


Fensterfertigung kommissionsweise

Die neue Anlage tragt der steigenden Tendenz zur kommissionsweisen Fertigung Rechnung. Als
vollverkettete FertigungsstraBe fiir MaBfenster lassen sich in bisher unerreichten Fertigungszeiten
sogar Kleinstserien und Einzelfenster genauso rationell produzieren wie Serienfenster.

Waren die bisherigen riistzeitiosen Einzelmaschinen im Rotorsystem richtungsweisend, so ist jetzt
der neue verkettete Durchlauf bis zur Rahmenpresse zum sofortigen Verleimen der neueste Stand der
Technik.

Durch den Einsatz von Lings- und Querférderern werden die Einzelmaschinen zu einer Fertigungs-
einheit verbunden. Dadurch entféllt das Abstapeln von bearbeiteten Schenkeln, so daB ein hori-
zontaler ArbeitsfluB entsteht.

Mit der Standard-Ausfiihrung wird rahmenweise gefertigt, d.h. die beiden aufrechten und waagrechten
Rahmen- oder Fliigelhdlzer durchlaufen unmittelbar nacheinander die Anlage.

Mit der FS-Ausfiihrung l4uft die Fertigung fensterweise, d.h. alle 4 waagrechten Fensterteile, bestehend
aus Rahmen- und Fliigelholz, folgen in der Fertigung sofort den 4 senkrechten Teilen.

1. Station: Aushobeln verkettet mit Oberflachenfinish
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4-seitig Hobeln Finieren Querférdern

Bereits beim Aushobeln folgen die aufrechten Schenkel unmittelbar den dazugehérenden waagrechten
Teilen. In dieser Reihenfolge durchlaufen die Schenkel den HEMAG-FINAMAT, wobei sie gleichzeitig
auf beiden Sichtseiten ihr Oberflichenfinish erhalten. AnschlieBend wandern die Werkstiicke auf einen
Querfoérderer, auf dem sie in bequemer Arbeitshdhe kontrolliert und gezeichnet werden konnen.
Bei fensterweiser Fertigung werden an dieser Stelle Rahmen- und Fliigelhdlzer geklammert.
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2. Station: Quer- und Langsbearbeitung
einseitige Ausfiihrung

Innen- Wende-
Verpressen Querfordern profilieren forderer Schlitzen

Ausgangspunkt ist der HEMAG-Schlitzrotor mit Glasleisten-Gehrungsfrasgerat und Schlitzaggregat fiir
unterschiedliche Blendrahmen-Zapfen.

Zur Ein-Mann-Bedienung der gesamten nachfolgenden Anlage ist eine zentrale Fernsteuerung vor-
handen, auf der sémtliche Abldufe programmiert und vom Bedienungsmann abgerufen werden.

Aufrechte und waagrechte Schenkel werden unmittelbar hintereinander bearbeitet. Geschlitzt wird paar-
weise, nach dem 2. Arbeitstakt werden beide Schenkel vom Wende-F6rderer tibernommen.

Dieser Wende-Forderer libergibt das 1. Werkstiick (Holz A), das in richtiger Fraslage liegt, an die
Innenprofilmaschine und wendet automatisch das 2. Werkstiick (Holz B), um es gleich danach
in der richtigen Fraslage der Innenprofilmaschine zuzufiihren.

Bei den Fliigelhdlzern erfolgt der automatische Wendevor-
»"# gang bei Holz B wegen der angefrasten Gehrung,

ﬁ bei den Blendrahmenhdlzern wegen der oben und unten
unterschiedlichen Zapfenausbildungen.

Zusétzlich libernimmt der Wende-Forderer das Umdrehen langer Werkstiicke fiir den 2. Schlitz-Arbeits-
takt.

Auf der Innenprofilmaschine wird bei den Fliigelhdlzern die fertig auf Ldnge und Gehrung bearbeitete
Glasleiste beim Austrennen automatisch in den Falz geschossen.

