1.500 Kilogramm Der neue mobile Roboter HD-1500 von Omron ist optimal fiir den Einsatz
in modernen Lagersystemen geeignet, in denen autonome Materialtransportlosungen mithilfe anspruchsvoller industrieller
Automatisierungsaufgaben bewaltigt werden miissen. Hinzu kommt die Mdoglichkeit, das Material-Handling auch aus der
Ferne durchfiihren zu kénnen, womit der HD-1500 auch den neuen sozialen Abstandsanforderungen aufgrund der Covid-
19-Pandemie gerecht wird. Die Nutzlast des HD-1500 betréagt bis zu 1.500kg und ermdoglicht damit den Transport grofRer
Fahrzeugkomponenten, beispielsweise von Fahrzeuggestellen oder Nutzlasten in sperriger PalettengroBe — Gegenstédnde,
die normalerweise nur mit Gabelstaplern transportiert werden konnen. Die Einflihrung des HD-1500 ergénzt sinnvoll die
Produktpalette mobiler Roboter von Omron, einschliellich des LD-60/90 und des LD-250, mit der eine grofe Auswahl an
Artikeln transportiert werden kann: von Komponenten tiber WIP (work in progress - halbfertige Erzeugnisse) bis hin zu fer-
tigen Produkten und schwerem Material. Die Steuerung des HD-1500 erfolgt — wie bei den librigen Modellen von Omron
— Uber den branchenweit ersten Flottenmanager von Omron, der ein effizientes Material-Handling gewahrleistet. Zudem
kann er bis zu 100 mobile Roboter in verschiedenen Grofen, mit verschiedenen Konfigurationen und Nutzlastkapazitaten
in einem System steuern. So kénnen auch komplexe Materialtransporte und Logistikanwendungen automatisiert werden.
Der HD-1500 berechnet automatisch die beste Route, wahrend er sicher mit
Menschen zusammenarbeitet und Hindernissen ausweicht. Auf
magnetische Bodenbander oder andere Wegweiser ist der Roboter
dabei nicht angewiesen. In nur 36 Minuten ist der Akku geladen und
kann bei Volllast eine komplette Arbeitsschicht bewaltigen, wo-
durch Ausfallzeiten reduziert werden. » www.omron.de

Bild: Omron Electronics GmbH e
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B Neue Elektro-Gegengewichtsstapler Hyster Europe hat sein Portfolio an Elek-
tro-Gegengewichtsstapler um neun neue Modelle erweitert. Die Drei- und Vierrad-
Stapler mit einer Tragfahigkeit von bis zu 3,5t eignen sich vor allem fiir einfache An-
wendungen. Die Vierrad-Elektrostapler J1.5-3.5UT und die Dreirad-Elektrostapler
J1.6-2.0UTT sind die neuesten Modelle der Hyster UT-Serie. Die zuverldssigen
Stapler sind einfach zu bedienen, wartungsfreundlich und preiswert. ,Die Anord-
nung vieler Instrumente in den neuen Staplern ist uns aus dem Kfz bestens ver-
traut”, sagt Rob O'Donoghue, Director Solutions EMEA bei Hyster Europe. ,Des-

halb sind die Elektrostapler der UT-Serie besonders leicht zu bedienen. Zudem

lassen sie sich einfach mandvrieren und eignen fir eine Vielzahl von Handling-
aufgaben. Sie sind somit die ideale Erganzung fiir unser bestehen-
des Stapler- und Lagertechniksortiment.” » www.hyster.de

Bild: Hyster Europe
Materials Handling
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70 Jahre Prazision
bei Plattenaufteilsagen

Seit 1950 fertigt die Otto Mayer Maschinenfabrik in Lombach Plattenaufteil- und Druckbalkensagen fiir die Bear-
beitung von plattenformigen Werkstoffen aus Holz, Kunststoffen, NE-Metallen, Verbundwerkstoffen, Gips- und
Zementfaserplatten. In all den Jahren ist die Marke Mayer zu einem Synonym fiir den Zuschnitt von Halbzeugen
aus Kunststoff geworden. Vom mittelstandischen Verarbeiter bis hin zu In-

dustrieunternehmen und Materialerzeugern ver-
trauen tausende Kunden weltweit tagtaglich auf
die Spitzentechnologie der Marke Mayer. Seit
2019 gehort Otto Mayer zur Felder Group.

) Auch im Jubildaumsjahr 2020 zahlen die-
selben Werte, die das Unternehmen seit
Jahrzehnten begleiten: Wir mdchten unseren Kun-
den das perfekte Werkzeug fiir lhre Erfolgs-
geschichte in die Hand geben. Seit 70 Jahren arbeiten wir
an diesem Ziel und erschaffen mit Leidenschaft, Tradition und
Innovation einzigartige Plattenaufteilsdgen, die jedem Material
und jeder Herausforderung gewachsen sind.

Die Erfolgsgeschichte geht als

Teil der Felder Group weiter

Seit 2019 gehort die Marke Mayer zur dsterreichischen Felder
Group. Die beiden traditionsreichen Familienunternehmen ver-
einten so ihre Kompetenzen bei Entwicklung, Produktion, Ver-
kauf und Service von Druckbalkenséagen. Mit dem gemeinsamen
Knowhow und durch die Biindelung aller Synergien konnten fiir
die Unternehmen und ihre Kunden schnell bedeutende Mehr-
werte entwickelt werden.

Als Teil der Felder Group erhélt Mayer Zugang zu einem
weltweiten Verkaufs- und Servicenetzwerk mit mehr als 250
Standorten. In den Produktionswerken in Hall in Tirol und
Lombach entstehen auf tiber 100.000 Quadratmetern Pro-
duktionsflache Tag fiir Tag Qualitdtsmaschinen fiir die Bear-
beitung unterschiedlichster Materialien und den Einsatz in
Handwerk, Gewerbe und Industrie.

Synergien nutzen

Die Integration der Otto Mayer Maschinenfabrik unter das
Dach der Felder Group wirkte sich auBerdem sehr positiv auf
den Produktionsstandort Lombach aus und er6ffnete den
Mayer-Mitarbeiter/innen am Standort LoRburg-Lombach neue
Mdglichkeiten und zusétzliche Perspektiven. Die effektive Zu-
sammenarbeit und das gemeinsame Knowhow bilden dabei
ein solides Fundament fiir eine aufstrebende Zukunft. So lie-
Ren auch die Erfolge nicht lange auf sich warten: Die Zahl der
umgesetzten Projekte mit Solo-Sdgen, Sage-Flachenlager-
Kombinationen und automatisierten Anlagen fiir namhafte
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Bild: Felder KG

A Aus der Kooperation mit der Felder Group heraus entstand die Plat-
tenaufteilsdge kappa automatic 140 in neuem Design mit weiterent-
wickelter Sagetechnologie und vielen neuen Innovationen wie der intui-
tiven Steuerungsoberflache mit Touch-Screen-Monitor.

Plattenmaterialhersteller in Deutschland und weiteren Lan-
dern der Welt konnte bereits in den ersten Monaten erheblich
gesteigert werden. Die Produktlinie c-tech der Felder Group
fiir den Bereich Kunststoffe und Composite-Verarbeitung er-
lebte eine immense Starkung.

Das groRe Angebot an Produkten aus der Felder Group fiihrte
zu positiven Synergieeffekten fiir viele Kunden und durch die um-
fangreiche Auswahl an attraktivem Zubehér im Bereich Handling
rund um die Maschinen und im weiteren Warenfluss wurde die
tagliche Arbeit in zahlreichen Werkstétten immens erleichtert.

Mayer kappa automatic 140 —
So vielseitig wie lhre Herausforderungen
Aus der Kooperation heraus entstand nun auch die Plattenauf-
teilsdge kappa automatic 140 in neuem Design mit weiterent-
wickelter Sagetechnologie und vielen Innovationen wie der in-
tuitiven Steuerungsoberflache mit Touch-Screen-Monitor. Ein-
zigartige Ausstattungsdetails iberzeugen bei vielen Heraus-
forderungen. Die schwere Bauweise mit Druckbalken und Ma-
terialschieber aus Stahl, die einfache Bedienung im Einmann-
betrieb und héchste Prozesssicherheit mit dem modular auf-
gebauten Schnittoptimierungsprogramm sowie den neuen
Softwarepaketen garantieren Hochstleistung und Prazision im
rationellen Plattenzuschnitt. » www.felder-group.com
P www.mayersaws.com
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Wo gehobelt wird, fallen Spane

Wahrend Spanbildung, -fluss und Spaneflug beim
Hobeln und Frasen relativ gut erforscht sind, stellen
beim Kreissdgen die Eingriffsverhaltnisse des Sage-
blatts hohe Hiirden bei der Beobachtung und Unter-
suchung dar. Die Spane entstehen optisch unerreich-
bar in der Schnittfuge, flieBen ebenfalls unsichtbar
durch den Spanraum und werden erst beim Austritt
des Sageblatts zu einem relativ spaten Zeitpunkt
sichtbar. Aber auch das nur teilweise, weil sich bei
vielen Anwendungen ein Teil der Spane zwischen Sa-
gestammblatt und Schnittgut den Weg ins Freie
sucht. In einem IGF-Vorhaben hat die Forschungs-
gemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe e.V (FGW)
die Erfassung der realen Spanentstehung zusammen
mit Holzbearbeitungsmaschinen- und -werkzeugher-
stellern eingehend untersucht.

Bild: FGW Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoff

W P

» Bild 1: Schlitten der
Vorschubeinheit mit
Werkstiick und davor 2
angeschraubter Acryl-
glasscheibe
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) Fir den Versuchsaufbau wurde
nach einem tragfahigen Kompro-
miss flr die optische Zugéanglichkeit
der Schnittfuge gesucht. Als beste L6-
sung erwies sich die Montage einer Ac-
rylglasscheibe in einer Entfernung von
0,5 bis Tmm vor dem Schnittgut und
die Ausfiihrung eines Kratzschnittes,
bei dem das Sé&geblatt nicht vollsténdig
im Schnittgut arbeitet (vgl. Bild 1). Es
musste vermieden werden, dass zu
viele Spane axial aus der Schnittfuge
entweichen konnen oder die Scheibe
von den Sagezahnen beriihrt und damit
undurchsichtig wird.

Entwicklung der Spane
kontinuierlich beobachten

Die Vorschubeinheit bestand aus einem
Linearantrieb, der praxisiibliche Vor-
schubgeschwindigkeiten von bis zu
200m/min ermdglichte. Der Sdgenpriif-
stand der FGW ermdglicht Drehzahlen
bis zu 20.000U/min und ist mit einem
optischen Derotator ausgestattet, der es
ermoglicht, das Sageblatt optisch in den
Stillstand zu versetzen. In Verbindung
mit einer geeigneten Beleuchtung und
einer Hochgeschwindigkeitskamera mit
einer maximalen Bildwiederholungsrate
von 210.000fps konnten die Spanbil-
dung und der Spaneflug aufgezeichnet
werden. Anders als bei den bisher be-
kannten Videoaufzeichnungen der Span-
bildung aus dem Bereich Frasen/Hobeln
handelt es sich dabei nicht um Strobo-
skopaufnahmen, die zwar immer den
gleichen Zahn, jedoch jedes Mal einen
neuen Span zeigen. Durch den Versuchs-
aufbau war es erstmals bei holzbearbei-
tungstypischen Schnittwerten maglich,
die Bildung und Entwicklung einzelner
Spane kontinuierlich zu verfolgen.

Bild. FGW Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoff

A Bild 2: Schnitt durch MDF-Platte mit der Lage
der MDF-Platte und der Plexiglasscheibe
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Bild: FGW Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoff

A Bild 3: Die Bildfolge der Hochgeschwindigkeitskamera zeigt die Spanentstehung
bei der Versuchssage @ 300x3,4/2,2 Z28 Wechsel spitz, 20° Spanwinkel, 15°
Freiwinkel und 10° Eckwinkel. Die originalen Videosequenzen finden
Sie unter https://youtu.be/tYz2ERcFY18

Das Versuchsprogramm lehnte sich an

branchentypische Anwendungen an:

« Fichtenholz trocken, langs der Faser
mit einem Wechselzahnségeblatt @
300x3,4/2,2 Z28 Wechsel spitz, 20°
Spanwinkel, 15° Freiwinkel und 10°
Eckwinkel

» Buchenholz trocken, tiber Hirn mit
einem Wechselzahnsédgeblatt @
300x3,2/2,2 Z90 Wechsel spitz, 5°
Spanwinkel, 13° Freiwinkel und 40°
Eckwinkel

+ PVC mit einem Flachzahnségeblatt mit
wechselseitigen Fasen @ 300x3,4/2,2
720, 15° Spanwinkel, 10° Freiwinkel,
Fasen 45°

+ MDF mit vier verschiedenen Sageblattern

* Trapez-/Flachzahn in der Kombination
TFTFFF @ 300x3,2/2,2 Z96 mit 10°
Spanwinkel, 15° Freiwinkel und 45°
Fasen

+ Wechselzahnséageblatt in der Kombina-
tion WWWWF @ 300x3,0/2,2 Z100 mit
15° Spanwinkel, 15° Freiwinkel, 10°
Eckwinkel und 10° Achswinkel an den
Wechselzdhnen

+ Trapez-Hohlzahnségeblatt @300x2,9/2,0

Z72 mit 6° Spanwin-

kel und 15° Freiwinkel

« Wechselzahnsa-

geblatt @ 300x3,2/2,2

Z90 Wechsel spitz, 5°

Spanwinkel, 13° Frei-

winkel und 40° Eck-

winkel

Auf die Bearbeitung
von Spanplattenma-
terial wurde verzich-
tet, um den vielfalti-

gen zufélligen Einfliissen der Spankol-
lektive zu entgehen. Dafiir nahmen die
Versuche an MDF den grof3ten Raum
ein. Dem Charakter nach waren alle S&-
geblatter Formatsdgen. Um ausrei-
chend stabile Spane zu erzeugen, wur-
den trotzdem Vorschubgeschwindig-
keiten von 30 bis 180m/min gefahren
und damit Spandicken von etwa 0,01
bis 0,Tmm erzeugt. Bild 2 erlautert die
auf den folgenden Bildern zu erkennen-
den Merkmale.

