|ﬁ.‘ﬁl UC-Matic. Die vollautomatische Fensterfertigung.

S0 macht man
heute Fenster.
Ein Mann genugt.

Vom Kantel-
lager bis zur

Rahmenpresse
— 1 Mann.




Rahmenweise
Fensterfertigung

Kundenndhe in der Auftragsabwicklung zwingt
zum Umdenken in der Holzfensterherstellung

Moderne Architektur und veranderte Wohnbedirfnisse der Bevolke-
rung beeinflussen in immer starkerer Weise den Holzfensterbau.
Versuchte man bisher durch Serienfertigung Zeit und Geld zu sparen,
mulB man heute klar erkennen, daBB die Auftragsstruktur und die
erforderliche Flexibilitdat und Kundenndhe zum Umdenken zwingen.

Das Fenster von der Stange
verliert -an Bedeutung, Dem
Menschen wird immer bewup-
ter, wie sehr das Fenster nicht
nur nach Aufen die Augen
Hauses und seiner
Wohnung sind, sondem auch
nach Innen Teil ger Eintich-
tung und dez Wohlbelindens
darstellen. Das Ergebnis ist in
allen Fensterbaubetrieben
sichtbar Volumina
gleicher Fenster pro Auflag
Sondergrifen und  -formen
Spraossen-, Eingangs-, Treb-

SEIRes

Elgmners

pen- und Giebelelemente ge-
hiiren zum Tagesgeschaft und
bringen Kalkulation und Ferti-
eung durcheinander. Die Lo-

sung ist schwierig, aber mg-
lich — die echte rahmenweise
Fertipung machts moglich

[Abb 1)

Schneller als die Serie

Beim MaBnehmen am Bau
peginnt die Produklionspla-
nung. fede zu schliefende
Offnung wird in immer glei-

cher Rethenfolge in  einem
Raum vermessen Sie bleibt
wihrend des gesamfen Her-

stellprozesses bis zu Lieferung
oder rum Einbald eine Posi-
tion. Durch EDV erfapt, ent-
«tehen heute nicht nur Holz
Produktionsliste  und
sondern auch

bt

Einraursiiste,

die festgeschricbens Reihen-
iolge .aller herzustellenden
Einzeltetle: Bereits im Holz-
lzger bet der Bereitstellung
der Rohlinge wird nach Rah-
und Fligel getrennt,
jedes Einzelteil einer Fenster-
position zugeordnet. In immer
gieicher Reihenfolge durch-
laufen die Teile den Bearbei-
tungsprogel:. Der  Transpont
erfolgt In Ficherwapen oder
mechanisiert

Die Zusammenstetlung det
Einzelhdlzer lm Holziager o
Facher oarantiert die
Ertkennung der Einzetholzer
die Qualitdtskontrolle
vom ersten Arbeitsgang an

men

:
klare

1_:[1::"
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MEefe

Das  Aushobeln der
erfolgt mit dem Austrennen
der Glasieiste und dem Hy-
drohobeln m ersten Arbeits-
takt. Die Einzelteile gelangen
mechanisiern entweder zurlick
zum Bedienungsmann oder
direkt zur zweiten Bearbei-
lungsstation, bestimmt nach
Kundenwiinschen oder rdum-
lichen Gegebenheiten

Die zweiseitise Cuer- und
Lingsbearbeitung in  einer
Maschine gewahrleistet fertig
bearbeltete Einzelhdlzer, die
nicht mehr auf Solomaschi-
nen, wie Tischfrdsen, nachbe-
arbeltet  werden  missen
Wichtie stz Alle Einzelted
eines Fligels, Rahmens, odeé
Elementes gehen nacheinan-
der in die Prodoktion und
kommen n gleicher Reihen-
folee bei der Rahmenpresse
an; Plosten und Riegel einge-
schlossen. Alle Rahmenteile,
auch mit allen AuBenprofilen,
werden fertig ssk=hit T
Beispiel Kopplungsprofile
Rolladennut und Fensterbank-
anschlisse