Bei den waagrechten Blendrahmen-Hdélzern wechselt die Maschine automatisch nach jedem Schenkel
das Werkzeug fiir das obere und untere Innenprofil. Je nach Programmvorwahl kdnnen Zusatzfradsungen
fiir Scherenfalz, Rolladen-Nute und Fensterbankfalz an der Fernsteuerung abgerufen werden.

Die innenprofilierten Schenkel werden von einem Querférderer iibernommen und reihen sich in be-
quemer Arbeitshdhe nebeneinander vor der Rahmenpresse auf. Jeweils 2 aufrechte und 2 waagrechte
Werkstiicke werden nacheinander zum Verleimen entnommen.




Ein kontinuierlicher ArbeitsfluB entsteht bereits nach dem Durchlauf der ersten 4 Werkstiicke durch die

Anlage, unabhangig von LosgréBe und FenstermaB.

Keine Behinderung des rationellen Durchlaufs durch liberfliissigen Werkstiickriicklauf mit Abstapeln und

Zwischenlagern.
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Rahmenweise Fliigel — Fertigung

Aushobeln, Finieren und rahmenweiser Quer-
transport

2 aufrechte — 2 Querstiicke jeweils nacheinander
mit Glasleistengehrung

In verleimgerechter Reihenfolge wandern die
Fligelholzer auf dem Querférderer zur Rahmen-
presse.

Rahmenweise Blendrahmen - Fertigung

gleich wie Fliigelfertigung

vollautomatische Profilumsteuerung fiir aufrechte
und waagrechte Blendrahmenteile

Auch Zusatzprofile nach Programm-Abruf werden
automatisch an denrichtigen Schenkeln angefrést.




Ein neues Maschinenkonzept fiir Héchstleistungen:

Doppelseitige Querbearbeitung ohne Doppelendprofiler

Die Losung: HEMAG ZR-TRANSFER

Der doppelseitig arbeitende HEMAG ZR-TRANSFER stellt eine Maschinenanordnung dar, die aus 2 ein-
seitigen HEMAG-Schlitzrotoren und den dazugehdrenden Transfereinheiten besteht.

Bei herkommlichen Doppelendprofilern ist eine rahmenweise MaBfenster-Fertigung voéllig unmdglich,
da das Auseinanderfahren der Maschine im Wechsel von aufrechten zu waagrechten Hdlzern zu um-
sténdlich ist. Fiir einen kontinuierlichen ArbeitsfluB in verleimgerechter Reihenfolge der Werkstiicke
scheidet ein Doppelendprofiler somit aus.

Die Neu-Entwicklung HEMAG ZR-TRANSFER vermeidet diesen Nachteil und ermdglicht doppelseitige
Bearbeitung unterschiedlicher Holzldngen fiir aufrechte und waagrechte Werkstiicke unmittelbar nach-
einander im Durchlaufverfahren.

Der HEMAG ZR-TRANSFER ist jedem Doppelendprofiler in der Leistung weit liberlegen durch:
©® Wegfall der Wartezeit fiir den Werkstiickdurchlauf
@ Wegfall der Verstellzeit bei der Massverstellung
@ Paarweise Beschickung (4-fach bei FS)

Verpressen

ZR-TRANSFER

T

Schlitzen Schlitzen Wendeforderer Innen- Querfordern Querfordern
1. Seite 2. Seite profilieren aufrecht waagrecht
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Auch mit HEMAG ZR-TRANSFER ist sowohl rahmenweise Fertigung als auch fensterweise FS-Fertigung
maoglich.