In Weichholz langs der Faser ent-
stehen die erwarteten langen Spéne,
die den Spanraum gut fiillen, am Span-
raumgrund umgelenkt werden und
nach dem Austritt des Zahns aus dem
Holz den Spanraum verlassen. Dabei
ist zu beobachten, dass der Eckwinkel
des Wechselzahns dem Span einen
leichten Impuls in axialer Richtung gibt.
Bild 3 zeigt die Entstehung des Spans
und das Einrollen im Spanraum bei
einer Schnittgeschwindigkeit von etwa
80m/s und einer Vorschubgeschwin-
digkeit von 120m/min. Die Aufnahmen
wurden mit der Hochgeschwindigkeits-
kamera mit 70.000 fps und Blick durch
den Derotator aufgenommen.

Wie bewegen sich die Spane
Beim Schnitt in Buchenholz tber Hirn
wurde versucht, den Spanraum hochgra-
dig zu fullen, um zu sehen, wie sich die
Spédne dann bewegen. Dazu wurde mit
dem Z90-Sageblatt eine Vorschub-
geschwindigkeit bis 180m/min gefahren.
Durch eine Reduzierung der Schnitt-
geschwindigkeit auf 50m/s wurde die
Spanraumfiillung nochmals verstarkt.



A Bild 4: Schnitt durch Buchenholz. Schnittgeschwin-
digkeit 80 m/s; Vorschubgeschwindigkeit:180m/min

Es ist deutlich zu erkennen, dass die
Spéane dann den Spanraum axial verlas-
sen und sich in dem Raum zwischen
Sagestammblatt und Schnittgut bzw. in
diesem Fall Acrylscheibe bewegen.

Interessante Ergebnisse zeigten die
Versuche in MDF. Das Trapez-Hohlzahn-
sdgeblatt fordert bei einer Vorschub-
geschwindigkeit von 30m/min die Spane
zunachst im Hohlzahn nach innen und in
Richtung Spanraumgrund. Nach dem
Austritt des Sdgezahns aus dem Mate-
rial verlassen die Spane den Spanraum-
grund seitlich und fliegen zunéchst noch
mit dem Sageblatt mit, bevor sie den Be-
reich des Sageblatts teilweise mit einer
hoheren als der Schnittgeschwindigkeit
tangential verlassen.

Bei ndherer Betrachtung zeigt sich,
dass sich beim Austritt aus der Schnitt-
fuge an der Schneidkante des Zahnes
ein Spanestrahl in einem Winkel von
etwa 45° zur Zahnflache in Richtung der
gegeniiberliegenden Wand des Span-
raumes bildet. Der katapultartige Effekt
ist an allen beteiligten Zahnrdumen
nacheinander zu erkennen und hoch-
dynamisch. Die gemessenen Geschwin-
digkeiten im Laborsystem an der Front
des Spénestrahls liegen mit bis zu
130m/s deutlich Uber der Schnitt-
geschwindigkeit von 80m/s, also der
Geschwindigkeit der Schneidkante. Eine
Geschwindigkeit der Spane hoher als
die Schnittgeschwindigkeit ist auch op-
tisch offensichtlich erkennbar, denn die
Spéne ent-fernen sich bei der Betrach-
tung im Bezugsystem des scheinbar
stillstehenden Werkzeuges in Drehrich-
tung vom Zahn weg. Dieses Phanomen

Bild: FGW Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoff

kann durch wéahrend
des Schnittes indu-
zierte Spannungen im
MDF-Material an und
vor der Schneidkante
(Scherebene) erklart
werden: Beim Zahn-
austritt aus  der
Schnittfuge fehlt
schlagartig der Gegen-
druck und das zusam-
mengedriickte Mate-
rial vor der Schneid-
kante kann sich in
Schnittrichtung ent-
spannen. Vorausset-
zung hierfiir ist allerdings eine elas-
tische Verformung des Materials. Wah-
rend diese Erscheinung auch beim
Sdgen von Massivholz langs beobach-
tet wurde, fehlt sie bei der Bearbeitung
von MDF mit einer Vorschubgeschwin-
digkeit von 180m/min. Wahrscheinlich
Uberwiegten hier, hervorgerufen durch
hoéhere Schnittkrafte und eine gréReren
Spanungsdicke, die plastischen Verfor-
mungen im Spangut.

Fazit der

Untersuchung

Dank der gemachten Beobachtungen
konnten die reale Spanentstehung und
das Spéneflugverhalten erstmals in Ab-
hangigkeit der Prozessparameter und
der Zahnformtypen klassifiziert und
charakterisiert werden. Es konnte ge-
zeigt werden, dass die auftretenden Ge-
schwindigkeiten der Spane durch indu-
zierte Spannungen im Holz oder durch
bestimmte Formgebungen des Span-
raums deutlich iber der Schnitt-
geschwindigkeit des Sageprozesses
liegen konnen und beispielsweise so
liber die Geometrie des Spanraumes
beeinflussbar sind.

Die gewonnen Erkenntnisse werden
helfen, eine ganzheitliche Spanerfassung
zu realisieren. Die ermittelten kinetischen
Daten des Spanfluges liefern zuséatzliche
Eingangsdaten fiir die rechnerische Si-
mulation des nachgelagerten Spanfluges
zur Optimierung von Absauganlagen.

Das Projektkonsortium
Das Forschungsvorhaben des IFW-
Remscheid wird projektbezogen be-
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gleitet und unterstitzt von einem In-
dustriearbeitskreis unter Beteiligung
der Firmen Blecher KG, Ceratizit S.A.,
Grasche GmbH, Guhdo GmbH, Leitz
GmbH & Co. KG, Leuco Ledermann
GmbH & Co KG, MAK Bildtechnik
GmbH, Michael Weinig AG und Wilhelm
Altendorf GmbH & Co. KG.

Das IGF-Vorhaben 19422 N der For-
schungsvereinigung Forschungskurato-
rium Maschinenbau e.v - FKM, Lyoner
StralRe 18, 60528 Frankfurt am Main,
wurde Uber die AiF im Rahmen des Pro-
gramms zur Forderung der Industriellen
Gemeinschaftsforschung (IGF) vom
Bundesministerium fir Wirtschaft und
Energie aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages geférdert.

» www.fgw.de

- Anzeige -
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» IMA Schelling zeigt auf der Bima
Px80 die Moglichkeit der Einbindung
von Adapteraggregaten mit integrier-
tem Datenchip in die lloT-Plattform
der IMA Schelling Group — Zimba.

Bild: IMA Schelling Deutschland GmbH

Die perfekte Nullfuge erzeugen

Die kundenspezifisch ausgeriistete Portalfrasmaschine Bima Px80 fiir die Fertigung von Schreibtischplat-
ten und anderen Teilen biindelt alle technisch machbaren Bohr-, Fras- und Kantenbearbeitungen in einem
Bearbeitungszentrum. Dadurch reduziert sie die Fertigungskomplexitat auf ein Minimum und bietet gleich-
zeitig maximale Flexibilitat fiir Sonderanfertigungen und Produktneuentwicklungen. Besonderheiten sind
ein verfahrbarer 6-Achs-Roboter, dessen Lastaufnahme mit integrierter Bauteillageerkennung (‘Vision
Technology’) und das Hochleistungs-Laseraggregat zur Erzeugung der perfekten Nullfuge.

Mit der Teilebearbeitung auf

einer Festportalmaschine vom
Typ Bima Px80 ersetzt ein Bliiromdbel-
hersteller diverse, teilweise &dulerst
komplexe Vorfertigungsprozesse. Die
Maschine eignet sich zum vertikalen,
horizontalen und Durchgangsfrasen
sowie zur automatischen Bekantung
und Kantennachbearbeitung. Aufler-

Clamex-P-Verbinder zur dibellosen Mo-
belmontage. Beide Aggregate verfligen
liber Datenchips. Diese dienen zur Er-
fassung technischer Daten, die u.a.
eine Leistungsoptimierung, Verschleil3-
kontrolle und Fernwartung sowie die
Uberwachung der Serviceintervalle er-
moglichen. Uberdies erlauben die inte-
grierten Datenchips die Ubermittlung

dieser Daten an Zimba und die Auswer-
tung Uber die lloT-Plattform.

Verfahrbarer 6-Achs-Roboter

Die Bima Px80 ist in der Ausfiihrung fir
den Hersteller mit einem verfahrbaren
6-Achs-Roboter ausgestattet, der mul-
tiple Handlingaufgaben tbernimmt. So
wird er zum Einmessen der Teile

dem gehoren zu der Bearbeitung das
Bohren und Nuten, beides jeweils ver-
tikal und horizontal.

Auf der mit zwei Wechseltischen
mit automatischem Risttisch und je-
weils vier Konsolen ausgestatteten
Portalmaschine werden kiinftig vorwie-
gend Schreibtischplatten bearbeitet.
Die Anlage verfiigt iber zwei 12-fach
Kantenmagazine und ist fir eine
durchschnittliche Leistung von 530 fer-
tig bearbeiteten Teilen pro Tag aus-
gelegt — bei Auftragsspitzen von 690
Bauteilen pro Tag.

Die Bima Px80 ist vorbereitet zur
Einbindung in Zimba, die lloT-Plattform
der IMA Schelling Group, und mit zwei
speziellen Adapteraggregaten aus-
gestattet: einer in die Maschinensteue- -
rung eingebundenen 90°-Sdge von IMA
und einem Atemag Aggregat Duo fiir

Bild: IMA Schelling Deutschland GmbH F- ;

A Die Portalmaschine Bima Px80 ist mit der neuesten Generation des patentierten Hochleistungs-
Laseraggregats VTL 54 (Bildmitte) ausgeriistet - links daneben ein 6-fach Kantenmagazin.

HOB 9.2020



mm Technische Ausstattung der Bima Px80

- 2 Wechseltische mit automatischem Riisttisch und jeweils 4 Konsolen
- Je Konsole 4 Vakuumsauger
- Tischausfiihrung fiir 4 Belegeplatze in X-Richtung versetzt
- Anschlaglineale mit integrierter Belegtabfrage
fiir eine automatisierte Beladung
- Pick-Up Werkzeugeinwechselplatz
- 2x140m?3/h Vakuumpumpen
- Spanetransportband im Frasbereich
- Automatisches Zentralschmiersystem
- 2x Hauptspindel 18kW, wassergekiihlt,
vektorgeregelt, mit 360°C-Achse
- 2x Anbauspindel 10kW, luftgekiihlt, vektorgeregelt
- 2x mitfahrender 18-fach Werkzeugwechsler, servogesteuert;
inkl. Reinigungssystem
fiir Nachbearbeitungsaggregate
- 2x 21-fach Vertikal-Bohraggregat, riemengetrieben mit ausschlieRlich
rechtsdrehenden Bohrern, und Anbauaggregat Kreuzkopf
- Laser-Kombiaggregat VTL 54 fiir Laser- oder Leimverfahren
- 3kW LDM Diodenlasersystem
- Automatische Granulatzufiihrung iiber einen 14l Tank
- 2x 12-fach Rollenmagazin am X-Support mitfahrend
mit automatischer Restlangenkontrolle
- automatischer Kantenniederhalter im Verleimkopf
und beim Streifenmagazin
- Kappsége auf Verleimteilseite
- integriertes Reinigungssystem fiir Werkstiicke und
Auflagen unter dem Portal
- Energiekettenabsaugung fiir 2 Hauptspindeln
- Klimagerat im Schaltschrank
-usv
- Bearbeitungsbereich
in X-Richtung: 6.600mm (bei gekoppelten Tischen)
in X-Richtung (Frasen Bohren): 2 x 2.900mm
in X-Richtung (Bekanten): 2 x 2.900mm
in Y-Richtung mit Standardaggregaten: 1.800mm
max. Aufspannhdhe inkl. Spannmittel: 280mm

Roboter mit Fahrachse - Technische Ausstattung
- 6- Achs- Roboter von ABB
- IMA Fahrachse 7.500mm Fahrweg,
max. Verfahrgeschwindigkeit >100m/min
- Vakuumscherenlastaufnahme mit Flachensaugern,
einstellbar auf das Plattenspektrum
- Integrierte Vision Werkstiicklagererkennung fiir das Verrechnen
der Handlingsposition bei Tannenbaumstapeln
- WerkstiickgroRe
min. 200x100x10mm
max. 3.200x 2.100x50mm
Plattendicke variabel von 10..50mm
max. Plattengewicht 100kg

- Jobhandling und Visualisierung
- Anbindung an das Fertigungsleitsystem IPC.NET
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ebenso eingesetzt wie zum Beschicken, Wenden und Sta-
peln der Bauteile und Schonerplatten. Uberdies entnimmt
der Roboter die Teile nach der Bearbeitung einzeln aus dem
Bearbeitungsbereich und stellt sie dem Priifplatz-Bediener
zur Qualitatskontrolle zur Verfligung.

Hochleistungs-Laseraggregat VTL 54

Fiir die Bekantung ist die Bima Px80 mit der neuesten Ge-
neration des patentierten Hochleistungs-Laseraggregats
VTL 54 ausgeriistet. Zu den Vorteilen des Laseraggregats
zahlt neben dem Wegfall von Aufheiz- und Leimwechselzei-
ten sowie aufwendigen Reinigungsintervallen und einer
ebenfalls patentierten Kollisionskontrolle zum Schutz des
Aggregates vor Beschadigungen. Daruber hinaus bietet die
neueste Generation des Laseraggregats die Moglichkeit,
zur bauteilbezogenen Fehleranalyse die Tastwerte wahrend
des Bekantungsvorgangs aufzuzeichnen.

Das seit drei Jahren im Markt etablierte optionale Kom-
biaggregat fiir die hochverfiigbare, produktive Herstellung
von Freiformteilen mit Nullfuge und perfektem Finish kann
mit einer einfach manuell einriistbaren Einheit zur EVA-
oder PUR-Verleimung ausgestattet werden. Damit bietet es
dem Anwender die Option, seine Bauteile wahlweise mit
Laser oder Schmelzkleber zu bekanten.

» www.imaschelling.com

- Anzeige -
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Geringere Heizkosten
und bessere

Bild: Hocker Polytechnik GmbH

A Firmenhund Mimmi, Matthias Diephaus, Ernst Dinnemann GmbH & Co.KG (l.)
und Felix Mallon, Projektleiter der Hocker Polytechnik GmbH (r.)

