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Winprofi — vollautomatische Bearbeitung von Fensterkomponenten im Durchlauf,
Fenster fur Fenster.

Rilesa hat in den vergangenen Jahren zahlreiche Bearbeitungsmaschinen fir die Fensterindustrie entwickelt und produziert und der jingste
Spross der Familie ist eine neu konstruierte Version unserer fortschrittlichen Winprofi-Linie. Mit der neuen Winprofi steigern wir die Kapazitét,
machen den Zugang bedienerfreundlicher und erhéhen die Bearbeitungsmdglichkeiten. Und Moglichkeiten gibt es viele. In der abgebildeten
Maschine haben wir zwel Viereckstemmbohrer, einen Langlochfréser fir Schlosseinsétze, drei Bohrer von unten, samt einem
Beschlagsbohrkopf von der Seite untergebracht. Die Anzahl der Einheiten ist kundenspezifisch und kann daher variieren. Die Werkstiicke
werden Uber das Pufferband zugefihrt und laufen langs ein in die Bearbeitungseinheit, wo sich die verschiedenen Aggregate befinden.

Mit Hilfe von zwel Servospannern wird das Werkstiick gehalten und an den verschiedenen Einheiten vorbeigefiihrt. Die Positionierung erfolgt
genau und schnell. Viereckl6cher fur Sprossen, Locher fur Scharniere, Locher fur Beschlage, Locher fr Griffe, Langlocher fir Schlosseinséatze
u.a M..

Die Winprofi-Linie kann durch die Daten des Auftragssystems gesteuert werden.
Die Winprofi-Linie bietet zwel M 6glichkeiten zur Seuerung:

Moglichkeit 1. Die einzelnen Werkstlicke konnen Uber den Bildschirm der Anlage angel egt werden, mit den zugehdrigen |
Bearbeitungsschritten, danach kdnnen die Werkstiicke im Menu aufgerufen werden. Der Werkstticktyp, der im Menu gewahlt wurde, féhrt nun bic B H N
indieLinieen, somit kann die Linie sowohl fur Einzelbearbeitung als auch Serienfertigung von Komponenten genutzt werden. Moglichkeit 2. 1€ BES eltungs_eln e_|ten
Das betriebliche Auftragssystem sendet Daten an die Winprofi-Linie, die Werkstiicke kommen bei dieser Lésung in der Regel von einem sind in einer Kabine mit
Doppelendprofiler und laufen Fenster fiir Fenster in die Linie ein. Die Winprofi-Linie kontrolliert die richtige Reihenfolge der Teile, indem die  Je[SLL=Ig] Zugangsmc‘jdﬁchg‘eiten
Werkstucklangen mit den Daten aus dem Auftragssystem verglichen werden und bearbeitet die Teile, so dass siedie Liniein der Reihenfolge untergebracht.

verlassen, in der sie gesammelt werden sollen.

\

. ) Die Winprofi-Linie kann
Einlauf mit Pufferband. Die Teile werden vom Nach der Bearbeitung laufen

Zwei starke vomotore sorgen fir nach Daten aus einem
den sicheren Halt der Werkstiicke und bestehenden

Im Bearbeitungsbereich

. : Pufferband Uiber das die Werkstiicke weiter und folgen alle Einstell iten i ini
Werkstiicke kommen in der : enelgalellel=inziz Lo arbeiten in sehr hohem Tempo.Einige .
Regel von Hobel und Einlaufband getaktet, welches werden ausgetaket. automatisch, auch die der e e e e A(;thrggswster# ;;ba ten,
Doppelendprofiler. die Werkstlcke der . Breite. montiert, andere konnen verschoben Colar EvEREEENET
Bearbeitungskabine zufuhrt. werden. Werkstuicktypen werden

direkt am Bildschirm
programmiert und
eingerichtet.

Egal fur welche Losung
man sich entscheidet, es
gibt unendlich viele
Moglichkeiten der
Programmierung, die alle
Funktionen der Linie
vollautomatisieren.

Scharniere Griffe Sprossen Sonstiges
Scharniere: Werkstiick wird in Von der Unterseite her ist eine Langlochfrasen fur Vierecklocher fir Sprossen, ein Hier wieder ein Beispiel fur Vierecklcher und Bohrungen fir
Position gefuhrt, um die Anzahl Bohrgruppen mit Schlosseinsédtze. Unter dem oder zwei, werden schnell und Griffe, aber es wére auch ein dritter Bearbeitungsgang moglich. Die
Scharnierlocher in die Seite des unterschiedlichen Werkzeugen Werkzeug ist der Bohrkasten zu genau mit einem Paar kréaftiger Linieist fUr die Bearbeitung von allen Seiten und in allen Winkeln
Teiles zu Bohren. platziert. Das Programm steuert sehen, der die Grifflécher bohrt. Einheiten ausgefuhrt. ausgelegt, und Sie haben vielleicht noch ganz andere
dabei, welches Werkzeug in die Anforderungen an die Linie. Dem haben wir durch eine
Bearbeitungsposition fahrt. zukunftssichere Konstruktion Rechnung getragen.
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