Die Maschine fiir das Schlitzen der 1. Seite wird in der Reihenfolge 2 aufrechte/2 waagrechte
Werkstiicke beschickt. Nach dem 1. Schlitzvorgang mit Gehrungsfrasen bei den Fliigelhdlzern tber-
nimmt die Transfereinheit beide Holzstiicke (oder alle 4 bei FS) und transportiert diese automatisch
auf die Maschine fiir das Schlitzen der 2. Seite. Gleichzeitig fahrt der Arbeitstisch der 1. Maschine
leer zuriick und ist fiir den ndchsten Arbeitstakt bereit. Der elektronisch gesteuerte Ldngenanschlag
an der 2. Maschine féhrt auf den an der Fernsteuerung eingegebenen Wert und |6st den Schlitztakt
fur die 2. Seite aus, sobald die Holzer ihre Langenposition erreicht haben. Bevor der Arbeitstisch
von Maschine 2 leer zuriickfahrt, werden die beiden Werkstiicke oder alle 4 bei FS automatisch
vom Wendeforderer libernommen. Wie bei der einseitigen Ausfiihrung beschickt dieser die Innen-
profilmaschine mit beiden Hoélzern nacheinander, wobei das 2. Holz automatisch gewendet wird.




Aufgrund der erheblich groBeren Leistung des HEMAG ZR-TRANSFER kann die Speicherkapazitatvor der
Rahmenpresse durch einen zusatzlichen Querforderer erweitert werden. Dabei laufen die innen-
profilierten aufrechten Werkstiicke automatisch auf Querforderer 1 und die waagrechten auf Quer-
forderer 2. Anstelle von 2 Querforderern nebeneinander kann aus Platzgriinden ein Querférderer
geliefert werden, in welchem sich die Aufrechten und Waagrechten in zwei Etagen ibereinander
befinden.

Sowohl die einseitige als auch die doppelseitige Ausfiihrung bestechen durch den vollig neuartigen
ArbeitsfluB in der horizontalen Ebene und weisen alle bekannten HEMAG-Vorteile auf:

@ Speicherung mehrerer Fenstertypen im Rotorsystem

@ Riistzeitlose Werkzeugumstellung ,

® Maschinelles EinschieBen der vollautomatisch auf Gehrung gefertigten Glasleisten

@ Rahmen- oder fensterweise (FS) Bearbeitung

@ Baukastensystem, einseitige Ausfiihrung erweiterbar zur doppelseitigen Version

@ Problemlose Verwendbarkeit vorhandener HEMAG-Maschinen

HEMAG - Computer-Programme

Zur Erleichterung der Arbeitsvorbereitung, die bisher sehr viel manuellen Einsatz erfordert, steht
die maBgeschneiderte HEMAG-COMPUTER-SOFTWARE allen HEMAG-Kunden zur Verfiigung. Ein ausge-
klligeltes Programm verarbeitet die anfallende Datenmenge, die insbesondere bei der MaBfenster-
herstellung erheblich ist, umfassend und problemlos. Ein dazugehdrendes Kalkulationsprogramm
automatisiert das Erstellen von Angeboten ohne bdse Uberraschungen, da durch Abfrage im Dialog-
System keine Kosten-Position libersehen werden kann.

TS5 Typ 6 T 7 Typ 10 Typ 11

Anschiagarten:
— 1= DK-L 6= Schwing
-F 7 = Festverglasung
——] 8= Hebe-Schiebe
BT — 9 = Schiebe-Kipp
10 = Hebe-Schiebe-Kipp
Typ1 T2 Typ3 Typ4 Typ8 Typ9
C——

SHEMAGE ARBEITSVORBEREITU:S s
= S HOLZFENSTERFERTIGU
ER=R

OWNER: RUDIGER HOFFMEISTER — DATENTECHNIK | Auftrag/Blatt:
HARTSFELDSTRASSE 97 - 7081 LAUCHHEIM-HULEN

RAHMEN FLUGEL*

R.HOFFMEISTER Fensterart: LV 64 Termin: 52 KW. Datum: 01.11.81

1/1 Holzart: CEDRO Behandlung: EICHE/HELL Auftrag/Blatt: Lt

Blind- | Koppel- BESCHLAGTEILE Fensterbank oliaden Dichtung fogen: Glasmasse

3
2| stick | seiten nute Hone | schiene
0

Pos.