) Die Ernst Dinnemann GmbH &
Co.KG wurde 1914 gegriindet und
wird seit dem Jahr 2017 von Anna-Nina
und Matthias Diephaus gefiihrt. Finf Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter nutzen
einen modernen Maschinenpark und
stellen so die Klemmsia Klemmen fiir
den nationalen und internalen Markt her.
Auch andere Produkte, wie z.B. die ,POR-
TEX" Tlrspreize und der neuentwickelte
Werkbankniederhalter ,Klemmsia Adap-
ter Basic” werden auf eigens dafiir ent-
wickelten Maschinen hergestellt.

Zu einer modernen Holzbearbeitung
gehort ganz selbstverstandlich eine leis-
tungsstarke Absauglésung. Hier arbeitet
Ernst Dinnemann GmbH & Co. KG seit
1991 mit der Hocker Polytechnik GmbH
zusammen. Seit Gber 55 Jahren unter-
stlitzt dieses Unternehmen aus dem nie-
dersachsischen Hilter a.T.W. Handwerk
und Industrie mit innovativen Losungen
fiir die Entsorgung von Staub und Spa-
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nen in der Produktion. Auf Basis der be-
kannten Vacumobil Entstauber und Mul-
tiStar Groffilteranlagen setzt Hocker
Absaugkonzepte fiir einzelne Maschi-
nen und komplexe FertigungsstralBen in
der Mébelindustrie um.

Altere Filteranlage modernisieren
Ein Siloeinbaufilter von Hocker Poly-
technik stellt die bendtigte Absaugleis-
tung fir den Produktionsbetrieb der
Klemmsia Klemmen bereit. Seit vielen
Jahren arbeitet er zuverlassig und bietet
die bendtigte Absaugleistung.

Doch ein Manko hat die Filteranlage,
wie viele dltere Anlagen auch: Die an den
Maschinen abgesaugte, staubhaltige
Luft enthalt wertvolle Warmeenergie, die
nicht genutzt wird. Eine Rickluftfiihrung,
welche die gereinigte Luft in die Werks-
hallen zuriickfiihrt, ldsst sich jedoch
auch bei dlteren Anlagen oftmals nach-
risten. Eine solche MalRnahme sorgt in

CO02-Bilanz

Mit Klemmsia Klemmen hat der
Schreiner wahrend seiner Arbeit
immer eine Hand frei. Die Klemm-
zwingen helfen bei Montageein-
satzen beim Kunden und sind
auch in der Werkstatt omnipra-
sent. Hergestellt werden diese
praktischen Begleiter seit liber
100 Jahren von der Ernst Diinne-
mann GmbH & Co.KG in Wagen-
feld. Zu einer modernen Holzbear-
beitung gehort immer auch eine
leistungsstarke Absauglosung.
Dort hat Hocker Polytechnik jetzt
im laufenden Betrieb eine War-
meriickgewinnung eingebaut, was
die Heizkosten und CO2-Bilanz
erheblich gesenkt hat.

der kalteren Jahreszeit fir angenehme
Temperaturen in der Fertigung und redu-
ziert die Heizkosten erheblich.

Felix Mallon, Projektleiter bei Hocker
Polytechnik, hat zusammen mit Matthias
Diephaus, Geschaftsfiihrer der Ernst Diin-
nemann GmbH & Co. KG., eine solche Lo-
sung in die Wege geleitet.

37,5% weniger Heizmaterial benatigt
Matthias Diephaus dazu: ,Wir haben bis-
her einen GroRteil unserer Resthdlzer
zerhackt und als Heizmaterial ver-
braucht. So gingen Jahr fiir Jahr gut 40
Tonnen hochwertiges Weilbuchenholz
durch unsere Heizung. Ein wunderbares,
hartes und langlebiges Holz, welches ei-
gentlich viel zu schade zum Verheizen
ist. Doch da Holz ein Naturprodukt ist,
haben wir bei der Herstellung unserer
Klemmen einen ziemlich hohen Ver-
schnitt. Astlocher und jede Unregel-
maligkeit werden aussortiert. Das ge-



Bild: Hocker Polytechnik GmbH

hort zum hohen Qualitatsstandard, den
wir und unsere Kunden an unsere Klemm-
sia Klemmen anlegen. Und obwohl 40
Tonnen verheizt wurden, war es im Winter
oftmals nicht wirklich warm in der Werk-
statt. Hocker Polytechnik ist unser An-
sprechpartner fiir Absaugfragen, und ich
suchte mit dem zustandigen Projektleiter
Felix Mallon eine funktionale und vor
allem finanzierbare Losung. Ein neuer Si-
lofilter kam fiir uns nicht in Frage, doch
dann kam die Idee auf, die Peripherie ein-
fach zu optimieren und eine Riickluftfiih-
rung zur Nutzung der Abluftwédrme zu in-
tegrieren. Das Ergebnis liberzeugt. Un-
sere Werkshallen sind nun im Winter an-

'ker Polytechnik GmbH

Warmeenergie bleibt nun erhalten und reduziert
die Heizkosten um 37,5%

A Zufiihrung der gereinigten, warmen Luft iiber Quellschlduche (erkennbar am Klemmsia Logo).
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genehm warm und wir bendtigen nun
37,5% weniger Material zum Heizen. 15
Tonnen hochwertige Weillbuchenreste
werden nun nicht mehr thermisch verwer-
tet sondern stattdessen an die Bastler
deutschlandweit verkauft.”

Zusétzlich hat sich im Winterbetrieb
die Zugluft erheblich verbessert, da die ab-
gesaugte und entstaubte Luft wieder in
den Bereich der Absaugungsstellen zu-
riickgefiihrt wird. Den Mitarbeitern bietet
sich so ein angenehmerer Arbeitsplatz.

KFW-Forderung erleichtert Investition
Der alte Siloaufsatzfilter unterstiitzt nun
die Heizung. Die Abluftfiihrung wurde
komplett erneuert. Die vom Filter gerei-
nigte Luft wird tiber zwei 90-Grad-Umlen-
kungen in die Werkstatt zuriickgefiihrt.
Wichtig ist eine zugfreie und gleich-
maRige Verteilung der zugefiihrten Luft.
Hierzu wird die Luft durch Ausblasquell-
schlduche in die Halle geblasen. Eine Um-
schaltweiche leitet die gereinigte Luft im
Sommerbetrieb wie gewohnt nach aul3en.

Hocker Polytechnik installierte die
Warmeriickfiihrung wahrend des laufen-
den Betriebes ohne Ausfallzeiten in der
Fertigung.

Mit dieser MalRnahme konnte die
Ernst Diinnemann GmbH & Co. KG ihre
Energiekosten um 37,5% senken. Da der
reduzierte Energieverbrauch nicht nur
profitabel ist, sondern auch die Umwelt
schont, konnte eine KfW-Forderung in
Anspruch genommen werden. Dies er-
leichtert die Investition und verbessert
das Return on Invest spiirbar.

P www.hoecker-polytechnik.de

AANTENLEIMEN

Keine Messe?
Keine Panik!

Auch in Krisenzeiten sind
wir gerne fur Sie da.
Wir beraten telefonisch,
ob Service oder Verkauf.

...und wenn uns die Umstande
gewogen sind, kommen
Sie doch zu unserer
Hausmesse
am 1. und 2. Oktober!

QAN

Paul OTT GmbH
Carl-v-Linde-Str. 12
A 4650 Lambach
Tel: +43/7245/230-0
Fax: +43/ 7245/230-133
office@ottpaul.com
www.ottpaul.com
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Zeit fiirs Design
gewinnen und Kante zeigen

Ab sofort fertigt Ostermann auch die beliebten Grass Nova Pro Scala
Schubkasten fix und fertig auf MaB - und das bereits ab Stiickzahl 1. So
haben Tischler und Schreiner weniger Aufwand und mehr Zeit fiir krea-
tive Ideen. Eine weitere Neuigkeit aus dem Hause Ostermann sind die
Kanten aus dem Werkstoff ABS zu Pfleiderer ‘PrimeBoard MDF schwarz
Natur'. AuBerdem gibt es eine groRe Vielfalt an Diinn-ABS-Kanten.

» Mit dem Ostermann-Konfigurator
auf www.ostermann.eu konnen ab
sofort neben den ArciTech Schub-
kasten von Hettich auch die Nova
Pro Scala Schubkadsten von Grass
ganz einfach online konfiguriert
und einbaufertig bestellt werden.

> Einen Schubkasten zu bauen, ist
mit einigen Arbeitsschritten ver-
bunden: von der Bestellung des Mate-
rials Giber den Zuschnitt und das Bekan-

ten von Boden und Riickwand bis hin
zum Bohren und Montieren der Einzel-
teile. Mit dem Ostermann-Konfigurator
auf www.ostermann.eu kénnen ab so-
fort neben den ArciTech Schubkésten
von Hettich auch die Nova Pro Scala
Schubkésten von Grass ganz einfach on-
line konfiguriert und einbaufertig bestellt
werden. Die passende Auszugfiihrung
gibt es auf Wunsch gleich mit dazu.

Das Schubkastensystem

Nova Pro Scala

Mit Nova Pro Scala bietet Grass dem
Verarbeiter ein vielseitiges Schubkas-
ten-Komplett-System voller individueller
Gestaltungsmoglichkeiten. Dieses be-
sticht durch eine puristische Formen-
sprache mit markanten Linien, optimale
Platzausnutzung durch gerade Innensei-
ten und eine geringe Einbaubreite. Die
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Bild: Rudolf Ostermann GmbH

Schubkasten zeichnen sich durch be-
sonders leichtes Offnen, exzellente
Laufeigenschaften, geringste Absenk-
werte und héchste Zuverlassigkeit aus.

GroBe Vielfalt fiir

individuelle Schubkisten

Im Ostermann-Konfigurator kann der
Tischler/Schreiner aus drei Farben und
fiinf Zargenhohen wéahlen. Beginnend
mit 63mm fiir begrenzte Bauhohen bis
hin zu 186mm und 250mm fir beson-
dere Anspriiche. Je nach Konfiguration
stehen zudem Glas-Seitenwande, wie
die beliebte Crystal Plus Zarge oder die
Variante mit Reling zur Verfiigung. Man
sieht: Nova Pro Scala ist so vielseitig
wie die Anforderungen der Kunden. Be-
sonders praktisch: Die Konfektionie-
rung erfolgt sowohl fiir Standard-Kor-
pusbreiten als auch individuell auf
Mal. Zudem konnen als Komfort-
SchlieBvarianten die Dampfung Soft-
close oder die Offnungsunterstiitzung
Tipmatic hinzugefligt werden.

Fix und fertig auf MaB bestellen
Sind Farbe, Hohe und Seitenelemente
ausgewabhlt, fertigt Ostermann die kon-
figurierten Nova Pro Scala Schubkésten
innerhalb von 3 bis 8 Werktagen nach
Auftragseingang in Ostermann-Qualitat.
Lediglich die Front und zusatzliche De-
signelemente missen vor Ort montiert
werden, bevor der Schubkasten ein-
gesetzt werden kann. So spart der Hand-
werker wertvolle Zeit und kann sich voll
und ganz auf individuelle Gestaltungs-
wiinsche seiner Kunden konzentrieren.

PrimeBoard MDF schwarz

Natur von Pfleiderer

Die neue schwarz durchgeférbte mittel-
dichte Faserplatte mit hochwertiger und
innovativer  Mehrschicht-Lackierung
wurde von Pfleiderer fiir den Ladenbau
und die exklusive Innen- und Objektein-
richtung entwickelt. Ostermann hat fiir
beide Versionen der Oberflaiche -
Xtreme Hochglanz und Xtreme Matt -
die passenden Kanten.

Ostermann hat die passenden Kanten
Die neue rohe, schwarz durchgefarbte Fa-
serplatte verfligt tiber eine hochwertige
mehrschichtige Lackierung aus einer
dauerelastischen Funktionsschicht und
UV-héartenden Acryllacken. Pfleiderer bie-
tet die neue Oberflache auf dem Trédger-
material ,StyleBoard MDF schwarz” wahl-
weise mit einem Finish aus Xtreme Matt-
(XT) bzw. Xtreme Hochglanz-Lackierung
(XG) an. Die XTreme Matt Oberflache ver-
fligt tber einen Anti-Fingerprint-Effekt.
Das Besondere an der neuen Optik sind
die dezent gestreuten charakteristischen
leicht braunlichen Spanelemente, die den
Platten ihre einzigartige Optik verleihen
und die sich selbstverstandlich auch an
der Kante wiederfinden.

Perfekter Abschluss fiir
hochwertige Oberflachen

Mit den beiden neuen ABS-Kanten ,MDF
schwarz Natur glatt mit Mattlack” und



,MDF schwarz Natur Excellent Gloss" er-
halten die hochwertigen Oberflachen auch
an der Kante den perfekten Abschluss. Die
erste Variante besticht durch ihre matte
Optik. Die Hochglanz-Variante wurde im
Glanzgrad perfekt an die entsprechende
XG-Oberflache angepasst. lhre Einzigartig-
keit und Eleganz erhalten die Kanten durch
die dezent eingesetzten leicht braunlichen
Spaneinschliisse, die an das Ausgangs-
material des Werkstoffs erinnern. Beide
Varianten sind in den Abmessungen 23, 33,
43 und 100xTmm erhéltlich. Auf Wunsch
schneidet Ostermann eine 100mm breite
Kante in jede gewiinschte Breite.

Kanten ab 1Tm

Ostermann liefert Mobelkanten zu den
Oberflachen von mehr als 70 verschiede-
nen Plattenlieferanten in ganz Europa. Die
Kanten bestehen aus unterschiedlichen
Materialien wie ABS, Melamin, Echtholz,
Acryl und Aluminium und werden in ver-
schiedenen Breiten und Starken geliefert.
Bis 16 Uhr bestellte Lagerware wird noch
am selben Tag versendet.

Viele Diinn-Kanten aus

dem Werkstoff ABS

Bei der Mobelkante setzen Mébelbauer in
ganz Europa heute bevorzugt auf den
Werkstoff ABS. Neben den guten Verarbei-
tungseigenschaften punktet das Material
vor allem durch seine Vielfalt an Farben,
Dekoren und Oberflachen. Kantenspezia-
list Ostermann liefert viele seiner ABS Kan-
ten sogar in drei verschiedenen Starken.

