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Entwicklungen im Bereich der
Maschinentechnik II

1. Einleitung

Die Entwicklung des modernen Holzbaus in den letzten 20 Jahren wurde nicht zuletzt
auch durch Neuentwicklungen aus dem Bereich der Machinentechnik stark beeinflusst,
man denke in diesem Zusammenhang nur an die heute in nahezu jedem Holzbaubetrieb
vorhandene automatische Abbundanlage Die Leistungsfahigkeit und damit auch die
Komplexitat dieser Anlagen hat sich in den letzten Jahren jedoch stark erhéht und mitt-
lerweile sind 5-Achs-Abundzentren sowohl fiir Stab als auch fiir Platte Stand der Technik.
Einhergehend mit dieser Entwicklung und dem Einsatz von neuen Materialien ist heute
machbar, was noch vor wenigen Jahren nicht denkbar schien. Die Entwicklung wird hier
stetig vorangetrieben und die Vielfalt der zur Verfligung stehenden Mdglichkeiten fuhrt
bei hoherer Wettbewerbsintesitat bei unseren Kunden zu sinkenden Durchlaufzeiten und
kleineren Losgrbéssen. Steigende Material- und Energiekosten zwingen zudem zu opti-
miertem Resourceneinsatz. Die vom Markt an die Maschinentechnik herangetragenen
Herausforderungen der Zukunft drehen sich daher in erster Linie um die Themenberei-
che Flexibilitdt, Ressourceneffizienz und die Beherrschbarkeit einer zunehmenden
Komplexitdat. Wie wir als Maschinenbauer diese Herausforderungen angehen, erlautert
das Beispiel einer komplett neu entwickelten Anlage zur automatischen Komplettferti-
gung von allen im Holzbau zum Einsatz kommenden Platten.

2. Plattenbearbeitung heute

In den allermeisten Fdllen werden die im Holzbau verwendeten Holzwerkstoffplatten
(0SB, Furnier, Massivholz, Kunstoff etc.) oder mineralischen Plattenmaterialien (Gipskar-
ton, Gipsfaser, Eternit Zementspan etc.) aufwendig mit Hand oder vertikalen / horizonta-
len Plattensdgen auf Format geschnitten, um sie dann in weiteren Arbeitsschritten han-
disch fertig zu bearbeiten. Befestigungsbohrungen, Ausschnitte fir Steckdosen, Kabelka-
nale Fenster, Tliren etc. werden oft mit aufwendigem Anreissen bei der Elementierung
oder gar erst auf der Baustelle gefertigt.

!!!!!!!

k .
Abbildung 1: hoher Arbeitsaufwand durch mehrere Arbeitsschritte
Eine effiziente Ausnutzung des Rohmaterials durch Verschachtelung kann so natirlich nur

sehr beschrankt erfolgen. Die Folge sind in den meisten Fédllen vermeidbar hohe Ver-
schnittmengen
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‘—[‘ Flache Rohplatte 2,93 m?
Flache Bauteil 2,01 m2
Verschnitt 45%

Abbildung 2: Praxisbeispiel Verschnitt

Last but not least muss bei der heutigen Arbeitsweise das Material auch teilweise han-
disch transportiert werden und das zudem mehrmals. Dies fihrt neben hohen Kosten
zudem zu einer hohen kérperlichen Belastung der jeweiligen Mitarbeiter. Eine Analyse
eines reprasentativen Kundenbauvorhabens ergab dabei folgende Werte

BV Krumbach 1063 Stk Plattenbauteile
1007 m2 Fertigplatten
18 to Rohplattengewichtl
25 % Verschnitt

3.

Plattenbearbeitung morgen

In enger Kundenabstimmung wurde fiir die Plattenbearbeitung von morgen ein Konzept
erarbeitet mit folgenden Schlisselanforderungen:

4.

automatische Datenlibernahme aller bendétigten Informationen aus CAD-Systemen
ohne manuelle Nachbearbeitung und Eingabe von Werkzeugdaten

Bearbeitung aller am Bau gangigen Plattenmaterialien von 5-60 (120) mm Starke
und einem Plattenmaximalgewicht von 500 kg

Komplettbearbeitung in einem Durchlauf mit Beschriftungsmdglichkeit der fertigen
Bauteile zur einfachen Identifizierung

Maximale Materialausnutzung durch 2-D Flachenoptimierung (Nesting)

Automatische Fertigung mit Reduzierung des Bedienereinsatzes auf Materialbereitstel-
lung, Bauteilabtransport und Uberwachung.

