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Vorwort von Johannes Karl.

3D-Drucksysteme und
Speziallosungen

Sehr geehrte Kunden, Geschéftspartner, Kolleginnen und Kollegen,

eines vorweg: Es sind spannende Zeiten und das sollten wir als Chance sehen.
Umbriiche in dem AusmaB, wie sie derzeit weltweit auf allen Markten aufgrund von
Themen wie Klimawandel, Nachhaltigkeit, kiinstlicher Intelligenz oder Digitalisierung
auf Firmen zukommen, gab es so zuletzt beim Aufbruch ins Industriezeitalter.

Es ist eine enorme Herausforderung: Firmen jedoch, die glauben, ,never change a
running system“ sei der richtige Weg, und die Veranderungstendenzen als Gefahr fiir
Etabliertes sehen, werden den Wandel verschlafen und mit ziemlicher Sicherheit von
der Realitat eingeholt (siehe Automobilsektor). Denn irgendwer wird sich dem Neuen
nicht verschlieBen, und genau die werden in Zukunft die Nase vorne haben.

Wir bei Reichenbacher Hamuel sehen diesen Wandel als groBe Chance, um neue
Mérkte zu erschlieBen und uns an ganz neue Techniken heranzuwagen, die unserer
Meinung nach auf dem Vormarsch sind und in den néchsten Jahrzehnten eine
Dominanz am Markt erlangen werden — wie die ,,Additive Fertigung“. Um hier dabei
zu sein, braucht es Partnerschaften, bei denen jeder seine ureigenen Kompetenzen
einbringt, um gemeinsam neue erfolgversprechende Prozesse entwickeln und
umsetzen zu kénnen.

Auf den Seiten 4-6 lesen Sie Uber eine fir uns ganz neue Technologie: das Additive-
Manufacturing-System. Gemeinsam mit unserem Partner 3D-Mectronic haben wir
eine 3D-Druck-Fertigungsanlage entwickelt und patentieren lassen, mit der wir
Anwender aus der Automobil- und Luftfahrtindustrie genauso wie Hersteller aus
der Medizintechnik, dem Formenbau oder der Spielzeugindustrie Uberzeugen wollen,
in Zukunft Bauteile aus verschiedensten Materialien drucken und sofort endbearbeiten
zu lassen - und das in einem in sich geschlossenen System.

Viel SpaB bei der Lektlire wiinscht,
7%"“’/ %

Dipl.-Ing. (FH) Johannes Karl
Leiter Konstruktion und Entwicklung
Reichenbacher Hamuel GmbH
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Veranstaltungen

Riickblick Messe Formnext 2019

Neues Additive-Manufacturing-System mit 3D-MECTRONIC.

Additive Fertigung, oder der haufig als Synonym verwen-
dete Begriff 3D-Druck, ist in aller Munde und hat gerade in
den letzten Jahren einen beachtlichen Schritt nach vorne
gemacht.

Bei einigen unserer Kunden hat Additive-Manufacturing l1angst
Einzug gehalten. Flugzeughersteller stellen schon heute ver-
schiedene Bauteile, wie beispielsweise Teile der Anschnallgurte
per 3D-Druck her. Uns war klar: Je mehr Teile in Zukunft ge-
druckt werden, umso weniger kommen abtragende Verfahren
und damit Frdsanlagen zum Einsatz. Als Maschinenhersteller
wollten wir uns diesem Weg nicht verschlieBen und haben des-
halb vorausschauend in diese neue Technologie investiert.

Fir die Herstellung einsatztauglicher additiver Teile bedarf es
mehr als nur den Druck. Die derzeit am Markt dominanten Ak-
teure beschaftigen sich aber zumeist nur mit den verschiedenen
Drucksystemen, nicht jedoch mit den notwendigen nachgela-
gerten Prozessen. Ohne diese sind aber weder die gewlinschten
Genauigkeiten zu erzielen, noch perfekte Oberflachen. Aus diesem
Grund mussen diese Bauteile immer nachbearbeitet werden.
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Auf der Formnext 2019 in Frankfurt wurde die 3DM-AMS 800 von 3D-Mectronic als Revolution in der additiven Fertigung vorgestellt.
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Maogliche Ausbaustufen: 3D-Drucker SLM

(Selective Laser Melting) inklusive aller Nachfolgeprozesse
(Strahlen, Glihen, Frdsen) bis zum fertigen Bauteil.

Die Ubergabe zwischen den Bearbeitungsprozessen
erfolgt vollautomatisch.

Wir hatten daher von Anfang an das SLS-Verfahren im
Auge, ein generatives Schichtbauverfahren, bei dem
durch Einsatz von Laserstrahlen komplexe dreidimen-
sionale Geometrien ohne Stitzstrukturen aus einem
pulverféormigen Ausgangsstoff erzeugt werden, die auf
konventionelle Weise mechanisch nicht hergestellt werden
kénnen. Unsere Vision: die gesamte Prozesskette abzubil-
den inklusive aller Handlingvorgédnge — und das aus einer
Hand. Dabei geht es uns in der Zukunft vor allem um die
Herstellung von Bauteilen mit WirfelmaBen von aktuell
800 x 800 x 500 mm und mehr.

Im vergangenen Jahr kontaktierte uns 3D-Mectronic
Geschaftsfihrer Frank Heimbert Kulke, um Rahmen-
bedingungen einer méglichen Geschéftsbeziehung aus-
zuloten. Sein Ziel war es, neue Anwendungsbereiche fir
den 3D-Druck zu erschlieBen und gemeinsam mit einem
kompetenten Partner neue innovative Drucksysteme fir
die AM-Industrie zu entwickeln und zu produzieren.

