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Optimierte Tiirenfertigung

Die Tirenhersteller denken
um. Die Forderung nach fle-
xibler Bearbeitung bis zur
Stiickzahl 1 und eine immer
grofer werdende Designviel-
falt verlangen inzwischen
Maschinenkonzepte, die die-
se Anforderungen erfiillen.
Schwabedissen Maschi-

nen+ Anlagen Service GmbH
hat auf der Basis von CNC-
Bearbeitungszentren inno-
vative, modular aufgebaute
Losungen erarbeitet und
inzwischen erfolgreich am
Markt umgesetzL.

Mit der Baureihe ,APF.../...K”
stehen dem Anwender Bear-
beitungszentren mit verfahr-
barem Portal fiir schwere
Zerspanaufgaben und weit-
gehend vollautomatischem
Bearbeitungsablauf zur Verfu-
gung. Bei Einbindung eines
Barcodescanners am Beginn
der automatischen Zuftihr-
einrichtungen, werden die im
Vorfeld bereits erstellten Be-
arbeitungsprogramme auto-
matisch tiber das Netzwerk
in die Maschine eingelesen.
Nach Einlauf der Tir erfolgl
das automatische Ausrichten
und Fixieren tber einzeln
steuerbare Vakuumsauger.
Die Anschldge sind in der er-
weiterten Ausfiihrung tber
Positionierachsen auf unter-
schiedliche Héhen verfahr-
bar, damit bei vorformatier-
ten Tiren verschiedene Falz-
geometrien und Anschlag-
punkte (Funktionsfalz, Auf-
deck, usw.) angefahren wer-
den kénnen. Die Anschlag-
flichen sind kundenspezi-
fisch ausgefthrt.

Bei vorformatierten Tiirroh-
lingen tber einen Doppel-
endprofiler oder bei Repara-
turtiiren kann das Problem
der Breitentoleranzen bzw.
der Winkelfehler zwischen
Lings- und Querseite auf-
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treten. In die Anschlagbau-
gruppen sind fiir die Breiten-
erfassung Messsysteme integ-
riert, die fast zeitgleich zu
dem Fixierungsablauf eine
Messung vornehmen kénnen.
Die Ergebnisse werden in der
Steuerung verrechnet. Hier-
mit ist gewdhrleistet, dald die
Horizontalbearbeitungen fir
Schloss, Bander und Zusatz-
verriegelungen auf die exakte
Tiefe erfolgen.

Fir die Komplettvermessung
von Tirrohlingen kann zu-
satzlich ein Messtaster am
Support eingesetzt werden.
Der modulare Aufbau der
Bearbeitungsaggregate er-
moglicht je nach Anwen-
dungsfall den Einsatz unter-
schiedlicher Systeme. Als Be-
arbeitungsaggregate werden
wassergekiihlte Hochleis-
tungsfrdsspindeln ab 12 kW
mit einer Nenndrehzahl von
24000 min'' eingeselzl. In
der Grundausstattung befin-
det sich an der Portalvorder-
seite ein Frasaggregat mit
Vektorachse (C-Achse) zur
Ansteuerung von Winkelge-
trieben fiir die Horizontalbe-
arbeitung mit automatischem
Werkzeugwechsel und Werk-
zeugmagazinen.

Vorteilhaft ist es, die volle
Frasspindelleistung fir die
Horizontalbearbeitung an
den Lingsseiten der Tiiren
zur Verfligung zu stellen.
Hierzu wird das Frasaggre-
gat zusdtzlich unter einer
Schwenkachse (A-Achse )
aufgehingt. In diesem Fall
kann auf die Winkelaggrega-
te fir die Schloss- und Band-
bearbeitung verzichtet wer-
den. Wenn auf Grund von
Platzmangel oder aus logisti-
schen Gegebenheiten die Ti-
ren quer in die Maschine ge-
férdert werden miissen, kann
auch ein 5-Achs-Robotkopf

als Bearbeitungsaggregat ein-
geselzt werden. Durch den
kardanischen Aufbau und
geringe Ausgleichsbewegun-
gen sind mit diesem Aggregat
sogar hochwertige Falzfor-
matierungen in Hartholz-
riegel maglich.