Auf den Dekorverbund kommt es an!
Deshalb erhélt man beim Kantenspezia-
listen Ostermann viele gangige ABS Kan-
ten wahlweise in der Starke 0,4 sowie 1
und 2mm. Damit lassen sich — je nach
Anwendung - bei einem Projekt 100 Pro-
zent dekorgleiche Kanten an unter-
schiedlichen Stellen am Werkstiick ver-
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bauen: Diinn ABS Kanten mit der Starke
0,4mm bieten dem Verarbeiter eine qua-
litativ hochwertige Verarbeitungsmog-
lichkeit im Farb- und Dekorverbund. Sie
sind robust und unempfindlich. Ihr Ein-
satzgebiet findet sich u.a. zur Abde-
ckung an den Riickseiten von Arbeits-
platten, Korpussen, Einlegebdden, Stol-
len und Wangen. Fir starker bean-
spruchte Mobelelemente stehen die glei-
chen Kanten dann in der Starke 1 oder
2mm zur Verfligung. So kénnen an der
Front und am Korpus farb- und dekor-
gleiche Kanten in unterschiedlichen Star-
ken verwendet werden.

Kanten zu den aktuellen Kollektionen
Unter den zahlreichen Mdbelkanten, die
bei Ostermann in allen drei Starken ver-
fligbar sind, befinden sich selbstver-
standlich auch die Highlights aus den
aktuellen Kollektionen von Egger, Pflei-
derer, Kronospan oder Swiss Krono. Alle
Kanten werden in den Standard-Breiten
23, 33,43 und 100mm geliefert.

Zahlreiche Veredelungen
Auf Wunsch trennt Ostermann eine
100mm breite Kantenrolle in jede ge-
wiinschte Breite ab 16mm auf. Darlber
hinaus bietet Ostermann samtliche ABS
Kanten auch mit Schmelzkleber-
beschichtung an. Einen besonderen Ser-
vice gibt es fiir die Kanten in der Starke
2mm. Diese gibt es auf Wunsch auch
konfektioniert mit Steg fiir eine einfache
Verarbeitung an Rundungen oder auf der
Baustelle. Die Kanten konnen, je nach
Breite, mit einem Einfach- oder Doppel-
steg versehen werden. Fiir Verarbeiter,
die mit moderner Nullfugentechnologie
arbeiten, liefert Ostermann Mdbelkanten
in den drei genannten Starken auch mit
einer speziell auf die Verarbeitungstech-
nologie abgestimmten Funktionsschicht.
» www.ostermann.eu

mm GroBhandel fiir Schreinerbedarf

Die Rudolf Ostermann GmbH ist ein kundenorientierter iiber lange Jahre erfahrener, expandierender
GroBhandel fiir Schreinereibedarf. Mit iiber 450 Mitarbeitern und dem Versand von bis zu 6.000
Positionen taglich ist Ostermann europaweit fiihrend im Versandhandel mit Kanten und Beschla-
gen. Zu dem stetig wachsenden Ostermann-Sortiment gehdren auBerdem Schiebetiiren, Mébelroll-
laden, Mdbelfronten, konfektionierte Arbeitsplatten, dekorative Wandverkleidungen und vieles mehr.
Somit bietet Ostermann eine breite Auswahl des gesamten Branchensortiments.
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Stabiler Messtisch

zur Qualitatskontrolle

Zur Rationalisierung von Lieferketten verlagern immer mehr groBe Mobelhersteller die Aufgaben der Waren-
eingangspriifung auf ihre Zulieferer. Diese benotigen Messvorrichtungen, mit denen sie die vorbearbeiteten
Mobelteile qualitativ {iberpriifen konnen. Herkommliche Messtische sind jedoch teuer und verfiigen haufig
nicht liber digitale Kontrollmethoden. Die Herforder Prewi Mess- und Steuerungstechnik GmbH, Herstellerin
von Systemldsungen fiir die Mobelbearbeitung, bietet mit den Messtischen der Modellreihe MTS-2000 zur
vollautomatischen Vermessung plattenformiger Werkstiicke eine preiswerte und prazise Losung: Ein intel-
ligentes Bildverarbeitungssystem eriibrigt aufwéandige Kalibrierungen und liefert exakte Messdaten.

Bild: Prewi GmbH

> Die neuen MTS-2000 Messtische
dienen der vollautomatischen, be-
rihrungslosen Vermessung von platten-
formigen Werkstiicken, von Laminat
oder PVC-Paneelen. Prewi produziert
drei Modelle fir verschiedene Einsatz-
bereiche: Neben dem Basismodell MTS-
2000 Evo entwickelte der Systemanbie-
ter aus Herford speziell fiir die Mébel-
industrie den MTS-2000m, wahrend der
MTS-2000 F in der FuRbodenindustrie
Verwendung findet. Vermessen werden
Maobelfertigteile, Korpusseiten, Formteile
oder Paneele mit Abmessungen bis zu
2500x650x50mm (andere Abmessungen
auf Anfrage). Optional kénnen beim evo-
Modell mit einem Laser die Material-
starke oder mit einem Messtaster la-
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ckierte Faserprodukte vermessen wer-
den. Ein groRer Messkopf mit einer auf
0,005mm auflésenden Digitalkamera
und einem Lasersensor wird von einem
Gantry mit einer Wiederholgenauigkeit
von 0,03mm Uber die Flache verfahren.
Eine gleich bleibend hohe Messqualitat
garantieren das verwindungssteife und
schwingungsarme Maschinengestell
und die Granitmessebene mit minimaler
thermischer Ausdehnung im Verbund
mit einem intelligenten Bildverarbei-
tungssystem zur automatischen Einmes-
sung des Priifmaterials.

Umfassende Kontrolle
Die Werkstlicke werden mittels eines
Vakuums auf der Messebene fixiert

4 Die neuen MTS-2000 Messtische vermes-
sen plattenformige Werkstiicke, Laminat
oder PVC-Paneelen vollautomatisch und
beriihrungslos.

und durch pneumatische Anschlage
vorpositioniert, worauf direkt die Kon-
trolle aller Elemente gestartet werden
kann. Diese umfasst die Messung von
Lange, Breite, Parallelitdat und Winkeln
sowie die Uberpriifung von Konturen,
Bohrungen, Nuten oder gefrasten Ta-
schen. Dabei beriicksichtigt der Scan
durch das hochauflésende digitale Ka-
merasystem auch unsaubere aus-
gefiihrte Bearbeitungen oder abge-
platztes Material an den Bohrléchern.
Ebenso ist eine Inspektion der Kanten-
bearbeitung moglich.

Smartes Messsystem statt

schweres Maschinengeriist

Anders als bei herkdmmlichen Mess-
tischen, bei denen die Prazision der Er-
gebnisse durch einen massiven Auf-
bau, einer exakten Justierung des Priif-
stiicks und anderer Faktoren gewahr-
leistet werden muss, entféllt dieses
Prozedere beim MTS-2000. Mess-
abweichungen, die ihre Ursachen in
Ungenauigkeiten des Systemaufbaus
haben, werden nach einem Abgleich
zwischen den CAD-basierten Soll-Vor-
gaben und den gemessenen Ist-Werten
softwarebasiert bereinigt. Dazu kali-
briert sich der Messtisch zunachst
durch das Abscannen einer Referenz-



matrix mit einem intelligenten Bildver-
arbeitungssystem. Auftretende Mess-
wertdifferenzen werden eigenstandig
erkannt und mit dem Offset der sys-
temeigenen Positionierungskoordina-
ten verrechnet. Dadurch sind aufwén-
dige Kalibrierungen der Maschine nicht
mehr notwendig. Auch klimatische Be-
dingungen am Einsatzort miissen nicht
mehr beriicksichtigt und kompensiert
werden. Durch eigene Temperaturfiih-
ler werden sie gleich vom System ein-
kalkuliert. Zur Bedienung, Steuerung
der Achsen sowie zur Messdatenver-
arbeitung und Protokollerstellung dient
ein Touch-Panel-PC.

Kosteneffiziente Konstruktion

Durch die zuverlassige logikbasierte
Fehlerkorrektur konnte Prewi auf kos-
tenintensive Filihrungskomponenten
verzichten und das Gantry fir die
Messkopf-Positionierung mit preis-
glinstigen Positionierachsen realisie-
ren. Der Fiihrungskorper mit integrier-
ter Rollenfiihrung besteht aus einem
Aluminiumvierkantprofil mit 60mm
Kantenldange, in dem der Schlitten tber
einen innen liegenden umlaufenden
Zahnriemen verfahren wird. Ein HTD-
Zahnriemen mit Stahlgewebeeinlage
garantiert einen spielfreien Drehrich-
tungswechsel und eine Wiederhol-
genauigkeit von +0,7mm. Da der Fiih-
rungsschlitten mit 1775mm extrem kurz
ausgefiihrt werden kann, erreicht er be-
zogen auf die gesamte Profillange
einen grolRen Verfahrweg. Die Zahn-
scheibe mit zwei gegenilberliegenden

Bild: Prewi GmbH

A Messtische in der Fertigungshalle

Kupplungsklauen ermdglicht den Be-
trieb mit Motoren beliebiger Fabrikate.
Beim MTS-2000 erfolgt die Positions-
erfassung der Achsen liber einen Posi-
tionsgeber am Fiihrungsschlitten, der
den Weg mittels aufklebbarer Magnet-
streifen an den Achsprofilen misst. Die
Achsen sind in frei wahlbaren Langen
bis zu sechs m lieferbar.

Fehler vermeiden,
Qualitatshewusstsein starken

Mit der MTS-2000 Baureihe bietet
Prewi eine wirtschaftliche Messtisch-
I6sung, die mit hoher Genauigkeit allen
Anforderungen an eine einfache und
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schnelle Bedienung gerecht wird. Viele
Zulieferer, die aus markstrategischen
Griinden ihren Kunden stets den ak-
tuellen Stand der Messtechnik bieten
muissen, profitieren von dem moder-
nen Messsystem — Serienfehler oder
zusatzlicher Aufwand durch Reklama-
tionen werden vermieden. Axel Prek-
winkel, Geschéftsfihrer der Prewi
Mess- und Steuerungstechnik GmbH
weist noch auf einen anderen Aspekt
hin: ,Eine Warenkontrolle direkt in der
Produktion hilft automatisch dabei,
das Qualitdtshewusstsein der Mit-
arbeiter zu starken.”

» www.prewi.de

- Anzeige -

7 ISTmetz

Hartung, Gelierung und Mattierung

mit UV-, LED- und Excimer-Technologie

UV TECHNOLOGY LED BY-US

IST Metz GmbH | info@ist-uv.com | www.ist-uv.de

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Sicheres Nageln

Fiir das sichere und effiziente Eintreiben von

Né&geln mit einer Lange von 25 bis 45mm bietet

die ITW Befestigungssysteme ein automatisches
Werkzeug. Der Impulse-Haftennagler IM45 GN
Lithium von Paslode ist komfortabel zu handhaben,
denn er arbeitet ohne Schlauch und Kabel. Auf die
Befestigung von Dachpappe ist der Impulse-Coilnag-
ler IM45 CW Lithium spezialisiert. Beide Produkte
ermoglichen ein ziigiges und vor allem sicheres
Arbeiten in den Bereichen Dach und Fassade.

> Sie sind préazise und schnell: Coil-
nagler bringen auf der Baustelle -

im Gegensatz zum manuellen Nageln
oder Schrauben - viele Vorteile mit
sich. Daher setzen Zimmerer-, Dach-
decker- und Klempnerbetriebe zuneh-
mend bei Befestigungsarbeiten auf die
automatischen Werkzeuge. Besonders
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komfortabel sind in diesem
Kontext Gasnagler wie zum Bei-
spiel der neue IM45 GN Lithium
mit Impulse-Technik von Pas-
lode. Das Gerat mit separater

Gaskartusche eignet sich fiir die Befes-
tigung von Haften, Traufblechen, Scha-
ren sowie Fassadenbekleidungen und

< Mit einer Setzgeschwindigkeit von zwei
Né&geln pro Sekunde sind sowohl Haften
als auch Traufbleche, Scharen sowie Fas-
sadenbekleidungen schnell befestigt.

-

auf dem Dach

Bild: 1w Befestigungssysteme GmbH

A Der Haftennagler IM45 GN Lithium
mit Impulse-Technik von Paslode ist
fiir plastmagazinierte Nagel mit einer
Lange von 25 bis 45mm ausgelegt.



Bild: ITW Befestigungssysteme GmbH

ist fur 0° plastmagazi-
nierte Nagel mit einer
Lange von 25 bis 45mm
ausgelegt. Mit einer Ma-
gazinkapazitat von 125
Néageln — und einer Setz-
geschwindigkeit von zwei
Nageln pro Sekunde — ar-
beitet es effizient und
zlgig. Ein haufiges

Nachladen des Maga-
zins entfallt. Die paten-
tierte ‘Lock Out’-Techno-
logie reduziert zudem
Leerschiisse. Das ver-
brauchte Kunststoff-Ma-
gazin bleibt beim IM45
GN Lithium an einem
Stiick, sodass im An-
schluss ein zeitaufwandi-
ges Abkehren der Bau-
stelle entfallt. Auch ver-
bleiben keine storenden
Reste unter dem Nagel-
kopf. Die Regulierung der
Eintreibtiefe erfolgt werk-
zeuglos und einfach am
integrierten Stellrad. Der Lithium-
Akku ist innerhalb von 90 Minuten
vollstédndig aufgeladen und kompati-
bel mit allen Lithium-Geraten von
Paslode. Pro Akku-Ladung sind hier-
bei 4.200 Schiisse und pro Gaskartu-
sche 1.000 Schiisse moglich.

Sicherheit und Bewegungsfreiheit
Auch der Arbeitssicherheit tragt der
Impulse-Haftennagler Rechnung. Denn
dank der Gastechnologie ohne
Schlauch und Kompressor besteht
kein Stolperrisiko. Zugleich ist durch
die kabellose Technik ein hohes MaR
an Bewegungsfreiheit und Sicherheit
auf dem Dach, insbesondere im Be-
reich von Gauben, gegeben. Die Kon-
zentration kann somit ganz auf der Ta-
tigkeit selbst liegen. Fir den Eck-
bereich ist das Gerdt mit einer langen
und schlanken Nase ausgeristet.
Diese ist gummiert und schiitzt die Ar-
beitsflache vor Beschadigungen. Mit
seinem Gewicht von 2,75kg und seiner
ergonomischen Form ldsst sich der
Coilnagler auch iber einen langeren
Zeitraum bequem und ohne Ermi-
dungserscheinungen bedienen.