Minimale Rdistzeiten bei Material- / Auftragswechsel (Losgrosse 1)

Méglichkeit der Stapelplattenbearbeitung bei grossen Losgrdéssen

Modulares Konzept und Ausbaumdglichkeit zu flexiblen Fertigungszelle mit integriertem
Plattenlager

Hundegger SPM-2

4.1. Das flexible Durchlaufcenter fiir die Komplettbearbeitung von

Platten aller Art

Fir eine bestmdgliche Umsetzung der o.a. Anforderungen wurde von den
Hundegger-Ingenieuren ein neuartiges, innovatives Durchlaufkonzept entwickelt. Dabei
werden die Rohplatten einzeln oder im Paket per Stapler auf den Maschinenhubtisch auf-
gelegt. Optional kann die Anlage auch direkt aus dem integrierten Plattenlager per Va-
kuumheber vollautomatisch beschickt werden.

I e
|| * J N I N N N N N NN N N NN
“_--"--_—"_—” e
'_--Il.--ﬂ---l.__‘
-}

Abbildung 3: Prinzipskizze SPM-2
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Alle zur Bearbeitung bendtigten Daten kdénnen dabei wie bei einer Hundegger-
Abbundmaschine automatisch vom CAD-System Ubernommen werden oder einfach per
Tastatur und Maus am Bedienterminal eingegeben werden Ein in die Steuerung integrier-
tes Optimierungsprogramm legt die zur Fertigung anstehenden Bauteile dabei optimal in
die Rohmaterialplatte mit dem Resultat eines minimalen Verschnitts. Das speziell entwi-
ckelte Vereinzelungs- und Greifertransportsystem lUbernimmt die zu bearbeitende Platte
(bei Stapelbearbeitung auch mehrere) und férdert sie sicher per Formschluss in die Bear-
beitungszone. Dort werden sowohl alle bendétigten Schnitte langs, quer und diagonal als
auch alle anderen Bearbeitungen wie Frasen, Bohren, Nuten, Falzen, Fasen etc. prazise
ausgefihrt. Zur einfachen Identifikation kdnnen die Bauteile auch markiert und beschriftet
werden. Die fertigen Bauteile werden im Anschluss automatisch ausgeférdert und auf dem
Ablagehubtisch gestapelt. Von dort kdnnen sie einzeln oder als Paket abgenommen werden.

Fir die verschiedenen Bearbeitungsaufgaben stehen- wie bei Hundegger Ublich- ver-
schiedene Bearbeitungsaggregate zur Verfligung. Mit diesem Konzept wird die Ristzeit
auf ein Minimum reduziert und darliber hinaus steht fir jede Bearbeitungsaufgabe ohne
Kompromisse die jeweilig richtige Drehmoment / Drehzahlkombination zur Verfiigung.
Die Machine ist modular aufgebaut und kann je nach Kundenanforderung mit verschiede-
nen Aggregaten bestickt werden. Firs Formatieren und Sdagen stehen 4-Achsaggregat
mit verschiedenen Sageblattdurchmessern zur Verfligung, das Frasen, Bohren, Fasen
wird entweder von 3-Achs Aggregaten oder wahlweise auch von einem 5-Achs-
Frasaggregat mit bis zu 24.000 Umdrehungen pro Minute Ubernommen. Markierung und
Kennzeichnung der Bauteile erfolgen durch Markierstift, Inkjet oder auch durch Klebeeti-
ketten. Mehrfachbohrungen, wie sie zum Beispiel bei Deckenelementen vermehrt zum
Einsatz kommen, werden mit speziellen Mehrspindelkdpfen effektiv gefertigt.