Eine fange Kette von Yor-
teilen ergibt sich also  fir
teden Betrieb durch die Um-
stellung auf die rahmenweise
Fertigung [Abb 2) Das Zeich-
nen - die Teilekennzeichnung
nach dem Aushebeln oder
Profilieren — gehont endgiiltig®
der Vergangenheit an  Der
Betrieb  steht damit  nicht
standig voller Stapel teilbear-
beiteter EinzelhGlzer Kein zu-
sdlzilenes  Audfnshmen  und
Ablegen Stapel &l
mehr um und ruft Beschidi-
gungen hervar S wissen
immer, wo welche Positionen
sind und drgern sich mnicht
mehr liber zu wenig Platz und
zi volle Betriebsrdume. Der
reibungslose Matenalfluf ist
sewdhrleistet und teurs Trans-

Eein

portzeiten  sing  eingespart
Suchzelten - Sortierzeiten

Abb. 1: Ubersichtliche
Fertigung bis zur
Rahmenpresse; jedes r
Teil liegt immer an

der richtigen Stelle
(Bildnachweis: Weinig)
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entfallen. Crdnune wirkt sich
auferdem stark aul die Quali
tit aus Und jedes auch noch
o komplizierte Element
durchlduft in egleicher Weise
den  Produkbionsweg,  Die
Angst vor diesen Elementen
gibt es nicht mehr Auch nicht
vor seinen Kosten, Die ginzel-
nen Maschinen sind zum Bei-
spiel bei Weinig in ibrer Lei-
stung 50 aufeinander abge-
stimmlt, dafd die Investition in
mehreren  Schritten  moglich
Ist.

Kommen doch Serienaul-
lrage zur Fertigung, beispiels
weise bei Wohnblocks ader
pl3iros, kann sinnvall in Eta-
zen- oder Wohneinheilen oder
raumwelse produziert werden

Somit  sind  Teillieferungen
méoglich, mit allen sich dar-

dus ergebenden weileren Vor-
teilen: gernngere Vorlinanzie-
rung, Abschlagszahlungen, ge-
ringerern  Platzbedart,  keine

fwischenlagerung, zeringers

Gefahr einer Beschidigung,
bessere Zeitplanung, héhere
Flexibilitat

Technische
Voraussetzungen

Mit den Maschinen und An-

tagen sind folgende fechni-

sChe "."-:.‘:I’BLISSD'['E-UIIE'C‘H M-

wendig:
pesteuerte Hubspindeln fiir
Mehrfach-Werkzeugsitze

— pestederte  Anschlige und
Fiihrungen
Méaalichkeit zur  miechani-
schen Verkettune der Ma-
schine bis  aur  Rahmen-
presse, Jedes Teil muld im
mer an 'der richtigen Stelle
im Arbeitsablaut sein.

— Genlgend Werkzeuaplitze
in den Maschinen, damit
keine Ristzeiten innerhalb
gines Fenstersystems antal-
len.

mMaelichkeil zur Inlegration

van  MNebenarbeitsplitzen

wie Dibeln, Stemmen und

Clasleisten-Zuschneiden

Systemanbieter Wizinig,
Tauberbischotsheim, plant
und liefert Fir jede Leistungs-
erife optimale Fertigungsli-
nien

Profilier- und umfrasautomat
Weinig Univar 6

Abb. 2: Elementebau
ist heute so einfach
wie Standardfenster-
Produktion




Rahmenweise Fensterfertigung mit derl

neuen Weinig UC-Matic
Faszinierende

Werkstur.:k-Loglstlk

Eine weithin unbekannte neue Ma-
schine, eine herausragende verfah-
renstechnische Innovation, das ist
der Stoff, der den Weinig-Hausmes-
sen im unterfrinkischen Tauberbi-
schofsheim anhaltende Anzie-
hungskraft verleiht. Die rund 1000
Besucher aus 460 Unternehmen
der zahlreichen holzverarbeitenden
Branchen zeigten sich beeindruckt
van einer neuen Methode der Kan-
tenbearbeitung fertig beschichte-
ter FuBbodenlaminate, iiber die
schonende Behandlung des Ober-

