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FLEXISTACK FUR BAUHOLZ UND ABBUND
AUTOMATISCHES SORTIEREN UND STAPELN
VON DACHSTUHL-HOLZZUSCHNITTEN NACH
DEM SAGEZUSCHNITT (DAHOSORT)




FLEXISTACK FUR BAUHOLZ UND ABBUND
AUTOMATISCHE STAPELUNG INDIVIDUELLER KUNDENKOMMISSIONEN

Im KMU-innovativ Projekt ,DaHoSort” wurde eine Handhabungstechnologie zum automatischen Sortieren und
Stapeln von Dachstuhl-Holzzuschnitten (Abbund) entwickelt, die nach der Bearbeitung zu kundenspezifischen

Dachstuhl-Kommissionen zusammengefasst werden.

Das Konzept bietet das Potential, Stangenmaterial beim Abbund noch besser auszunutzen und den Verschnitt zu
optimieren. Zugleich wird das Logistikproblem der vielen individuellen Bauteile mit unterschiedlichen Querschnit-
ten gelOst. Statt aufwandigem handischen Sortieren, Manipulieren und Zwischenlagern erfolgt die Stapelbildung
vollautomatisch mit Hilfe eines Portalroboters. So kann die korperliche Belastung bei der Handhabung schwerer
Bauteile vermieden und eine deutliche Kosteneinsparung in der Logistik erreicht werden.

Aufgabenstellung

Dachstlhle werden heute in der Regel am CAD ge-
plant, mit maschineller Sagetechnik vom Rundholz
zum Kantholz zugeschnitten und von CNC-gesteuer-
ten Abbundautomaten fertigbearbeitet, d.h. mit den
notwendigen Bohrungen, Anschnitten und Einker-
bungen versehen. Um einen werkstoffsparenden Zu-
schnitt zu erreichen, werden mehrere sog. Abbund-
listen zusammengefasst und gemeinsam bearbeitet.
Das Eingangsmaterial mit gleichem Querschnitt wird
durch Nesting, d.h. durch optimale Verschachtelung
der benotigten Bauteile so eingeteilt, dass minimaler
Verschnitt entsteht und moglichst keine Reststlicke
anfallen.

Diese Verschnittoptimierung fuhrt jedoch zu einer sehr
groBen Bauteilevielfalt nach dem Abbundprozess.

Die einzelnen Bauteile mussen den gleichzeitig be-
arbeiteten Auftragen zugeordnet und zu kompakten,
transportsicheren Paketen gestapelt werden. Diese
Selektion und Stapelung der zugeschnittenen Holzer
erfolgt bisher jedoch manuell, d.h. handisch unter
Nutzung manuell bedienter Hebehilfen flur schwere
Teile. Entsprechend aufwandig ist dieser Prozess, er-
fordert viel Platz und ist fehleranfallig. Geeignete auto-
matisierte Logistikkonzepte fehlen.

Projektziele

Ziel des Gesamtvorhabens war die Entwick-
lung einer technischen Losung zur vollautomati-
schen Sortierung und Stapelung der zugeschnit-
tenen Dachstuhlholzer nach dem Sageprozess.
Hiermit soll eine deutliche Kosten- und Materi-
aleinsparung beim  Zuschnitt erreicht werden.

Stapelung eines Abbundpakets



3D-Stapelvorschlag
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Darlber hinaus soll die korperliche Belastung und
Gefahrdung des Bedienpersonals minimiert und die
Logistik verbessert werden. Die gewonnenen Erkennt-
nisse sollten auf weiterfuhrende Aufgaben des Sta-
pels bei kundenindividuellen LosgroBen, z.B. Stapeln
von Bauholz oder Brettschichtholz Ubertragen werden
konnen.

Vorgehensweise

Zunachst wurden die komplexen Anforderungen an
die Stapelbildung ermittelt. Hierbei sind unterschied-
lichste Randbedingungen zu bertcksichtigen, so z.B.
Bauteilreihenfolge im Stapel, Position der Bauteile in
einer Lage, Langenanforderungen fur die Stabilitat des
Stapels etc. Der Ablauf des Stapelprozesses inklusive
der Stapeloptimierung wurde anhand realer Anwen-
derszenarien simuliert. Alternative Handhabungs-
techniken (Greifen, Ansaugen) wurde verglichen und
bewertet. Die entwickelte Losung wurde schlieBlich
anhand eines Versuchsaufbaus getestet und erprobt.
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Manuelle Stapeloptimierung

Projektergebnis und Ausblick

Im Projekt konnte ein leistungsstarkes Automatisie-
rungskonzept fur Abbund und Bauholzlisten entwi-
ckelt und erprobt werden.

Kern des technischen Konzepts bildet ist ein 3-Achs-
Portalroboter der die Einzelteile nach dem Abbund —
vom Kleinteil ab 60 cm Lange bis zum groBen Binder
mit 13 m Lange und einem Stlckgewicht von 750 kg
— sicher und prazise Ubernimmt und zum Paket auf-
setzt.

Gesteuert wird der Roboter von der intelligenten Soft-
ware. Diese erstellt auf Basis der Stucklisten einen 3D-
Stapelvorschlag wie die Bauteile fUr eine Kommission
platzsparend, transportsicher und in der gewiunschten
Sortierfolge zum einem fertigen Paket zusammenge-
stellt werden sollen. Dieser 3D-Stapelvorschlag kann
in der Arbeitsvorbereitung am Bildschirm begutach-
tet und bei Bedarf geandert werden. Hierbei berck-
sichtigt die Software individuelle Vorgaben wie z.B.
Sortierung nach Dachflachen, Bertcksichtigung der
Bauteilnummern fur die Sortierreihenfolge, gehobelte
Sichtseiten nach innen etc.




Nach Freigabe der Stapelbildung durch die Arbeitsvorbereitung erstellt die Software eine Prioritatsliste fur die
Abbundanlage. Die Prioritatsliste gibt an, welche Querschnitte in welcher Reihenfolge gefertigt werden sollen
und zwar so, dass moglichst wenig Querschnittswechsel notig sind und so die Ausbeute maximiert werden
kann.

Das Konzept sieht eine gemischte Arbeitsweise des Stapelroboters im online- und im Pufferverfahren vor. Die
Bauteile, die bezlglich der Reihenfolge direkt in den Stapel passen, werden unmittelbar nach dem Abbund
ubernommen und zum jeweiligen Paket transportiert. Die Bauteile, die erst in einer spateren Lage benotigt wer-
den, legt der Roboter in einen Zwischenpuffer. Damit kann die Abbundmaschine gleiche Querschnitte mehrerer
Kommissionen bundeln und den Verschnitt minimieren. Der Roboter sorgt daflr, dass die Bauteile automatisch
zwischengelagert werden und zum richtigen Zeitpunkt in das vorgesehene Paket kommen.
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Beispiellayout fur die Anordnung des Stapelroboters

Forderhinweis:
Dieses Forschungs- und Entwicklungsprojekt wurde mit Mitteln des Bundesministeriums flr Bildung und Forschung (BMBF) in der FordermaB-
nahme ,KMU-innovativ: Produktionsforschung” geférdert und vom Projekttrager Karlsruhe (PTKA) betreut.

Die Verantwortung flr den Inhalt dieser Veroffentlichung liegt beim Autor.”

Wir bedanken uns beim BMBF fur die Forderung des Projekts. Dem Projekttrager Karlsruhe (PTKA) vertreten durch Herrn Edwin Steinebrunner
danken wir flr die sehr gute Betreuung.
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