TECHNISCHE DATEN

@® Bauvolumen: 800 x 800 x 500 mm

® Geschwindigkeit: > 60 mm/h
(abhangig vom Material)

@® Schichtstarke: 0,01 mm bis 0,12 mm

@ Laser: Faserlaser 450 - 1.070 nm
(wahlbar)

® Optik: VarioScan bis zu 30 m/s

@ Elektro: CEE 32A

@® \Verbrauch: Nennleistung 10 kW, typisch 7 kW

@® Atmosphéare: Stickstoff/Argon
(abhangig vom Material)

@® Kompressor: min. 5 I/h, 7.500 hPa

® MaBe: 12.000 x 2.500 x 2.500 mm

® Gewicht: 10.000 kg

® Datenaufbereitung: 3DM AMPC

@® CAD-Schnittstelle: STL

@® Betriebssystem: WIN 10 Pro

@® Netzwerk: Ethernet

@ Zertifizierung: CE/UL

Plattenturm, Pulverférderung, Ausbrech- und
Siebstation, Spannungsfreigliihen,
Teilenachbehandlung und reproduzierbare
Oberflachenstrahlbehandlung integriert.

Einsetzbar fiir Kunststoffe, Metalle und
keramische Materialien.
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Veranstaltungen: Rickblick Messe Formnext 2019

Uber 30 Jahre Erfahrung in allen Bereichen additiver Fer-
tigungstechnologien machen ihn und sein Team zum Spe-
zialisten in Bezug auf Laser- und 3D-Druckprozesse. Wir
sind die Spezialisten in Sachen Mechanik und Automati-
sierung. Was liegt néher, als die Stérken beider Firmen zu
kombinieren?

Die technischen Anforderungen, einen solchen Drucker zu
bauen, waren flr uns komplettes Neuland, aber gemein-
sam mit dem Team um Kulke entwickelten und bauten wir
im vergangenen Jahr das Additive-Manufacturing-System
3DM-AMS 800, das zukUnftig unter der Marke 3D-Mectro-
nic vertrieben wird und das 2019 erstmalig auf der Messe
Formnext dem Publikum vorgestellt wurde. Hierbei handelt
es sich um ein 3-Komponenten-System, das Kunststoffe,
Metalle und Keramikwerkstoffe verarbeiten kann. Die indivi-
dualisierbare 3DM-AMS-Serie ist flexibel in Bezug auf Bau-
raumgroBe, Wellenlange und Postprozesse und vereint alle
Fertigungsverfahren in einem vollautomatischen Prozess.

Das ist fur uns ein ganz wichtiger Aspekt, denn bei Pulver-
druckern geht es um den Einsatz teils gesundheitsgefahr-
dender Stoffe, da aufgrund der kleinen PartikelgroBe das
Material lungengangig und krebserregend sein kann. Um
eine Gesundheitsgefahrdung vollstandig auszuschlieBen,
wird das Bauteil bei uns in einem geschlossenen System
gedruckt, transportiert und nachbearbeitet.

Schon im Drucker wird vorgereinigt, und nach dem Fras-
vorgang kommt das fertige Bauteil grundgereinigt aus der
FertigungsstraBe. Spezielle Absaugungen sind dazu im Ein-
satz, mit denen auch Uberschissiges Pulver zurlickgefiihrt,
aufbereitet und wieder bereitgestellt wird. Auf die teilauto-
matische Reinigung im Drucker, die flr die FertigungsstraBe
notwendig ist, haben wir ein Patent beantragt.

Uns ist bewusst, dass jede Branche andere Herausforde-
rungen zu meistern hat. Einmal geht es um die Reduzierung
von Fertigungszeiten oder Materialkosten, das andere Mal um
hohere Belastbarkeit, geringeres Gewicht oder schlicht um
das Erreichen von Nachhaltigkeitszielen. All das haben wir

im Blick. Mit unserem System sollen neben Kleinteilen, wie
Zahnersatz fur die Medizintechnik, auch gréBere Bauteile, wie
beispielsweise Bestandteile von Motorblécken oder tragende
Strukturteile fir die Flugzeugindustrie, im additiven Verfahren
hergestellt werden — ab LosgréBe eins bis zur Serienfertigung.

Neben dem SLS-Verfahren haben wir unser Engagement
auch schon auf weitere Technologien der additiven Fertigung
ausgeweitet. Gemeinsam mit einem Partner sind wir auf der
Ziellinie in der Entwicklung einer Hybridmaschine, mit der im
FDM-Verfahren (Fused-Deposition-Modeling) groBvolumige
Bauteile aus Kunststoff, auch faserverstérkte, gedruckt und
gefrast werden kénnen. In der néchsten Insight werden wir
Ihnen Details dazu genauer vorstellen.

Vorschau Messe Holz-Handwerk 2020

Handwerk profitiert von industriellen Losungen

Reichenbacher Hamuel in Halle 10.0, Stand 104

Messetermin verschoben

Das Corona-Virus ist bei uns angekommen und die Besorgnis
dariiber hat die Messeleitung Niirnberg veranlasst, die Messe
Holz-Handwerk zu verschieben. Ein verantwortungsvoller
Umgang mit dem Thema ist fiir uns alle — Aussteller und
Besucher - wichtig. Es stellt uns als Aussteller aber vor ein
gewisses Dilemma, denn wir kénnen kundenspezifische An-
lagen nicht einfach ,einmotten“. Unsere Vorfiihrmaschine
wird aus dem Grund nun direkt den Weg zum Kunden an-
treten. Da ein neuer Termin noch nicht feststeht, lassen wir
uns liberraschen. Aber wir werden, und da kénnen Sie sicher
sein, das Thema WOP-Technologie in den Mittelpunkt stellen.

Wir bleiben dabei: Fur handwerkliche Unternehmen ist es der
richtige Weg, mit hochwertig gefertigten CNC-Anlagen dem Fach-
kraftemangel entgegenzusteuern. Auf diesem Weg der Industriali-
sierung unterstitzen wir diese Betriebe, indem wir Erfahrungswerte
unserer innovativen Maschinenlésungen aus der Industrie fir das
Handwerk adaptieren und auf dessen Belange anpassen. Damit
ergibt sich fir diese Firmen auch die Chance, neue Geschéfts-
felder zu erschlieBen, da Prozessstabilitdt und Zerspanungs-
Performance bei uns Hand in Hand gehen.

