Leichtmetall- und Fassadenbau

Baier GmbH: Innovation hat Tradition

Leistungsstarker Partner mit

grobBer Fertigungstiefe

Dieser Artikel informiert iiber:
Branche: Leichtmetall- und Fassadenbau, Bauelemente, Schiebeldden
Unternehmen: Baier GmbH
Profilbearbeitungszentren: SBZ 151, SBZ 130 der elumatec GmbH
Programmiersoftware: eluCad der elusoft GmbH
3D-Konverter der elusoft GmbH. Diese Software kann aus einem

3D-Modell Bearbeitungen automatisch erkennen und programmieren.




Baier GmbH: Innovation hat Tradition

Schiebeliden, die Riume beschatten und
automatisch dem Lauf der Sonne folgen,
Schiebeliden mit Solarmodulen — innovati-
ve Produkte wie diese gehoren zum Leis-
tungsspektrum der Baier GmbH. Das mittel-
stindische Unternehmen fertigt zusitzlich
fiir die Bereiche Schiebefenster, Dachfens-

Als leistungsstarker Partner fiir
seine Kunden hat die Baier GmbH
einerseits die Kapazitit, Auftrige
mit hoher Stiickzahl zu fertigen —
z.B. aus dem Architekturbereich.
Andererseits erhilt sich das Un-
ternehmen die Flexibilitdt, auch
individuelle Einzelstiicke fiir Kun-

den rationell anzufertigen. Am
Stammsitz der Baier GmbH in
Renchen rund 35 km stidlich von
Baden-Baden zeigt Johannes Bai-
er, Produktmanager Schiebeldden,
am PC einige Beispiele fiir Auftra-
ge aus dem Bereich ,Fassaden-
bau“. Dazu gehort eine Gebaude-

ter-Rollliden, Aluminium-Tiirzargen sowie
den Leichtmetall- und Fassadenbau.
Aluminium- und Stahlbearbeitung verfiigt

Zur

Baier am Stammsitz Renchen iiber 3 eluma-
Alle Maschinen
werden mit der Programmiersoftware elu-

tec-Bearbeitungszentren:

Cad programmiert.

Erfolg mit innovativen Ideen und Leistungsstiirke, von rechts: Dieter Baier, Inha-
ber und Geschiftsfithrer; Paul Baier, Firmengriinder und Johannes Baier, Pro-
duktmanager Schiebeliiden.

fassade mit Balkonen, die von
Schiebeldden beschattet werden.
Bei diesen Schiebeldden sorgen

Alu-Rohre mit ovalem Durchmes-
ser fur den Sonnenschutz. Eine
Architek-

Besonderheit dieser

sind auf Augenhohe quergestellt, um den Bewohnern Ausblick zu ermoglichen.

ten-Idee: Die Oval-Rohre wurden
in unterschiedlichen Winkeln ein-
gebaut. Auf Augenhohe liegen die
ovalen Rohre horizontal, so dass
die Bewohner noch durch das Be-
schattungselement hindurchsehen
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konnen. Nach oben und nach un-
ten hin neigen sich die Oval-Rohre
in immer steileren Winkeln, so
dass der Sonnen- und Sichtschutz
fiir die dahinter liegenden Aufent-
haltsraume gewihrleistet ist.

Im Gegensatz zu diesem GroBauf-
trag zeigt Klaus Braxmeier, tech-
nischer Leiter bei Baier, beim

Rundgang durch die Fertigungs-
halle einen Auftrag mit Stiickzahl
»,1“: Etwa 3 m lange Rechteckpro-
file, die jeweils individuelle Bear-
beitungen wie Ausrdumungen,
Kreistaschen oder Lochketten ha-
ben. ,Diese Profile gehoren zu ei-

GrofBflichige Schiebeliiden mit Solarmodulen — so produziert der Sonnenschutz
gleich Strom.

nem Schiebedurchlass, durch den
man vom Innenbereich eines

Schwimmbades in den AuBenbe-
reich schwimmen kann“, erlautert
Braxmeier.

Leistungsstarke Ausstattung

Die Baier GmbH hat kontinuier-
lich in eine leistungsstarke Ma-
schinen- und Softwareausstattung
investiert, mit der sowohl GroB-
auftrage wie auch Einzelanferti-
gungen schnell, exakt und wirt-
schaftlich abgearbeitet werden

konnen. Beispielsweise bei den

TS — —

Schiebeldden, die mit Oval-Roh- Fassade mit Solar;m.dulén. Bei Funktion, Design un(i Herstellung setzt Baiér die
ren bestiickt sind, erfordern die Wiinsche seiner Kunden zuverlissig um.
Langstrager jeweils eine Reihe von
ovalféormigen Taschen in unter-
schiedlichen Winkeln. Solche Be-
arbeitungen kann Baier schnell
und exakt mit einem 5-Achs-Stab-
bearbeitungszentrum SBZ 151 von
elumatec und der Programmier-
software eluCad erledigen.

