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Herausragende Neuheiten der »Ligna« vorgestellt

»17. Neuheiten-Symposium« — starke Innovationskraft bei Holzbearbeitungsmaschinen

Von Andreas Achstetter, Benjamin Bode, Markus Buhmann, Domi-
nik Kristen, Martin Lier und Manuela Schmidt*, alle Rosenheim

Am 20. Mai wurden in Hannover beim traditionellen ,,Neuhei-
ten-Symposium*“ ausgewihlte Neuheiten vorgestellt. Veranstal-
ter waren die Hochschule Rosenheim, die Schuler Business
Solutions AG und der DRW-Verlag, Herausgeber des ,,Holz-
Zentralblattes*. Fast 200 Besucher iibertrafen die Erwartungen
der Veranstalter bei weitem und zeigten das groR3e Interesse

an dieser Veranstaltung.

Messetagen der ,Ligna“ hatten die
Rosenheimer Professoren Dr.-Ing.

Frieder Scholz, Maximilian Ober und
Heinrich Koster mit ihren Experten-
teams aus der Firma Schuler Business
Solutions und Studierenden der Hoch-
schule in akribischer Kleinarbeit wichti-
ge Innvationen und Neuheiten recher-
chiert. In der Folge werden diese ge-
trennt nach den Bereichen Maschinelle
Fertigung, Oberflichentechnologie so-
wie Montage, Handling und Logistik
vorgestellt.

Uber die Preistrdger konnte das
Publikum abstimmen (siehe auch Holz-
Zentralblatt Nr. 23, Seite 567, vom
5.Juni). Den ersten Preis erhielt in die-
sem Jahr die Homag AG, Schopfloch,
fiir das Produkt , Lasertec”. Den zwei-
ten Preis erhielt die Robert Biirkle
GmbH, Freudenstadt, fiir die Entwick-
lung der ,UV-LED“-Trocknungstech-
nik, den dritten Platz belegte bei der Ab-
stimmung die Firma Leuco Ledermann
GmbH, Horb, fiir ihren neu entwickel-
ten  Vollhartmetall-Diibellochbohrer.
Eine Sonderprédmierung fiir besonders
gelungene Ressourceneffizienz erhielt
die ,,UV-LED“-Trocknungstechnik der
Robert Biirkle GmbH.

Im Vorfeld und an den beiden ersten

Maschinelle Fertigung

Eine Weltneuheit im Bereich der
Schmalfldchenbeschichtung wurde von
den Firmen Homag Holzbearbeitungs-
system AG, Schopfloch, und Ima
Klessman GmbH, Liibbecke, prisen-
tiert. Hierbei handelt es sich um ein Ag-
gregat mit dem per Diodenlaser (Ho-
mag) oder CO»-Laser (Ima) die Riick-
seite des Kantenmaterials angeschmol-
zen wird und im Anschluss tiber Druck-
walzen an das Werkstiick angefahren
wird. Durch dieses Verfahren wird op-
tisch eine ,Nullfuge“ in der Klebefuge
erzielt. Der Wechsel von Schmelzkle-
berfarben entféllt, da sich dieser bereits
auf dem Kantenmaterial befindet, somit
entféllt das konventionelle Leimaggre-
gat. Diese Innovation wurde bei der Be-
wertung beim , Neuheiten-Symposium*
mit dem ersten Platz ausgezeichnet.

* Die Autoren sind Studierende an der
Hochschule Rosenheim und haben im
Rahmen einer Projektarbeit zusammen
mit Mitarbeitern der Schuler Business So-
lutions AG wesentliche Recherchearbei-
ten fiir das ,Ligna“-Neuheiten-Symposi-
um iibernommen.

Super Thin Saws aus Waterbury,
USA, zeigte auf der ,Ligna“ eine neu
entwickelte Beschichtung fiir Kreissa-
geblétter, die Harzanhaftung auf der
Oberfldche verhindern soll. Die , Ultra-
Cem‘“-Beschichtung vermindert zusatz-
liche Reibung zwischen Werkstiick und
Werkzeug, die fiir Erwdrmung sorgen
wiirde. Die niedrigere Temperatur ver-
bessert das Schnittbild und stabilisiert
den Schnitt.