Kernstiick  deér newen UC-Matie ist dbr

besonders  leistungsfabiges  Compatersy- 22

stemn mtt einern Zentralvechnier, dev die

komplette  Anlage  verealtet  wnd  die

Besarle Dalenverardedtung in jeder Posi-
tion stesert.

flachenfinish und die hohe Kunst
des Fiigens. Das heibBt, die tatsachli-
che Fuge ist optisch und haptisch
von der fototechnisch reproduzier-
ten nicht zu unterscheiden. Ganz
stark eingepragt in die Erinnerung
der Holzfensterhersteller hat sich
freilich die Ein-Mann-Fensterferti-
gungsstrafie UC-Matic fiir die rah-
menweise Fensterfertigung.

Es 15t eine Anlage 1m Baukastensystem,
auf der je nach gewahlier Ausstattung 2,5
-5 Teile pro Minute vollautomatisch mig
Schliez und Zapfen versehen und langs-
profilicrt werden konnen, e verschiede
nen  Anlagen-Komponenten, wie  der
Kehlautomat Unimat 23 E, die Fanhobel-
maschine Umplan oder die systemprigen-
de Uniconteol 10 sind den meisten Besu
chern bekanne, doch sie begegnen thnen
ber der 5. Weinig-Hausmesse in erstaun-
lich modifiaerter Form, Die Faszination
licgt aflerdings in ihrer Verkniipfung. Die
Anlagenbaver von Wemig haben sich da-
zu eme sperielle Werksritcklogistik ausge-
dacht und markieren damit zugleich ei-
nen Wandel bei der Angebotsform fiir
Fenstermaschinen made in Tauberbi-
schofsheim, Die Funktonen wwustellen,

quer- und |angstirdern, heben, drehen,
wiedtclen, ]'.nur'l-;;r.:'lh werden dank hochent-
wickelter Steverungstechnik zu einer spe-
zifischen Werkstiick-Logisuk, Man kann
saen: Diese secht auch kalkulatorisch
glewchrangig neben den nevzertlichen Me-
thaden spanabhebender Formgebung im
Holzfensterbau. Bernstick der neuen UG-
Matic ist ihr besonders leistungstahiges
{ iy J]I'I]'.l'.lttf r-.":].r':-:h‘rn it eI :l!;:.{':ﬂl_'[ﬂ |_'
rechoer, der die komplette Anlage verwal-
tet und dic gesamte Datenveratbeitung in
jeder Position steuert,

Position 1

Der Zentralrechner ist das sog. Gehirn der
Anlage. Es erfafst, verteile und verwaltet al-

L.l

Dhie' Funktionen  szustellen, quer- tercd
langsfiirdern, heben, dreben, wenden, puf-
ferna werden dank bochentiickelter Steree-
mnq.ﬂ-:th-'zrk i einer spesifischen Werk-
stiter-logistik,

le Daten (Bus-System), steuert den gesam-
ten Produktionsablauf und it in der Lage,
Dacen von jedem handelsiblichen Fen
Sttrbau]."z'-;:-gr;lmm zu verarbeicen (Daten-
ibertragung Online oder per Disketre),

Position 2

S0 il reprasentert von  der ersten
komponente  der Werkstiick-Logistik,

Dt Asftakt der spanabbebenden Formpge:
bung besorgt der Unimat 2.3 F fiir automa-
tisches Abvichten und ralnenveises, vier-
seitipes Anshobeln der Fensterbolzer it
awtornatischer  Werkzengrerstellung  fiir
Fensterbalzer it und obne Glasleiste.