Ein technisches Highlight wollen wir lhnen auch zu einem
spéateren Messetermin besonders nahebringen: wie einfach
es ist, mit unserer Steuerung mit Touchscreen-Oberflachen-
fihrung und Symbolen umzugehen. Damit wird die Steuerung
eines CNC-Bearbeitungszentrums so intuitiv wie der Umgang
mit Smartphone oder Tablet.

Unsere neue Steuerung mit moderner WOP-Oberflache und
einem CAD-CAM-System im Hintergrund ist fir interaktive
Kommunikation und vorausschauende Wartung ausgelegt.
Mit der .NET-Technologie ist die Touchscreen-Oberflachen-
fihrung mit Symbolen, mit der CNC-Programme fir alle
Maschinen erzeugt werden kénnen, sicher und auch flr
ungelibte Anwender ein Leichtes. Wir werden die Vorziige
dieser innovativen Steuerung live demonstrieren und zeigen,
dass sie fir Dokumentation und Servicefalle bis hin zum
Ersatzteilkauf ausgelegt ist und auch die Moglichkeit fur
prognostic maintenance bietet. Besucher kénnen sich von
der einfachen Bedienbarkeit selbst Gberzeugen, und wir
denken, eventuell vorhandene Vorbehalte in dieser Richtung
damit restlos ausrdumen zu kdnnen.

Unser Ziel wird es sein, ein 5-Achs CNC-Bearbeitungszentrum
aus der Kompaktklasse zu zeigen, dessen Starken besonders
in der Treppen-, Fenster- und Tirenfertigung und im Fassaden-
bau zur Geltung kommen. Ideal fir das Handwerk, denn wir
liefern Anlagen in unterschiedlichsten Ausfiihrungen, exakt
auf die jeweilige Branche und Anforderung zugeschnitten.

Touchscreen-Steuerung
lberzeugt Anwender.

Mit Dynamik und Drive sicher zum Erfolg!

21 HOLZ-HANDWERK 2020

NiirnbergMesse - Germany

MESSETERMIN NEU FESTGELEGT:

Dienstag 16. bis Freitag 19. Juni 2020!
Halle 10.0 - Stand 104

Insight 7



Ammann oHG

Passt wie angegossen

Schnell bei erstklassiger Bearbeitungsqualitét.

Die Ammann Treppenmanufaktur hatte bei uns ein CNC-Bearbeitungszentrum i
gekauft, ohne Verpackung rund 9 t schwer und 9,5 m lang; aber auf dem Weg in
die Produktion stand eine Lagerhalle im Weg. Was tun? Sieben Stunden, einen
150 t Autokran mit 50 t Ballast als Gegengewicht und einen luftigen Verladeweg
von 22 Metern spater stand unsere Maschine dort, wo sie stehen sollte.

Klar war, dass Ammann in Zukunft alles selbst machen will: Sprich alle
Bauteile einer Treppe, angefangen von den Wangen, Stufen, Pfosten,
: Podestplatten, Podestunterkonstruktionen bis zu den Handlaufen und
Setzstufen. Ende 2017 entschied man sich flr den Kauf einer VISION-
I1I-ST, denn das Konzept dieser Treppenanlage Uberzeugt mit einer

\ - Besonderheit. Neben dem 5-Achs Hauptfrasmotor, der horizontale Ar-
o beiten, Freiform- oder Sadgebearbeitungen Gbernimmt, sind drei zusatz-
liche Vertikal-Frasmotoren eingebaut. Damit werden Arbeitsgédnge auf
mehrere Frasspindeln verteilt, was die Werkzeugwechselzeiten entschei-
dend reduziert. So fertigt ein Motor die AuBenkonturen von Wangen und
Stufen, ein anderer die Einstemmungen und Setzstufennuten, der dritte
mit der integrierten H6henabtastung die hochgenauen Profilierungen.

Nicht nur die Investition an sich war also eine Herausforderung. Mit der Anlage las-
sen rund 45 Mitarbeiter Treppen entstehen, bei denen Asthetik und Funktionalitét -
Hand in Hand gehen, und die so individuell geplant und konstruiert werden, dass

jede Treppe wie angegossen passt. Treppen wurden bis Anfang 2018 mit traditio-
nellen Holzbearbeitungsmaschinen hergestellt. Da der Fokus aber immer schon auf
Einzeltreppen lag, miussen alle Bauteile immer wieder neu konstruiert beziehungs-
weise angepasst werden. Denn nicht nur jedes Haus ist anders, auch die Architektur; -

die rdumlichen Verhaltnisse, die verwendeten Materialien — und nicht zuletzt der Von eingestemmten

gefertigt werden.

personliche Geschmack — ergeben fiir jedes Treppenprojekt ganz individuelle ’ ) oder aufgesatt"e'(tt-?n Auch andere technische Details, wie beispielsweise die Krimmling- und
Anforderungen. &N iVangentraaoesy b/s‘hln Pfostenspannvorrichtung, sind berlicksichtigt worden. Genauso Uber-
) ) n . ; . O aH Bolzen—,' Faltwerk-, A zeugend ist der automatische Tisch, vor allem dessen Lénge: Jetzt
So kamen im Laufe der Jahre immer kompliziertere Geometrien und Konstruktionen s .Kragarm—, Zweiholm- und w kénnen bis zu 6,50 m lange Wangen inklusive stirnseitiger Bearbeitung
dazu, und man wurde abhangiger von den bis dato zugelieferten Frasteilen. Ergo: ‘Spindeltreppen hat Ammann { i
) I

Man investiert selbst in moderne Maschinen. , Treppen von heute werden am PC “alles im Programm.
entworfen, und ein CNC-Arbeitsplatz ist fUr jingere Mitarbeiter bedeutend attraktiver

. " Mit der CNC-Anlage hat sich die Flexibilitdt enorm erhéht und Ammann
als ein Traditionsberuf”, sagt Unternehmer Ammann.