Die Leuco Ledermann GmbH, Horb
am Necker, prédsentierte ebenfalls eine
Innovation im Bereich der Kreissdge-
bldtter. Durch die Kombination von
Sédgezdhnen mit positivem und negati-
ven Spanwinkel wird beim Sidgen mit
Vorritzer ein konzentrierter und ge-
richteter Spanstrom generiert. Die
Symmetrie und Gruppenverzahnung
ermoglicht eine gezielte Abfuhr der
Spéne und reduziert somit die Absaug-
leistung.

Eine weitere Neuheit aus dem Hause
Leuco ist der Vollhartmetall-Diibel-
lochbohrer. Dieser zeichnet sich durch
die neu entwickelte, innovative Spit-
zengeometrie aus und eignet sich fiir
Durchgangs- und Sacklockbohrungen
bei einer Reduktion der Antriebsleis-
tung um etwa 30 %. Das Bohrergebnis
liefert eine hervorragende Qualitdt auf
der Austrittseite — auch wenn ohne Ge-
gendruck gebohrt wird. Dieser Bohrer
wurde vom Fachpublikum auf den drit-
ten Platz gewdhlt.

Im Bereich der automatischen Werk-
zeugbestlickung mit Hartmetall oder
Stellit gab es zwei Neuheiten zu sehen.
Die Firma Kahny Maschinenbau
GmbH, Backnang, stellte als erster
Hersteller auf der Ligna eine vollauto-
matische Lotmaschine fiir Bandsdgen
(,BLM-K05“) vor. Die Hartmetallbe-
stiickung von Bandsédgen verbessert die
Bearbeitungsqualitdt und verldngert die
Standzeit auf bis zu 40 h.

Eine wuniverselle Stellitiermaschine
mit der Kreis-, Band-, Gatter- und Mi-
nigattersdgen bearbeitet werden kon-
nen, prasentierte die Vollmer Werke
Maschinenfabrik GmbH, Biberach. Die
,GPA 200“ vereint auf kleinstem Raum
die Plasmaschweilleinheit, Kiihlung
und die Anlassstation. Der Stellitauf-
trag ist besonders wirtschaftlich, da er
verfliissigt in Formbacken aufgetragen
werden kann, wodurch sich durch die
optimal vorgegebene Form anschlie-
Bende Schleifzeiten zusétzlich verkiir-
zen lassen.

Die osterreichische Fill GmbH, Gur-

Kantenanleimung mittels Diodenlaser von Homag

ten, setzte als erster Hersteller die auto-
matische Ausbesserung von Parkett-,
Massiv- und Sperrholzplatten mit einer
Breite bis zu 2100 mm um. Bisher gab
es nur Losungen fiir geringe Breiten.
Die Fehler im Material werden von ei-
nem Scanner erfasst und lokalisiert.
Der ,,Speedfiller arbeitet mit sechs un-
abhingigen Aggregaten im Durchlauf,
die dann die fehlerhaften Stellen aus-
frdsen und anschliefend mit Hotmelts
oder 2-K PU wieder befiillen.

Ebenfalls aus Osterreich stammt die
Neuentwicklung eines Fiihrungssys-
tems fiir Diinnschnittbandsédgen. Der
Wintersteiger AG, Ried, ist es gelun-
gen, mit diesem System (,,Singlehead*)
das Werkstiick und Sdgeband so zu
fiihren, dass hoch prézise Schnitte mit
einer maximalen Dickentoleranz von
!/iomm ausgefiihrt werden koénnen.
Dabei ist es gleichgiiltig, ob das zu
schneidende Material nass oder tro-
cken ist, genauso ist es mdglich auch
andere Materialien wie etwa Kunststof-
fe zu sédgen.