Durch leistungsfihige Maschinen
und intelligente Software-Losun-
gen ist Baier bei Metallbau-Auf-
trdgen und in seinen anderen Ge-
schiftsbereichen aduBerst flexibel.

A ¥ b

Beim Betriebsrundgang verweist — Seit iiber 35 Jahren hat sich Baier auf die Entwicklung, Produktion und Montage
von beweglichen Fassadenelementen spezialisiert.




Individuelle Fertigung, bequeme Bedienung — Schiebeléiden von Baier sind funk-
tionelle Gestaltungselemente fiir die Gebiudefassade.

Johannes Baier in einer Halle auf
Spritzgussmaschinen, mit denen
z.B. Kunststoffgehduse oder Rah-
men fiir Schalter entstehen. In ei-
nem anderen Raum werden Plati-
nen eingebaut, die zu Steuerungen
fiir Dachfenster-Rollliden geho-
ren. So kann Baier individuelle
Antriebstechniken fiir Fassaden-
und Dachelemente anbieten.

GroBe Fertigungstiefe, das Know-
how bei entscheidenden Produkti-

onsschritten, eine breite Produkt-
palette, umfassende Dienstleis-
tungen sowie die eigene Konstruk-
tionsabteilung zeichnen den Fami-
lienbetrieb aus. Die umfassende
des
nehmens sichert Unabhingigkeit
und die Moglichkeit, auf Markt-

chancen schnell zu reagieren. ,Im

Kompetenz Familienunter-

Bereich Metallbau ist jedes Pro-
dukt individuell“, weiB Johannes
Baier. ,Bei Auftragen fiir Fassaden
kann es sein, dass wir ein Profil-
system nur fiir dieses Projekt ent-

Mehrere 100 Schiebefenster fertigt Baier im Jahr. Senkrechte Schiebefenster
(rechts) erleichtern den Strafienverkauf z.B. bei Eisdielen oder Fast-Food-Ketten.
Eine patentierte Absturzsicherung fiir die Schiebefenster verhindert Unfille.

Dabei berechnen wir

auch die Statik des Profilsystems.

wickeln.

Die Komponenten werden dann
von uns zusammengebaut.“

Nach dem Prinzip ,,Alles aus einer
Hand“ bietet Baier auch die Be-
schichtung der Profile an. Bei der
Oberflichenbehandlung
der mittelstindische Betrieb mit

arbeitet

externen Fachunternehmen zu-
sammen. Durch diese Partner
kann Baier die Details des Be-
schichtungsprozesses und den
zeitlichen Ablauf nach eigenen
Wiinschen steuern — so lisst sich
allen Marktanforderungen flexibel
entsprechen. Der Produktmana-
ger: ,Manche Produkte werden
erst nach dem Zusammenbau be-
schichtet. Und bei Architektur-
Objekten kommt es vor, dass sich
der Bauherr beim Farbwunsch

erst relativ spit festlegt.”

Fiir Schiebefenster hat Baier ein
eigenes Profilsystem entwickelt,
dabei gibt es auch eine thermisch
getrennte Variante. ,Fenster fiir
den StraBenverkauf etwa in einer




Eisdiele“, erldutert Johannes Bai- als Durchreiche dient. Bis zu 400 re umfangreich bestiickte Profilla-
er ein Einsatzbeispiel. Dabei set- solcher Fenster fertigt Baier im ger mit 6 m langen Profilen einge-
zen die vertikalen Schiebefenster Jahr. Um schnell liefern zu kon- richtet.

auf eine glatte Flache auf, die z.B. nen, hat das Unternehmen mehre- Erfindungsreichtum hat bei Baier

Das Stabbearbeitungszentrum
SBZ 151 von elumatec bietet die
Vorteile des Maschinenkonzep-
tes ,Arbeiten in einer Aufspan-
nung“. Als 5-Achs-Maschine
mit der Moglichkeit, fiir die Be-
arbeitung des Profils von unten
einen Winkelkopf einzusetzen,
lasst sich das aufgelegte Profil
von allen 6 Seiten in einer ein-
zigen Aufspannung bearbeiten.
Weil zu den Werkzeugen des
SBZ ein Sageblatt gehort, kann
auf dieser Maschine gesdgt und
bearbeitet werden — diese Ei-
genschaft spart viel Zeit, weil
das Profil nicht mehr zwischen
verschiedenen Maschinen hin
und her getragen werden muss.
Wenn stirnseitige Bearbeitun-
gen am Profil erforderlich sind,
konnen die Spanner mitsamt
dem Profil verfahren, um diese
Bearbeitungen zu erméglichen.
Das funktioniert auch mit aus-
einander gesdgten Teilstiicken
— die Spanner verfahren dann
diese Teilstiicke, bis die Spindel
genug Platz zum Bearbeiten
hat.