Stick | Breite

Getriebe Axer | Stiick Stick | Innen | AuBen Breite
NEIN | NEIN 1190 1040 1 1] JA NEIN| JA 1154 1195] 1250 [

o [l Sl R o

Breite | Hohe | Breite | Hohe
.|.12501 1300 { 1153} 1207

> | 1850 GES. ELEHENT : = ;i i
n2 762 665| 1157 | O| NEIN | RE 1190 540 | 2 0| JA | NEIN| JA | 6&b6| 1145| | 2
2 | 1132 1035|1157 [ O|NEIN | LI 1040 | 2 2| JA [NEIN| JA | 1036 1145| 1850 [

GES. ELEMENT R | T
925 1157 | O NEIN| JA 926 1145

| 947|1157 | 0 NEIN| JA 948| 1145

925/ 1157 | 0 NEIN| JA | 926 1145| 3000

GES.ELEMENT ) )
1183 729 NEIN| JA 1154/ 717| 1250
1153|1129 NEIN| NEIN| 1154 1117 1250

767| 1157 NEIN| JA 768| 1145
1167|1157 NEIN| JA 1168 1145| 2000

\
903| 2157 NEIN| JA 904 2145| 1000

1850 NEIN| JA SPEZ| ENTF
NEIN| JA 2145| 1000

NEIN| JA SPEZ| ENTF
NEIN| JA 2145
NEIN| JA | ENTF | 3000

* zugleich Mas fir Fiigeldichtung




= HEMAG =-FertigungsstraBe fur MaBfenster

Zur FertigungsstraBe verkettete riistzeitlose Einzelmaschinen erlauben in Ver-
bindung mit Querférderern ,Traumzeiten“ auch bei Kleinstserien. Voraussetzung
ist jedoch der ,,Rote Faden“, d.h. nur von vornherein aufeinanderabgestimmte
und im System zueinander passende Einzelmaschinen aus einer Hand garantie-
ren den versprochenen Erfolg.

HEMAG-FertigungsstraBen fiir MaBfenster gibt es in Standardausfiihrung (fur
Standard-Werkzeuge) und in FS-Ausfiihrung zur gleichzeitigen Bearbeitung von
Fliigel- und Blendrahmenhoélzern im HEMAG-FS-Verfahren.

® Vorhandener Hobelautomat. 4-seitiges Aushobeln
der zugeschnittenen Holzer.

@ HEMAG-FINAMAT, verkettet mit Hobelautomat.
Beidseitiges Finieren der Oberflichen am Einzel-
schenkel.

® HEMAG-QUERFORDERER. Speicherkapazitat
10 St./m. Die gehobelten und finierten Holzer lie-
gen hier - einseitig blindig - sortierbereit.

@ Arbeitstisch fiir das Zeichnen der Holzer. Bei FS-
Anlagen: HEMAG-KLAMMERMASCHINE.

® HEMAG-SCHLITZROTOR mit Gehrungsfrasgerét
fir die Glasleisten. Mit zentralem Schaltpult fiir die
Folgestationen 6 bis 9.

® HEMAG-GURTFORDERER fiir den Transfer zur In-
nenprofilmaschine (7). Mit Sicherheitsstop wahrend
des automatischen Profilwechsels an der Innen-
profilmaschine.

@ HEMAG-FRASROTOR, ausgeriistet als Innenprofil-
maschine, mit Sdge und Heftgerat fir die Glas-
leisten. Automatischer Profilwechsel zwischen obe-
rem und unterem Blendrahmen-Querstiick.

Auf Wunsch mit Zusatzaggregaten fiir Rolladennut,
Fensterbankfalz, Scherenfalz, die am zentralen
Schaltpult vorgewahlt und automatisch eingesteuert
werden.

HEMAG-QUERFORDERER fiir aufrechte Werk-
stiicke.

® HEMAG-QUERFORDERER fiir waagrechte Werk-
stiicke. Am Ende beider Einheiten liegen jeweils
die zusammengehdrenden aufrechten und waag-
rechten Holzer zum Verleimen bereit.

