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Fabrication a l'unite

La tendance actuelle est a la petite série, voire méme a la fabrication par unité. Avec notre nouvelle chaine
en continu, il est possible d’usiner les petites séries, voire les fenétres individuelles, aussi rationnellement
que les grandes séries.

Par notre systéme révolver sur nos toupies et tenonneuses, nous avions montré la tendance, avec nos
transferts qui en font des chaines de fabrication en continu jusqu’a la cadreuse, nous nous sommes hissés
a 'avant-garde de la technique actuelle.

Par la mise en place de nos transferts longitudinaux et transversaux, nos machines individuelles forment
une chaine de fabrication. La manutention entre les différentes machines est supprimée.

Avec notre chaine standard, nous usinons cadre par cadre, c’est-a-dire les traverses et les montants simul-
tanément.

Avec notre chaine FS, nous usinons fenétre par fenétre.

1. Corroyage et finish
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Corroyage Bl Finamat Transfert latéral

Déja au corroyage, nous passons les montants aprés les traverses. Les bois passent ainsi dans le FINAMAT
qui est une racleuse assurant aux c6tés visibles une surface super-finie. Ensuite les bois sont transportés
par le transfert latéral, sur lequel ils peuvent étre contrdlés et marqués, voire agrafés (FS).




2. Usinage Iongitddinal et lateral en version unilaterale
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Profilage Transfert-
Cadreuse Transfert intérieur Retourneur Tenonneuse

Le point de départ est la tenonneuse révolver, avec le groupe de fraisage d’onglet et le groupe
d’enfourchement.

Une commande a distance permet a un seul homme de desservir toute la chaine.

Montants et traverses sont usinés simultanément deux par deux. C'est aussi deux par deux qu'’ils sont
pris en charge par le transfert-retourneur.

Le bois A, qui se trouve dans la bonne position, est transmis a la profileuse. Le transfert s’'escamote, pivote
de 180° et engage le bois B dans la bonne position.

Pour les bois d’ouvrants, il faut pivoter a cause du fraisage
d’onglet de la pare-close

Pour les bois de dormants, a cause des différents tenons hauts
et bas.

Le transfert-retourneur peut aussi servir pour tourner les bois longs etlourds pour le deuxiéme tenonnage.

Sur la profileuse intérieure, les pare-closes sont découpées et agrafées automatiquement sur les bois des
ouvrants.

Pour les traverses hautes et basses des dormants, la machine programme automatiquement le profil
aprés chaque passage. Selon la programmation établie, d’autres groupes d’usinage peuvent étre
commandeés par la programmation.

Les bois usinés sont pris sur un transfert qui les présente deux par deux, soit cadre par cadre, devant la
cadreuse.




Ainsi, aprés le passage des quatre premiers bois (un cadre), un cycle continu s’établit indépendemment
de la série et des dimensions.

Aucune géne par des bois entreposés.

Usinage ouvrant

Corroyage, lissage et transfert

2 montants — 2 traverses, I'un aprés I'autre avec
fraisage d’onglet

Les bois se présentent 2 par 2 a I'encollage eta la
cadreuse

Usinage dormant

idem ouvrant

programmation automatique des profils pour mon-
tants et traverses

Le programmateur permet l'usinage des profils
additionnels




= HEMAG = - Chaine de fabrication de fenetres sur mesure

Un ensemble de transferts, complété par nos machines révolver, vous permet d’obtenir
des temps inégalés dans la fabrication de fenétres sur mesure, méme pour des
petites séries. Condition: suivre le fil rouge, c’est-a-dire que seuil un ensemble de
machines placées dans un systéme étudié par une méme personne, vous garantit le
succeés promis.

Les chaines de fabrication HEMAG existent en systéme standard (pour outils standard)
ou en FS (pour l'usinage simultané des bois d’ouvrants et de dormants)

® Corroyeuse (généralement disponible)

®@ FINAMAT HEMAG couplé a la corroyeuse pour le
surfacage dessus-dessous

® Transfert latéral, capacité 10 pieéces/min. Les bois
surfacés, alignés, se présentent au tri.

@ Table de travail pour le marquage des bois

® Tenonneuse révolver avec groupe de fraisage
d’onglet pour pare-closes. Pupitre de commande a
distance pour les postes 6 a 9

® Transfert vers profileuse avec arrét automatique
lors du changement d’outils sur la profileuse

@ Toupie révolver HEMAG équipée en profileuse inté-
rieure, avec scie et agrafeuse de pare-closes.
Changement de profil automatique pour traverses
hautes et basses des dormants

Transfert latéral pour montants

® Transfert latéral pour traverses. Au bout de chaque
transfert, les bois se présentent 2 par 2 pourI'encoll-
age

Encolleuse

@ Cadreuse (en FS, la cadreuse est prévue pour l'as-
semblage des ouvrants et des dormants en une
seule opération.)

@ Perceuse pour charniéeres TOPF avec pointage
automatique. Cycle 10”

@® Calibreuse HEMAG pour le calibrage des ouvrants
avec tous les profils, y compris percage et fraisage
des boitiers de crémones.