kann den Kunden pulnktlich perfekte Treppen auf die Baustelle liefern.
Die Vorteile durch den Einsatz der VISION-III-ST sind eindeutig. ,,Die auf-
wendig verzierten Kapitell-Pfosten, fur die wir traditionell per Handarbeit
funf Stunden gebraucht haben, fertigen wir mit der CNC in 30 Minuten.
Je nach Bauteil sind wir mit Faktor 2 bis 8 schneller, beispielsweise bei
eingestemmten oder aufgesattelten Wangen®, hebt Andreas Bauer an-
erkennend hervor. Und Stefan Ammann ergénzt: ,,Wir sind schnell, aber
vor allem ist die Bearbeitungsqualitat erstklassig, und gerade die ist in
allerletzter Konsequenz das Wichtigste.“

Andreas Bauer, der seit 1999 in Schwabmiinchen als technischer Werkstattleiter
arbeitet, ist im Unternehmen fiir die gesamte Maschinenwartung verantwortlich, und
es lag nahe, dass er die Aufgabe Ubernahm, Informationen fur die Investitionsent-
scheidung zu sammeln und aufzubereiten. Aufgrund des Anforderungsprofils blieben
nicht viele Maschinenhersteller Ubrig. Von denen lieB man sich sehr genau die Vor-
und Nachteile bestimmter technischer Details erldutern, und wir hatten letztendlich
die Nase vorn. Man diskutierte Uber Saugerhéhe, Unterfluraggregate, Platzbedarf,
und tastete sich so an die optimale Ausstattung der Anlage heran.

© Ammann oHG
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{ VISION

Die Anlage ist ausgelastet und Ammann produziert
Bauteile ftir 30-35 Treppen pro Woche.



Der Technik alles
abveriangen

Belastbarkeit versus Aerodynamik.

Im Zeitalter von Diisenjets muten Propellerflugzeuge
nostalgisch an. Kunstflieger wie Martin Albrecht, Mit-
glied der Kunstflug-Nationalmannschaft, beweisen mit
ihren Fliigen jedoch eindrucksvoll, dass von Nostalgie
nicht die Rede sein kann.

In der rund 10.000 gm groBen Produktionsstéatte im baye-
rischen Atting bei Straubing produziert die MT-Propeller
Entwicklung GmbH jahrlich durchschnittlich 5.500 Blatter
und 1.500 Propeller, die bei europaischen, amerikanischen
und weiteren Luftfahrtbehérden zugelassen sind. Insgesamt
120 Mitarbeiter sind im familiengefiihrten Unternehmen am
Standort Atting tatig und arbeiten an der Weiterentwicklung
modernster Propeller mit. Seit Firmengrindung 1981 verlie-
Ben zehntausende Bléatter aus Verbundwerkstoffen fir ein-
und mehrmotorige Flugzeuge, Luftkissenboote, Luftschiffe
sowie Windkanéle das Haus. Mehr als 70.000 Blatter sind
derzeit im Einsatz und leisten tber 130 Millionen Flugstunden.
MT-Propeller beliefert mittlerweile 90 Prozent der europaischen
sowie 30 Prozent der US-Flugzeugindustrie.

Die Propellerblatter werden am Computer entworfen und
entwickelt und nach der Finite-Elemente-Methode berech-
net. Auf unseren hochwertigen CNC-Maschinen werden
dann aus Holzblécken die Blatter nach den CAD/CAM Vor-
gaben gefrast. AnschlieBend aufgebrachte Schichten aus
Glas- oder Kohlefaser und der Kantenbeschlag verstérken
und schiitzen die Propellerblatter. Nicht nur Sportflieger
schéatzen die Zuverlassigkeit, das geringe Vibrationsverhalten
und die Langlebigkeit.

Der Herstellungsprozess ist faszinierend und spiegelt héchste
Spezialisierung wider. Es beginnt mit dem am starksten
belasteten Bereich eines Propellers, der sogenannten Blatt-
wurzel. Hierfir wird Pressschichtholz aus Buchenfurnier
eingesetzt, dessen Bearbeitung der von Metall &hnelt. Durch
Schaftung geht es von der Blattwurzel weich in den Bereich
aus Fichte Uber. In diesem Bereich des Propellerblattes ist
die Belastung nicht mehr so hoch, daflir aber gute Aero-
dynamik gefragt.

Zu Beginn des Prozesses wird mit Hilfe einer CNC-Drehbank
die Blattwurzel an den Grundblock angedreht — abhéngig
natirlich vom Blatt-Typ, und das sind derzeit rund 250
verschiedene. ,Wir schreiben je nach Projekt ein CNC-
Programm, schicken das an die Maschine und frdsen dann
aus einem Block das gewiinschte Blatt heraus®, erklart
Konstruktionsleiter Frank Grum.

10

L

<

T T =

'
=

Alois Kermer an einem CNC-Bearbeitungszentrum vom Typ
VISION Inline. Die Propellerblétter werden flir das Frédsen
der Blattunterseite in speziellen Aufnahmen gedreht.
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Nach der Grobfrdsung folgen die Feinfrdsungen, die je Seite
bei einem kleinen Propellerblatt rund 25 Minuten dauern.
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Schleifen des Propellerblattes nach Auftragen/Trocknen des
Fullers. Hier ist Handarbeit unerlgsslich.

Insgesamt sind sechs Maschinen von Reichenbacher im Einsatz,
was dem Umstand geschuldet ist, dass das Unternehmen sich
standig vergréBert.

Normalerweise bestiickt man unsere drei Anlagen vom Typ
VISION Inline mit drei Blécken nebeneinander, die alle separat
ansteuerbar sind. Sind die MaBe zu groB, werden die Blocke
der Ladnge nach gespannt und einzeln oder im Paar bearbeitet.
Diese Flexibilitat ist notwendig, wenn man bedenkt, dass das
Blatt eines kurzen Festpropellers etwa 0,98 m lang ist, das
eines Hovercraft-Propellers 3,50 m. Bei einem 5-Blatt-Wind-
kanal-Propeller hat man es sogar mit Durchmessern von bis zu
4,96 m zu tun. Da kann man sich ausrechnen, dass die Rohlinge
nicht nebeneinander auf die Maschinen passen. Auch die Bear-
beitungsdauer der Frasvorgénge weist erhebliche Unterschiede
auf. Die Feinfrédsung einer Seite eines kleinen Propellerblattes
dauert beispielsweise 25 Minuten, bei einem groBen
Windkanal-Blatt rund 3,5 Stunden.

