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Antriebstechnik v

In der Praxis bewahrt: Das effiziente
Dichtungssystem der Rexroth-Fiihrungswagen.

Anwenderbericht

Dynamische Lineartechnik fur
High-Speed-Holzbearbeitung

Vor allem schnell und dynamisch

CNC-Bearbeitungszentren fiir die Holzindustrie:
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Mit Geschwindigkeiten bis zu 150m/min bei 1 g Beschleunigung reduziert Ma-
schinenhersteller Weeke bei der neuesten Maschinengeneration die ohnehin
schon kurzen Bearbeitungszeiten bis zu 30 Prozent. Rexroth-Lineartechnik gar-
antiert in rauer Umgebung dauerhaft hohe Dynamiken.

von Friedrich Westerfrolke

»P»»  Diskontinuierliche Bearbeitungs-
schritte wie Bohren, Friasen oder Horizontal-
sédgen miissen wir durch unsere Maschinen so
beschleunigen, dass die Fliefertigung nicht
unterbrochen wird.“ definiert Peter Korten-
jan, Leiter Entwicklung, die Anforderungen
an den Maschinenbauer Weeke Bohrsysteme.
Die Messlatte liegt hoch: Bis zu 32 Werkstiik-

ke pro Minute mit jeweils bis zu 200 Bohrun-
gen konnen Weeke-Maschinen bearbeiten.

Das Unternehmen der Homag-Gruppe ent-
wickelt sowohl Durchlaufbohrmaschinen als
auch Bearbeitungszentren fiir die Bearbei-
tung von Holz. Den grof3ten Anteil haben Be-
arbeitungszentren mit mindestens drei CNC-
Achsen.

Das neue Bearbeitungszentrum profiline
BHP 520 verkiirzt die bereits bei der Vorgén-
gergeneration schnellen Bearbeitungszeiten
um bis zu 30 Prozent. Erreicht wurde das
durch extrem hohe Verfahrgeschwindigkei-
ten bis zu 150 m/min in X-, 100 m/min in Y-
und 30 m/min in Z-Richtung. Die Beschleuni-
gungswerte erreichen biszu 1 g.

Vor allem reduziert Weeke durch haupt-
zeitparallele Prozesse die Nebenzeiten. Das
neu entwickelte "Shuttle-System" mit zwei Ar-
beitstischen ermdglicht das gleichzeitige Be-
und Entladen wahrend der Bearbeitung. Die
beiden Tische sind iibereinander angeordnet.
Ein Tisch verfahrt nach der Bestiickung mit
20 m/min in den Arbeitsbereich, wahrend der
andere Tisch zur Entladung zuriick in den Be-
schickungsbereich fahrt. Wahrend der Be-
stiickung ist der ausgefahrene Tisch von drei
Seiten frei zugédnglich. Durch ein variables
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Anschlagsystem mit Rexroth-Pneumatikven-
tilen kénnen bei der Arbeitstischbelegung so-
wohl gro3e Werkstiickplatten als auch eine
Vielzahl von kleineren Bauteilen positioniert
werden.

Zur Bearbeitung setzt Weeke auf zwei Ar-
beitsspindeln, die iiber den Arbeitstisch fah-
ren. Sie sind einzeln in der Z- und, je nach
Ausfiihrung, auch einzeln in der Y-Achse be-
weglich. ,Durch zwei Arbeitsspindeln kénnen
wir auch einen hauptzeitparallelen Werk-
zeugwechsel realisieren”, so Kortenjan. Die
Bohrgetriebe sind bestiickt mit High-Speed-
Bohrspindeln, die einen regelbaren Drehzahl-
bereich von 1.500 bis 7.500 min-1 abdecken.
Jede Bohrspindel verfiigt iiber eine patentier-
te Bohrspindelklemmung und Bohrerschnell-
spannsystem. Die Frastechnik kann eine Lei-
stung bis zu 15 kW und bis zu 30.000 min-1
gewahrleisten. Die Kunden konnen unter ver-
schiedenen Werkzeugwechselsystemen aus-
wihlen und damit auch komplexe Arbeits-
génge ausfiihren.

