| Die UF-S von OKOMA.
Schafft 8 Fenster in der Stunde
und IaBt sich perfekt auf
lhre Fertigung abstimmen -
frei programmierbar.
Was wollen Sie mehr?




Was diese

Mit der OKOMA UF-S befindet sich erstmals eine Fer-
tigungseinheit fur Holzfenster auf dem Markt, die alle
Funktionen und Vorteile eines Zapfenschneid- und
Frasautomaten mit denen eines mehrspindeligen
Innenprofilier- und Umféalzautomaten in sich vereinigt.
Dabei wurde auf die bewahrten OKOMA-Baugruppen
der Typen SF 3 SF und UF zurlickgegriffen, die (iber
eine frei programmierbare und vor Fehlschaltungen
sichere Steuerung gekoppelt sind.

Zum einen leistet die UF-S in einem einzigen, durch
WinkelUbergabe verbundenen Arbeitsablauf das
Ablangen und Zapfenschneiden/Schlitzen zusammen
mit dem Innenprofilieren und gleichzeitigen Heraus-
arbeiten der bereits mit abgelangten Glasleiste. Mit
einem Rucklaufgerat kann das fertige Werkstlck
auBerdem durch reine Ausnutzung der Schwerkraft
zum Mann an der Maschine zurtickgetfiihrt werden,
der es ohne Wechsel seines Standortes abstapelt.
Zum andern umfalzt die UF-S - sicher programmiert
- alle vier Seiten eines bereits zusammengesetzten
Flugels einschlieBlich der Beschlagnuten direkt
nacheinander in einem Durchgang.

Der Mann an der Maschine muB nur die Fligelseiten
in der einmal festgelegten Reihenfolge anlegen - die
UF-S wahlt nun automatisch fir jede Fliigelseite die
richtigen Werkzeugsaize.

Neben dem optimalen Funktionsablauf bietet die
UF-S eine ganze Reihe technischer ,Leckerbissen”,
Angefangen von der Gleichlaufautomatik, die Konter-
holzer beim Umfalzen Uberflissig macht, tiber den
sekundenschnell verstellbaren Gegenanschlag, mit
dem selbst kurze Werkstlicke exakt gefiihrt und
dadurch sauber und ohne Einschlage bearbeitet wer-
den, bis hin zum Horizontalhub der Spindeln, der

- automatisch gesteuert — ein regelbares Eintauchen
im Durchlauf ermdglicht.

Durch das Baukastensystem kann die UF-S jedem
Einsatz und jedem Fertigungsschwerpunkt durch
Wahl der Spindelzahl im Profilierteil angepaBt werden.
Jede einzelne dieser Spindeln kann mit 2 kompletten
Werkzeugsatzen bestiickt werden, die Schlitzspindel
unter Umstanden sogar mit 3 Werkzeugsétzen
(3-fach-Hub). Bei Bedarf kdnnen die durchmesser-und
hohenabgestimmten Werkzeugsatze so schnell und
einfach ausgewechselt werden wie auf einer norma-
len Frasmaschine.

Schon bei einer 2-spindligen Maschine kommt man
bei der Herstellung der Rahmen- und Fligelteile mit
nur einem Werkzeugwechsel an der Schiitzspindel
aus (Wechsel vom Flligel zum Blendrahmen, bei 3-
fach Hub), und schon die 3-spindlige Maschine
umfélzt optimal, wie das abgebildete Schema zeigt:
Die erste Spindel frast die Ecken im Gleichlauf ausriB-

Maschine
kann.

frei vor, die zweite frast die Fligelunterseite und
3 Ubrigen Seiten, die dritte Spindel frést die Beschlag-
nuten (und evtl. einen Mittelfalz).

Das Programmieren der Steuerung geht denkbar ein-
fach: Jede einzelne Arbeitsspindel wird durch Knopf-
druck von Hand in die flr den vorgesehenen Arbeits-
ablauf gewlnschte Stellung gebracht. Die dadurch
erreichte Einsteuerung wird dann durch einen separa-
ten Druckknopf auf einen bestimmten Speicherplatz
abgespeichert und bleibt dort fiir beliebig lange Zeit.
Der Bedienende kann jederzeit jedes Programm neu
abrufen oder ein bestehendes Programm 16schen.
Die Steuerung ist somit frei programmierbar. Ablauf-
programme mdssen nicht vorher vom Werk aus ein-
gestellt werden.

