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Bei uns als Holzverarbeiter geht es darum die Platten im Anlieferungsformat oder Reststlicke davon
aufzuteilen, und zwar ausschlieRlich in Rechteckteile.

Hier sehen Sie einen Ausdruck aus unserer aktuellen Optimierung:

Pin:10 Platten:1.DBS_SPAN_V20E1_12M... Pin:11 Platten:1.DBS_SPAN_V20E1_12M... Pin:12 Platten:1.DBS_SPAN_V20E1_12M...
Mng:1 MatenalcodeDBS_SPAN_V20E1_.. WMng6 MateralcodeDBS_SPAN _V20E1_.. Mng:2 Materialcode:DBS_SPAN_V20E1_..

POS. 14 POS. 10 POS. 10
1003 X 774 1003 X 800 1003 X 800 POS. 4! POS. 7
POS.1
POS. 1
1003 X 1236 1199 X 1004
POS. 4! POS. 7
1003 X 1236 1199 X 1004
POS. 16! POS. 12!
1003 X 923 1003 X 1013

In diese Frasen wir Nuten, Lochbohrungen und Aussparungen ein, sodass auch Freiformteile (Rund, Oval)
entstehen. Aufgrund dieser Anforderungen setzen wir aktuell eine Holzbearbeitungsmaschine ein. Hier wird
das CNC-Frasen als Verfahren in der Zerspanung eingesetzt, das auf computerunterstitzter
Maschinensteuerung basiert. Das Verfahren ist zur Fertigung von Teilen in kleiner und groer Stlickzahl

hervorragend geeignet. Die fir unsere Kunden notwendige 1-Teile-Fertigung ist somit unproblematisch
realisierbar.



Aufgrund der Leistungen/Maschiensteuerung der aktuellen Maschine miissen wir die Stiicklisten Gber eine
Optimierung in die vorhandenen Plattenmalle optimieren. Danach gehen die Plattenwerkstoffe auf eine Sage.
Hier sind nur lineare Schnitte moéglich. Bei vielen individuellen Teilen in Groe und Lange kommt es daher zu
einem hohen Verschnitt des Grundmaterials. Alle Teile miissen dann im Nachgang auf der 2. Maschine (CNC)
weiterbearbeitet werden (frasen).

Weiterer Nachteil in der aktuellen Fertigung ist, das durch den klassischen Zuschnitt auf einer liegenden
Plattensage sich das Werkstlick bewegt.

Durch diese Bewegung und dem Gewicht des Plattenmaterials kommt es beim Schneiden zu einem erhohten
Ausschuss durch Kratzer in der Oberflache. Daruber hinaus sind auch immer durch die Bewegung
MaRabweichungen festzustellen, was auch

Im Gegensatz hierzu bewegt sich beim CNC-Frasen nur das Werkzeug. Das Plattenmaterial liegt fest auf der
Maschine.

Das neue CNC-Bearbeitungszentrum hat eine Nesting- / Verschachtelungssoftware. Beim Nesting werden
einzelne Werkstlicke automatisch in einer Rohplatte verschachtelt. Durch diese Verschnitt-Optimierung
erreichen wir eine optimale Material-Ausbeute. Vor allem bei hoher Formteile-Vielfalt. Dadurch kénnen wir
Optimierungsziele definieren (z.B. minimaler Verschnitt, kiirzeste Durchlaufzeit). Durch Zusammenfassen von
Zuschnitt und Endbearbeitung missen Einzelteile nicht unnétig zwischengestapelt werden. Damit gilt das
Verfahren als eine flexible Alternative zur Plattenaufteilsage und zur Weiterverarbeitung an anderen
Fertigungsstationen. Materialkosten werden gesenkt und die Gesamtbearbeitungszeit wird verkirzt.

Optimierter Zuschnittplan durch Nesting
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Der Fraser auf der CNC kann anders als die Plattensage nicht nur rechteckige Teile, sondern Teile nahezu
jede denkbaren Form erzeugen und diese zusatzlich ineinander Verschachteln. Dies fiihrt zu einer
erheblichen Einsparung von Produktionszeiten, von Grundmaterial durch weniger Verschnitt und weniger
Abfall. Somit sind wir Flexibler und die Prozesskette verkiirzt sich bei der Fertigung enorm, da die
Arbeitsschritte ,Sage” und , Transport” ersatzlos entfallen.

Quelle: https://www.homag.com/produktdetail/schnitt-profit-nesting



