Rainer Winkenstette von Kuper zeigt die ibersichtliche Touchscreen-Bedie-
nung der SWT-Hobelanlage

tet werden. Dies verkiirzt die Riistzeiten laut Kuper
immens.

Millimetergenau kappen
Fiir den exakten Zuschnitt sorgt seit November
die Slim-Line von Reinhardt. ,Die Maschine stellt
eine wesentliche Arbeitserleichterung fiir unsere
Mitarbeiter da“, bekraftigt Timm und freut sich.
Die Kollegen in der Arbeitsvorbereitung impor-
tieren die Fertigungslisten auf dem Fensterbau-
programm in die Paletti-Software von Reinhardt.
Diese bereitet die Stiicklisten nach fertigungs-
technischen Gesichtspunkten zu Jobs auf und
schldgt die optimale Holzeingangslange fiir die
kostengiinstige Produktion vor — unter der Be-
riicksichtigung von Einkaufspreis, Maschinen-
stundensatz und Produktionszeit”, fiihrt Joaquin
Garcia von Reinhardt Maschinenbau aus. Mit einer
einfachen Drag-and-Drop-Funktion kdnnen be-
liebig viele Stiicklisten kombiniert werden. Am
Bildschirm sind die Auswirkungen sofort grafisch
dargestellt.,,Der Verschnitt Iasst sich damit um bis
zu 20% reduzieren®, verdeutlicht Garcia. Paletti
schickt die fertigen Jobs zur Slim-Line und die
Kappsdge produziert die genaue Stiickzahl. Es er-
geben sich laut Reinhardt weder iiberzahlige Ab-
schnitte noch Fehlteile. Am GroBbildschirm sieht
der Bediener, welche Rohware er zufiihren muss.
Der Mitarbeiter legt die Teile auf ein automa-
tisches Beschickungsaggregat. Bei stark variie-
renden Eingangslangen aktivieren sich separate
Pufferpldtze, welche fiir eine saubere Zufiihrung
mit Klinkenreihen voneinander getrennt sind. Bei
gleichen Langen kann das Beschickungsaggre-
gat komplett mit Werkstlicken belegt werden.
Die Beschickung ubergibt die Werkstiicke auto-

der Fensterkanteln

Acht Spindeln und ein Sageaggregat sorgen fir eine Rundumbearbeitung
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Die Aufgabe der Fensterkanteln erfolgt handisch, die Dimensionen gibt

der Bediener manuell ein oder die Maschine liest den Barcode

matisch einzeln oder paarweise an die Maschine.
Fiir gehobelte Werkstiicke ist die Schiebeeinheit
der Slim-Line mit einer Klemmvorrichtung aus-
gestattet. Somit ist trotz glatter Oberfldche ein
Transport mit hoher Geschwindigkeit ohne Ver-
rutschen maglich. Die Slim-Line verarbeitet die
Werkstlicke vollautomatisch, schickt Abfélle Giber
das Abfallband in einen Sammelcontainer und
schiebt die Gutstiicke nach dem Schnitt ab. Seitli-
che Andriickvorrichtungen richten das Werkstiick
entlang der Anlegeschiene aus und sorgen fir
rechtwinkelige Schnitte.

Fiir jeden Abschnitt oder jeden Auftrag kann
ein Etikett mit Barcode gedruckt werden, welches
der Bediener auf die Werkstiicke aufklebt. An der
SWT-Hobelmaschine von Kuper wird der Barcode
iber einen kabellosen Scanner eingelesen und
so der Abschnitt identifiziert. Die Hobelmaschine
stellt die Spindeln gemaR der auf dem Server ver-
walteten Daten automatisch ein.

Saubere Oberfldche

Kuper installierte bei Timm eine Hobelmaschine
des Typs SWT HL-8+GLS. Die Maschine bearbeitet
die Fensterkanteln mit acht Spindeln und einer
Glasleistensdge mit bis zu 36 m/min. In der Steue-
rung lassen sich sémtliche Profilarten, Werkzeuge,
Fotos oder Zeichnungen, welche im Biiro angelegt
und online an die Maschine (ibertragen wurden,
aufrufen. Der Bediener wahlt das benétigte Pro-
fil entweder manuell aus oder liest die erforder-
lichen Daten iber den Barcode ein. Die Werk-
zeuge positionieren sich daraufhin automatisch.
Ausgestattet ist die bei Timm installierte SWT mit
insgesamt 14 Positionierachsen. In der Steuerung
lassen sich auch die Statistiken, wie Laufmeter-

leistung und Maschinenstunden, ablesen. Sind
die vom Hersteller empfohlenen Standzeiten der
Werkzeuge eingegeben, meldet die Hobelanlage
rechtzeitig den notwendigen Wechsel.

Rainer Winkenstette, zustandig fir die SWT-
Hobelanlagen bei Kuper, verweist bei der Besichti-
gung auf die komfortablen Einrichtmdglichkeiten
der einzelnen Spindeln. So kénnen die {iber Ku-
gelrollspindeln angetriebenen Positionierachsen
im Hundertstelbereich auf ein neues Profil einge-
stellt werden. Eine weitere Besonderheit der HL-
8+GLS ist die minimale Holzlange von 400 mm bei
einzelnen Werkstlicken. Fiir eine saubere Werk-
stlickflihrung sorgt der pneumatische gedampfte
Druckschuh hinter der oberen Welle. Besonderes
zufrieden ist man bei Timm mit der Oberflache
durch die Hydrowellen. Um den unerwiinschten
Effekt des Hobelschlages nahezu auszuschalten,
sind beide Hydrowellen mit einer Jointvorrichtung
ausgestattet. Das unabhangige Glasleisten-Sage-
aggregat trennt bei Bedarf die Glasleisten aus und
separiert diese nach dem Sagevorgang. Die SWT
HL bei Timm bearbeitet Querschnitte von 10 mal
20mm bis 150 mal 230 mm.

Bei Kuper und Reinhardt ist bereits das nachste
Fensterprojekt in Planung. In Frankreich soll eine
komplett verkettete Anlage von der Kappsdge
bis zum fertigen Fensterrahmen entstehen. Inte-
ressierte konnen sich von 10. bis 13. April auf der
BWS in Salzburg ein Bild von den Unternehmen
machen. Reinhardt stellt seine Neuheiten mit der
Osterreichvertretung Handl Maschinen, Wels, aus
und Kuper ist am Stand bei Schachermayr, Linz,
anzutreffen. AulBerdem prasentieren sich beide
Unternehmen von 6. bis 10. Mai auf der Ligna in
Hannover. MN(

Mitarbeiter Steffen Drobbe begutachtet zum Schluss noch die Oberfléche -
und stellt der SWT von Kuper ein gutes Zeugnis aus
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