Abbildung 4: SPM-2

4.2. SPM-2 Fertigungsbeispiele
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Abbildung 5: Bearbeitungsbeispiele SPM-2

4.3. Das Hundegger-3-D-Produktionsprogramm CAMBIUM
Software ist zwar nicht alles — aber ohne Software ist alles nichts !

Diese Aussage trifft mehr denn je auch auf moderne Holzbau-Produktionsanlagen zu.
Was nitzt die beste Mechanik, wenn die bendétigten Bauteile nicht oder nur mit einem
immensen Vorbereitungs-und Programmieraufwand gefertigt werden kénnen. Eine geeig-
nete Software muss in erster Linie einfach zu erlernen und einfach zu bedienen sein.
Einer mdglichst fehlerfreien Ubergabe aller benétigten Geometrie und Technologiedaten
aus den vorgeschalteten CAD-Systemen ist allerhéchste Prioritdt beizumessen, die
manuellen Eingriffe sind auf ein Minimum zu reduzieren. Kollisionsbetrachtung, Wahl der
Anfahr- und Fertigungsstrategie, Werkzeugauswahl etc. erfolgen je nach gewlinschtem
Resultat liber voreingestellte Parameter automatisch, kénnen im Einzelfall nach Betrach-
ten der in der Software integrierten 3-D-Echtzeitsimulation aber vor der Bearbeitung wei-
ter optimiert werden.

Die auf der Hundegger-SPM-2 zum Einsatz kommende neue Softwareplattform CAMBIUM
wurde speziell fir die Anforderungen des modernen Holzbaus entwickelt und wird nach
und nach bei allen Hundegger-Produktionsanlagen eingesetzt. Damit eréffnet sich sowohl
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flr die Arbeitsvorbereitung als auch fir den Maschinenfiihrer erstmals die Mdglichkeit mit
einer Softwareplattform sowohl fiir Stab- als auch fiir Plattenbauteile zu arbeiten. Wiin-
sche und Erweiterungen stehen zudem sofort fiir alle Maschinentypen zur Verfligung, das
Erlernen bzw. das Arbeiten mit einer zweiten oder gar dritten Software entféllt. Fir den
Hersteller ergibt sich der Vorteile, einmal erstellt Module, wie zum Beispiel Online-Hilfen
in allen Maschinen und Anlagen verwenden zu kdnnen mit der Folge einer rasant steigen-
den Entwicklungsgeschwindigkeit.

CAMBIUM ist eine Hundegger-Eigenentwicklung und deckt die Bereiche CAD-Schnittstelle,
automatische und manuelle Bauteilprogrammierung, CNC-Steuerung und Maschinensteu-
erung sowie Fernwartung, Betriebsdatenerfassung usw. in einer Softwareplattform ab.
Der Einsatz eines zusatzlichen CAM-Programmiersystems und der dafiir notwendige Pro-
grammieraufwand kann so in den allermeisten Féllen entfallen. Durch CAMBIUM werden
gerade in einem komplexen Maschinenumfeld oft anzutreffende Schnittstellenprobleme
eliminiert und der Kunde geniesst zudem maximale Investitionssicherheit.
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Abbildung 6: CAMBIUM -Benutzeroberflache

5. Zusammenfassung und Ausblick

Das angeflihrte Beispiel zeigt, dass die Herausforderungen der Zukunft konsequent und
in enger Zusammenarbeit zwischen Kunde und Lieferant angegangen werden. Innovative
Konzepte erlauben bereits heute im Holzbau eine flexible Fertigung bis hin zu Losgrdsse
1 bei gleichzeitiger Steigerung der Resourceneffizienz. Der steigenden Komplexitat wird
mit intelligenten Plattformkonzepten sowohl auf der Mechanik- als auch auf der Soft-
wareseite begegnet. Software ist und wird in Zukunft noch starker integraler Bestandteil
von Holzbau-Produktionsanlagen.

Dadurch konzentriert sich der Mitarbeitereinsatz mehr und mehr auf kreative und disposi-
tive Tatigkeiten. Die Produktivitat und Wettbewerbsfahigkeit steigen.