dem Eimeugguerftrderer fiir sehr schnelle

und cinfache Beschickung der Anlage
nach Vorgabe des Zentralrechners, Durch
die profien Teileputfer von der Maschine
Bleilst dem Bediener 'a_r,r:niigq-:ml Zeicfiiran-
dere Autgaben,

Position 3

Den Aultake der spanabhebenden Form-
gebung besorgr der Unimat 23 E furauro-
matisches Abrichten und rehmenweises,
vierseitiges Aushobeln der Fensterholzer
mit automatischer Werleeugverstellung
tirr Fensterholzer mit und ohne Glasleiste.
Die linke Spindel wird elekeronisch ge-
steuert aul unterschicdliche Holzbreiten.
Durch ein integriertes Kurzreilpaker kin:

I Mittelpunit der 3. Weong-Hawsmiesse:
y Die tu-iviaam- .[{-':'J.F{[-!?’ﬁ-’:"!'.!g.!-e’?i'“:ﬁﬁ:i".,..!l"f{-'
L -Matie fiir die ralenemveise ."i.fmrrfrj."'.:'r-
tigieng, Ervstras vorgestellt wwrde auch ein
| Rlerner Vierseiter, der auch Klein- wnd Mit-
tethetrielen ermaglicht, mebrere Arbeits-
-SII F ritte .E.n'n' EInen .-;,.I'-l.':'-:”ﬂ'.'ﬂt"ﬁﬁi'lﬂ!':b"? Eﬁ



Zapfenschneid-
und Schlitz-

automat _———

Weinig Unitec 10

Halzer einzeln durch
PO werden

nen atich sehe kurze
die Maschine trans

Die computergesieucrie Glasleistensage
Leernt .1ul:ft-n.1+:~;cl—. die Glasleisten aus,
Fensterholzer und Glasleisten wenden au-
tomarisch 1'crr:[r1:-:'.r. Dhe Ummar 23 E
wird mit dem automaztischen Abnchrsy-
stem ausgestareer, das die Werkstiicke
{duch lamellierte Kanteln) mit emner paral-
lelogrammartigen Vornchtung ausnchter.

Position 4

[er Umiplan besorgt mir seinen gejoinre-
ten Hydrowerkzeugen das Femhobeln d

Sicheflachen. Die Maschine stellr sich au-
tomatisch auf unterschiedliche Holzbeei-

Die linke Spindel wird elektronisch gestew-
ert auf unterschiedliche Holzbreitern. Durch
etn mtegriertes RKuritenbaker konnen duch
sehr kurze Holzer durch die
Maschine transportiert werden.

FIHIEIR

Die Unimnat 23 E wird nais dem guetomali-
schert Abrichitsysten: AUSZELATLEL, das dre

Werestiiche [auch lansellzerte Banteln) nift
ETHEF, ,I‘:L’:'.".'J'nlu'f.!'f;-gr.-:r:lr::u:-.' trgent Vormchiung

atisrichiet.

tenn em. Auch sehr kuorze Telle werden si-
cher durch die Maschine mansporert,

Fosition 3

Sie 150 mit dee 'L,_.'Iu.n order-, Somer- und
Wendestation fur die: vollauremansche
Beschickung der kompakien Winkelanla-
ge fur die Schlitz- und Ed-u-: itbearbein '
und dic [..'ir',jz_-ipmr]':n:.';: cimc zenirale
Komponente der Werkstick-Logisuk, Sie
bilder die Pufterstrecke zur Unicontrol,
dreht und wendes dic Teille automacisch,
|'1'I|li.|.l:[ .'lIJ[I':-[T'...l'.’.':h.'h [Ji:rl'l_":"_';:l:!:lr Il:'ll.‘l e~
sorgt die auromansche Beschuckung der
Ulniconcrol.