Sicherheits- und Schutzeinrichtun-
gen sind immer ein wichtiges Thema,
zu dem es auch wieder viele innovative
Weiterentwicklungen seitens der Fab-
rikanten gab. So unter anderem die
Firma Raimann Holzoptimierung
GmbH & Co. KG (Weinig-Gruppe),
Freiburg, mit dem ,,Safty-Plus“-Splitter-
schutz flir Vielblattkreissdgen. Dieser
Vorhang aus dreilagigem , Kevlar®, der
zusdtzlich zu den herkémmlichen
Riickschlagsicherungen montiert wird,
passt sich der Kontur des Werkstiickes
optimal an und verschlie§t somit im-
mer vollstindig die Werkstiickeinzugs-
offnung. Mogliche Splitter werden so
am Austritt der Maschine gehindert
und schiitzen den Bediener vor eventu-
ellen Verletzungen.

Eine vor allem fiir den Handwerks-
bereich interessante Neuerung unter
dem Aspekt der Sicherheit, ist die
elektronische Uberwachung der Ba-
ckenklemmung des Anschlages an
Tischfrdsmaschinen. Die von der Firma
Hofmann Maschinenfabrik GmbH,
Bad Windsheim, gezeigte Vorrichtung
,Hofmann Guardian“ verhindert das
Anlaufen der Frisspindel, solange der
Anschlag nicht ordnungsgemdl fixiert
ist.

Im Bereich der Fertigung von Ma-
schinenbetten stellte die Firma Homag
einen neuartigen faserverstdrkten Mi-
neralguss mit einer 2,5-fach besseren
Absorptionseigenschaft als Stahl vor.
,Sorb Tech® ermdoglicht so um 10 %
langere Standzeiten der Werkzeuge.

Da das Angebot an Neuheiten zum
Thema Plattenzuschnitt sehr umfang-
reich war, wurde es als eigenstdndiges
Unterthema der , Maschinellen Ferti-
gung® présentiert.

Hierbei sind zu erwdhnen, das ,,Cut-
ting Center” von Ima, bei diesem voll-
automatischen Zuschnittzentrum ist es
moglich, Schnittbilder und entspre-
chende Nachschnitte in einem Arbeits-
gang auszufilhren. Die Schnittbilder
sind frei konfigurierbar, weisen eine

Ima Cutting Center

hohe Malhaltigkeit auf und kommt
ohne die Verwendung von Schonplat-
ten aus.

Weiter integrierte Biesse, Pesaro (Ita-
lien), in der Plattensdge ,,.Selco WNT
750 ein automatisches Sdgeblattwech-
selaggregat, das Ségeblattwechsel in
40 s realisieren kann und das neu ein-
gewechselte Werkzeug automatisch
vermisst und die Daten an die Steue-
rung weiterleitet.

Das Thema Plattenzuschnitt griff
ebenfalls die Firma Wilhelm Altendorf
GmbH & Co. KG, Minden, mit der
Plattenzuschnittsdge ,F1“ auf. Diese
Plattenaufteilsédge kann durch seine Be-
dienerfreundlichkeit und seine flexi-
blen Komponenten als sinnvolle Er-
ginzung zur Kklassischen Formatkreis-
sdge verstanden werden.

Die Firma Holzma Plattenaufteil-
technik GmbH  (Homag-Gruppe),
Calw, ergdnzt die Winkelanlage bei
Plattenaufteilsdgen durch eine ,Sage-
Frias-Kombination“. Diese ermdoglicht
komplexe Schnittbilder zu fridsen, die
anschlieBend im selben Arbeitsgang
durch die Sdge abgetrennt und durch
eine Quersdge aufgetrennt werden.

Gabbiani Mahros (SCM-Gruppe),
Italien, zeigte mit dem Aufteil- und Be-
sdumsystem , Cube“ eine Anlage, die
iiber zwei separat verfahrbare Portale
Platten in LosgroRe 1 bearbeiten kann.

Die ,,Ligna“ stand in diesem Jahr un-
ter dem Leitthema ,Ressourceneffi-
zienz“. Viele Hersteller griffen dieses
Thema bei den bereits vorgestellten In-
novationen und Neuentwicklungen
auf, jedoch gab es besonders im Be-
reich der Steuerungstechnik einige
neue Wege und Loésungsansidtze um ef-
fizienter mit der Energie umzugehen.