Bestuckungsbeispiel einer 3-spindligen Maschine
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Zum Umfélzen eines Standard-Flligels fallen zum Beispiel bei einer
UF 3 S mit der oben abgebildeten Bestiickung folgende Arbeitsgénge an:

1. Seite a Spindel 1 unterer Werkzeugsatz Gleichlauf
Spindel 2 unterer Werkzeugsatz

2. Seite b Spindel 1 unterer Werkzeugsatz Gleichlauf
Spindel 2 oberer Werkzeugsatz

3. Seite ¢ Spindel 1 oberer Werkzeugsatz Gleichlauf
Spindel 2 cberer Werkzeugsalz
Spindel 3 oberer Werkzeugsatz

4, Seite d Spindel 1 oberer Werkzeugsatz Gleichlauf

Spindel 2 oberer Werkzeugsatz
Spindel 3 oberer Werkzeugsatz

J




Die Abbildung zeigt die
3-spindelige UF 3 5.
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Wir wollen nicht so tun, als kdnnte die UF-S alles. Im
Gegenteil. Eine besondere Starke der UF-S liegt ja
darin, dafB sie dem Mann an der Maschine die Mog-
lichkeit bietet, die optimale Bearbeitungsseite des
Holzes auszuwahlen und entsprechend in die Ma-
schine einzugeben. Damit entfallt bei der OKOMA-
UF-S Ursache Nr. 1 fir AusschuB. Dartber hinaus
verbessert sich ganz allgemein die Qualitat erheblich
gegeniber ,blind” beschickten Frasautomaten.

Dabei wird der Mann an der Maschine durch diese
Auswahl keineswegs Uberfordert. Der Arbeitsrhyth-
mus der UF-Sist so geschickt eingerichtet, da3 das
Aussuchen der ,guten” Seite keinen Zeitverlust be-
deutet. Sowohl die Winkellbergabe zum Frasma-
schinenteil als auch das Innenprofilieren selbst er-
folgen ja vollautomatisch. Wahrenddessen wird das
nachste Holzstlck geprift und auf dem Schlitzma-
schinenteil bearbeitet. Es befinden sich damit immer
2 Werkstlicke in Arbeit, alle Arbeitsphasen gehen
harmonisch ineinander tber.

Was ein Mann
mit dieser Maschine
leisten kann.

Und der Wechsel auf ein neues Programm und ein
anderes Profil? Auch das bringt Sie oder lhren Mann
an der Maschine nicht in Schwierigkeiten: einfach am
Dekadenschalter die Nummer des neuen Programms
wahlen. Jede Spindel stellt sich dadurch véllig irr-
tumssicher in die richtige neue Position ein.

OKOMA hat die UF-S auf den Menschen eingerichtet,
der sie bedient. Nicht umgekehrt. Man kann das
Programm so vorbestimmen, daB jeweils 4 Holzer
satzweise aus der Maschine kommen und ohne
Zwischenlagerung gleich fortlaufend verpreBt werden
konnen.

Auch Ungeubte kénnen auf der UF-S in weniger als
8 Minuten ein Fenster fertigen. Denn Mensch und
Maschine, Automatik und Handarbeit gehen bei der
UF-S eine sinnvolle und sichere Ergéanzung ein: Um-
fangreiche Sicherheitsvorkehrungen schalten Fehl-
bedienungen aus und verringern die Unfallgefahr auf
ein Minimum.
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Mag die Technik einer Maschine noch so brillant, ihre
Bedienung noch so menschengerecht und sicher
sein: Die letzte Entscheidung fallt versténdlicherweise
der Rotstift des Kaufmanns.

Um es gleich vorweg und ohne falsche Bescheiden-
heit zu sagen: Im Verhaltnis zu den Investitionskosten
weist die UF-S von OKOMA eine hervorragende Pro-
duktivitat auf. Nicht etwa nur, weil sie den Ausschuf3
an der Wurzel stoppt. Sondem weil es zu ihrem kon-
struktiven Grundprinzip gehort, das wirtschaftliche
MaB an Handarbeit zu erhalten. Statt Automation um
jeden Preis.

Normalausriistung:
Schlitzrmaschinenteil mit Ablangsage 3 kW,
452 schwenkbar, mit Revolverkopf zur vorpro-

groBter Werkzeug-@

grammierten Einstellung. Schlitzspindeal mit durchmesser
7.5 kW Motor, Spindeldrehzahl 4000 U/min., Rolltisch:
Hub maximal 130 mm. Winkelibergabe vomn TischgroBe

Schlitzmaschinenteil zum Frasmaschinenteil,
programmgesteuert, FrAsmaschinenteil be-
stehend aus 2, 3 oder 4 Fraseinheiten mit Verti-
kalhub bis 135 mm und Haorizontalhub bis 70 mm,
Jede Fraseinheit mit separatem Motorantrieb

7.5 KW. Durchgehender Vorschub bestehend aus
gekoppelten Vorschubeinheiten. Glasleisten-
trennsdge mit Motor 3 kW, Schaltschiitzanlage.

Rolltischhohe

Ségeblatt 400 ¢

Einspannhéhe bei 3-fach-Hub:

griBte Zapfenlange bei 320 mm Werkzeug-

Auflagelange mit Zusaltztisch
Langenanschlag LAS 3-fach System normal

Verlangerung, auf Wunsch

Muflagebreite vor Langenanschlag bis

Was
ein Betrieb mit

. dieser Maschine
aus sich machen kann.