Ist eine hhere Durchlaufleis-
tung gewdlinscht, kann die
Vorder- und Riickseite des
Portals mit den voran be-
schriebenen Aggregaten be-
stiickt werden, die in die-
sem Fall je an einer eigenen
Z-Achse aufgehingt sind.
Der Werkzeugwechsel wird
wihrend der Bearbeitungs-
zeit des jeweils anderen
Aggregales vorgenommen
(Next-Tool-Funktion). Die
Span-zu-Span-Zeit reduziert
sich so auf die Verfahrbewe-
gung zuriick zur Kontur.

Fur die Bearbeitung von De-
signtliren mit Oberflachenor-
namentik stehen Frisaggrega-
te mit Nenndrehzahlen bis
60000 min' zur Verfigung.
Damit das Fraswerkzeug
exakt der Tiroberfliche fol-
gen kann, werden diese Ag-
gregate Uber eine elektro-
pneumatische Tastung in der
Fréistiefe gesteuert. Auch in
diesem Fall kann ein Werk-
zeugwechsler mit 8 oder

18 Werkzeugplitzen einge-
setzt werden, der die zeitauf-
wiandigen Einstellarbeiten bei

Linearwechselmagazin mit
Kapazititen von mehr als
100 Werkzeugen (Fotos:
Schwabedissen)

Tiirenbearbeitungszentrum
JAPE.../...F

Profilwechseln entfallen lasst.
Als Werkzeugwechselsys-
tem kommt in der Standard-
ausfihrung der bewahrte
18-Platz-Tellerwechsler zum
Einsatz. Werden mehr Werk-
zeuge in standigem Einsatz
benotigl, kann ein Linear-
wechselmagazin mit Ka-
pazititen von mehr als

100 Werkzeugen einge-

setzt werden. Durch einen
Zufuhrshuttle werden die

als nachstes bendtigten
Werkzeuge im Vorfeld zur
Ubergabestation gebracht
und innerhalb von 3 sec an
die Frasspindel tibergeben.
Weitere Leistungssteigerun-
gen fiir den halb- oder voll-
automatischen Bearbeitungs-
ablauf werden durch die
Baureihe ,APF.../...F* reali-
siert. Unter einem festen Por-
tal fahren als eigenstindige
Y-Achsen 2 Palettentische mit
jeweils selbstriistendem Bear-
beitungstisch, der, wie im
Vorfeld beschrieben, alle auf-




geftihrten Optionen enthalten
kann. Beide Portalseiten sind
mit mindestens einem Bear-
beitungsaggregat bestiickt.
Durch vaéllig unabhingig
voneinander fahrende Bear-
beitungstische bzw. Aggrega-
te und die verschiedenartige
Zuordnung der Aggregate zu
den Tischen wird zudem eine
grole Flexibilitit erreicht.

1. Parallelbearbeitung:

Bei der Parallelbearbeitung
werden um die Riistzeit ver-
setzt 2 Turen gleichzeitig ge-
fertigt. Beide Frdsaggregate
haben identische Werkzeug-
sdtze.
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2. Next-Tool-Betrieb:

Bei werkzeugwechselin-
tensiven Bearbeitungen er-
folgt die Bearbeitung jeweils
auf einem Tisch mit beiden
Frasaggregaten. Der Werk-
zeugwechsel wird wihrend
der Bearbeitungen durchge-
fiihrt.

Der Anwender kann frei
entscheiden, welche Bear-
beitungsart fiir den Anwen-
dungsfall wirtschaftlicher
Ist.

3. Zwei Frasaggregate pro
Bearbeitungstisch:

Die Maschine arbeitet auf
beiden Arbeitsplitzen im
Next-Tool-Betrieb. Beim Aus-
fall eines Frisaggregates kann
mit dem anderen weitergear-
beitet werden.

Durch vor oder nach der Ma-
schine angeordnete Rollen-
bahnen, Tiirenwender und
Stapelanlagen in Verbindung
mit Barcodescannern und
Anbindung der Steuerung an
vorgelagerte PPS-Systeme, ist
der vollautomatische Bear-
beitungsablauf gegeben.