So wurde besonders die Ansteuerung
von Aggregaten sowie die Absaugsteue-
rung verbessert, dadurch ist es moglich
Aggregate und Absaugungen je nach
Bearbeitungsaufgabe zu- oder abzu-
schalten. Die Ventilatoren der Absau-
gung werden lastabhéngig geregelt, wo-
durch der Energieverbrauch optimal an
die Bearbeitungsaufgabe angepasst

Werkfotos

werden kann. Ebenfalls gibt es energie-
effiziente Antriebe die im Leerlauf die
Leistung zuriickfahren oder ganz ab-
schalten.

Eine Vielzahl von Herstellern reali-
sierten dies in den unterschiedlichsten
Varianten, dazu zédhlen: ,Eco Power
Pack“ von SCM, Rimini (Italien),
Kantenanleimmaschinen von Homag
Holzbearbeitungssysteme AG, Schopf-
loch, Schleifmaschinen von Karl
Heesemann Maschinenfabrik GmbH
& Co.KG, Bad Oyenhausen, Schleif-
maschinen von Biitfering Schleiftech-
nik GmbH, Beckum, die Plattensége
von Selco, Pesaro (Italien), die UV-
Aushédrtung von Cefla Finishing
Group, Imola (Italien), die einwechsel-
bare Absaughaube in Bearbeitungszen-
tren von Leuco Ledermann GmbH,
Horb am Necker, Schleifmaschinen
von Hans Weber Maschinenfabrik
GmbH, Kronach, und Kreissdgen von
Wilhelm Altendorf GmbH & Co. KG,
Minden.

Oberflachentechnik

Aufgrund des groflen Innovations-
strebens einzelner Firmen konnten
auch dieses Jahr wieder verschiedenste
Neuheiten prédsentiert werden, die in
der Folge vorgestellt und zum Teil né-
her erldutert werden (siehe dazu die
Beitrdge auf den Seiten 745-748 dieser
Ausgabe). Als erstes Themengebiet wird
die Oberflichenqualitdt betrachtet mit
der sich im Bereich der Schleiftechnik
verschiedenen Firmen befasst haben.
Hierzu zdhlt die Firma Loewer Maschi-
nen, Homberg, mit der doppelseitigen
Finishschleifmaschine. Diese erzeugt
unter anderem eine Entfaserung der
Oberflidche und dadurch eine verbesser-
te Lackaufnahme.

Die Firma Venjakob, Rheda-Wieden-
briick, prédsentierte den ,Ven Brush
Hybrid“, eine Kombination aus Breit-
band- und Biirstenschleifmaschine.
Hierdurch koénnen Investitionskosten
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und Platz eingespart werden. Das
Schleifen von Dick- bzw. Diinnfurnier
direkt hintereinander ohne Umriistzeit
ermdglicht die Firma Karl Heesemann
Maschinenfabrik GmbH & Co. KG,
Bad Oeynhausen, mit einem Furnier-
blattschleifautomat. Nach Programmie-
rung der Dickengrenze zwischen Diinn-
und Dickfurnier stellt sich das Fiih-
rungssystem nach Eingabe der aktuell
zu bearbeitenden Furnierdicke automa-
tisch ein.

Nicht als Exemplar auf der ,Ligna“
préisentiert, aber dennoch im Rahmen
des ,Neuheiten-Symposiums“ vorge-
stellt, wurde eine automatisierte
Grofkalibrieranlage von der Firma
Hans Weber Maschinenfabrik GmbH,
Kronach. Mit dieser Maschine konnen
Wandelemente mit den Abmessungen
von 16000x200x300 mm geschliffen
werden und sdmtliche Maschinenpara-
meter stellen sich selbststdndig ein. Als
weiteres Themengebiet stellt sich die
Digitaldrucktechnik dar. Nachdem auf
der letzten ,Ligna“ dies ein sehr wichti-
ges Thema war, haben sich verschiede-
ne Hersteller mit der Optimierung be-
fasst.

Von der Hymmen GmbH, Bielefeld,
wurde auf der Messe eine Anlage vorge-
stellt die es ermdglicht kundenspezifi-
sche Breiten, was durch einen verfahr-
baren Druckkopf verwirklicht wird,
herzustellen. Anwendung findet dieses
Verfahren unter anderem bei Laminat-
fulBbdden.