Befestigung von Dachpappen

Fir die Befestigung von Dachpappen,
Bitumenschindeln, Traufblechen, Dach-
pappbahnen sowie Dammmaterial hat
ITW zudem den Paslode Impulse-Dach-
pappnagler IM45 CW Lithium im Sorti-
ment. Dieses Gerat empfiehlt sich ins-
besondere bei Flachen bis zu 200gm
und ist sehr praktikabel fiir kleine Re-
paraturarbeiten. Der Gasnagler verwen-
det drahtmagazinierte Nagel mit einer
Lange von 22 bis 35mm. Aufgrund der
Gastechnologie ohne Schlauch und
Kompressor bietet IM45 CW Lithium
das gleiche MaB an
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A Die verbaute Gastechnologie kommt ganz ohne Schlauch und Kompressor aus.
Dies erhoht die Arbeitssicherheit und den Komfort bei der Anwendung.

nasen (bei IM45 GN Lithium) und Be-
dienungsanleitung. Nagel, Gaskartu-
schen und Gerate werden in Europa
entwickelt und erfiillen hochste Quali-
tatsstandards. Auf registrierte Pro-
dukte gewdhrt das Unternehmen eine
Komplettgarantie von drei Jahren.
Diese erstreckt sich auf Reparatur- und
Wartungsarbeiten sowie Verschleil3-
teile. Nach Ablauf schlieBen zwei wei-
tere Jahre Reparaturkostenschutz an.

» www.itw-befestigungssysteme.de

- Anzeige -

Flexibilitat und Si-
cherheit wie IM45

GN Lithium.
Geliefert werden
die Impulse-Coil-
nagler der Reihe
IM45 von Paslode
in einem Geratekof-
fer mit Lithium-Akku
nebst Ladegerat,
Reinigungsspray, 0,
Inbusschliissel, Si-
cherheitsbrille, zwei
gummierten Schutz-

Flotte Transporthelfer Zieker

fiir die Werkstatt und Bau
Praktische Gerate
fiir problemlosen Transport

von Bauelementen
(Platten, Taren, Fenster)

Fordern Sie unsere Kataloge an!

Zieker GmbH
Riedstrale 9

73760 Ostfildern
Fon: (0711) 44 11 282
Fax: (0711) 44 11 284

www.zieker-transporthelfer

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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Bild: Arbortech Europe GmbH

<« Fiir das Schnitzen glatter Vertiefungen und
Aushohlungen empfiehlt sich der Precision
Ball Gouge. Dabei handelt es sich um eine
kleinere Version des bewahrten Kugel-Hohl-
meilels Ball Gouge, den Arbortech vor etwa

drei Jahren auf den Markt gebracht hat.

Carving in Hartholz

Beim Herausarbeiten von kleinen Radien, komplizierten Details und feinen Strukturen wurde bei
vielen Holzprojekten bislang haufig auf kleine Elektroschnitzwerkzeuge zuriickgegriffen.
Sie ermoglichen einen prazisen Holzabtrag, sind jedoch wegen ihrer Antriebsleistung fiir Hartholz
sowie die Bearbeitung groRerer Flachen nicht optimal geeignet. Der australische Holzbearbeitungs-
spezialist Arbortech hat dafiir das 4-teilige Power Carving System (PCS) entwickelt.

) Das neue Werkzeugset kann mit
der Power Carving Unit des Her-
stellers ebenso genutzt werden wie mit
marktiiblichen Winkelschleifern. Neben
einem Universaladapter umfasst es drei
austauschbare Prazisionsschnitz- be-
ziehungsweise Schleifaufsatze: Der
Kugel-HohIimeiRel Precision Ball Gouge
erlaubt das Schnitzen von glatten Ver-
tiefungen und Aushdhlungen mit beson-
ders kleinen Radien, wahrend der Preci-
sion Barrel Carver flache versenkte
Oberflachen sowie innere 90°-Winkel er-
zeugt. Zum abschlieBenden Schleifen
und Polieren von Holzobjekten eignet
sich der Precision Drum Sander mit den
Kornungen 60 und 120.

Set fiir die Feinbearbeitung

und detaillierte Texturierung
Bislang ist Arbortech besonders fiir
Winkelschleifer-Aufsatze zum freien
Power-Carving bekannt, die sich fiir die
Formgebung bei mittleren bis groen
Holzprojekten eignen. Dazu gehdren
beispielsweise der Ball Gouge fir tiefe
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Innenprofile oder der Turbo Plane fiir
groRen Holzabtrag. Mit dem Prazisi-
onsschnitzsystem PCS bringt der Her-
steller erstmals ein Power-Carving-Set
fiir die Feinbearbeitung und detaillierte
Texturierung von Objekten auf den
Markt und schlieft damit auch eine
Liicke im eigenen Portfolio.

,Das PCS bildet die Briicke zwischen
den bisherigen Power-Carving-Aufsatzen
und kleineren Geraten wie zum Beispiel
den Dremel-Schnitzwerkzeugen®, erklart
Sven Blicks, Geschéftsfiihrer bei Arbor-
tech. Von letzteren unterscheidet es sich
deutlich durch die wesentlich starkere
Antriebsleistung des Winkelschleifers,
was besonders die Bearbeitung von
Hartholz wesentlich vereinfacht. Dies
wird auch durch die im Set verwendeten
hochwertigen Klingen unterstiitzt: ,Wir
haben uns gegen Wolframkarbid und
stattdessen fiir geharteten Werkzeug-
stahl entschieden, mit dem wir im Ver-
gleich einen besseren Schliff und damit
scharfere und bessere Schneiden erzeu-
gen konnten“, erganzt Blicks.

Ein Adapter, drei Prazisonsaufsatze
Das PCS basiert auf dem Adapter Uni-
versal Base, der auf die Arbortech-An-
triebseinheit Power Carving Unit, aber
auch auf marktibliche Winkelschleifer
montiert werden kann. ,Wir empfehlen
die Nutzung hochwertiger Winkelschlei-
fer, da sich nur so ein optimales Bear-
beitungsergebnis erzielen lasst”, so
Blicks. Der Adapter wird zunachst di-
rekt auf das M14-Gewinde der Schleif-
spindel am  Winkelschleifer auf-
geschraubt, anschlieBend kann einer
der drei austauschbaren Prazisions-
schnitz- beziehungsweise Schleifaus-
atze mittels M8-Gewinde in den Adap-
ter eingeschraubt werden. Das Gewinde
in der Universal Base ist versenkt, um
eine optimale Positionierung des Werk-
zeuges zu gewahrleisten. Ein handfes-
tes Aufschrauben ist ausreichend. Im
Anschluss kann direkt die Bearbeitung
eines Holzobjektes beginnen.

Fir das Schnitzen glatter Vertiefun-
gen und Aushohlungen empfiehlt sich
der Precision Ball Gouge. Dabei han-



delt es sich um eine kleinere Version des bewahrten Kugel-
HohImeilRels Ball Gouge, den Arbortech vor etwa drei Jahren
auf den Markt gebracht hat. Im Gegensatz zu diesem verfiigt
das im Set enthaltene Werkzeug tiber einen mit 15mm um die
Halfte verkleinerten Kugeldurchmesser, wodurch sich engere
Raume bearbeiten und kleinere Radien formen lassen. ,Die
Schnitttiefe pro Rotation des Werkzeugs betrdagt 0,5mm. Die
maximale Arbeitstiefe, die sich aus der Ldnge des Adapters zu-
sammen mit dem Aufsatz ergibt, liegt bei 90mm®*, so Blicks.
,Sie kann aber durch die Winkelschleiferhaube oder die ge-
wiinschte Geometrie des Holzstlicks begrenzt sein.”

Komplette Neuentwicklung Precision Barrel Carver

Der Precision Barrel Carver kann beispielsweise genutzt wer-
den, um interne Kanten mit 90°-Winkel zu erstellen. ,Dieses
Werkzeug haben wir komplett neu entwickelt”, erklart Blicks.
,Oberflachlich betrachtet gibt es zwar ein paar Ahnlichkeiten
mit dem Turbo Shaft-Aufsatz, der aber nach einem anderen
Prinzip funktioniert. Er hat im Gegensatz zum Barrel Carver
keine auBenliegenden Schneiden.” Das Prazisionswerkzeug er-
moglicht durch die angepasste Konstruktion nun ein beson-
ders kontrolliertes Schnitzen. Es kann senkrecht angewendet
werden und erstellt dann flache versenkte Oberflachen oder
bohrt tief ins Holz. Wird der Barrel Carver seitlich angesetzt,
erleichtert dies das Bearbeiten von besonders schwer zugang-
lichen Stellen. Die maximale Arbeitstiefe betragt auch hier
90mm. Soll jedoch ein Loch im Durchmesser des Cutters
(15mm) erzeugt werden, ist die Schnitttiefe aufgrund der brei-
teren Basis auf 37mm begrenzt.

Mit dem Spiralschleifer Precision Drum Sander kann die Ar-
beit am Holzobjekt abgeschlossen werden. Er ist mit grober und
feiner Kérnung (60 und 120) ausgestattet und eignet sich daher
optimal zum Schleifen und Polieren nach dem Schnitzen mit Ball
Gouge und Barrel Carver. Im Handel erhéltliche Schleifrollen mit
anderen Kérnungen konnen ebenfalls verwendet werden.

» www.arbortechtools.com

Bild: Arbortech Europe GmbH ’

A Der australische Holzbearbeitungsspezialist Arbortech hat daher
das 4-teilige Power Carving System (PCS) entwickelt, das eigens
auf filigrane Anwendungen sowie das detaillierte Formen und
Gestalten aller Holzer ausgelegt ist.
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Bilder: Arbortech Europe GmbH

<« Hier wird der Precision
Ball Gouge genutzt, um Ver-
zierungen an einer Holz-
schachtel auszuarbeiten.
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» Hier wird der Precision
Ball Gouge verwendet, um
schwer zugéangliche Stellen
in einem Designer-Lampen-
schirm zu bearbeiten.
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Schneller riisten.

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

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

Bild: Igus GmbH

v ,Unter dem Namen Readychain
konstruieren und montieren wir bei
Igus komplexe Energiefiihrungssys-
teme fiir den direkten Anschluss an
die Maschine“, Thomas Miiller Pro-
duktionsleiter Readychain Montage. [

) Das hohe Niveau der inhouse pro-
duzierten Readychains hélt Igus
durch sténdige Verbesserung der Auto-
matisierungsprozesse: Was ist nétig und
was ist moglich, um Readychain zu dem
Produktivitatsbeschleuniger fir Maschi-
nen- und Anlagenbauer zu machen?

Ein Produkt wie Readychain funktio-
niert unter anderem, weil Igus Uber die
Jahre einen breiten Erfahrungsschatz in-
dustrieller Prozesse aufgebaut hat. Basie-
rend darauf entstehen immer neue Kon-
zepte fiur Energiefiihrungen, die sich na-
hezu passgenau in eine Fertigungs- oder
Produktionsstrecke integrieren lassen.
Die technische Kreativitdit und der
Wunsch, den Kunden individuelle Perfek-
tion zu liefern, ist ein weiterer Baustein.
Fir Maschinenbauer zeigt sich dies in
einem breit gefacherten Ketten- und Lei-
tungsportfolio und einem attraktiven
Preis-Leistungs-Niveau.

Manufakturarbeit, die nicht teurer ist
Die ersten wichtigen Stellschrauben:
der Komponenteneinkauf und die La-
gerhaltung. Dafir existiert bei Igus ein
eigenes Areal, auf dem mehr als
150.000 Einzelkomponenten, (ber
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1.300 kettentaugliche Leitungen und
rund 5.000 Elektrokomponenten la-
gern. Der groBe Benefit neben Effizienz
ab Stickzahl 1 ist zweifelsohne die
kurze Lieferzeit. Denn Handarbeit steht
bei Igus auch fir den unmittelbaren
Fertigungsstart einer Kette nach Be-
stellung durch den Anlagenbauer. Lie-
ferzeiten von 3 bis 5 Tagen sorgen
dafiir, dass der Einbau der maRgefer-
tigten Kette zeitnah an der Anlage
beim Kunden erfolgen kann — die Pro-
duktivitat wird deutlich beschleunigt.
Doch nicht nur ein ziligiger Einbau
der vorkonfektionierten Energiekette be-
deutet fir Maschinenbauer ein erkenn-
bares Plus: Schlanke Lagerhaltung im
eigenen Unternehmen meint auch
immer mehr raumliche Kapazitaten in
den eigenen Hallen. Und damit auch au-
tomatisch mehr Platz fir die Vormon-
tage neuer Maschinen oder fiir einen
Factory-Acceptance-Test vor Ausliefe-
rung an den Endkunden. Spirbar wird
die Ersparnis vorkonfektionierter Ener-
gieketten auch fiir den Einkauf: eine
Kette, ein Vorgang, eine Aufgabe, eine
Bestellnummer - all das wird auch au-
Rerhalb der Montage zu einem echten

Manufakturen, handgefertigte
Produkte und Premiumqualitat -
drei Attribute, die fast immer Ein-
fluss auf das Preisniveau neh-
men. Das Readychain-Konzept
von Igus verhindert hohe Preise
trotz weitgehender Maffertigung.
Fiir den Anwender rechnet sich
das ab Stiickzahl 1. Damit avan-
ciert das Igus-Modell bereits ab
Beginn des Produktlebenszyklus
zu einer Entlastung der Maschi-
nen- und Anlagenbauer: durch Re-
duktion der Fertigungskosten und
maglicher Fehlerquellen.

Produktivitatsbeschleuniger.Ein ganz
wesentlicher Aspekt fiir den Erfolg von
Readychain ist auch der Tatsache ge-
schuldet, dass Anlagenbauer kein spe-
zifisches Know-how rund um das
Thema Energiefiihrungen aufbauen
oder aufrechterhalten missen. Denn
Energiefiihrungen fir dynamische An-
wendungen zu projektieren und zu rea-
lisieren ist alles andere als trivial. Nicht
selten sind es kleine konstruktive Hiir-
den oder praktische Hemmnisse, die
das Zusammenbringen von Leitung und
Energiefiihrung an der Schnittstelle er-
schweren. Dauert die Installation langer
oder zeigen sich wahrend der Inbetrieb-
nahme Fehler, kann sich das schnell ne-
gativ auf das Gesamtbudget auswirken.