Posiion &

Die Uniconreol 10 UC-Manc steht s
stemprigend, als fur die CNC-gesteverte,
rahmenweise Fensterfertigung im Zen
rrum - des Verfahrens. |-“FEL‘"|-L'I.I"SIE._JJ‘T|}__h
die Positonierung der Ablin ._u,,;h.. fir un-
terschiedliche Zapfenlingen und die Pogi-




tonierung aller Werkzeuge erfolgt auro-
matisch. Das Pnn'.']p ger Doppelieileferti-
gung, d.h. die gleichzeitige Endenbearbei-
mng von 2 Emzelieilen mit avtomatscher
Vercinzelung und Ut bergabe auch unter-
schiedhch brester Teile in die Langsbear-
beirung sind patentiern

Der seithiche Andruck fe unteérschiedhi-
che Holzhreiten erfolgt ebenfalls auroma-
tisch. Das automansche Wendesvstem
{zum Patent angemelder} ermoglicht vier-
seitige Teilehearbenmung. Die Fertgung
Wil Spm‘.‘:fr_’ﬁ i AL [!'.:Jlr'l"l_n.:f_"r'l .I!'|r||'_|'||:'..'_-...'_-.'|_|_:'|-

Lhe Postiron 3 it it der Mrﬁnm'ﬁr-,_'mr-
tier- wened Wendestation fiir die pollaiitonia-
tisene Besemickung der kenmpakien Winkel-
ariage fur die Sebittz- wund Zapfenbearbei-
tung und die Langsprofilicnung etve zen-
!.'..nrr Kimrhonente .;.fr Werkstreck-Logistik.

gen (2B, 50 x 300 mm, 18 mm Glasfalz)
und die Beschnftung durch integrierten
Tintenstrahldricker fir na achiolge m_'h: Bie-
arbertungen bzw. Idennhzierung sind im
F'::r'."il{‘.l'l'l 'I'I'l'.'t:F_’"!'I:'I_-..

Position 7

er Querforderer, als Bmdeglied zum Ar-
bctl’p]zt..-: shMaschineller Zusammenbaus

teht fir peordneren, mahmenweisen
Tj.l:l'i[i::r ur R--I'&T"'{'I resee. [edes Teil ist
deshalb zur rl-.htll_.,;‘-!'i Zeit am richtigen
Ort, ¢s gibe also keine Wartezeiten anf Tei-
le: Die optimale Ausiastung der Rahmen-
presse, hier der Automar Opt-Lux von
Hess, wird durch die Pufferserecle oe-
withrleister. %

Das Prinzip der Doppeliedefertimng, 4.5,
die gleickzeitize Endenbearbeitung von 2
Eingelteilen mit automatischer Vereinze-
lung und Ubergabe auch unterschiediich
bredter Terle i die Langshearbeitung sind

[rateniiert.

Wir fassen zusammen:

Die newe UC-Maric fiir die Einmann-Be-
r.|i|'|1l.|n|_| wurde Far die vollautomatische
]L]]‘Lf TEIL_l'Ll['II.._ [|J."1.L!I|.-.-\. ic -[LI|L' |.'|'I"-. |'1'I'|‘a U
raumhohen und differennient gegliederten
Elementen konzipiert. Die Konstrukteure
!-.E'IFL'L]'II'. IR WL CINET |.=r':_u_r'r.- L]'I".n.l ]"'l.'li_"i.fl._"l'll_l_'l'l-
abhangigen, vollsutomarschen Teileferti-
gung, z. B. fur Sprossen, Kampier, Setz-
holz, Rahmen- und Flugelverbreiterungen,

Dias bedeuret: Eignung der ‘-.-|I.1g.- fiir alle
Teileabmessun igen, die im Fensterbau vior-
keimimen.