Ein anderes Konzept im Bereich der
Digitaldrucktechnik kommt von der
Firma Diispohl Maschinenbau GmbH,
Schlo Holte-Stukenbrock, die eine
Fertigungslinie zur individuellen Her-

Dekor noch vor dem Leimauftrag perfo-
riert. Im Zuge der Ummantelung ge-
langt die Perforation genau an den Stof3
der Profilleisten. Nach der Ummante-
lung erfahren die einzelnen Leisten eine
kurzzeitige Geschwindigkeitszunahme,
was zu der Vereinzelung der Profileis-
ten fiihrt.

Ein drittes Themengebiet befasst sich
mit der Lackaushértung. Mit der Lack-
aushédrtung ist bisher ein besonders ho-
her Energieverbrauch einhergegangen.
So haben sich mit diesem Thema meh-
rere Firmen befasst. Hierzu zdhlen die
Firma Venjakob Maschinenbau GmbH
& Co. KG, Rheda-Wiedenbriick, mit
dem ,,Ven Dry UV Surround“ , welcher
mit einem neuentwickelten Reflektor
Flachen und Kanten eines Werkstiicks
im Durchlauf aushértet.

Als weitere Firma in diesem Rahmen
hat sich die Cefla Finishing Group,
Imola (Italien), mit dem UV-Ray préa-
sentiert. Diese Maschine beinhaltet eine
Steuerung, welche eine Leistungsredu-
zierung innerhalb von 2 s im Leerlauf
realisiert und auch nach ebenfalls 2 s
wieder voll einsatzbereit ist. Dies trégt
wesentlich zur Energieeinsparung beim
UV-Hirtungsprozess bei.

Im Rahmen dieser Thematik ist be-
sonders die Firma Biirkle GmbH, Freu-
denstadt, herauszuheben. Sie haben mit
der UV-LED-Trocknungstechnik eine
besonders energieeinsparende Hértung
von Lack entwickelt. Die Lebensdauer
der UV-LED-Lampen (20000 h) ist
deutlich hoher, es ist eine stufenlose
Leistungseinstellung moglich und es
wird eine niedrigere Oberflichentempe-
ratur (40°C) der Werkstiicke erreicht.
Als besonderes Merkmal ist die verrin-

Loading-Ledges-Station von Ligmatech

stellung von Ummantelungsdekorpa-
pieren konzipiert haben. Ausgehend
von einer weilen Rolle Papier kann
mittels Digitaldruckverfahren jede be-
liebige Designoberfliche hergestellt
werden. Nach dem Bedrucken, dem La-
ckieren, dem Héirten und dem Zu-
schneiden werden die fertigen Dekorfo-
lien wieder aufgewickelt. Durch die auf-
tragsbezogene Fertigung werden Ein-
sparungen in der Lagerkapazitdt und
der Logistik erzielt.

Ganz besonders viele Gedanken hat
sich die Firma Barberan S.A., Castell-
defels (Spanien), im Bereich der Tren-
nung von Profilummantelungen ge-
macht. Im Folgenden werden die drei
Moglichkeiten néher erldutert. Das ,,La-
sercutting” dient hauptséchlich der
Durchtrennung von dickeren Kunst-
stoffummantellungen, hierbei wird die
Ummantelung mittels Aufschmelzen ge-
trennt. Beim ,Disccutting“ wird die
Ummantelung der einzelnen Profilleis-
ten mit zwei rotierenden Messerschei-
ben getrennt. Anhand der genauen Ab-
standermittlung, welche durch Senso-
ren festgestellt wird, fdhrt eines der
Messer auf Position. Danach wird im
gleichen Zug die Ummantelung am En-
de der einen Profilleiste, sowie am An-
fang der folgenden Profilleiste, abge-
trennt. Die dritte Moglichkeit in diesem
Bereich ist die Perforierung der Um-
mantelung. Bei der Perforierung wird
die Profilleistenldnge ermittelt und das

gerte Gerduschbelastung, da kein Ab-
luftsystem erforderlich ist, hervorzuhe-
ben. Mit diesem Maschinenkonzept ge-
wann die Firma Biirkle GmbH den Res-
sourcenpreis.