Zuverlassige E-Ketten und hochfle-
xible Leitungen mit Garantie

Eine Readychain besteht aus zwei ele-
mentaren Komponenten: Die Chainflex-
Leitungen und die E-Kette. Energieket-
ten schitzen die Leitungen vor Ausfall
und VerschleiB. Ihr Einsatzgebiet ist
universell, darunter auch Holzbearbei-
tungsmaschinen. Seit den 70er Jahren
fertigt Igus aus Kdoln als eines der ers-



ten Unternehmen Energiekettensysteme aus Kunststoff. Die
Vorteile der Kunststofflésungen: Sie sind leichter, preiswerter,
gleitfahig und korrosionsbestandig. Verbunden mit niedrigeren
Baukosten sind sie vor allem wartungsfrei, da sie nicht ge-
schmiert werden miissen. GemaRB der Igus Devise ‘meine-kette:
Energiefiihren leicht gemacht’ konfiguriert, produziert und
montiert das Unternehmen heute nach den Wiinschen des Kun-
den das jeweils passende Energiekettensystem. Im Laufe der
Zeit sind immer vielseitigere Ketten fiir neue Anwendungs-
bereiche hinzugekommen: Die Anwender wiinschten sich sta-
bile Ketten fiir lange Verfahrwege, robuste Ausfiihrungen fiir
raue Umgebungsbedingungen oder torsionsféhige Varianten
fiir 3D-Roboteranwendungen. Bei der Befiillung der Energieket-
ten ist die Qualitat der Leitungen besonders wichtig, denn sie
missen immer hoheren Taktzahlen, Beschleunigungen und Ge-
schwindigkeiten standhalten. Aus diesem Grund entwickelt
Igus seine Leitungen seit dem Jahr 1989 unter dem Namen
‘Chainflex’ selbst. Mit Giber 1.350 Typen bietet Igus das grofte
Programm an Leitungen fiir die Energiekette mit der weltweit
umfangreichsten internationalen Zulassungsauswahl an. So
konnen Anwender aus allen Branchen stets auf die technisch
beste und kostengiinstige Leitung fiir ihre Anlage zuriickgrei-
fen. Igus testet sein komplettes Sortiment an Leitungen im
hauseigenen 3.800gm grolRen Testlabor in der Bewegung unter
realen Bedingungen. Jahrlich werden dort iber zwei Milliarden
Testzyklen an liber 50 Versuchsanlagen absolviert. Mit diesem
Wissen kdnnen die Kunststoffspezialisten bei Igus die Materia-
lien von E-Ketten und Chainflex Leitungen noch préaziser auf-
einander abstimmen. Auf Basis der Daten aus dem Testlabor
vergibt Igus als einziger Hersteller auf dem Markt eine Garantie
von 36 Monaten auf sein komplettes Leitungssortiment. Und
auch fir Energieketten gilt eine 36 Monate Garantie auf alle
verschleiBbedingt ausgefallenen E-Ketten-Komponenten.

Intuitives Handling macht alles leichter

Wer mit Readychain plant, kann sofort funktionsféahige Einhei-
ten aus Leitung und Steckverbinder — perfekt auf die Kette ab-
gestimmt — an seiner Anlage verbauen. Schnell, denn eine
‘sprechende’ Beschriftung macht die Installation an der Ma-
schine zu einer intuitiven Handlung. Gerade hier profitieren
Elektriker und Mechaniker enorm, denn im Zweifel kann auch je-
mand Fachfremdes den Anschluss erledigen. Ganz anders bei
Eigenkonstruktionen von Energiefiihrungen, bei denen nicht sel-
ten bei der Installation von Steckerleitungsverbindungen Gefah-
ren lauern. Wichtigstes Kriterium im Anlagenbau der Gegenwart
ist u.a. die Zeit. Und die Installation von Leitungen in Energie-
ketten kann davon eine Menge kosten. Die Konfektionierung ist
nur eine Stellschraube, mit der Igus diese Probleme 16st.

Modulare Gestelle: passgenaues

Arbeiten an der Schnittstelle

Noch effizienter gestalten Kunden ihre Prozesse, wenn sie ihre
Energieketten unter Nutzung eines sogenannten Readychain
Rack, dem Transport- und Montagegestell, an einer Maschine in-
stallieren. Das modulare Rack bewegt iber Verfahreinheiten die
konfektionierten Energiefiihrungssysteme millimetergenau und
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Bild: Igus GmbH

N

A Der Mix aus konfektionierten Energieketten und dem Readychain-
Rack senkt Prozesskosten signifikant und vor allem nachhaltig.

unkompliziert an die entsprechende Schnittstelle. Das in-
dividuelle Konzept steht parallel fiir noch mehr Kosten-
bewusstsein: Der Einsatz eines solchen Gestells rechnet
sich schon ab wenigen Maschinen - fiir Unternehmen mit
Kleinserienfertigung ein starkes Argument. Im Schnitt be-
endet ein Techniker unter Zuhilfenahme des Readychain

Industriesauger www.ruwac.de
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A Antriebsleitungen, Schlauche, Verschrau-
bungen und Bleche werden zu einem Energie-
kettenmodul, der Igus-Readychain, montiert.

Racks innerhalb eines Tages die Instal-
lation der konfektionierten Energie-
kette. Die teleskopierbare Bauweise
macht das Rack vor allem fiir jene Un-
ternehmen unverzichtbar, die bei den
Kettenlangen flexibel bleiben mochten.
Mit wenigen Handgriffen kann das
Transport- und Montagegestell auf die
neue Kettenlange eingestellt werden.
Der Mix aus konfektionierten Ketten
und dem Readychain-Rack senkt Pro-
zesskosten signifikant und vor allem
nachhaltig. Auch, weil die modulare Bau-
weise des Transportgestells jederzeit
Anpassungen an neue Gegebenheiten
ermoglicht — die Wiederverwendbarkeit
schont so nicht nur das Projektbudget,
sondern auch Ressourcen und Umwelt.

Konnen Unternehmen die Installa-
tion einer konfektionierten Kette an
ihrer Anlage aus kapazitativen Griinden
nicht selbst realisieren, treffen sie mit
dem Montageservice von Igus eine
gute Entscheidung. Der Einsatz ge-
schulter und erfahrener Montageexper-
ten sichert den zeitnahen und korrek-
ten Einbau und garantiert so das Hal-
ten wichtiger Meilensteine. Auch in Zei-
ten personeller Engpasse und Auftrags-
spitzen. Garant anderer Art ist die so-
genannte Systemgarantie, die das Un-
ternehmen allen Kunden bietet und die
zudem Uber den Qualitatsstandard DIN
EN 1S09001:2015 offiziell bestatigt ist.
Der Standard ist eine allgemeine Quali-
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tatsnorm fir die Entwicklung und den
Umgang mit Produkten in einem produ-
zierenden Unternehmen. Von der ersten
Idee, liber die Produktentwicklung, die
Freigabe bis hin zum kompletten Pro-
duktionsprozess, Montage, Verpackung
und Versand. Ein weiterer wichtiger
Faktor fir den Qualitatsstandard DIN
EN IS09001:2015 ist ein zuverlassiges
Qualitatssicherungssystem, nach dem
gelebt, gehandelt und das durch regel-
mafRige Audits kontinuierlich verbes-
sert wird. So auch in der finalen Ab-
nahme eines Readychains-Systems.

Basis der Qualitdatsgarantie ist das
Streben nach technisch neuen Errun-
genschaften und der stdndigen Opti-
mierung gepriifter und zertifizierter
Qualitatsstandards bei der Herstellung
kompletter Systeme — mit dem Ziel, der
beste Dienstleister mit der héchsten
Qualitat zu sein, sowohl technisch als
auch in der Kundenbetreuung. Unzéh-
lige spezifische und produktiibergrei-
fende Zertifikate, Priif- und Gitesiegel
oder auch Zulassungen verdeutlichen,
dass Igus sein Qualitatsversprechen
lebt. Sollte dennoch wider Erwarten die
Qualitat einer konfektionierten Kette
nicht den Kundenwiinschen entspre-
chen, steht ein Serviceteam fir die un-
komplizierte und zeitnahe Instandset-
zung zur Verfiigung.

Die sinnvolle Kombination aus
Handarbeit und Teilautomation in der

Kettenfertigung, der individuelle Service
beim Kunden und nicht zuletzt schnelle
Reaktionszeiten stehen beispielhaft fiir
jene Effizienz und Produktivitats-
beschleunigung, die Igus seinen Kun-
den durch das Readychain-Konzept er-
moglicht. Und das nicht nur auf
Deutschland beschrankt: Readychain-
Stiitzpunkte an den verschiedenen Pro-
duktionshotspots der Welt — in China,
den USA, Taiwan, Brasilien, Indien,
Japan und Siidkorea ebenso wie in Siid-
afrika, GroRbritannien, Polen, Italien und
Spanien — garantieren eine gleichblei-
bend hohe Qualitat, schnelle Verfiligbar-
keit und auBerdem einheitliche Stiicklis-
ten. Was fur Kunden auf der ganzen
Welt und vor allem fiir global agierende
Unternehmen sowohl die Montagezeit
als auch den Logistikaufwand und den
Beschaffungsprozess optimiert.

Sicherer Schutz an
Holzbearbeitungsmaschinen
Weltweit im Einsatz finden sich Ready-
chains zum Beispiel in der Holzbearbei-
tungsindustrie. Die vibrationsarmen und
spaneresistenten Energieketten und
hochflexiblen Chainflex-Leitungen erho-
hen in diesem Industriezweig nicht nur
die Sicherheit und senken die Kosten,
sondern halten auch unterschiedlichsten
Herausforderungen wie schweren Las-
ten und langen Wegen Stand. Die Ketten
aus speziellen Hochleistungskunststof-
fen verfiligen liber ein geringes Eigenge-
wicht, das haufig um ein Vielfaches
unter denen vergleichbarer Metallldsun-
gen liegt. Das macht sie hochdynamisch
und spart im laufenden Betrieb Energie.
Sie sind im Gegensatz zu Varianten aus
Stahl frei von Korrosion und unempfind-
lich gegeniiber Wasser, Chemikalien und
Temperaturen. Das Material der E-Ketten
ist selbstschmierend und bendtigt von
daher kein Fett oder Ol auf die Gelenke.
Durch die Schmutzunempfindlichkeit der
Energieketten von Igus wird die Notwen-
digkeit routinemaRiger Wartungen dras-
tisch reduziert. Vor allem der Schutz vor
Spéanen spielt in der Holzbearbeitung
eine besondere Rolle. Speziell fiir solche
Anwendungen hat Igus unter dem
Namen R2.1 E-Rohre entwickelt die Lei-
tungen vor den Spanen schiitzen.

» www.igus.de/readychain
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In der aktuellen Krise stellt sich die Frage, wann der Wachstumsmotor der Wirtschaft wieder an-
springt. Zukunftsthemen sind vor allem Ressourcen-, Energie- und Klimafragen. Hier schlum-
mern im Bereich energieeffizienter Antriebssysteme grole Einsparpoten-

ziale. Ein Musterbeispiel sind permanenterregte Synchronmotoren (PSM) [ ﬁ z
in Verbindung mit sensorlosen Regelverfahren. Diese Motoren bieten Q qn &:“51 § ’ o il ?
auch eine fiir die Holzbearbeitung vorteilhafte abgestimmte i{f,, 3 2 f
Drehzahl-Drehmoment-Charakteristik. g S &
k]
% i,

VOLKER MEIER, TOOLDRIVES GMBH
SASCHA GIESE, BONFIGLIOLI VECTRON GMBH

Die Uiberwiegend eingesetzten Antriebsmotoren der Industrie
sind die Drehstromasynchronmotoren (DASM). IE3 (Premium
hohe Effizienz) ist der aktuelle Standard auf dem Markt und in den
industriellen Anwendungen. Seit dem 1. Januar 2015 miissen Mo-
toren im Leistungsbereich 7,5 bis 375kW mindestens der Klasse IE3
entsprechen. Dieser Bereich wurde 2017 ab 0,75kW ausgeweitet.
Aber der Hauptanteil, der in der Industrie eingesetzten DASM liegt
immer noch im unteren Leistungsbereich von kleiner TkW, die im
Teillastbereich einen sehr schlechten Wirkungsgrad haben. Per-

manenterregte Synchronmotoren (PSM) in Verbindung mit sen-
sorlosen Regelverfahren schaffen hier Abhilfe.

30 Prozent besserer Wirkungsgrad

Technologiebedingt stecken in diesen Motoren ein theoretischer
Wirkungsgradvorteil von iber 30 Prozent gegeniiber der DASM.
Die Unternehmen Tooldrives GmbH und Bonfiglioli Vectron GmbH
haben ein Antriebspaket aus PSM und HF- Frequenzumrichter fiir
hochdrehende Werkzeugantriebe geschniirt, die nicht nur zur Ein-
sparung von Energie erheblich beitragen. Der optimierte sensor-
lose Beobachtungsalgorithmus macht es moglich, schnelles Boh-
ren und Frasen mit iber 1.200Hz Ausgangsfrequenz auch im
Feldschwachbereich der PSM préazise zu regeln. Durch dieses
Verfahren entféllt das Signalkabel, verringert somit den Verkabe-
lungsaufwand und spart Kosten. Um mit der Aussenwelt, also der
Steuerung zu kommunizieren, stehen umfangreiche Schnittstellen
von Ethercat bis Profinet zur Verfligung. Eine schnelle Diagnose
ermoglicht die bereits eingebaute Segment Anzeige und Safety
ist mit STO bereits integriert. In den programmierbaren Parame-
tersatzen konnen die unterschiedlichen Tragheiten und relevanten
Reglereinstellungen der Werkzeuge hinterlegt werden.

Alles abgestimmt fiir Holz

Die Motoren der Firma Tooldrive (von 0,3 bis 3KW) zeichnen
sich durch eine abgestimmte Drehzahl-Drehmoment Charakte-
ristik aus, um verschiedenste Materialien wie Holz, MDF, Metall
optimal zu bearbeiten. Bohrerverschleil oder -bruch kdnnen

A Tooldrives
Compactmodul

durch den Frequenz-umrichter diagnostiziert werden. In
den modernen Hochleistungsmdobelfertigungen kommen
sehr viele Spindeln zum Einsatz, die liber ein Getriebe ver-
bunden sind. Die Motorleistung wird entsprechend der
Spindelanzahl und Bohrleistung verteilt. Toooldrives geht
hier einen anderen Weg und versieht jede Spindel mit
einem PSM und Frequenzumrichter. Vorteil ist, dass die
Spindeln einzeln angetrieben werden und wesentlich ho-
here Drehzahlen als bei den Bohrgetrieben mit DASM zu-
lassen. AulRerdem sinkt der Platzbedarf und das Gewicht.

