TREppenfertigung

Minimale Riistzeiten

durch optimale Spanntechniken

Der Maschinenbauspezialist Biesse hat auf der Ligna 2005 sein damals neues Maschinen-
konzept der Baureihe ,Rover C' vorgestellt und seither weltweit iiber 700 Maschinen dieses
Typs installiert. Speziell fiir die Massivholzbearbeitung und den Treppenbau wurden optima-
le Spanntechniken auf der Basis des ,ATS'-Aufspannsystems weiter entwickelt, die auf der
.Rover C'" universell fiir die unterschiedlichsten Bearbeitungen und Teile mit minimalen Riist-
zeiten angewendet werden konnen.

Fir alle flachigen Bearbei-
tungen bei der Treppenferti-
gung kommt das Standardsys-
tem ,ATS' zum Einsatz, die Va-
kuumsauger haben eine Ho-
he von 90 mm, so dass bei der
Bearbeitung die Reststiicke
problemlos nach unten auf die
Konsolen fallen konnen. Die
Sauger sind im Raster von 15°
drehbar und in Breiten von
132, 75 und 50 mm liefer-
bar. Somit kénnen diese uni-
versell auch bei geschwunge-
nen Treppenteilen unmittel-
bar bis an die Fraskontur plat-
ziert werden.

Ein ganz besonderes High-
light ist dabei die Nutzung der
automatischen Sauger- bzw.
Tischpositionierung ,EPS: Hier-
bei werden alle Konsolen und
Sauger vollautomatisch fiir die
gesamte Tischfliche in weni-
ger als einer Minute ohne ma-
nuellen Eingriff genauestens
platziert.

Fiir die Bearbeitung von Trep-
penstufen konnte auf Grund-
lage des ,EPS' nochmals ei-
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ne technische Verbesserung
ins Spiel gebacht werden: das
automatische Verziehen von
mit einer Sdge oder einem
Fraser ausgetrennten Einzel-
teils zur Herstellung von zwei
Treppenstufen, die im zwei-
ten Schritt an der AuBenkante
nachgearbeitet werden miis-
sen. Mit sogenannten Mas-
tersaugern wird das ausge-
trennte zweite Bearbeitungs-
teil im gespannten Zustand
in'Y nach vorne gezogen und
eventuelle zusatzlich notwen-
dige Spanner automatisch un-
ter dieses Teil positioniert. So-
mit ist eine Rundumbearbei-
tung und komplette Fertigung
beider Teile mdglich, ohne zu-
satzliche Spannvorrichtungen
oder manuellen Eingriff in die
Maschine. Wahrend dieser Be-
arbeitung kann bereits auf der
anderen Tischhalfte die ndchs-
te Platte aufgelegt werden.

Zur Horizontal- oder Vertikal-
bearbeitung von Kriimmlin-
gen und Pfosten hat Biesse

spezielle Uniclampspannzylin-
der oder drehbare Vorderan-
presszylinder mit einer regel-
baren Presskraft bis zu 120

kg (Gr6Benangabe bzw. Ein-
heit priifen lassen) pro Zylin-
der im Programm. Diese kon-
nen einfach auf die vorhande-

nen Saugerwagen aufgesteckt
werden (Saugerplatte abzie-
hen, mit Druckluftpistole neu-
en Spanner aufsetzen). Oh-
ne Zusatzwerkzeug ist so ei-
ne schnelle Umriistung oh-

O 1: Eine ,Rover C'—ausge-
rustet mit speziellen Spann-
techniken fur die Massiv-
holzbearbeitung und den
Treppenbau

ne zusatzliche und hinderliche
Schlauchanschliisse innerhalb
weniger Sekunden pro Zylin-
der gewahrleistet, wobei die
Konsolen fiir den Einsatz eines
zweiten Spanners bei Kurz-
teilen auf engstem Raum zu-
sammen gefahren werden
konnen. Der Einsatz von Unic-
lampspannzylindern in Verbin-
dung mit der automatischen
Positioniereinrichtung ,EPS'

O 2:Verzugseinrichtung




3 3: Der schlanke Motoren-
korper des 5-Achs-Kopfs
ermoglicht extrem kleine
Winkel bei der Bearbeitung von
Staketenbohrungen

hat den Vorteil, dass bei Ho-
rizontalbearbeitungen, die an
der Werkstiickvorderseite und
-riickseite bendtigt werden,
ein vollautomatisches Um-
spannen von zwei Teilen hin-
tereinander erfolgen kann.
Hierbei ist wiederum keiner-
lei Eingriff notwendig und das
Umspannen erfolgt exakt am
Punkt ohne Verschiebung.