Die Nachbearbeitung erfolgt nach Vorgabe eines Prifberichtes.
Zuerst wird der Propeller mit Glas- und/oder Kohlefaser ,ein-
gemantelt”, danach in der Schleiferei liberschiissiges Material
entfernt, die Aerodynamik angepasst und kontrolliert. Im Anschluss
daran wird der VA- beziehungsweise Nickelkantenbeschlag
aufgeklebt. Dann folgen Grundierung und Endlackauftrag und
zuletzt, bei Nickelkantenbeschlagen, das Aufpolieren des Kanten-
beschlags. Insgesamt sind sechs Maschinen von uns im Ein-
satz, davon drei Frasmaschinen vom Typ VISION Inline, die
perfekt auf die wiederkehrenden ahnlichen Arbeitsvorgénge
abgestimmt sind, wie das bei der Herstellung von Propeller-
blattern eben der Fall ist.
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ZARIAN Bewegungs-Systeme GmbH

ZARIAN zertifizierter

Systemintegrator fiir Cobots

SCHERDEL-Tochterfirma entwickelt innovative

Lésungen far die Kooperation von Mensch und Maschine.

Fiir Marcus Bach (Geschéftsfiihrer SCHERDEL), gibt es einen entscheidenden
Aspekt, der den Erfolg des Unternehmensverbundes der SCHERDELGruppe
ausmacht. Mit den Worten ,,Together the parts make a giant” bringt er das auf
den Punkt. Gemeint sind Synergieeffekte, die entstehen, wenn verschiedene
Prozesstechnologien der hochspezialisierten Tochterunternehmen von allen
im Verbund genutzt werden und damit alle profitieren.

Ein hervorragendes Beispiel daflr ist im Zeitalter von Industrie 4.0 und Digi-
talisierung die Verbesserung von Fertigungsprozessen durch den Einsatz von
Robotertechnik. Mit den Experten der ZARIAN Bewegungs-Systeme GmbH
betraute man die eigenen Automatisierungsspezialisten im Verbund mit der Auf-
gabe, das Potenzial zukunftsweisender Technik im Bereich Automatisierung zu
eruieren und innovative Lésungen flr die Kooperation von Mensch und
Maschine zu entwickeln.

Der Erfolg kann sich sehen lassen: Durch eine Kooperation mit dem in Odense
auf der Insel Finen in Danemark ansassigen Roboterhersteller UNIVERSAL
ROBOTS (UR) ist es ZARIAN gelungen, Systemintegrator und regionaler Ver-
triebspartner fir deren Produkte in Deutschland zu werden. Im Rahmen dieser
Partnerschaft werden Konzepte und intelligente Problemlésungen fir den Ein-
satz von ,collaborative robots” (sog. Cobots) erarbeitet, um das Zusammenspiel
von Mensch und Maschine zu perfektionieren.

Anfangs ging es fur ZARIAN nur darum, zwei Cobots von UR zu kaufen, um
eigene praktische Erfahrungen zu sammeln. Bei einem ersten Treffen mit Re-
prasentanten von UR erkannten diese jedoch schnell das Knowhow der Au-
tomatisierungsspezialisten und das Potenzial einer Partnerschaft mit ZARIAN
als Systemintegrator. Dann ging es Schlag auf Schlag: Zunachst wurden die
Mitarbeiter durch umfangreiche Schulungen mit den Mdglichkeiten der Cobots
vertraut gemacht. Die dénischen Roboterhersteller schatzten vor allem die hohe
Flexibilitdt von ZARIAN, die sich aufgrund der flachen Hierarchien in der Unter-
nehmensstruktur ergab, untermauert durch die Soliditat, die die Einbindung in
eine weltweit agierende Firmengruppe mit sich bringt. Sehr wichtige Entschei-
dungskriterien flr UR, die ebenfalls international téatig sind und im Bereich der
Cobots eine Marktdurchdringung von rund 60 Prozent erzielen.

Experten sind sich einig: Ein hoher Aufwand bei der Softwareentwicklung
und Programmierung ist oft ein Hemmschuh fiir den Einsatz von Robotern
bei Automatisierungsaufgaben. Die kollaborierenden Roboterarme von UR
lassen sich jedoch auch von nicht auf Robotertechnik spezialisierten Mitarbei-
tern leicht und intuitiv programmieren. Mit einer Free-drive-Taste wird beispiels-
weise der Roboterarm handisch Uiber den abzuarbeitenden Fertigungsprozess
geflhrt und Uber gesetzte Zwischenpunkte gesteuert. Die Roboterarme arbeiten
hochprézise und sind nicht nur fir einfache Handlingaufgaben, sondern auch
fir komplexe technische Fertigungsprozesse einsetzbar. Ausgestattet mit
sechs Gelenken sind sie in der Lage, jede Bewegung eines menschlichen
Arms zu imitieren.
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Bild: links Timmy Schmidt
(ZARIAN, Vertrieb und Projektierung)
rechts Robin Kern (ZARIAN, Vertrieb)

Eine Partnerschaft mit
Zukunftspotenzial ist die
Ernennung von ZARIAN als
Systemintegrator fir die Firma
UNIVERSAL ROBOTS.

Die e-Series von
UNIVERSAL ROBOTS.

Das Arbeitsgebiet reicht von Handling- und Montage-
aufgaben Uber Kleben, Schrauben, Werkzeugbedie-
nung, Léten und Lackieren bis hin zu Pick & Place
oder Qualitatskontrollen. Die Cobots kénnen auch
repetitive, also fur Menschen ergonomisch unginstige
Arbeiten selbst in geféahrlichem Umfeld zuverlassig
ausfiihren und steigern maBgeblich die Produktivitat.

Cobots lassen sich mihelos in nahezu jedes beste-
hende Produktionsumfeld integrieren. Sie kdnnen mit
jeder normalen Steckdose ohne spezielle Elektro-
installation versorgt werden. Die Integration in eine
Produktionslinie erfolgt nach dem einfachen ,Plug-
and-Produce-Prinzip” und dauert nur wenige Stunden.