Um die Anzahl der Neuheiten im Be-
reich Oberflichentechnik zu vervoll-
stdndigen, werden im Folgenden noch
nicht erwédhnte Neuheiten aufgezdhlt
und vorgestellt. Hierzu gehort die
Polierbandschleifmaschine der Firma
Bauerrichter Maschinen und techni-
scher GroRhandel GmbH & Co. KG,
Hiillhorst, welche ein Polieren von
Lackoberflichen mit Polierbédndern er-
moglicht. Diese haben ldngere Stand-
zeiten und einen geringeren Polierpas-
tenverbrauch im Gegensatz zu Polier-
schwabbeln.

AuBerdem zu nennen ist das Glanz-
frisaggregat der Firma Otto Martin Ma-
schinenbau GmbH & Co. KG, Otto-
beuren, welches das Glanzfrdsen von
Plexiglaskanten ermoglicht. Dieses
Glanzfridsaggregat ist ein erweitertes
Aggregat an einer Formatkreissége.

Als letzte Neuheit im Bereich Ober-
flaichentechnik und ganz besonders
zum Motto ,Making more out of wood
- Technologie fiir Ressourceneffizienz
der diesjdhrigen ,Ligna“ passend, ent-
wickelte die Firma Karl Heesemann
Maschinenfabrik GmbH & Co. KG,
Bad Oeynhausen, ein ,,Energy Manage-
ment System* (,EMS) fiir eine Breit-
bandschleifmaschine. Das ,EMS* dros-

selt die Antriebsmotoren der Aggregate
und schlielft eine Klappe am Saug-
spanngebldse um den Luftdurchsatz zu
reduzieren. Bei Werkstiickeinlauf ist die
Maschine sofort wieder einsatzbereit.

Montage, Handling, Logistik

Beck Maschinenbau, Krauchenwies,
zeigte auf der ,Ligna“ ein neuartiges
System von mobilen und variablen Ar-
beitstischen fiir Montagearbeiten, bei
der Ergonomie und Wirtschaftlichkeit
im Vordergrund stehen. Das Scheren-
hubtischsystem bietet die Mdglichkeit
zur individuellen Hohenverstellung bei
Traglasten von bis zu 2000 kg unabhén-
gig von Versorgungsleitungen. Die un-
terschiedlichsten Werkstiicke lassen
sich einfach und schnell an die ge-
wiinschte Arbeitsh6he anpassen, wo-
durch eine bequeme Arbeitshaltung ge-
wihrleistet wird. Ebenso lassen sich die
verschiedenen Aufsédtze auf der Stan-
dardplattform einfach montieren und
ermoglichen so eine Abstimmung auf
unterschiedliche Aufgaben. Daraus re-
sultiert ein Hochstmall an Wirtschaft-
lichkeit und Ergonomie, wobei beson-
ders im Hinblick auf Krankheitsausfille
von Arbeitern und der dadurch verur-
sachten Kosten eine nennenswerte Ver-
besserung vorliegt.

Die Firma Festool, Wendlingen, die
fiir Handmaschinen im Schreinereibe-
trieb bekannt ist, prasentierte das neu-
artige, von der Ergonomie des Werk-
stiicks unabhéngige, mobile Vakuum-
spannsystem ,,Vac Sys“. Dieses neuent-
wickelte System ist anwendbar fiir eine
Vielzahl von Freiformteilen, welche
sich grenzenlos bis zu 360° drehen und
bis zu 90° schwenken lassen. Das Vaku-
um wird durch eine in Grée und Ge-
wicht minimierte elektrische Vakuum-
pumpe aufgebaut und bendtigt dadurch
keine Druckluftversorgung. Sie erzeugt
eine Leistung fiir maximal zwei Sauger,
welche ein kraftvolles und Oberflichen
schonendes Spannen ermdglichen. Das
neu entwickelte Spannsystem zeichnet
sich durch ein hohes MaR an Mobilitét
aus. Die Mdglichkeit der Verwendung
der schon bekannten Systainer ist auch
hier gegeben.