Das SBZ 151 ist fiir die industri-
elle Bearbeitung von Alumini-
umprofilen ausgelegt. Samtli-
che Bearbeitungsoptionen wie
Bohren, Frasen, Sigen, Gewin-
de schneiden und Klinkungen
erstellen finden am ruhenden
Profil statt — so kann exakt ge-
arbeitet werden und empfindli-
che Oberflachen lassen sich vor

Kratzern und sonstigen Scha-
den bewahren.

Als besonderen wirtschaftli-
chen Vorteil bietet das Maschi-
nenkonzept des SBZ 151 zwei
Bearbeitungsmoglichkeiten: Ent-
weder die Komplettbearbeitung
am Stab mit anschlieBendem

beiten auf dem SBZ 151 alle
Profile mit komplexen Bearbei-
tungen — also Profile mit vielen
Bearbeitungen und Profile mit
Bearbeitungen auf mehreren
Seiten®, so der technische Lei-
ter bei Baier.

Das SBZ 151 bietet inklusive

5-Achs-Stabbearbeitungszentrum SBZ 151 von elumatec: Bearbeiten und Ségen
in einer Aufspannung. Auch Kleinteile lassen sich schnell anfertigen.

Zuschnitt oder die Aufteilung
des Arbeitsbereiches in zwei
Zonen fiir den effizienten Pen-
delbetrieb. ,Die Spanner kon-
nen unabhingig von den lau-
fenden Bearbeitungen zeitpa-
rallel vorpositioniert werden
und miissen nicht vom Bearbei-
tungsaggregat geschleppt wer-
den“, weil Klaus Braxmeier
diese Maschineneigenschaft zu
schiatzen. Das schafft hochste
Flexibilitit und bringt hohen
Materialdurchsatz. ,Wir bear-

Sidge 21 Werkzeugplatze. Zwei
Werkzeugmagazine, die direkt
an der verfahrenden Bearbei-
tungseinheit angebracht sind,
sorgen fiir schnelle Werkzeug-
wechsel und kurze Bearbei-
tungszeiten. Kurze Fertigungs-
zeiten werden auch durch das
Arbeiten in einer Aufspannung
unterstiitzt. Eine kraftvolle Spin-
delleistung sorgt fiir schnelle
Arbeitsablaufe und erlaubt die
Bearbeitung dickwandiger Pro-
file.
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Tradition. So entwickelte z.B. Fir-
mengriinder Paul Baier ein Patent
fiir Auch
eine effektive ,Absturzsicherung”

Dachfensterrollladen.

fiir Schiebefenster ist von ihm:
Falls das Stahlseil reifit, das z.B.
Schiebefenster fiir den StraBen-
verkauf hilt, rasten Sicherungs-
stifte in Lochketten ein und ver-
hindern, dass es zu Quetschungen
oder anderen Verletzungen kommt.

Partnerschaftliche
Zusammenarbeit

~Begeistert nach Losungen suchen
und zielsicher umsetzen. Das ist
unserer Mentalitat“, informiert
eine Infobroschiire iiber Aspekte
der Baier-Firmenphilosophie. Die
Tradition des Familienbetriebes
setzt Dieter Baier als Inhaber und
Geschiftsfiihrer fort. ,Wir legen

Wert auf partnerschaftliche Zu-

Lange geforscht fiir diesen
Moment: Jetzt kénnen Sie im
Handumdrehen programmierte
Bearbeitungen aus einem 3D-
Modell erhalten. Unser 3D-
Konverter erkennt Bohrun-
gen, Langlocher, Kreistaschen,

Im Handumdrehen

Schlitze, Rechtecktaschen, Sen-
kungen, Sageschnitte sowie
Klinkungen aus einem 3D-Mo-
dell und programmiert diese
automatisch und sekunden-
schnell. Ein Wunder auf Knopf-
druck.

sammenarbeit“, betont Johannes
Baier. Das gilt dem Kunden ge-
geniiber — und auch fiir die eige-
nen Mitarbeiter.