Nouvelle conception de/ machines pour un rendement optimum

Tenonnage double sans tenonneuse double

La solution: ZR transfert HEMAG

Le ZR-Transfert HEMAG est composé de deux tenonneuses révolver judicieusement complétées par un
systéeme de transfert.

L'usinage de bois de fenétres toutes dimensions est pratiquementimpossible sur une tenonneuse double,
du fait du pointage trop lent de la machine. Il est donc impossible d'utiliser une tenonneuse double pour
l'usinage simultané de traverses et de montants successivement.

La nouvelle ZR-Transfert HEMAG, ingénieusement concue, permet d’usiner traverses et montants en
continu, quelle que soit leur longueur.

Le ZR-Transfert HEMAG vous offre donc un rendement nettement supérieur a n’importe quelle tenon-
neuse double pour I'usinage de bois de fenétres toutes dimensions.

@ temps d’attente du passage du bois supprimé
@ temps de pointage supprimé

@ alimentation des bois par paire (4 si systéme FS) AT
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Tenonnage Tenonnage Transfert Profilage Poste d’attente  Poste d’attente
1er coté 2éme coté retourneur intérieur montants traverses

Avec le ZR-Transfert HEMAG, il est possible d'usiner cadre par cadre ou fenétre par fenétre (FS).

La premiére tenonneuse recgoit simultanément 2 montants/2 traverses. Apreés la tenonneuse et le fraisage
d’onglet des ouvrants, les deux bois (4 FS) sont pris par un transfert qui les améne automatiquement sur
latable de la 2éme tenonneuse. Pendant ce temps, la table de la premiére machine revient a sa positionde
départ et se trouve préte pour le cycle suivant. La régle électronique se trouvant sur la deuxiéme machine,
emmagasine les dimensions programmées et commande le cycle. Avant que la table ne revienne a sa
position de départ, les bois sont pris 2 par 2 ou 4 par 4 (FS) sur le transfert-retourneur. Comme sur la
version simple, les deux bois sont introduits sur la profileuse I'un aprés I'autre, aprés que le 2éme bois soit
retourné, afin qu’il se présente en bonne position pour la découpe de la pare-close.




Compte-tenu de I’énormé capacité de production de ZR-Transfert HEMAG, le poste d’attente derriére la
profileuse peut étre doublé. Ainsi tous les montants sont entreposés sur le premier poste, et toutes les
traverses sur le deuxiéme. En cas de manque de place, les deux postes d’attente peuvent étre superposés.

La version simple, comme le ZR-Transfert HEMAG, est caractérisée par les avantages HEMAG bien
connus, a savoir:

® Systéme révolver (5 ou 7 arbres) permettant d’emmagasiner plusieurs profils de fenétres

@ Pointage instantané

@ Agrafage des pare-closes fraisées en onglet

@ Usinage cadre par cadre ou fenétre par fenétre (FS)

@ Systéme mécano permettant ’extension de la simple version en ZR-Transfert HEMAG a tout moment
@ Toute ancienne machine HEMAG peut recevoir ultérieurement les améliorations futures.

Les programmations HEMAG

Pour faciliter la préparation du travail, trés onéreux jusqu’a présent, nous proposons notre ordinateur a
tous les clients HEMAG. Un programme raffiné vous donnera tous les renseignements souhaités. Un pro-
gramme de calculation vous facilitera la préparation de vos offres.
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Surfaceuse double, montrée accouplée a la corroyeu-
se. Supprime avantageusement le pongage et I'égre-
nage. En option: broyeur spécial.

Tenonneuse révolver avec 5 arbres programmables.
Pointage de 15 a 25 jeux d’outils de tenonnage. Avance
automatique. Options araseuse supérieure, arbre d’en-
fourchement, fraisage d’onglet des pare-closes.
Livrable en version manuelle.

Toupie révolver pour le pointage instantané de 14 pro-
fils. 3 vitesses sans changement de courroie. Peut étre
complétée en calibreuse. Options: arbres escamotab-
les, scie pare-closes et divers groupes d’usinage au
choix. Type 252 avec 7 arbres pour outils jusqu’a 250 mm.

Toupie révolver type 191 et 252 avec dispositif de cali-
brage. 1 ou plusieurs arbres escamotables. Groupe de
rainurage pour entailler les ferrures. Entraineur spécial
avec rouleaux a commande pneumatique. Support de
table télescopique. Rallonge de table. Options: Pro-
grammation, groupe de fraisage en avalant, groupe de
percage, groupe de rainurage, scie par-closes et agra-
feuse pare-closes.

La toupie HF 1 est une machine a un seul arbre, mais
escamotable, prévu pour le calibrage des ouvrants
avec support de table escamotable, 3 vitesses sans
changement de courroie, guide métallique avec butée
révolver. Options: groupe de fraisage pour ferrures,
entraineur spécial, rallonge de table.

Calibreuse RUA type 191 ou 252 avec changement de
profils automatique. Livrable avec toutes les options
citées ci-dessus.