ZARIAN ermdglicht durch die intensive Kooperation
mit UR allen Kunden die Automatisierung ihrer Ferti-
gungsprozesse auf dem neuesten Stand der Technik.
Der Nutzen, der sich durch die Vermeidung der Ub-
licherweise hohen Kosten fir Programmierung und
Inbetriebnahme fir die Kunden ergibt, ist eine relativ
kurze Amortisationszeit dieser Investition. Damit
werden Systemldsungen durch ZARIAN eine echte
Option fir KMUs, sowohl in der Kleinstserienfertigung
und auch dort, wo konventionelle Vorgehensweisen
zu teuer wéren. Fur Interessenten stehen am Unter-
nehmenssitz in Marktredwitz verschiedene Roboter-
systeme zu Demonstrationszwecken zur Verfligung,
darunter auch eine mobile Anlage, die auf Wunsch
beim Kunden direkt vor Ort im Einsatz prasentiert
werden kann.
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Titelthema: Holzbau Schmid GmbH & Co. KG

Nichts von der Stange

Ein technisches Abenteuer.

Warum ausgerechnet Holz, wenn es um Brandschutz geht? Eine gute Frage, die
Claus Schmid, Inhaber und Geschaftsfiihrer der Firma Hoba, so beantwortet:
»Die Natur weiB, was sie tut. Holz, vor allem langsam gewachsenes mit dichten
Jahresringen, ist sehr stabil und schwer entflammbar.”

In den letzten 25 Jahren hat das familiengefihrte Mittelstandsunternehmen aus
dem wirttembergischen Adelberg den Markt flir Brandschutzelemente revotio-
niert. ,Wir sind beweglicher als die GroBen und passen unsere Entwicklungsarbeit
standig an. 242 Schutzrechte und renommierte Designpreise sprechen eine
deutliche Sprache. Innovationen haben uns zu dem gemacht, was wir heute sind:
Marktflhrer — beziehungsweise der meistkopierte Hersteller.“ Das sagt Claus
Schmid, der gemeinsam mit seinen zwei Geschwistern und drei Séhnen das Sagen
hat. Seit Griindung des Unternehmens 1968 musste man sich immer wieder auf
neue Gegebenheiten einstellen: Derzeit sind es die EU-Normen, vor einigen Jahren
war es die Umstellung auf eine Flachen-CNC mit 5-Achs Technologie, mit der man
wettbewerbsféhig bleiben und das Fachkréftedefizit kompensieren wollte.

o UEL
Wl e

e

CEOQ Claus Schmid (r.) und sein Sohn Martin Schmid, der verantwortlich fiir das neue
CNC-Bearbeitungszentrum ist.
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Nur ein Bediener stellt den Rahmen
far eine Brandschutztlire mit sédmt-
lichen erforderlichen Fertigungs-
schritten in rund 25 min her.

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum
VISION-III-T-U haben die Ingenieure von
Reichenbacher exakt und sehr individuell
auf die besonderen Anforderungen von
Hoba hin konzipiert.

Und diese Entscheidung hatte es in sich. Begonnen hat alles mit dem Wunsch,

den technischen Fortschritt auf eine neue Ebene zu bringen. Die drei Séhne waren
es, die sich fUr die Anschaffung einer High-Tech-Anlage einsetzten. Die Skepsis
des Firmenchefs sollte sich jedoch anfangs bewahrheiten, denn das Projekt musste
einige Hirden nehmen, um dahin zu kommen, wo man heute ist.

Aber von vorne: Ein langjéhriger Maschinenlieferant von Hoba hatte sich intensiv
mit dem Anforderungsprofil der avisierten Anlage auseinandergesetzt. Zwei Jahre
dauerte es, bis man das Projekt letztendlich ablehnte, aber eine Empfehlung fur uns
aussprach. Wir nahmen die Herausforderung an, obwohl einige ahnten, dass das
eine Mammutaufgabe sein wiirde. Im Grunde sollte diese Maschine das kénnen,
woflr man sonst drei gebraucht hatte. Jeder, der heute die VISION-III-T-U in Aktion
sieht, kommt nicht umhin, die Ingenieurskunst anzuerkennen — aber der Weg dahin
war lang.

Hoba ist technologischer Vorreiter flr objektbezogene Brandschutz- und Rauch-
schutztlrren, -verglasungen, Schiebeelemente oder Sonderkonstruktionen, wie Ra-
dienverglasungen oder Schachtwandverkleidungen aus Holz, Glas und Edelstahl.
Jahrzehntelange Erfahrungen, basierend auf unzahligen Brandversuchen und Funk-
tionsprifungen, flieBen unmittelbar in die Produktentwicklung ein. Darum verwendet
man auch vorwiegend Eiche und Nadelhdlzer, die sich bestens bew&hrt haben. Die
Rohstoffe erhalt man von Lieferanten aus Stiddeutschland. Hier gibt es gute Wachs-
tumsgebiete, die Holzer wachsen langsam, dadurch sind die Jahresringe dichter
und damit stabiler, was ein wichtiger Aspekt im Brandschutz ist.
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Der gréBte Kundenkreis sind Architekten, und die Liste liest sich wie das Who

is Who der Branche: Libeskind, Hadi Teherani, Zaha Hadid, Aldinger, Staab,
Petzinka Pink, und auch die Projekte stehen dem in nichts nach: Uzin Utz, Micro-
soft Minchen, Schloss Herrenchiemsee, der Justizpalast in Miinchen oder das
EZB-Geb&ude in Frankfurt, sowie viele Banken, Rathduser und Museen verdanken
ihre Brandschutzlésung Hoba. Aufgrund der ungleichen bauaufsichtlichen Zulas-
sungen der Lander kommt es zu immer mehr Sonderkonstruktionen, auch weil
deutsche und europaische Normen divergieren. Aber das ist kein Problem, denn
auf LosgroBe 1 ist man spezialisiert.

