TECHNIK

Automatisiert verziert

MASCHINELLER ABBUND m Zimmermannsmafige Verzierungen an stabférmigen
Bauteilen kénnen manuell oder mit einer Abbundmaschine automatisiert ausgefiihrt
werden. Der Artikel erlautert die notwendigen Arbeitsschritte, von der CAD-Zeich-

nung bis zur Bearbeitung. TamaraBrumm
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Verzierungen an stabformigen Holzbauteilen werden gerne bei kleineren
Holzbauwerken eingesetzt, wie bei den Pfosten dieses Vordachs.

urden friher Zierformen zeitauf-

wendig rein manuell hergestellt,
ermdéglichen heutige Technologien
auch den maschinellen Abbund von
Verzierungen. Bei Zierformen werden
freiliegende Konstruktionsteile an klei-
neren Holzbauwerken — meist sind dies
Pfosten oder Streben — optisch anspre-
chend gestaltet. Die Bauteile werden
durch regelmaBige, in einer bestimmten
Ordnung wiederkehrende Einschnitte
verziert. Diese Zierpfosten werden ger-
ne im Fachwerkbau oder auch bei Vor-
déachern oder sichtbaren Stiitzbalken
verwendet. Da durch die Bearbeitungen
meist Uber die gesamte Lange Hirnholz-
flachen freigelegt werden, ist das Bauteil
durch regelmafige geeignete Anstriche
vor der Witterung zu schiitzen.

Zu den typischen Verzierungen geho-
ren neben Seilhieb, Prismenband,
Schragband und Faltband auch Wirfel-
band, Kerbband und Stufenprofil. Da
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jede einzelne Bearbeitung an den Bau-
teilen sichtbar ist, muss bei der Erstellung
hochst prazise und ausrissfrei gearbeitet
werden.

Die wohl am haufigsten angewendete
Verzierung ist der Seilhieb; dieser kann
entweder kantig oder abgerundet aus-
gefuhrt werden. Die Bezeichnung Seil-
hieb beruht darauf, dass die fertigen
Bearbeitungen wie die Windungen eines
Seiles um das Holz laufen. Im Folgenden
wird beispielhaft an einem Seilhieb die
maschinelle Herstellung aufgezeigt.

Von CAD bis zur fertigen Verzierung
Zunachst wird der Seilhieb in einem
CAD-Programm gezeichnet. Dafur wird
als erstes die Hohe der einzelnen Hiebe
definiert, sie kann zwischen 3 und 1%
der Holzbreite variieren. Die Verzierung
wirkt umso lebhafter, je geringer die
Hoéhe ist. Fiir die Definition der Hohen-
male und Halbierungspunkte werden

Zundchst wird der Seilhieb in
einem CAD-Programm gezeichnet.

Hilfslinien eingezeichnet, anhand dieser
werden die 3D-Bearbeitungen einge-
setzt und anschlieBend auf die entspre-

~ chende Position gedreht. Wichtig ist,

dass alle umlaufenden Bearbeitungen in
die gleiche Richtung laufen. Diese wer-
den dabei als Kerve tiber Hilfsvolumen
in das gezeichnete Rohholz eingesetzt.

Bei der Berechnung der Mal3e missen
die in der Maschine vorhandenen Werk-
zeuge beriicksichtigt werden, denn je
nach Schnittbreite des Sageblatts, sind
verschiedene Winkel moglich.

Der Seilhieb kann als reine Ségebe-
arbeitung durchgefuhrt werden. Dafir
ist es wichtig, die Daten im CAD so anzu-
legen, dass sie als Kerven ausgegeben
werden. Der Vorteil bei einer reinen
Sdgebearbeitung liegt darin, dass dabei
keine Ausrisse entstehen. Werden die
Einschnitte als Frasbearbeitung ausge-
fuhrt, ist die Gefahr von Ausrissen in der
Regel deutlich héher.

Vom CAD werden die Geometriedaten
nun als BTL-Datensatz ausgegeben und
auf einer Abbundmaschine vollautoma-
tisch eingelesen und grafisch als 3D-Mo-
dell dargestellt. Die Daten werden dabei
so optimiert, dass der bestmdgliche
Ablauf garantiert wird.

Das Rohholz wird auf die Zufuhr der
Maschine aufgelegt, vom Zufuhrgreifer
ibernommen und in die Maschine ein-
gefordert. Wahrend der Bearbeitung ist
der Balken immer gespannt und wird
sicher gefiihrt. Nun werden die Kerven
des Seilhiebs an allen vier Bauteilseiten
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Die Kerven des Seilhiebs werden an allen vier
Bauteilseiten mit dem Sdageaggregat her-
gestellt.

mit dem Sageaggregat hergestellt. Es
handelt sich immer um dieselben Sage-
schnitte, da alle Kerven die gleichen
MaBe haben. Beispielsweise ermdaglicht
die Finf-Achs-Technologie der Wein-
mann Abbundanlagen die Durchfiihrung
der Ségeschnitte in allen Winkeln von 0
bis 360 Grad. Das Sdgeaggregat kann
dabei innerhalb von nur einer Sekunde
von 0 auf 90 Grad geschwenkt werden
und garantiert so ein hohes Bearbei-
tungstempo. So wird ein hochdynami-
sches, flexibles und sehr genaues Arbei-
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ten ermdoglicht. Nach abgeschlossener
Bearbeitung wird der Balken automatisch
aus der Maschine ausgefordert.

Wann rechnet sich die

maschinelle Herstellung?

Wird der Seilhieb manuell hergestellt,
muss das Bauteil aufwendig angerissen
werden. Selbst mit Schablonen, die das
Anrei3en erleichtern, wird daflir viel Zeit
bendtigt. Bei der automatisierten Her-
stellung werden die Daten einmal im
CAD erstellt und kdnnen anschlieBend
immer wieder verwendet werden. Aller-
dingsist der Zeitaufwand flr die erstma-
lige Erstellung nicht zu unterschatzen.
Um diesen Aufwand zu erleichtern, bie-
ten gangige CAD-Systeme auch Makros
an, die die Eingabe wesentlich vereinfa-
chen. Naturlich rechnet sich der Aufwand
fur die Erstellung der CAD-Daten desto
mehr, je hdufiger ein Seilhieb produziert
wird.

Die Herstellung des Seilhiebs ist dank
des hohen Bearbeitungstempos beim
maschinellen Abbund wesentlich schnel-
ler und mit dem manuellen Abbund nicht
vergleichbar. Dies wird durch hohe Achs-
geschwindigkeiten, prozessoptimierte
Arbeitsabldufe und hochdynamische
Antriebe sichergestellt.

Die grof3te Erleichterung bietet der
maschinelle Abbund bei der Gewdhrleis-
tung einer konstant hohen Prazision. Das
Bauteil wird bei jeder Bearbeitung hori-
zontal und vertikal gespannt. Zudem
stellen hochauflésende Positioniersyste-

Vom CAD werden die Geometrie-
daten nun als BTL-Datensatz aus-
gegeben und auf einer Abbund-
maschine vollautomatisch einge-
lesen und grafisch als 3D-Modell
dargestellt.

Die Prézision des maschinellen Abbunds
gewdhrleistet eine hohe Sichtqualitat.

me eine hohe Genauigkeit sicher. Da bei
den Zierpfosten eine hohe Sichtqualitat
unabdingbar ist, spielt dies eine ent-
scheidende Rolle. I
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