Optimierte Turenfertigung auf dem Bearbeitungszentrum

Die Turenhersteller denken um. Die Forderung nach flexibler Bearbeitung bis zur Stiickzahl 1
und eine immer gré Ber werdende Designvielfalt verlangen inzwischen Maschinenkonzepte, die
diese Anforderungen erfiillen.

SCHWABEDISSEN Maschinen+Anlagen Service GmbH hat auf der Basis von CNC-Bear-
beitungszentren innovative, modular aufgebaute Lésungen erarbeitet und inzwischen erfolg-
reich am Markt umgesetzt.

Tirenbearbeitungszentrum APF.....K Turenbearbeitungszentrum APF.......F mit festem Portal, 2 Tischen und 5 Bearbeitungsaggregaten
Mit der Baureihe APF.../...K stehen dem Anwender Bearbeitungszentren mit verfahrbarem Portal flir schwere
Zerspanaufgaben und weitgehend vollautomatischem Bearbeitungsablauf zur Verfligung. Bei Einbindung ei-
nes Barcodescanners am Beginn der automatischen Zuflihreinrichtungen, werden die im Vorfeld bereits er-
stellten Bearbeitungsprogramme automatisch Uber das Netzwerk in die Maschine eingelesen. Nach Einlauf
der TUr erfolgt das automatische Ausrichten und Fixieren Uber einzeln steuerbare Vakuumsauger.

Die Anschlage sind in der erweiterten Ausfiihrung tber Positionierachsen auf unterschiedliche Héhen verfahrbar,
damit bei vorformatierten Tren verschiedene Falzgeometrien und Anschlagpunkte (Funktionsfalz, Aufdeck,
usw.) angefahren werden kénnen. Die Anschlagflachen sind kundenspezifisch ausgefinhrt.
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Bei vorformatierten Tirrohlingen Gber einen Doppelendprofiler oder bei Reparaturtiiren kann das Problem der
Breitentoleranzen bzw. der Winkelfehler zwischen Langs-und Querseite auftreten. In die Anschlagbaugruppen
sind fur die Breitenerfassung MeBsysteme integriert, die fast zeitgleich zu dem Fixierungsablauf eine Mes-
sung vornehmen kénnen. Die Ergebnisse werden in der Steuerung verrechnet. Hiermit ist gewéahrleistet, daB
die Horizontalbearbeitungen fir Schlo B, Béander und Zusatzverriegelungen auf die exakte Tiefe erfolgen.

Fir die Komplettvermessung von Tlrrohlingen kann zusatzlich ein MeBtaster am Support eingesetzt werden.

Der modulare Aufbau der Bearbeitungsaggregate erméglicht je nach Anwendungsfall den
Einsatz unterschiedlicher Systeme. Als Bearbeitungsaggregate werden wassergekihlte
Hochleistungsfrasspindeln ab 12 kW mit einer Nenndrehzahl von 24.000 min-1 eingesetzt.
In der Grundausstattung befindet sich an der Portalvorderseite ein Frasaggregat mit Vektor-
achse (C-Achse) zur Ansteuerung von Winkelgetrieben fiir die Horizontalbearbeitung mit au-
tomatischem Werkzeugwechsel und Werkzeugmagazinen.
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Aggregat an einer Schwenkachse bei der Frasaggregat in 5-Achs-Technik

Tirenbearbeitung



Vorteilhaftist es, die volle Frasspindelleistung fiir die Horizontalbearbeitung an den Langsseiten der TUren zur
Verfligung zu stellen. Hierzu wird das Frédsaggregat zuséatzlich unter einer Schwenkachse (A-Achse ) aufge-
hangt. In diesem Fall kann auf die Winkelaggregate fir die SchloB- und Bandbearbeitung verzichtet werden.
Wenn aufgrund von Platzmangel oder aus logistischen Gegebenheiten die Tlren quer in die Maschine gefér-
dert werden missen, kann auch ein 5-Achs-Robotkopf als Bearbeitungsaggregat eingesetzt werden. Durch
den kardanischen Aufbau und geringe Ausgleichsbewegungen sind mit diesem Aggregat auch sogar hochwer-
tige Falzformatierungen in Hartholzriegel méglich.