Friher wurden viele Arbeitsschritte per Hand oder mit einfachen Maschinen
durchgefiihrt. Noch heute ist man handwerklich strukturiert, aber umgesetzt
werden die Projekte mit einem modernen Maschinenpark. ,,Bei der CNC-Anlage
wussten wir genau, was wir wollten, und die Liste war lang®, erinnert sich Schreiner-
meister Martin Schmid. Da war zum Beispiel das Ansinnen, die Messer wechseln
zu kénnen, wahrend das Werkzeug noch im Aggregat ist. Dazu musste Uber

die Schiebetire ein Zugang geschaffen und geregelt werden, dass die Bremse
am Aggregat aufgeht. ,Ein weiterer Punkt war, dass der vorhandene Kran zur
Beschickung aufgrund der hohen Z-Achse mit der Absaugung der Anlage kol-
lidierte und deswegen eine neue Lésung nétig war. Ausstattungswiinsche, wie
Werkzeuge von Leitz, NC-Hops, HSK-63F Aufnahmen, waren dagegen harmios,
ebenso, dass der Maschinentisch ,unendlich” verlangerbar sein sollte, indem
man beispielsweise Forderketten/-bander dahinter stellen und damit Bauteile
weiterschieben konnte®, erganzt er. Alles wurde von unseren Profis analysiert,
und neue Lésungskonzepte wurden konstruiert und umgesetzt. Aber selbst die
bestausgekltigelte Projektierung wird manchmal von der Realitat eingeholt.
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Der vollautomatische Trdgertisch ist Gberaus umfangreich fir alle Beispielsweise fiir horizontal gefrdste Schlésser ist das
denkbaren Komplettbearbeitungen bestickt. Auch Pfostenspanner 5-Achs-Aggregat das ideale Werkzeug, denn ein sepa-

sind an Bord.

Das Produktspektrum von Hoba
ist sehr breit. Allen Projekten
gemein ist, dass neben hohen
Anspriichen ans Design immer
maximale Funktionalitédt sicher-
gestellt ist. Firmenchef Claus
Schmid: ,,Wir machen das, was
andere nicht kénnen. Das Detail
macht den Unterschied.”

Das Doppelportal ist mit einem

5- sowie einem 4-Achs-Aggregat
bestlickt und hochflexibel fur Ein-
zelfertigung ausgelegt. Das Bear-
beitungszentrum kann Teile bis zu
einer GréBe von 6.140 x 2.170 mm
bearbeiten.

Kratzband- und Querférderer sowie
die kraftvolle Absaugung halten die
Maschine sauber.

rates Schlosskastenaggregat ist nicht erforderlich.

Mit der Entscheidung, dieses Bearbeitungszentrum tatséchlich auch zu bauen, hat es
sich keiner leicht gemacht. Thomas Czwielong (Geschaftsflihrer Reichenbacher
Hamuel), den Claus Schmid anerkennend als sehr versierten Maschinenbauer bezeichnet,
war von Beginn an involviert und sprach Risikofaktoren deutlich an. Die VISION-II-T-U
sprengt alle Dimensionen: bezogen auf die BearbeitungsmaBe von 6.140 x 2.170 mm bei
einfacher Beschickung, den 44-fach Kettenwechsler und separaten Pick-up-Platz, den
Kratzbandférderer und Querférderer, die kraftvolle Absaugung und vieles andere. Das
Doppelportal ist mit einem 5- und einem 4-Achs-Aggregat bestlickt und fur die Einzel-
fertigung ausgelegt. Dieses Konzept schlugen unsere Ingenieure vor, weil sehr viel Mas-
sivholz zerspant wird und zahlreiche Profilwerkzeuge im Einsatz sind; das erzeugt einen
hohen Frasdruck. Dafur das 5-Achs-Aggregat einzusetzen ist nicht sinnvoll, denn es
entstehen Schwingungen und die Messerschlage sind im Material zu sehen.

Aus diesem Grunde wird fUr bestimmte Arbeitsvorgénge das 4-Achs-Aggregat einge-
setzt, welches in sich stabiler ist und festere Aufnahmen hat. Bei Beschlagfrasungen,
wie horizontal gefrasten Schldssern, ist das 5-Achs-Aggregat ideal und man spart

das Schlosskastenaggregat ein. Auch Bégen flir AuBenanwendungen, bei denen
15-Grad-Schragen erforderlich sind, damit das Wasser abflieBen kann, frast der 5-Achs-
Kopf perfekt. Beide Aggregate werden so flir ganz bestimmte Aufgaben eingesetzt,
arbeiten parallel vollig unabhangig, kdnnen bei Bedarf aber gekoppelt werden. Und
flr den vollautomatischen Tragertisch wurden extra Aufnahmen konstruiert, weil man
noch variable Pfostenspanner haben wollte.

»,Diese Maschine spart bis zu 8 Personen ein. Das ist im Zeitalter des Fachkrafte-
mangels ein unbeschreiblicher Vorteil”, sagt Claus Schmid und sein Sohn ergénzt:
»,Die Qualitat der Hobelschnitte ist erstklassig, da wir mit héheren Drehzahlen fahren
und bessere Werkzeuge einsetzen kénnen. Dazu haben wir weniger Arbeit mit Hand-
oberfrésen, und Bohrungen in der Endmontage fallen ganz weg, da das die Bohr-
aggregate Ubernehmen. Und alles mit nur einem Maschinenbediener.” An einer normalen
Brandschutztire arbeiteten friher acht Mann einen Tag lang, heute muss man fir
alle Arbeitsschritte rund 45 Minuten Bearbeitungszeit einplanen. Bei komplizierten
Rundbdgen mit mehreren Elementen kann es auch mal vier Stunden dauern. Auch die
Geometrien kénnen sich sehen lassen: Fir eine Kirche wurde ein statischer Trager flir
eine 1,5 Tonnen schwere Glaskonstruktion mit MaBen von 600 x 400 x 11.000 mm
hergestellt. Ovale Rundbdgen kénnen auch schon mal MaBe bis 6 m Lédnge aufweisen
und Turen werden bis maximal 500 kg bearbeitet.