Leimangabegerit.

® Rahmenpresse. Bei FS-Anlagen: HEMAG-FS-RAH-
MENPRESSAUTOMAT zum gemeinsamen Verpres-
sen von Fliigel- und Blendrahmenhdlzern.

@ HEMAG-TOPFBAND-BOHRAUTOMAT. Bei abge-
bundenem Leim werden die Bohrungen im 10-Se-
kunden-Takt gefréast. Vollautomatische GroBenein-
stellung.

® HEMAG-ROTOR-UMFALZAUTOMAT zum Umfzlzen
der Fliigel mit allen erforderlichen Profilen ein-
schlieBlich Olivenbohrung in einem Arbeitsgang.
Kiirzestmoglicher Arbeitsweg durch extrem enge
Spindelanordnung.




Doppelseitiger Superfinisher. Abgebildet in Verket-
tung mit einem Hobelautomaten. Doppelseitiger Ho-
belschalschnitt. Finieren statt Schleifen ergibt uner-
reichte Oberflachengiite, keine Schieifriefen, kein Auf-
rauhen. Hohe Arbeitsleistung. Automatische Feinein-
stellung. Zusatzausstattung: Spezialzerhacker fiir die
anfallenden Langspéne

Vollprogrammierbare Hochleistungsschlitzmaschine
mit 5-Spindel-Rotor. Voreinstellung von 15-25 Zapfen-
und Schlitzprofilen. Automatischer Vorschub. Zusatz-
ausstattung: Obersége und zusétzliches Schlitzaggre-
gat. Sonderzubehdr: Glasleistenfrasgerédt zum Anfré-
sen der Gehrung gleichzeitig beim Zapfenschneiden/
Schlitzen. Auch als ZRH mit Handvorschub lieferbar
(Automatik nachriistbar)

Vollprogrammierbare = Hochleistungsfrasmaschine
schwerster Bauart. Rotor-Spindeln zur riistzeitlosen
Profilumstellung von 14 Fréaswerkzeugen. 3 Drehzah-
len ohne Riemenwechsel. Ausbaufihig im Baukasten-
system bis zum Umfélzautomaten. Sonderzubehor:
Glasleistensdge, Hubspindeln u. Zusatzaggregate zum
Umfélzen. Typ 252 mit 7 Rotor-Spindeln fiir Werkzeu-
ge bis 250 mm @

HEMAG-Frasrotor Typ 191 oder 252 mit Zusatzaus-
stattung zum Umfélzen. Hubspindeleinrichtung fiir
eine oder mehrere Rotor-Spindeln. Einfrasgerat fiir
Beschlagnuten, Spezialvorschub mit pneumatischer
Rollensteuerung, Auszugtischverbreiterung, Tischver-
langerung. Sonderzubehor: Umfalzautomatik, Gleich-

frasgerat LEG, Olivenbohrgerét, Nutspindel, Glas-
leistensdge und Glasleitenheftgerat

HEMAG-Hubspindelfrase HF 1 in einspindeliger Aus-
fiihrung speziell zum Umfélzen der Fliigel. Serienma-
Big mit Auszugtischverbreiterung. 3 Drehzahlen ohne
Riemenwechsel, Metallanschlag mit Revolverkopf. Zu-
satzausstattung: Einfrasgerat fir Beschlagnuten, Spe-
zialvorschub, Tischverlangerung. Ausbaufdhig zum
Umfélzautomaten

HEMAG-Rotor-Umfélzautomat RUA Typ 191 oder Typ
252 mit automatischem Profilwechsel nach Vorwakhl,
selbsttétig gesteuert durch das Werkstiick. Zusatz-
ausstattung: Gleichlauffrasgerdt LEG, Olivenbohrgerat,
Nutspindel. Sonderzubehér: Tauchspindel vertikal oder
horizontal, Glasleistensdge und Glasleistenheftgerat,
SchloBkastenfrasgerat
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