Ist eine hdhere Durchlaufleistung gewinscht, kann die Vorder- und Rickseite des Portals mit den voran be-
schriebenen Aggregaten bestlickt werden, die in diesem Fall je an einer eigene Z-Achse aufgehangt sind. Der
Werkzeugwechsel wird wahrend der Bearbeitungszeit des jeweils anderen Aggregates vorgenommen (Next-
Tool-Funktion). Die Span zu Span Zeit reduziert sich so auf die Verfahrbewegung zuriick zur Kontur.

Fir die Bearbeitung von Designtliren mit Oberflachenornamentik stehen Fréasaggregate mit Nenndrehzahlen
bis 60.000 min-1 zur Verfllgung. Damit das Fraswerkzeug exakt der Tlroberflache folgen kann, werden diese
Aggregate Uber eine elektropneumatische Tastungin der Fréastiefe gesteuert. Auch in diesem Fall kann ein
Werkzeugwechsler mit 8 oder 18 Werkzeugplétzen eingesetzt werden, der die zeitaufwandigen Einstellarbeiten
bei Profilwechseln entfallen |4 Bt.

Als Werkzeugwechselsystem kommt in der Standardausfiihrung der bewahrte 18-Platz-Tellerwechsler zum
Einsatz. Werden mehr Werkzeuge in sténdigem Einsatz benétigt, kann ein Linearwechselmagazin mit Kapa-
zitdten von mehr als 100 Werkzeugen eingesetzt werden. Durch einen ZufUhrshuttle werden die als nachstes
benétigten Werkzeuge im Vorfeld zur Ubergabestation gebracht und innerhalb von 3 Sekunden an die Fréasspindel
Ubergeben.
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Linearwechsler mit mehr als 100 Werkzeugplatzen

Weitere Leistungssteigerungen fir den halb- oder vollautomatischen Bearbeitungsablauf werden durch die
Baureihe APF.......F realisiert. Unter einem festen Portal fahren als eigenstandige Y-Achsen 2 Paletten-
tische mit jeweils selbstriistendem Bearbeitungstisch, der, wie im Vorfeld beschrieben, alle aufgefiihrten
Optionen enthalten kann. Beide Portalseiten sind mit mindestens einem Bearbeitungsaggregat bestuickt.
Durch véllig unabhéangig voneinander fahrende Bearbeitungstische bzw. Aggregate und die verschiedenartige
Zuordnung der Aggregate zu den Tischen wird zudem eine groBe Flexibilitat erreicht.

1. Parallelbearbeitung:
Bei der Parallelbearbeitung werden um die Rustzeit versetzt 2 Tiren gleichzeitig gefertigt.
Beide Frasaggregate haben identische Werkzeugsatze.

2. Next-Tool-Betrieb
Bei werkzeugwechselintensiven Bearbeitungen erfolgt die Bearbeitung jeweils auf
einem Tisch mit beiden Frasaggregaten. Der Werkzeugwechsel wird wahrend der Bearbeitungen durchge-
fUhrt.
Der Anwender kann frei entscheiden, welche Bearbeitungsart fir den Anwendungsfall wirt schaftlicher ist.

3. Zwei Frasaggregate pro Bearbeitungstisch
Die Maschine arbeitet auf beiden Arbeitsplatzen im Next-Tool-Betrieb. Beim Ausfall eines Frasaggregates
kann mit dem anderen weitergearbeitet werden.

Durch vor oder nach der Maschine angeordnete Rollenbahnen, Tlrenwender und Stapelanlagen in Verbin-
dung mit Barcodescannern und Anbindung der Steuerung an vorgelagerte PPS-Systeme , ist der vollauto-
matische Bearbeitungsablauf gegeben.