Hohe Mascinensteifigkeit gefordert

Die hohe Dynamik und die bewegten Massen
erfordern eine hohe Maschinensteifigkeit.
Weeke setzt dazu auf Kugelschienenfiihrun-
gen von Rexroth fiir alle Linearbewegungen
der Tische und der Spindeln. Bei einer Ma-
schinenbettlédnge von bis zu zehn Metern be-
trégt der maximale Hub der beiden Tische bis
zu sechs Meter in der X-Achse. Die Tische wer-
den iiber Kugelschienenfithrungen der GroR3e
25 und {iiber Zahnstangenantriebe positio-
niert. Die Fiihrungen sind aus rund drei Meter
langen Teilstiicken zusammengesetzt. Dabei
garantiert Rexroth nicht nur die einwandfreie
Ausfiihrung jedes einzelnen Teilstiicks, son-
dern kennzeichnet auch die Montagepositio-

Shuttle-System:
Die beiden
Arbeitstische sind
iibereinander
angeordnet. Zur
Bearbeitung fah-
ren sie mit bis zu
20 m/minin den
Arbeitsbereich.

nen der einzelnen Enden eindeutig. Das auf-
geclipste Abdeckband aus Federstahl wird in
einem Stiick in der bestellten Lange geliefert
und deckt die gesamte Lange der Fiihrung ab.
Es schiitzt vor dem Eindringen von Spanen
und Feinstaub in den Fithrungswagen bei der
Uberfahrung der Bohrungen durch die stirn-
seitigen Abstreifer.

Raue Umgebungsbedingungen

Die Umgebungsbedingungen in der Holzbear-
beitung sind rau. Durch die Vielseitigkeit die-
ser Maschine eignet sie sich fiir die Bearbei-
tung von Korpussen, Bauteilen fiir den Laden-
bau, fiir Kiichen- oder Biiromébel, von spe-
ziellen Mobelfronten aus mitteldichter Faser-
platte (MDF), Sperrholz oder von komplexen
Komponenten aus Massivholz. Diese Varian-
tenvielfalt in den Werkstoffen erfordert bei
den Fiihrungswagen der Lineartechnik ein
Dichtungskonzept, das sich an der hochsten
Schwierigkeitsstufe orientiert. ,Die Verarbei-
ter setzen aktuell immer haufiger HDF-Werk-
stiicke (hochdichte Faserplatte) ein“, zeigt Pe-
ter Kortenjan auf. ,,Diese Spéne verhalten sich
fast wie Kunststoffspéane mit leider sehr guten
Kriech- und Gleiteigenschaften.“ Dazu kom-
men feinste Holzstdube, die sich in alle nicht
abgedichteten Fiigespalten festsetzten.

Die Rexroth-Fithrungswagen sind mit inte-
grierter Komplettabdichtung ausgertistet. Die
allseitigen Schmieranschliisse erleichtern im
taglichen Betrieb die Wartung erheblich. So
konnen die Fiihrungswagen auch von oben
befettet werden. ,,Wir setzen iibrigens keine
Zusatzabstreifer ein, denn wir haben die Er-
fahrung gemacht, dass eine gewisse Menge
aufgeschobener Holzspane die Dichtigkeit
der Fithrungswagen noch einmal verbessert®,
berichtet der Entwicklungsleiter aus der Pra-

xis. Auch bei den Z- und, je nach Ausfiihrung,
auch in der Y-Achse moglichen Bewegungen
der beiden Arbeitsspindeln setzt Weeke auf
Kugelschienenfithrungen und Kugelgewinde-
triebe von Rexroth.

Im Gegensatz zu CNC-Bearbeitungszen-
tren fiir die Metallverarbeitung, kommt es
beim Werkstoff Holz nicht auf 1/1000 mm
Genauigkeit im Werkstiick an. ,,Aber wir miis-
sen bei wesentlich hoheren Bearbeitungsge-
schwindigkeiten als in der Metallindustrie
auch bei zwei oder drei Meter langen Werk-
stiicken alle Bohrungen auf 1/10 mm genau
setzen“, beschreibt Peter Kortenjan die Her-
ausforderung fiir den Maschinenhersteller.

Hochdynamische Rexroth IndraDrive Ser-
voantriebe sorgen fiir prazise synchronisierte
Achsbewegungen. ,Es ist fiir uns klar ein Vor-
teil, Lineartechnik, elektrische Antriebe und
Pneumatik von einem Lieferanten zu bezie-
hen®, hebt Peter Kortenjan hervor. Damit
sinkt die Zahl der Zulieferer. Da iiber 75 Pro-
zent der Maschinen in den Export gehen, ver-
einfacht es auch die Ersatzteillogistik.

Die Komponente

Highspeed-tauglich
Rexroth Kugelschienen-
flihrungen sind grund-
satzlich so konzipiert,
dass sie sich fiir Maxi-
malgeschwindigkeiten
bis 5 m/s und fiir Be-
schleunigungen  bis
500 m/s2 eignen.

Der Anwender

Holzindustrie unter
Kostendruck

Die Holzindustrie steht unter ex-
tremem Kostendruck. Fiir unse-
re Kunden zdhlt Bearbeitungs-
zeit. Fiir uns war das die klare
Herausforderung, noch produk-
tivere Losungen zu entwickeln, Peter Kortenjan,

wie das neue Bearbeitungszen- Leiter Entwicklung,
trum profiline BHP 520. Weeke Bohrsysteme

’ Webguide

www.boschrexroth.com
Bosch Rexroth
www.weeke.de
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