Die ebenfalls aus dem Bereich der
Handmaschinen bekannte Firma Ma-
fell, Oberndorf, erweitert sein Portfo-
lio, um das neuartige auf der ,Ligna“
prisentierte Schienensystem ,Aerofix
F-AF“, welches Absaugung von Span
und Fixierung der Schiene kombiniert.
Das Set arbeitet mit dem Fiihrungs-
schienen-System von Mafell und fixiert
diese mit Unterdruck auf dem Werk-
stiick, ohne Druckstellen zu hinterlas-
sen. Damit kann auf Schraubzwingen
verzichtet werden und es ist somit be-
sonders beim Arbeiten mit hochwerti-
gen Oberfldchen von Vorteil. Bei einge-
schaltetem Absauger wird die Luft {iber
einen Doppel-Adapter vom Ansaugstut-
zen der Sdge und einem zweiten An-
saugstutzen, der unter die Schiene
fiihrt, angesaugt. Die hochwertigen
Haftprofile der Schiene und eine frei
justierbare Dichtklemme erzeugen da-
bei einen Luftabschluss zwischen
Werkstiick und Fiihrungsschiene.

Aus dem Bereich Maschinenbau
kommend stellte Aigner, Reisbach, das
Anschlagsystem ,Vectral“ fiir Tisch-
kreissdgen vor, welches den Schiebe-
stock in das Léngslineal integriert. Mit
einem Schiebegriff der sich an der Au-
Renseite des Anschlags befindet, wird
iiber den integrierten Mitnehmer, der
dem Sigeblatt zugewandt ist, eine opti-
male Fiihrung des Werkstiickes er-
reicht.

Der Mitnehmer wird sowohl am lie-
genden als auch am stehenden An-
schlag iiber den Schiebegriff ein- und
ausgeschwenkt. Ein integrierter Nieder-
halter ldsst sich schnell und ohne Werk-
zeug auf die Werkstiickdicke einstellen.
Dadurch ist es moglich die Spanhaube
auch bei Kleinteilen im Einsatz zu be-
lassen. Durch die optimale Fiihrung des
Werkstiickes befinden sich die Hédnde
nicht mehr im Sé&geblattbereich. Das
System ist zudem aufgrund der Vielfalt
von Verbindungsaufsdtzen auf allen
Formatkreissédgen einsetzbar.

Die namenhaften und fiihrenden
Hersteller von Powertools Panasonic,
Hamburg, Protool, Wendlingen, De-
walt, Idstein, und Metabo, Niirtingen,
haben eine Reihe von Handwerkzeugen
vorgestellt, welche sich durch gesteiger-
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Automatische Etikettierung von Schelling

te Leistungsmerkmale auszeichnen. Die
Innovationen bestehen aus einer hohe-
ren Akkuleistung und im Einklang da-
mit eine gesteigerte Anzahl der Lade-
zyklen. Zusdtzlich erzeugen die Gerite
hohere Drehmomente und sind zu-
gleich im Gewicht reduziert. Dies wur-
de jeweils durch unterschiedliche Tech-
nologien realisiert. Somit wird dem An-
wender ein durchgingiges Arbeiten, in
einer Schicht ohne Akkuwechsel er-
moglicht.

Das Unternehmen Ligmatech, Lich-
tenberg, zugehorig zur Homag-Gruppe,
prisentierte eine Verpackungsstation,
welche die von Ikea entwickelten ,,Loa-
ding Ledges“ verwendet. Anstelle von
Europaletten werden so genannte Lade-
leisten unter einen gebildeten Stapel ge-
schoben. Das System kann unterschied-
liche Stapelabmessungen in Linge und
Breite bei hohem Durchsatz fahren, da
eine automatische Vermessung im
Einlauf erfolgt. Hiufig wurde bei die-
sem Verpackungssystem auf Robo-
ter zuriickgegriffen. Die ,Loading-Led-
ges“-Station stellt nun ein preisgiinsti-
ges, vollautomatisches Modul in einer
Verpackungsstral3e dar.

