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Mit dem bereits zur ,Ligna
2007“ prasentierten Roboter
,wood fix” zur automatisier-
ten Ausbesserung von Brett-
schichtholz, beschritt die
H.L.T. Maschinenbau

GmbH + Co.-KG aus Ettrin-
gen schon vor einigen Jahren
den Weg zur integrierten Ro-
boterfertigung. Die Konzepte
zum Einsatz von Robotern in
der Holzindustrie wurden —
aufbauend auf den Erfahrun-
gen mit der Installation eines
Roboters fiir die Bahnschwel-
lenfertigung — bestandig wei-
terentwickelt. Die neueste
Entwicklung, deren Konzept
anlasslich der ,Ligna 2013*
vorgefiihrt wurde, ist ein Sys-
tem zur rationellen Fertigung
von Wand- und Deckenele-
menten fir den Fertighaus-
bau. Somit kann die Roboter-
technik jetzt auch Einzug in
Zimmereien und Holzbaube-
triebe halten.

Bislang ist die Herstellung
von Holzstinder- oder Brett-
sperrholzwanden haufig
durch personalintensive Ta-
tigkeiten gepragt. Hier setzt
H.L.T. mit den Konzepten zur
Entlastung des Personals und
zur Erhohung der Produktivi-
tat an. Diese zielen dabei je-
doch nicht auf eine vollstan-
dige Automatisierung der
Fertigungsprozesse ab, son-
dern sollen das Personal von
hdufig wiederkehrenden und
korperlich anstrengenden Ta-
tigkeiten entlasten. Die Zu-
sammenarbeit zwischen Per-
sonal und Roboter soll
,Hand in Hand” erfolgen.
Die von H.LT. eingesetzten
Roboter ibernehmen dabei:
¢ Manipulationsaufgaben
durch das Aufnehmen von
Teilen und deren Positionie-
rung an der richtigen Position
/in der richtigen Reihenfolge.
¢ Bearbeitungsaufgaben:
durch flexible Werkzeug-
wechselsysteme kann ein Ro-
boter nahezu alle Bearbei-

Der Roboter erledigt nahezu alle
Arbeitsschritte (Manipulation,
Bearbeitung und Kontrolle), die
fiir Wandaufbauten benétigt
werden (Fotos, Grafik: H.I.T.)



tungsaufgaben durchfiihren.
e Kontrollaufgaben: Durch
innovative Inspektionssyste-
me ist es moglich, den Robo-
ter Prifaufgaben, wie z. B.
Prifung der Bauteildimensio-
nen oder -positionen durch-
flihren zu lassen.

Wihrend sonst bei einer An-
derung von Fertigungskon-
zepten Maschinen ausge-
tauscht oder ersetzt werden
miissen, erlaubt die flexible
Steuerung der Roboter jeder-
zeit eine Anderung oder Er-
weiterung des Aufgabenfelds
bei minimalem Aufwand.
Bevor mit der Bearbeitung ei-
nes Teiles begonnen werden
kann, missen die vorhande-
nen Daten aus einem Zei-
chenprogramm an den Robo-
ter tibergeben werden.

Dies erfolgt bei dem H.1.T.-
Konzept tiber eine Schnitt-
stelle, mit der Zeichnungsda-
teien und Stucklisten direkt
vom Zeichenprogramm an
die Robotersteuerung tiber-
mittelt werden. Uber diese
werden die Bahnsteuerung
sowie die einzelnen Bearbei-
tungen generiert. Dies erfolgt
fir jedes Einzelteil, somit
kann auch mit dem Roboter

eine flexible Fertigung in Los-
grofBe erfolgen. Eine Um-
wandlung der Abbundzeich-
nung in Maschinendaten,
oder das ,Einlernen” des Ro-
boters durch den Bediener
entfallt.

Ein Schwerpunkt bei der Au-
tomatisierung von flexiblen
Fertigungen liegt bei der Be-
reitstellung der Rohware. Um
hier hohe Flexibilitit bei mi-
nimalem Mechanisierungs-
aufwand zu ermoglichen,
bietet H.I.T. Lésungen, die ei-
ne chaotische Zufiihrung er-
lauben. Die Teile werden mit
Kamerasystemen erfasst und
beriihrungslos vermessen,
mit der im Arbeitsplan hinter-
legten Teileliste abgeglichen
und eindeutig identifiziert.
Dies erlaubt die Zuordnung
des Teils im Arbeitsablauf, so-
dass das Teil zur richtigen
Zeit an der richtigen Position
abgelegt werden kann. Die
zugefiihrten Teile missen zu-
dem nicht ausgerichtet wer-
den, da auch die Lage der
Teile per Kamerasystem er-
fasst werden kann. Die Ist-La-
ge wird mit der Soll-Position
abgeglichen und der Roboter
dreht und positioniert das

Teil entsprechend der ermit-
telten Daten.

Unschlagbar flexibel ist der
Roboter beim Einsatz ver-
schiedener Werkzeuge. Zu
den Standardanwendungen
wie Sagen, Bohren und Fra-
sen konnen zudem Greifer-
systeme zur Manipulation
der verschiedenen Teile ein-
gewechselt werden. Hierzu
zdhlen z.B. Vakuumgreifer
oder mechanische Greifer-
systeme. Hinzu kommt der
mogliche Einsatz von Leim-
giellgerdten oder Nagelpisto-
len. Der Wechsel der Werk-
zeuge erfolgt automatisch
und parallel zu Positionier-
vorgdngen, so dass die Riist-
zeiten auf ein Minimum re-
duziert werden.

Als Spezialist fiir die Ausris-
tung von Werken fiir die
Leimholzfertigung hat man
bei H.L.T. weitere Moglich-
keiten ausgelotet, bestehende
oder neue Fertigungen zu
optimieren. Viel Zeit geht
v.a. durch die aufwendige
Fehlerausbesserung im Leim-
holz verloren. Aus diesem
Grund entwickelte H.1.T. eine
weitere Innovation zur Aus-
besserung von fehlerhaften

Stellen im Leimholz. Nach
einer Fehlerscannung fahren
die Binder mithilfe eines Po-
sitioniersystems durch einen
Frasautomaten. Anhand der
tibermittelten Scannerdaten
(Fehlerposition, Grélke und
Art) wird das Holz mit den
entsprechenden Werkzeugen
millimetergenau bearbeitet.
Hierbei werden Harzgallen-
fraser und Bohrer fiir Rund-
stopsel eingesetzt, nach Kun-
denwunsch in zwei- oder
vierseitiger Bearbeitung. Die
Mitarbeiter an der , Kosmetik-
station” missen anschlie-
Bend nur noch die passenden
Flickstiicke in die bereits vor-
handenen Frisungen einset-
zen. Dies stellt eine bedeu-
tende Arbeitserleichterung
fiir die Bediener dar und
flihrt zu wesentlich kiirzeren
Bearbeitungszeiten.

Erst kiirzlich wurde eine sol-
che Installation bei einem
Kunden in Betrieb genom-
men. Seitdem liefert sie viel-
versprechende Ergebnisse
und ermoglicht gegentiber
herkémmlichen Anlagen eine
deutlich hohere Leistung bei
gleichzeitig geringerem
Personalbedarf.
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