F{#}‘ . (e =)

e At a4 KT
-

Alle Tedle stehen ohne Suchen, Sortieren
und Kennzeichnen an der Rzhmenpresss
zur Verfiigung, Dre Produkuon von Son-
derteilen 15t moghch. Alle in der Anlage
verkerreren Maschinen konnen auch im

Einzelbetneb genutzr werden,

Dig¢ Leistung der Anlage kann jederzeit
durch Erweiterung erhoht werden, Das
Baukastensystem macht dies moghch. Ein
:Il.l:a}:_l.h..lh:l.& komiortables Diagnosesy-
stem crmuttelt Fehler im Produktionsab-
laut; Position und Arnc du.'s. Fehlers werden

YOI En.':1[r;||r-:.;.|"-:1rr '-1"Ii'.|"|ﬂ J.]]E-;‘E’{‘.'.g'[.

- e ]
-‘a-.---l"-::. T

[Yee Largens OSTIONISTHITE
der Ablinpsdpe fur umterschiedliche L
feriligen wnd die  Positic

Werkzeuge erfoler aut
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L he Fertrgune von SIrossen it nanraien
Afnmnessungen (2B 50 x 300 were, 18 rtent
Crledfalz) wnd div Beschrftung durch mie-
b erieriens Tintensirabldrivcker  fiir nachiol-
pende Bearbertungen bz, Identifrmenmg

sirid trme System mteprert.

N Ler Uhierjoraerer, als  Bodegled zum
Arbertsplatz. =Maschineller  Zusarmmen-
ERdnia, STl fur peovadelfen, raemdnieeisen

Transfer zur Rabmentresse.

- Die Weinig
Unicontrol

Holz-Hand-
o=
werk und Mit-
telbetriebe
I€DE.
~ Langtab, Zapit. Schhitzt. Profilicn
mls- I'rennt Gilasleisten aus, Macht
Sprossen. Umfrist. Rahmenaeios
rt, flexibel
Wert, riexinel,
=
. leicht zu
edienen

Info-Paket?

Tel: (O)Y34] /860

Fax: (0yY33L 77020

Michael Weimg A,
Wernigsirubie 2—

D-OT] Tauberbschoisheim

Frag’
einig.
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Bohr- und Dibeleintreibautomat
fiir die kommissionsweise Fenster-
und Tirenfertigung

| Boring and Dowel Driving Machine
for just-in-time manufacturing of
windows and doors




[

Bohren/Leimeinspritzen/Diibeln am Einzelteil

Typ WinDoor wurde als leistungsfahige Maschine zur
Fertigung von montagefertigen Einzelteilen fur die
Fensterproduktion und fur die Dibelverbindung bei
Rahmenhaustiiren entwickelt. Durch verschiedene Aus-
baustufen bieten wir dem Anwender ein Maschinen-

konzept, welches sich an seine individuellen Fertigungs-
anforderungen bedarfsgerecht anpassen lasst. Durch die
konsequente Anwendung modernster und ausgereifter
Technik wird héchste Bearbeitungsgenauigkeit erzielt.

Boring/Glue Injecting/Dowel Driving on Individual
Components

Model WinDoor was developed as a high performance
machine for the processing of individual components for
window production and for the dowel joining on stile and
rait door components. Through various possibilities of mo-

- Langsbohreinrichtung mit NC-Positionierung fir
zusatzliche Bearbeitungsstationen

- Edge boring unit with NC-positioning for
additional working stations

dular design, KOCH offers a machine concept that can
be adjusted to the individual requirements of the
customers’ production. The consequent use of the latest
technology, guarantees maximum accuracy in processing.
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Zusétzliche Bearbeitungsstation mit:

- vertikale Bohreinheit flir Olivenbohrungen

- vertikale Bohreinheit fur Ecklagerbohrungen

- vertikale Bohreinheit fir Banderbohrungen

- horizontale Bohreinheit fiir Banderbohrung mit fester
Winkeleinstellung oder schwenkbar auf 2 Winkel

Additional working stations:

- vertical boring unit for window fasteners

- vertical boring unit for angle bearings

- vertical boring unit for hinges

- horizontal boring unit for hinges with fix angle position
or swivable to 2 positions
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Die Bearbeitung

- Stirnseitiges und langsseitiges Bohren von Diibelléchern

- Stirnseitiges Leimeinspritzen und Dibeln

- Horizontales Bohren von Montagelochbohrungen,
Schlie8blechfixierungen, etc.