Messungen und Vergleich

An der Hochschule OWL wurden umfangreiche Messrei-
hen gefahren, um die theoretische Betrachtung hinsicht-
lich der Energieeffizienz zu beweisen. Es wurden iden-
tische Bohrbilder in einen homogenen Werkstoff (30mm
MDF-Platte) erstellt. Die abgegebene Leistung der Bohrer
ist gleich, so dass die zugefiihrte Energie bei beiden Sys-
temen gemessen wurde. Es wurden jeweils zwei Arrays
von zehn mal zehn Bohrungen angelegt, insgesamt also
200. Fir die Messungen wurde die Z-Achse mit der Bohr-
spindel mit 4m/min und die Drehzahl der Bohrer auf 8.000
1/min eingestellt. Die Messergebnisse der Hochschule
OWL beweisen eindeutig, dass die theoretischen 30 Pro-
zent nur der unterste Wert der Ersparnis sind.

Ausblick
Das beschriebene Antriebspaket fiir die Hochfrequenz
Spindelbearbeitung ermdglicht neue Maschinenkonzepte
nicht nur im Holz- und Metallbereich. Hochdrehende Appli-
kationen wie Kompressoren und Liifter kdnnen mit diesem
Antriebskonzept problemlos bewaltigt werden. Nicht nur in
erneuerbaren Energien wie Solar und Windkraft stecken
Einsparpotenziale. Mindestens ebenso in neuen Techno-
logien und Maschinenkonzepten. » www.tooldrives.de
» www.bonfiglioli.com
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Licht in die Maschine bringen
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THORSTEN MATTHIES, PHOENIX CONTACT ELECTRONICS GMBH
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Der optimal ausgeleuchtete Innen-
raum der Maschine und ihres Ar-
beitshereichs gehort zur zuverlas-
sigen Inbetriebnahme und War-
tung. Licht ins Dunkel bringen er-
moglicht auch die schnelle Behe-
bung von Storungen. Kurzum: So
kann der laufende Fertigungspro-
zess iliberwacht werden und Still-
standzeiten konnen reduziert wer-
den. Die neuen Maschinenleuchten
von Phoenix Contact leisten in der
Holzbearbeitung sehr gute Dienste.

) Die minimalen Beleuchtungsstar-

ken innerhalb einer Maschine sind
durch Normen festgelegt. Das sind die
DIN EN1837 (Sicherheit von Maschinen
- Maschinenintegrierte Beleuchtung)
und DIN EN12464-1 (Licht und Beleuch-
tung - Beleuchtung von Arbeitsstéatten
- Teil 1: Arbeitsstéatten in Innenrdumen)
sowie die Arbeitsstattenrichtlinie ASR
A3-4 (Beleuchtung). Phoenix Contact
hat das Portfolio der Produktfamilie
PLD (Phoenix Contact Lighting Devices)
um acht weitere Maschinenleuchten er-
ganzt. Damit lasst sich die jeweils am
besten geeignete Leuchte finden. Krite-
rien sind die notwendige Beleuchtungs-
starke, die Applikation, der Maschinen-
typ, die GroRe der auszuleuchtenden
Flache, de Abstand zwischen Leuchte
und Zielflache sowie die Montagemaog-
lichkeiten und -positionen.

Homogene Beleuchtung

beugt Ermiidung vor

Die neuen PLD-Maschinenleuchten der
100er-Klasse (iberzeugen durch eine
schmale Bauform von 25 respektive
35mm Breite, sodass sie selbst bei be-
engten Platzverhéltnissen eingesetzt
sowie an schmalen Aluminiumprofilen in-
stalliert werden kénnen. Der Abstrahlwin-
kel von 90 Grad, der groRe Schwenk-



bereich der Leuchten sowie
die Langenvarianz von 195,
335, 615 und 895mm ermag-
lichen eine zielgerichtete und
somit optimale Ausleuchtung
des zu illuminierenden Bereichs.
Eine Farbtemperatur von 5000 Kelvin (K)
(neutralweil) sowie der Farbwiedergabe-
index (Colour Rendering Index, CRI) von
mindestens 80 sorgen zudem fiir eine na-
turgetreue Darstellung der Farben.

Die diffuse Blende der Leuchten
flhrt zu einer idealen und effizienten
Lichtpunktzerlegung, die sowohl eine
Blendung des Maschinenbedieners ver-
hindert als auch eine homogene Aus-
leuchtung sicherstellt. Die einheitliche
Beleuchtung beugt dabei einer schnel-
len Ermiidung des Maschinenbedieners
vor, die in der Regel bei starken Unter-
schieden zwischen der minimalen Be-
leuchtungsstarke Emin und der mitt-
leren Beleuchtungsstarke Em im Be-
reich der Sehaufgabe eintritt. GemaR
DIN EN1837 muss die mittlere Beleuch-
tungsstarke hier mindestens 500 Lux
(Ix) und die GleichmaRigkeit Emin/Em
mindestens 0,7 betragen. In der unmit-
telbaren Umgebung der Sehaufgabe hat
die mittlere Beleuchtungsstarke min-
destens 300 Lux mit einer GleichmaRig-
keit von mindestens 0,3 aufzuweisen.

Wartungsfrei in der
Holzbearbeitungsmaschine

Ein Grundkorper aus Aluminium, die
Blende aus dem thermoplastischen
Kunststoff PMMA, Seitenteile aus glas-
faserverstarktem Kunststoff sowie ein
spezielles Dichtkonzept fiir die Blende
und die Seitenteile machen die Leuchten
unempfindlich gegen hohe Umgebungs-
temperaturen, Flissigkeiten und Staub.
Aufgrund dieser soliden Konstruktion in
Schutzart IP54 sowie einer LED-Lebens-
dauer von mehr als 60.000 Stunden las-
sen sie sich langjéahrig und wartungsfrei
beispielsweise in Druck-, Textil- und Holz-
bearbeitungsmaschinen sowie Produkti-
ons- und Montageanlagen nutzen. Alle
Leuchten werden mit 24V DC versorgt.
Der integrierte Schutz gegen Verpolung
und zu hohe Versorgungsspannung si-
chert ferner vor einem vorzeitigen Ausfall
ab. Dariliber hinaus werden die Leuchten,
die einen Durchmesser von 35mm haben,
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» Neue PLD-
Maschinenleuchte
n der 100er-Klasse

bei einer Umgebungstemperatur
von (ber 50°C automatisch ge-
dimmt, um eine Uberhitzung und folglich
einen Ausfall zu vermeiden.

damit sich die Be-
leuchtung optimal an
die jeweiligen Aufgaben
und Rahmenbedingungen anpasst.
Bis zu 14 Leuchten in Serie schalten
Der Anwender kann die Maschinen-
leuchten einfach mit dem zum Liefer-
umfang gehérenden Montagezubehor
auf einer ebenen Flache oder an einem
Aluminiumprofil an-
bringen. Der in sie
eingebaute A-kodierte
M12-Anschluss er-
laubt anschlielfend
die schnelle und
werkzeuglose Anbin-
dung der Zuleitung,
deren Léange indivi-
duell auswahlbar ist.
Bei der Verwendung
in langeren Maschi-
nen, wie sie z.B. im
Bereich der Holzbear-
beitung Ublich sind,
reduziert sich der Ver-
kabelungsaufwand,
wenn je nach Leis-
tungsaufnahme bis =
zu 14 Leuchten auf
kiirzestem Weg Uber
Leitungen mit M12-
Steckverbindern in
Serie geschaltet wer-
den. Nach der Inbe-
triebnahme l&dsst sich
die Leuchte um einen
Winkel von +60 Grad
schwenken oder fest
auf einen Winkel von
+90 Grad einstellen,

Leistungsloses Ein-

und Ausschalten

Die LED-Maschinenleuchten kénnen di-
rekt aus der Maschinensteuerung heraus

- Anzeige -

GUMMIWALZEN

Den Schritt voraus!

ahauser.com
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» Montage der Leuchte an
einem Aluminiumprofil

mit einem statischen 24V-Signal bei-

Bilder: Phoenix Contact Deutschland GmbH

spielsweise liber den digitalen Aus-
gang einer 1/0O-Station in Schutzart
IP20 oder eines I/0-Moduls in Schutz-

art IP67 leistungslos ein- und aus-
geschaltet und somit in das Maschi-
nenkonzept integriert werden. Vor
allem bei der Serienschaltung mehrerer
Leuchten entféllt auf diese Weise das
im Vergleich zum Wegschalten der
kompletten Versorgungsspannung not-
wendige Relais respektive der Schalter
mit hoher Stromtragfahigkeit.

Bei vier Varianten der Leuchten kann
der Maschinenbediener die Helligkeit in
Zehn-Prozent-Schritten zwischen 40 und
100 Prozent einstellen und die Beleuch-
tung damit bestmadglich an die entspre-
chende Aufgabe adaptieren. Die Dim-
mung lasst sich hierbei entweder nur
liber ein zusatzliches 24V-Signal (Dimm-
stufen 40 Prozent und 70 Prozent) oder
liber zwei zusatzliche 24V-Signale
(Dimmstufen 50 Prozent, 60 Prozent, 80
Prozent und 90 Prozent) realisieren. Die
Pin-Belegung des M12-Anschlusses der
Maschinenleuchten ist dazu so aus-

70 Prozent dimmen.

Alte Rohrleuchten gegen

sich die Leuchte leistungslos ein- und
ausschalten sowie auf 40 Prozent oder

gelegt, dass die Leuchte direkt liber eine
Leitung mit M12-Steckverbindern an ein
I/0-Modul in Schutzart IP67 angekop-
pelt werden kann, das pro M12-An-
schluss sowohl liber zwei digitale Aus-
gange an Pin 2 und Pin 4 als auch eine
24V-DC-Versorgung an Pin 1 und Pin 3
verfligt. Bei dieser Konstellation lasst

LED-Leuchten austauschen

Sofern Maschinen beleuchtet werden
sollen, in denen eine raue Umgebung
vorherrscht — wie z.B. in Werkzeug-
maschinen — zeigen sich die PLD-Ma-
schinenleuchten der 200er-Klasse in
Schutzart IP67 als richtige Wahl. Dies,
weil sie eine Resistenz gegen Kihl- und

mm Besseres Beleuchtungskonzept spart deutlich Energie ein

Soll der Energieverbrauch von Maschinen reduziert werden, konzentrieren sich die Bemii-
hungen {iberwiegend auf die Verbesserung des Wirkungsgrads der elektrischen Antriebe
sowie die Senkung des Druckluftverbrauchs. Der effizienten und optimalen Beleuchtung
kommt bislang nur eine geringe oder gar keine Aufmerksamkeit zu. Dabei ldsst sich durch
die Verbesserung des Beleuchtungskonzepts eine signifikante Einsparung von Energie und
deutlich vorteilhaftere Ausleuchtung der Maschine erreichen.

Oft wird zur Beleuchtung des Innenraums von nicht gekapselten Maschinen die Hallenbeleuch-
tung verwendet, die teilweise noch immer mit Leuchtstoffrohren realisiert ist. Durch die Instal-
lation einer LED-Maschinenleuchte direkt innerhalb der Maschine, also deutlich naher an der zu
illuminierenden Flache, lasst sich der Energieverbrauch fiir die Hallenbeleuchtung um bis zu 45
Prozent verringern, da rund die Hélfte der Hallenleuchten abgeschaltet werden kann, ohne dass
die Beleuchtungsstarkenvorgaben fiir die Wege in der Halle unterschritten werden.
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A Fiir die Holzbearbeitung mit rauerer
Umgebung: robuste PLD-Maschinen-
leuchten der 200er-Klasse

Schmiermittel aufweisen sowie mit
einem vier Millimeter dicken Sicher-
heitsglas ausgestattet sind. Zur optima-
len Anpassung an die jeweiligen Be-
leuchtungsaufgaben stehen bei der
200er-Klasse ebenfalls Leuchten in un-
terschiedlichen Langen, mit zwei ver-
schiedenen Abstrahlwinkeln und Durch-
messern sowie mit Serienschaltung zur
Auswahl. Alte Rohrleuchten mit Neon-
réhren kénnen gegen effizientere LED-
Leuchten mit einem Durchmesser von
70mm ausgetauscht werden, ohne das
Montagematerial dndern zu miissen.
Aufgrund ihrer langlebigen LED-
Technik illuminieren die PLD-Maschi-
nenleuchten den Maschinenraum blend-
frei und effizient. Unterschiedliche Lan-
gen, Abstrahlwinkel und Ansteuermaog-
lichkeiten erlauben dabei eine indivi-
duelle Integration in ein vorhandenes
oder neu geplantes Maschinenkonzept.