yAlles in allem kann man hier wirklich von einer Universalmaschine reden®, sagt Martin
Schmid. Die Arbeitsergebnisse liberzeugen durch enorme Genauigkeit, Schnelligkeit
und Flexibilitdt. Und so spricht der Chef heute davon, dass man sich mit der Maschine
definitiv nicht verkauft hat. Er spricht ein groBes Lob fiir die Arbeit aus, betont aber auch,
dass nur durch die gemeinsame Kraftanstrengung das Projekt nach fast 14 Monaten
ein Erfolg wurde und sich dieses finanzielle und technische Abenteuer ausgezahlt hat.
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Poppensieker & Derix GmbH & Co. KG

Leistungsstarker CNC-Abbund:

Flexible 5-Achs-Bearbeitung in Westerkappeln. ==

Es gibt mehrere Griinde, warum sich holzverarbeitende
Betriebe nach CNC-Anlagen umsehen. Da wére einer-
seits der Fachkraftemangel, laut Geschaftsfiihrer Mar-
kus BroBkamp aber kein Thema, da Derix als attraktiver
Arbeitgeber sehr bekannt ist. Ausschlaggebend war die
Entscheidung, Okologie und Nachhaltigkeit, und vor allem
Wirtschaftlichkeit und Leistung, in den Mittelpunkt der
industriellen Produktion zu stellen. Die Firmengruppe
Derix ist auf den konstruktiven Holzleimbau spezialisiert.
Schwerpunkt sind Hallentragwerke, auch mit Formen von
hohem Schwierigkeitsgrad.

Bei Derix in Westerkappeln sind ausgesprochen kompakte und
leistungsstarke 5-Achs CNC-Bearbeitungszentren installiert.

Am Produktionsstandort Westerkappeln wollte das Unterneh-
men 2018 im neuen rund 100.000 m? / Jahr groBen Werk beim
CNC-Abbund neue Wege gehen. Zur Herstellung der auf-
tragsbezogenen vorgefertigten Bauteile aus Brettschichtholz
sollten in Zukunft mehrere kompakte kleinere CNC-Univer-
salanlagen zum Einsatz kommen anstelle von groBen Spezial-
maschinen. Die Anforderungen an die Anlagen waren klar
definiert: leistungsstark und automatisiert, denn es sollen im
Jahr bis zu 50.000 m?® Brettsperrholz hier verarbeitet werden.

Ab Werk werden Ausfrédsungen fir Fenster, Tlren oder elektri-
sche Leitungen geliefert — ,millimetergenau®, wie Geschéfts-
flhrer Markus Derix versichert. Um diesen Anforderungen
gerecht zu werden, verfligen die drei CNC-Bearbeitungszentren
Uber ein bewahrtes 5-Achs Aggregat, das Zugriff auf einen
30-fach-Werkzeugwechsler hat, und mit dem alle Bearbeitungs-
schritte erledigt werden. Hinzu kommt ein Tieflochbohraggregat
fur die bis zu 1.850 mm tiefen Bohrungen in der Kante.

Mit unseren intelligenten und individualisierten Maschinen-
konzepten, die Dynamik, Standfestigkeit und Stabilitat ga-
rantieren — seit Jahrzehnten die entscheidenden Attribute
aller unserer Anlagen — gehen Prozessstabilitdt und Zerspa-
nungs-Performance Hand in Hand. Das, und die langjahrigen Die 55 kW-Spindel hat Zugriff auf

Gerade in Bezug auf die Leistung wurden alle Erwartungen der
Fachleute bei Derix tbertroffen. Bauteile werden nicht nur mit
millimetergenauer Prézision und hoher Wiederholgenauigkeit
hergestellt, die computerunterstiitzte Steuerung gewahrt zudem
noch unbegrenzte Bearbeitungsmdglichkeiten. Damit kdnnen

Erfahrungen im Bau schwerer CNC-Anlagen flr die Industrie, 30 unterschiedliche Werkzeuge » sowohl gerade als auch runde Bauteile hergestellt werden
vor allem im Automotive-Bereich, lieBen die Entscheidung plus Pick-up Platz fir 1 Sdgeblatt v Durch die Méglichkeiten, die unsere CNC—AbbundanIagen.
zugunsten Reichenbacher Hamuel ausfallen. ,Gerade die bis max. @ 800 mm. ’

S . . . . . bieten, wird BSP-Holz bei Derix zum High-Tech-Werkstoff.
Einbindung in vollautomatische Produktionsablaufe haben wir

absolut im Griff, und das Uberzeugte die Verantwortlichen bei
Derix*®, sagt Hubertus Hlnker.

Heute sind drei baugleiche Anlagen vom Typ VISION-III-TT
5-Achs im Einsatz, die jeweils mit einem Stahltrédgertisch mit
MaBen von 16.500 x 3.600 mm, bestehend aus 23 Stahltraversen
mit Holzbalkenauflage, und Fordereinrichtung ausgestattet
sind. Die Derix-Anlagen, die Hubertus Hlnker gerne als eigene
Baureihe ,,VISION Holzbau“ bezeichnet sehen wiirde, beein-
drucken neben ihrer kompakten stabilen Bauweise vor allem
durch eine kraftvolle 55 kW-Spindel. Unsere Konstrukteure
haben die Erfahrungen aus zahlreichen Industrieldsungen
weiterentwickelt und auf die geforderte Performance der
BSP-Anwendung angepasst. Heraus kam eine Anlage mit
Uberzeugenden Details.

Das betrifft das Tischkonzept genauso wie das Druckrollen-
system zum Fixieren der Platten oder die Absaugung mit 14
Absaugschiebern, wodurch die Leistung immer punktgenau
zum Einsatz kommt. Bei Derix werden die fertigen Elemente
komplett auf die Baustelle geliefert und missten dort nur Far den Bauteiltransport innerhalb der Maschine sind eine Am hinteren Fréasportal ist ein Tieflochbohraggregat mit max. Bohrtiefe von 1.850 mm installiert.
noch montiert werden. Rollenbahn und eine Querfdrdereinrichtung installiert. Dieses kann in Y-Richtung bearbeiten.
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