- Vertikales Bohren fir Ecklager, Griffoliven, Béander, etc.
Werkstlckpositionierung durch NC-gesteuerten Werk-
stlickanschlag

Operations

- Boring into stock ends and stock edges

- Glue injecting and dowel driving into stock ends

- Horizontal boring for fittings, etc.

- Vertical boring for angle bearings, window fasteners
{sash bolts), hinges, etc.
Positioning of workpiece by NC-controlled stock stop

- Horizontale Fraseinheit auf ver-
fahrbarem Hauptsupport flir
Profilwechselfrasungen

- Horizontal shaping unit movable
} on main support for changing
— i

T 4 . profiles

|
0,

A

TN -
A ITH ’

~—

L




Gerhard Koch

Maschinenfabrik A

GmbH & Co. KG A .
Industriestrasse 18-22 4 X

Industriegebiet Greste ' y
Ka GH |

Koch Vertriebsgesellschaft
mbH & Co. KG

Industriestrasse 18-22
Industriegebiet Greste
D-33818 Leopoldshdhe
Telefon (05202) 990-0
Telefax {05202) 990-103
http://iwww.kochma.de
Email: info@kochma.de

D-33818 Leopoldshdhe
Telefon (05202) 990-0

Telefax (05202) 990-101
http://www.kochma.de
Email: info@kochma.de

NC-Positioniersteuerung mit bedienergefiihrter Oberflache zur Eingabe
aller Bearbeitungen. Datenlibernahme von vorhandenen Fenster-/Tirenbau-
programmen. Die Datenlbertragung erfolgt mittels Diskette oder Online.

connection.

The NC-Positioning System features user friendly software for the pro-
gramming of all processing steps. Data transfer of all existing door-/window
programs is possible by means of floppy disc or an online network

1250

640

| 2030 ‘JI 5000 !
| co. 7600 |
| .
Technische Daten Leimangabe- und Diibeleintreibstation
Anzahl der Diibel; beliehig
Werkstiickabmessungen. Diibel-@: 8 mm
Lange: 300 -3500 mm Dibelldnge: 60 mm
Breite: 20- 200 mm Dibelmittenabstand: min. 16 mm
Dicke: 20- 100 mm
Luftanschluf3: 1 x 1/2" Innengewinde, 7 bar
Bohrstation Luftverbrauch pro Takt: 20 | angesaugte Luft
Bohrmotor: 0,75 kW Installierte elektr. Leistung: 10 kW, 50/60 Hz, 3 Phasen
Drehzahl: 4300 U/Min AbsauganschluRR: 1x @80 mm
Bohreraufnahme: Spannzangenaufnahme Gewicht: 1800 kg

Technical Data

Stock dimensions

Length 300 - 3500 mm
Width 20- 200 mm
Thickness 20- 100 mm

Boring station

Boring motor: 0,75 kW
Spindle speed: 4300 rpm
Chucks: collet chuck mounting

Glue injecting and dowel driving station
Number of dowels: variable
Dowel-@: 8 mm

Dowvel length: 60 mm

Dowel centre distance: min. 16 mm

Pneumatic connection: 1x 1/2" female thread, 7 bar
Air consumption per cycle: 20 | exhausted air

Electrical requirement: 10 kW, 50/60 cy, 3 phases
Conn. for dust extraction: 1 x @ 80 mm

Weight: 1800 kg

Technische Anderungen vorbehalten.
Technical modifications reserved.
02/99




B-510

CNC-Bearbeitungzentrum zum Frasen, Bohren, Leimeinspritzen und Diibeleintreiben.
Einzelmaschine fiir die Langs- und Querbearbeitung von profilierten Fenster- und Haustiirenelementen.