»www.phoenixcontact.net/
webcode/#2461
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M Holzbauteile als Raumluftfilter Eine besondere Innovation zur Ver-
besserung der Wohngesundbheit ist der Aqua PF-430-Pigmentfiiller [iac] von
Remmers. Dabei handelt es sich um eine Weiterentwicklung des wasserbasier-
ten 1K-Pigmentfiller mit raumluftreinigender Wirkung. Formaldehyd umgibt
den Menschen im Alltag, selbst in der Atemluft, aber auch in Holzwerkstoffen
ist es vorhanden. Der Stoff steht im Verdacht krebserregend zu sein. Aulerdem
kann er unter anderem zu Reizungen von Augen und Atemwegen, Ubelkeit und
Allergien fiihren. Fiir die deckende Lackierung von Holzbauteilen im Innen-
bereich hat Remmers seinen bewahrten Pigmentfiiller mit einer gesundheits-
fordernden Zusatzfunktion ausgestattet: Aqua PF-430-Pigmentfiller [iac] ‘In-
door Air Cleaning’ bindet Formaldehyd aus der Raumluft irreversibel und filtert’
den Stoff quasi heraus. Gleiches gilt fiir Emissionen aus Holzwerkstoffplatten
wie z.B. MDF-Platten, die mit Aqua PF-430 [iac] lackiert werden. Das heit: Die mit dem 1K-Pigmentfiller beschichteten Holzbauteile
tragen aktiv zur Verbesserung der Raumluft bei. Die tiblichen Schlusslackierungen auf dem Pigmentfiller beeintrachtigen die Wirkung
nicht. Die raumluftverbessernde Wirkung wurde unabhangig durch ein renommiertes Priifinstitut bestatigt. Die Dauer der Wirksamkeit
bewegt sich zwischen mehreren Jahren und Jahrzehnten. Die Dauer ist insbesondere abhangig vom Verhaltnis der lackierten Flache
zum Raumvolumen. Das schleifbare Produkt verfiigt iber ein sehr gutes Fiill- und Deckungs- sowie hohes Stellvermdgen. Der schnell
trocknende Pigmentfiiller eignet sich unter anderem zur Vorbereitung von deckend pigmentierten Lackierungen, fiir die Bearbeitung
von Massivholz, Mobeln und Holzwerkstoffen sowie im Laden- und Messebau. » www.remmers.com

Funktionsweise Aqua PF-430 liacl

4 3

Formaldefydmolekie
wansem duech mehsere
Lackschichen

Bild: Remmers GmbH
| o

| Formaldebnyd aus der
MDF-Flatte wird sheetalls
uteh Aqua PF-430 = gubiunden

B Welcher Fensterrahmen passt?  Wer es besonders natiirlich mag, der kommt an Fenstern aus Holz nicht vorbei. Nach
dem aktuellen Stand der Technik gefertigt und konstruiert, sind Holzfenster langlebige Bauelemente mit hervorragenden Voraus-
setzungen fiir die Statik und den Warmeschutz. Holz hat eine gute Warmedammung, was die eigenen Heizkosten verringert. Fir
den Rahmenbau eignen sich besonders einheimische Holzer wie Fichte und Kiefer, gangig sind aber auch Meranti, Larche oder Ei-
chenholz. ,Zudem ist Holz ein natiirlich nachwachsender Rohstoff, der nicht erst unter hohem Ressourcenverbrauch produziert
werden muss”, betont VFF-Geschaftsfiihrer Frank Lange. Rund 15 Pro-
zent des Marktanteils sind Holzfenster, die vorrangig in Privathdusern
und Wohnungen sowie bei Instandhaltungen zum Einsatz kommen.
Kunststofffenster, bevorzugt im Wohnungsbau verwendet, sind ebenfalls
wahre Allrounder. Mit 57 Prozent haben sie zugleich den gré3ten Markt-
anteil. Wie auch bei Holzfenstern ist ein hoher technischer und gestal-
terischer Anspruch bei diesen Fenstern heute Standard. Sie sind beson-
ders leicht zu pflegen und zeichnen sich durch ihre Witterungsbestan-
digkeit, Schlagfestigkeit und besonders glatte Oberflachen aus. Nach
ihrem Gebrauch werden Kunststofffenster ibrigens nahezu vollsténdig
recycelt. Auch Abfélle und Sagespéne, die bei der Fertigung entstehen,
flieRen in den Recyclingkreislauf. » www.fensterratgeber.de

Bild: Verband Fenster + Fassade

M Kompakte Servoantriebe riisten auf Die kompakten AC-Servosysteme der
Sigma-7 Serie von Yaskawa bewahren sich heute in vielen Anwendungen, so z.B. in Ver-
packungsmaschinen, Anlagen zur Halbleiterfertigung und Holzverarbeitung oder in Di-
gitaldruckmaschinen. Die vielseitigen Servoantriebe unterstiitzen zusatzlich zu Ethercat
und dem Hochgeschwindigkeitsbus Mechatrolink-1ll auch die Profinet-Schnittstelle
und kdnnen direkt in Profinet-Kommunikationsnetze eingebunden werden. Zur Serie
gehoren schmale Einzel- und Doppelachs-Verstéarkermodule fiir 200 oder

400V in platzsparender Bauform, die sich im Schaltschrank liickenlos anei- «
nanderreihen und optional per Daisy Chain verdrahten lassen. Das reduziert %
den Installationsaufwand und die gute Platzausnutzung ermdglicht Schalt-
schranke mit extrem hoher Leistungsdichte. Die reaktionsschnellen Ser-
vomotoren decken bei Versorgungsspannungen von 200 bzw. 400V Leistun-

gen von 50W bis 15kW ab und haben kompakte Abmessungen, die kleiner als der Marktstandard sind. Alternativ zu den Servomo-
toren kdnnen an den gleichen Verstarkern auch Linearmotoren oder bei 200V auch Torquemotoren betrieben werden. Hochauf-
|I6sende Encoder mit einer Auflosung von 24Bit sind Garant fiir eine préazise Regelung und kurze Einschwingzeiten im Bereich we-
niger Millisekunden. Damit eignen sich die Servoantriebe fur anspruchsvolle Positionieraufgaben. » www.yaskawa.de

Bild: Yaskawa Europe GmbH
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B Hochleistungs-Multiachs-Servosystem Das Hochleistungs-Multi-
achs-Servosystem AX8000 von Beckhoff zeichnet sich durch eine dulRerst
hohe Dynamik und kiirzeste Zykluszeiten aus. Die Abtastung des Motor-
stroms erfolgt im ps-Takt und die minimale einstellbare Ethercat-Zykluszeit
liegt bei 62,5us. Durch die Unterstiitzung der Oversampling-Technologie kon- ‘
nen die Prozessdaten bei Bedarf nun sogar mehrmals innerhalb eines Kom-

munikationszyklus abgetastet und liber Ethercat an die Steuerung Ulbertra-

gen werden. Bei dem hochdynamischen Ethercat-basierenden Servosystem :

AX8000 konnen alle 62,5us neue Sollwerte vom Motion Controller im Indus- irsing gk et

trie-PC zum Servoverstarker ibertragen werden. Vergleichbare Steuerungs-

systeme arbeiten meist mit nur Tms Zykluszeit. Nun unterstitzt die AX8000-Firmware zusétzlich die von den Beckhoff-Ether-
cat-1/0s bekannte Oversampling-Technologie. Diese erlaubt die mehrfache Abtastung der Prozessdaten innerhalb eines Kom-
munikationszyklus mit einem Oversampling-Faktor von bis zu 128 und die Ubertragung aller Daten in einem Array iiber Ether-
cat. Dadurch kann die libergeordnete Steuerung dem Antrieb innerhalb eines Kommunikationstakts mehrere Sollpositionen
bzw. -geschwindigkeiten Gibermitteln, denen der Antrieb dann folgt. Weiterhin lassen sich im Antrieb Messgréen mehrfach
aufnehmen und die gepufferten Werte innerhalb eines Zyklus der Steuerung zur Verfiigung stellen. Auf diese Weise kann z.B.
ein Chart in Twincat Scope View noch feiner aufgeldst werden. Die Synchronisation mit anderen Antrieben — mit und ohne
Oversampling-Funktionalitat — ist mithilfe der verteilten Uhren (Distributed Clocks) des Ethercat-Systems problemlos maglich.
Anwendung findet das Oversampling-Verfahren in Prazisionsbearbeitungsmaschinen sowie in Maschinen und Anlagen, bei
denen die Auswertung zeitlich hochaufgeldster Messwerte technologisch erforderlich ist. » www.beckhoff.de

e —
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Oversampling-Abtastung
"r Ed ‘ ‘

M Schalter adé B&R erméglicht eine neue einzigartige Form der intuitiven Bedienerfiihrung. Typische Bedienfunktionen wer-
den nun direkt ins Frontglas von Touchscreenpanels eingearbeitet. Hardware-Elemente wie Funktionstasten und Drehschalter sind
nicht mehr notwendig. Angriffsflachen fiir Schmutz und Verunreinigungen verschwinden. Die Panels eigenen sich daher optimal
fir Umgebungen mit héchsten hygienischen Anspriichen. B&R versieht auf Kundenwunsch alle Panel-Varianten mit projiziert-ka-
pazitivem Touchscreen mit entsprechenden Fingerfiihrungen. Samtliche Formen sind méglich. Dadurch lassen sich z.B. Slider
oder ein Drehrad optimal in die angezeigte Applikation integrieren. Die gesamte Displayoberflache steht so fiir die Anzeige zur
Verfligung. Die von B&R patentierten Fingerfiihrungen sind haptisch greifbar und ermdglichen eine sogenannte blinde Bedienung.
Der Maschinenbediener kann z.B. einen Maschinenprozess beobachten und Einstellungen vornehmen, ohne den Blick von der Ma-
schine abwenden zu miissen. Die rund Tmm tiefen Fingerflihrungen lassen sich mattiert oder klar ausfiihren und erméglichen
eine ergonomische Bedienung. Die eingearbeiteten Tasten und Drehschalter nut-
zen sich nicht ab. Die Panels sind in Bildschirmdiagonalen von 5 bis 24" als Dis-
playeinheit oder Panel-PC verfiigbar. B&R-Panels mit Fingerfiihrungen eignen sich
besonders fiir die Pharma- und Nahrungsmittelindustrie sowie fiir die Medizin-
technik. Neben dem optimal zu reinigenden Touchscreen sind die Panels auch in
einem fugenfreien Edelstahlgehduse in Schutzart IP69K verfiigbar. Fiir die hygie-
negerechte Konstruktion der Panels werden ausschliellich besonders resistente
Werkstoffe, wie geschliffener Edelstahl, hochwertige Polyesterfolien und spezielle
Dichtungswerkstoffe verwendet. » www.br-automation.com/de-de

B Modulares Sorglospaket  Hiwin hat mit einem modularen Baukastensystem Funktionen, Eigenschaften und Anwen-
dungsgebiete seiner Profilschienenfiihrungen der Baureihe CG erweitert. Dabei stehen zahlreiche Optio-

nen zur Verfligung, mit denen Schienen und Laufwagen der CG-Baureihe individuell an die jeweiligen
Anforderungen angepasst werden konnen. Die Vorteile liegen dabei auf der Hand: Schnell und
einfach wird aus der mechanischen Linearfiihrung ein intelligentes Fiihrungselement mit
hochgenauer, integrierter Wegmessung. Durch zuséatzliche Schmiereinheiten verlangern
sich die Wartungsintervalle, je nach Anwendung, bis hin zur wartungsfreien Lebens-
dauerschmierung. Dank des modularen Baukastenprinzips, liefert Hiwin in Re- . =
kordzeit - egal ob Standardausfiihrung oder kundenspezifische Profilschie- s % ?\:‘i
nenfiihrung. Generell zeichnen sich die CG-Profilschienenfiihrungen durch .
ihre hohe Prazision und Belastbarkeit aus. Aufgrund der O-Anordnung der
vier Kugellaufbahnen erreicht die Profilschienenfiihrung eine hdhere Steifig-
keit und kann deutlich hohere Rollmomente aufnehmen. Ein klarer Vorteil,
speziell fir Anwendungen mit Einzelfiihrungen. » www.hiwin.de

HOB 9.2020

Bild: Beckhoff Automation GmbH & Co. KG
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Wie Homag industrielle CNC-Technologie
fiir das Handwerk verfiigbar macht

Die Drillteq D-510 bietet eine enorme Flexi-
bilitat und optimierten Bedienkomfort.
Lesen Sie in der kommenden Ausgabe der
HOB, welche Vielzahl an Madglichkeiten
diese Bohr- und Diibelmaschine bietet, mit
der Sie jetzt auch Beschlage setzen konnen.
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Prazisionswerkzeuge fiir CNC-Bearbeitungszentren

Mit Ausblick auf die Ligna 2021 setzt der Prazisionswerkzeughersteller AKE auch im Be-
reich der CNC-Bearbeitung auf Zerspanung-2.0-optimierte Produktlosungen. Speziell fir
Bearbeitungszentren ausgelegte
Schaftfraser punkten in der Per-
formance gegeniiber herkdmm-
lichen Werkzeugen.
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3D-Optimierungstool
Produktentwicklung tiber CAD und .

PLM sowie die [T-Infrastruktur
sind die Spezialitaten aus dem
Hause Inneo. Nun erweitert das
Unternehmen den Bereich Digital
Reality. Mit der neuen Software-
Losung NeoSpace konnen 3D-
und CAD-Daten fiirs Web, Virtual
Reality (VR) und Augmented Rea-
lity (AR) optimiert werden.
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Anderungen aus aktuellem Anlass sind vorbehalten.

Bild: Inneo Solutions GmbH

Mo. bis Do. von 8:00 bis 18:00 Uhr
Fr.von 8:00 bis 16:00 Uhr

Jahresabonnement:

Inland: 160,00€ (inkl. MwSt. + Porto)

Ausland: 170,00€ (inkl. Porto)

Einzelbezug: 16,00€ pro Einzelheft (inkl. MwSt., zzgl. Porto)
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Hinweise: Applikationsberichte, Praxisbeispiele, Schaltun-
gen, Listings und Manuskripte werden von der Redaktion
gerne angenommen. Samtliche Verdffentlichungen der
HOB erfolgen ohne Berlicksichtigung eines eventuellen
Patentschutzes. Warennamen werden ohne Gewahrleistung
einer freien Verwendung benutzt. Alle im der HOB erschie-
nenen Beitrage sind urheberrechtlich geschiitzt. Reproduk-
tionen, gleich welcher Art, sind nur mit schriftlicher Ge-
nehmigung des TeDo-Verlages erlaubt. Fir unverlangt ein-
gesandte Manuskripte u.A. ibernehmen wir keine Haftung.
Namentlich nicht gekennzeichnete Beitrdge sind Veroffent-
lichungen der HOB-Redaktion.

Haftungsausschluss: Fir die Richtigkeit und Brauchbarkeit der
vertffentlichten Beitrdge iibernimmt der Verlag keine Haftung.
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Eii":lE Die MASCHINENBAU Fachmedien informieren tagesaktuell
Ff% iiber alle wichtigen News aus Entwicklung, Konstruktion
r

E . und modernen Produktionsverfahren im Maschinenbau.
Sichern Sie Ihren Informationsvorsprung und entdecken
Sie die neuesten Trends aus Maschinenbau und Co! Im Newsletter, auf der

Webseite oder in der App Industrial News Arena.

DiER MASCHINENEBAU

www.der-maschinenbau.de

DER MASCHINENBAU

Digitalstrategien fir den
aschinanbau der Zukun
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