Die italienische Firma CMA Robo-
tics, Pradamano (Italien), stellte in
Hannover ihr autonomes Lackiersys-
tem mit lasergestiitzter Teileerkennung
zur Lackierroboteransteuerung vor.
Durch die Kombination von Bildverar-
beitungssystemen und Robotern mit ei-
ner speziell entwickelten Software ist es
moglich den Lackierprozess nahezu
vollstdndig zu automatisieren. Die
Formerfassung erfolgt mittels Laser und
es wird automatisch ein spezifisches La-
ckierprogramm erstellt und in Roboter-
daten generiert. Im Ubrigen findet die
sechsachsige Robotertechnik in ge-
wohnter Form ihren Einsatz. Das Sys-
tem wird im Allgemeinen beim Lackie-
ren von ebenen und profilierten Fla-
chen verwendet und ist direkt im Mate-
rialfluss einsetzbar.

_Schelling Anlagenbau, Schwarzach
(Osterreich), hat fiir automatisch be-
schickte Plattenaufteilanlagen eine au-
tomatische Etikettierung entwickelt.
Die FEtiketten werden entsprechend
dem in der Optimierung errechneten
Schnittplan, vor dem Aufteilen auf der
Rohplatte automatisch appliziert. Die
Etikettierung der zu schneidenden Plat-
te erfolgt wihrend die vorangegangene
Platte aufgeteilt wird. Somit sind die
Formate bereits etikettiert, wenn diese
produziert werden und kdénnen vom
Maschinenbediener sofort abgestapelt
und nicht mehr vertauscht werden.

Hochregallager von Systraplan
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Durch die automatische Etikettierung
wird die Produktivitét bei gleichzeitiger
Erhohung der Prozesssicherheit gestei-
gert. Dadurch kann die Maschine ideal
im Fluss einer Fertigungsstralle einge-
setzt werden. Die Position des Ftiketts
auf den Formaten ist individuell ein-
stellbar.

Ardis Optimization Software, Mal-
degem (Belgien), présentierte eine uni-
verselle Losung fiir Zuschnitte. Es wird
durch die ,,En-Key-Losung® die Barrie-
re zwischen alten Maschinen (z. B. Plat-
tenaufteilsdgen) und deren Schnittstel-
len und neuen Optimierungsprogram-
men zur Plattenaufteilung iiberwunden.
Die Durchgéingigkeit der Software vom
Biiro bis zur Plattenaufteilsége ist gege-
ben. Aufgrund der Eigenschaften der
Software in Verbindung mit dem ,,En-
Key-Modul“ ist eine Nutzung mit alte-
ren Betriebssystemen bis hin zu ,,DOS“
moglich. Dariiber hinaus werden durch
die vereinfachte Eingabemdglichkeit
menschliche Bedienungsfehler mini-
miert.

Das zur Homag Group gehorende
Unternehmen Bargstedt, Hemmoor,
prisentierte ein automatisiertes Lager-
system. Es ist als Kommissionierlager
oder Sortier-, Reste- und Pufferlager
einsetzbar, auch Losgrofle 1 ist reali-
sierbar. Die Neuerung zeichnet sich
durch eine Entkopplung von Ferti-
gungsprozessen mit minimalen Bewe-
gungsabldufen aus. Zusétzlich ist es auf-
grund der modularen Bauweise moglich
das System um zusétzliche Regalgassen
zu erweitern.

Die Firma Systraplan, Herford, zeigte
ein automatisiertes Hochregallager,
welches unter dem Marktnamen Volks-
lager angeboten wird, da das Konzept
fiir Betriebe interessant ist, die bisher
aus Kostengriinden in ein Flachenlager
investiert haben. Es ist moglich die La-
ger kundenspezifisch auszulegen. Be-
sonders ist die effektive Nutzung der
Hallenhéhe hervorzuheben, welche
durch ein kompaktes Regalbediengerét
fiir niedrigere Hallenhohen gesichert
ist. Das Kommissionieren von Einzel-
platten findet direkt auf dem Regalbe-
diengerét statt. Dazu ist im Grundrah-
men eine Plattform integriert worden.
Ein zusétzlicher Bereich zum Kommis-
sionieren ist daher nicht erforderlich.
Zusétzlich besteht die Moglichkeit ei-
ner stapelweisen Einlagerung von au-
Ben mittels Stapler und einer Entnahme
von innen in LosgréRe 1. Die Moglich-
keit einer direkten Anbindung dieser
Lagertechnik an Plattensédgen ist gege-
ben.