Dadurch macht sich die UF-S auch dann bezahlt,
wenn sie nicht vollig ausgelastet ist oder nur kleine
Serien hergestellt werden. Das hélt Ihr unternehmeri-
sches Risiko so klein wie méglich. Ohne bei mittleren
und groBen Serien, die hin und wieder anfallen,
unwirtschaftlich zu werden. Denn dazu ist die UF-S
ganz einfach zu schnell.

OKOMA liefert 30 Maschinentypen, darunter ein
komplettes Programm von Standardmaschinen far alle
Arten der Holzbearbeitung. Informieren Sie sich auch
Uber unsere Reihe besonderer Spezialmaschinen.
Darunter liefert OKOMA ein komplettes System fiir die
Fensterfertigung, variiert nach lhren Wiinschen und
Gegebenheiten.

252 mm Glasleistentrennsige:
322 mm Maotar 3 kW
Drehzahl bei 50 Hz. 2800 U/min.

125 mm Normalsageblatt (HM-bestiickt)
250 x32x 30 mm, 40 Z, NL7 @ TK 44
ca. 600 x 300 mm Vorschubapparat:
ca. 1200 mm Motar 0,7 kW
Vorschubgeschwindigkeiten stufenlos
1750 mm 4-20 m/min.
1od 15m Vorschubrollen 110 x 50 mm
ca. 835 mm Rollenabstéande 1354165 mm

Maschinenabmessungen:
AuBenmaBe (ohne LAS-Anschlag)

bei 68 mm Schnitththe 250 mm
Programmsteuerung (bei UF 2 S auf Wunsch, : - UF2s ca. 3300 x 2000 x 1600 mm
bei UF 3 S/UF 4 S Normalzubehdr), And_r_u_ckvorrlchtungen, Pressluft _2 Sluc@ﬁ UFa3s ca. 3700 x 2000 x 1600 mm
bendtigter Druck min. 7atl rag ca. 4200 x 2000 x 1600 mm
Sonderausstattung: Vorschubregelung stufenlos 0-20 m/min. '
Verstarkte Frasmotoren 7.5 oder 11 kW, 3-fach- g Zak -
Hub der Schlitzspindel. 3-fach-Hub der letzten Er&ste:l. 3 ; cletio-ewicht
Frasspindel. Absaugverteiler und Absaug- n_zahl der Fraseinheiten 2, 3 oder 4 UF2s ca. 2100 kg
schlduche. Anschlagveriangerungen des Roll- Sp' ndeldur_t; hmesser S0 iy Ura s £a. 2000 kg
tischlangenanschlags LAS (Nomallinge Elnspannhohe shemm  LREAG = a8e0kg
1750 mm) um 1 oder 1,5 m. Riickholanlage. Zu- Spindelhub i max. 135 MM Apsaugdaten:
stitzliche Ausbaumdglichkeiten: Linke und untere  Horizentalhub {hydraulisch/pneumatisch) Ablangsage Absaugstutzen-Durchmesser
Arbeitseinheiten, Schlitzeinheit bis 7-fach-Hub, ) 0-70 mm 100 mm
vielfache automatische Breitenverstellung von Spindeldrehza 7000 U/min.  gopjipspindel-Durchmesser 140 mm
Gegenanschlag und Ablingsige, Sprossensteuer-  Motor . ) 5.5 kW Frasspindel-Durchmesser je 140 mm
ung, automatische L&ngeneinsteuerung Motor-Verstdrkung 750der 11 KW  Ggeistentrennsage-Durchmesser 80 mm
{auch vorprogrammierbarl), u.a. gréBter Werkzeugdurchmesser 240 mm || ggeschwindigkeit 26 m/sec
Technische Daten: Tischléange bei 2 Friseinheiten 1685 mm : T
Ablingsige: G jede weitere Fraseinheit 430 mm
5 3 - Tischbreite 570 mm
Sdgeblattdurchmesser maxima 400 mm, Spindelabstand (Mitte) 430 mm
SageblattmaBe {(hartmetall-bestickt . % : ¢
g { ) Tischhohe ca. 835 mm Konstruktions- u. MaBanderungen vorbehalten!

400 x35x 30,48 Z, mit NL 7 ¢, TK 44,

Drehzahl bei 50 Hz. 2800 UW/min.
groBte Schnitthihe 140 mm
Sageblatt schwenkbar 0-45%
vorprograrmmierbare Einstellungen 8
(Revalverkopf)

Schlitzspindel:

Maotor 7.5 kW
Motordrehzahl bei 50 Hz, 2800 U/min.
Spindeldrehzahl 4000 U/min.
Schiitzspindel (nicht auswechselbar) 40 mm @
Einspannhthe 220 mm
Hoheneinstellung mit Handrad 130 mm
Spindelhub maximal 130 mm
3-fach-Hub (Sonderausstatiung):

Takthdhe 83 mm

OKOMA-Maschinenfabrik GmbH,
Postfach 1260, D 7082 Oberkochen,
Telefon: (07364) 7025/86,

Telex: 0713820,

Telegramm: OKOMA Oberkochen

OKOMA, die Oberkochener
Maschinenfabrik mit den
neuen Ideen.
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