Hochflexible 5-Achs-
Bearbeitung

Der kompakte kardanische 5-
Achs-Kopf ist endlos dreh-

O 4:Besonderes Highlight an
der ,Rover C'—alle Konsolen
und Sauger werden vollau-
tomatisch ohne manuellen
Eingriff genauestens platziert

bar und hat dadurch kein Um-
kehrspiel. Mit 9 kW (max.
14kW) hat er die wohl hochs-
te Durchzugskraft in seiner
Klasse. Sein schlanker Mo-

torenkdrper ermdglicht extrem
kleine Winkel bei der Bearbei-
tung von Staketenbohrungen.
Zwei weitere Vorteile: die Va-
kuumspanner miissen nicht
ibermaBig hoch sein, da die
Elektrospindel nur sehr we-
nig Platz nach unten benétigt,
und der Einsatz einer zweiten
Elektrospindel als 4-Achs-Kopf
mit max. 18 kW, um Werk-
zeugwechselzeiten zu ver-
meiden. Wahrend die 5-Achs-
Spindel in Arbeit ist, kann die
4-Achs-Spindel bereits liber
den 10-fach Werkzeugwechs-
ler neu bestiickt werden.
Gleiches gilt, wenn der Bohr-
kopf zum Einsatz kommt.

Die Werkzeugversorgung ist
fast grenzenlos. So steht fiir
die 5-Achs-Spindel ein eige-
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TREppenfertigung

O 5: Zur Horizontal- oder
Vertikalbearbeitung von
Krimmlingen gibt es spezielle
Uniclampspannzylinder und
drehbare Vorderanpresszylinder

O 6: Spanntechniken
auf der Basis des ,ATS-
Aufspannsystems

O 7: Auf der ,Rover C’ist
eine hochflexible 5-Achs-
Bearbeitung realisierbar

O 8: Fast grenzenlose
Werkzeugversorgung — beide
Spindeln haben Zugriff auf den
33-fach Kettenwechsler

ner 15-fach Wechsler sowie
ein Pickup- Werkzeugwechsler
fiir Sageblatter bis zu 350 mm
Durchmesser zur Verfligung
und fiir die 4-Achs-Spindel
ein eigener 10-fach Wechsler.
Beide Spindeln haben gemein-
samen Zugriff auf den mitfah-
renden 33-fach Kettenwechs-
ler. Dieser kann wiederum aus
dem Multistore mit 60 Werk-
zeugplatzen vollautomatisch
bestiickt werden. Somit ste-
hen maximal 119 Werkzeug-
platze zur Verfiigung. Um ei-
ner Verwechslung der Werk-
zeuge vorzubeugen, oder di-
ese Werkzeuge auf mehreren
CNC-Maschinen zum Einsatz
zu bringen, konnen die Werk-
zeugdaten tber Chipcodierung
in der Maschine kontrolliert
werden. Eine eindeutige Zu-
ordnung der Werkzeuge und
Werkzeugdaten zum Maschi-
nenprogramm ist somit ge-
wahrleistet.

Zur Steuerung der Maschine
verwendet Biesse einen Stan-
dard PC mit Windows-Be-
triebsystem inkl. einer Benut-
zerschnittstelle zur Einbin-
dung in vorhandene Firmen-
netzwerke. Somit sind auch
Anbindungen an gangige
Branchenprogramme gegeben,
wie bereits mehrfach realisiert
mit Compass, Sema usw.

Zusatzliche Anschliisse fiir
Barcodelesegerdte oder der
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Maschineneckdaten
der ,Rover C":
Arbeitsbereich in X:
6450 mm
Arbeitsbereich in Y:
1535/1935 mm
Achsgeschwindigkeiten:
100/100/30 m/min
Frasspindelumdrehung:
bis 24000
Werkzeugdurchmesser:
bis max. 250 mm
Bohrspindelumdrehungen:
bis 6000
Vakuumpumpen:
90/250 m?

Anschluss eines Projektions-
lasers sind bereits vorhanden.
Speziell der Projektlaser ist ei-
ne sehr niitzliche Hilfe bei

der Positionierung der Trep-
penwange, denn hiermit kdn-
nen schadhafte Holzteile au-
Berhalb der Fraskontur posi-
tioniert werden. Uber den Te-
leservice, der von Biesse auch
nach der Garantiezeit kosten-
los genutzt werden kann, ist
eine schnelle Unterstiitzung
bei eventuell auftretenden
Maschinenstérungen gegeben.
Stillstdnde werden somit dras-
tisch reduziert und die Pro-
duktionssicherheit erhdht.

Das groBe Sichtfenster auf die
Bearbeitungsaggregate ga-
rantiert eine freie Sicht auch
wahrend der Bearbeitung

auf das Werkstiick, dies hat
enorme Vorteile speziell beim
Einfahren von komplizierten
Werkstiicken. Der Bediener
kann jederzeit mit der Hand-
bedienkonsole in den Bearbei-
tungsschritt eingreifen, hierbei
werden unnétige Crashs mit
dem Werkzeug oder Spann-
elementen im Vorfeld vermie-
den und die Sicherheit sowie
Verfiigbarkeit fiir Bedienper-
sonal und Maschine auf ein
Maximum erhoht.
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