CNC Working centre for shaping, boring, glue injecting and dowel driving.
Single machine. Stock end and stock edge processing of profiled window and door components.
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B-510

- ausgestattet fir die ein-
seitige, horizontale und
vertikale Bohr- und Fras-
bearbeitung von langs-
seitig profilierten Fen-
ster- und Tlrenteilen

- equipped for single end
horizontal and vertical
boring and shaping of
window and door com-
ponents with profiled (
edges

B-510

vertikale Bohreinheit fiir Ecklagerbohrungen mit 2
Bohrspindeln

vertikale Bohreinheit fir Olivenbohrungen mit 3 Bohr-
spindeln

vertikale Fraseinheit, Werkzeugaufnahme mit Spann-(
zange 3
horizontale Bohreinheit mit 3 einzeln abrufbaren Bohr-
spindeln

Leimangabe und Dibeleintreibstation

Horizontale Fraseinheit, Werkzeugaufnahme mit
Spannzange

vertical boring unit for angle bearings with 2 boring
spindles

vertical boring unit for window fasteners with 3 boring
spindles

vertical shaping unit with collet chuck for tools
horizontal boring unit with 3 individually controlled
spindles

glue injecting and dowel driving station

horizontal shaping unit, with collet chuck for tools




BL-51-NC

CNC-Bearbeitungszentrum zum Frasen, Bohren, Leimeinspritzen und Diibeleintreiben.
Einzelmaschine fiir die Ladngs- und Querbearbeitung von profilierten Fenster- und Haustiirenelementen.

CNC Working centre for shaping, boring, glue injecting and dowel driving.
Single machine. Stoc edge and stock end processing of profiled window and door components (rails and
stiles).

BL-51-NC
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BL-51-NC
- Segmentierte programmgesteuerte Spannelemente

- NC controlled individual clamps
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Koch Vertriebsgesellschaft
mbH & Co. KG

Industriestrasse 18-22
Industriegebiet Greste
D-33818 Leopoldshohe
Telefon {05202) 990-0

Zertifizierung nach Telefax {05202) 990-103
DIN EN SO 9001 http://www.kochma.de
Deutscher Akkreditierungsrat Email: info@kochma.de

Gerhard Koch
Maschinenfabrik
GmbH & Co. KG
Industriestrasse 18-22
Industriegebiet Greste

D-33818 Leopoldshohe
Telefon (05202) 990-0

Telefax (05202) 990-101
hitp://www.kochma.de

Email: info@kochma.de

B-5000-NC

CMC-Bearbeitungszentrum zum Friasen und Bohren. (Leimeinspritzen und Diibeleintreiben wahlweise). Ein-
seitige horizontale und vertikale Bearbeitung von langsseitig nicht profilierten Fenster- und Haustiiren-
elementen. Einsatz in einer Fertigungslinie (auch rahmenweise Fertigung)

CNC Working centre for shaping and boring. (option: glue injecting and dowel driving). Single end horizontal
and vertical processing of window and door components which are not profiled on the edge side. Working in
automatic production lines (processing of frame components with individual lengths: production of complete

frame).
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B-5000-NC

Im Durchlauf arbeitend flir den
Einsatz in FertigungsstraRen.
Stirnseitige, langsseitige und ver-
tikale Bearbeitung am Einzelteil
in einer Aufspannung

Through feed operation for auto-
matic production lines.
Simultaneous processing of
stock end, stock edge and stock
surface of single components in
one through feed.
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B-5000-NC/B-500-NC

- Stirnseitiges Bohren, Beleimen
und Dubeleintreiben an einer
Werkstlckseite.

- Langsbohren mit einzeln abruf-
baren Bohrspindeln.

- Vertikale Bohreinheiten flir Eck-
lager und Olivenbohrungen.

- Horizontal boring, glue injecting
and dowel driving into stock
ends.

- Edge boring with individually
controlled boring spindles

- Vertical boring units for hinges
and sash bolts

Technische Anderungen vorbehalten.
Technical modifications reserved.
04/99