Rund 80 Mitarbeiter beschiftigt
Baier am Standort Renchen. Man-
che
schon 40 Jahre die Treue. Und

halten dem Unternehmen

umgekehrt: die langen Betriebszu-
gehorigkeiten zeugen von Fair-
ness, Verstandnis und Verlasslich-
keit. Auch viele junge Mitarbeiter
beschiftigt Baier. Das Unterneh-
men fordert die Weiterbildung
seiner Belegschaft und bildet eige-
nes Fachpersonal aus. ,Momentan
haben wir 16 Azubis®, erzidhlt Jo-
hannes Baier. So sorgt der mittel-
stindische Betrieb fiir Nachwuchs
aus den eigenen Reihen und stellt
auch personell die Weichen fir
eine erfolgreiche Zukunft.

Neben dem Standort Renchen hat
Baier eine Niederlassung in den
neuen Bundesldndern — dort wird
mit dem 4-Achs elumatec-Stabbe-
arbeitungszentrum SBZ 140 gear-
beitet. Zur Unternehmensgruppe
gehort auch eine Niederlassung in
Frankreich sowie eine Niederlas-
sung in Polen. Erginzend zu den
selbst hergestellten Produkten
tritt die Baier GmbH als Handels-
partner namhafter Marken fiir Bo-
dentreppen und Dachfenster auf.
GroBle Lagerflichen sorgen fiir
schnelle Verfiigbarkeit dieser Pro-
dukte.

Kreativitit, Schaffenskraft, Vielfalt
zeichnet die Baier GmbH am
Stammsitz Renchen aus — dazu
mag auch die Umgebung einen
Teil beitragen. Renchen liegt in ei-
ner lebens- und liebenswerten
Landschaft: auf relativ kleinem
Raum sind vielfiltige Klima- und
Vegetationszonen mit ihrem je-



Das fertige Teil: Der 3D-Konverter programmiert z.B. 100 Be-
arbeitungen in 5 Sekunden. So wie Hammer, Zange, Schrau-
benzieher in jeden Werkzeugkasten gehoren, ist der 3D-Kon-
verter das richtige Werkzeug, wenn 3D-Daten vorliegen.

Sobald in der Arbeitsvorbereitung 3D-Daten zur Verfiigung stehen,
kann der 3D-Konverter von elusoft genutzt werden: Automatisch
und sekundenschnell entsteht das Bearbeitungsprogramm — so lésst
sich zuverlissig und fehlerfrei produzieren.

weils eigenem Charme erlebbar.
Die Rheinebene zeichnet sich
durch mildes Klima aus, dann fol-
gen sanft geneigte Weinberghénge
mit ihrem bunten Farbenspiel im
Herbst. Am felsigen Karlsruher
Grat zeigt sich der Schwarzwald
alpinartig. Weitsicht erlaubt die
1.164 m hohe Hornisgrinde, der
hochste Berg im Nordschwarz-
wald. Von dort aus sind préchtige
Ausblicke moglich, z.B. im Spit-
herbst auf das Wolkenmeer, das
sich bei entsprechender Wetterla-
ge zwischen Elsass und Schwarz-

wald aufbaut.

Die Bereitschaft des mittelstandi-
schen Familienunternehmens, auf
Kundenwiinsche einzugehen, er-
fordert Flexibilitit. Diese wiede-
rum setzt in der Produktion effi-
ziente Maschinen und leistungs-
fahige Software voraus, mit der
sich alle kommenden Auftriage in
der jeweils benotigten Stiickzahl
schnell und einfach fertigen las-
sen. Dafiir nutzt Baier elumatec-
Maschinen, die Programmiersoft-
ware eluCad sowie den 3D-Kon-
verter der elusoft GmbH.

GroBauftrage aber auch Einzel-
stiicke wie der Schwimmbad-
Durchlass werden auf elumatec-
Stabbearbeitungszentren gefertigt.
Um aus den Konstruktionsdaten
Bearbeitungsdaten ableiten zu
konnen, verwendet Baier eine ef-
fektive Software-Losung der elu-
soft GmbH: den 3D-Konverter.
Diese Software kann in einem 3D-
Modell Bearbeitungen erkennen
und automatisch innerhalb von
Sekunden programmieren.
Grundidee des 3D-Konverters ist
eine automatische Erkennung von
Bearbeitungen und die direkte
Konvertierung in ein maschinen-
lesbares Format: Neue Teile wer-
den hiaufig mit einer Software
(z.B. Inventor, Pro/Engineer, So-
lidworks) konstruiert, die dreidi-
mensionale Modelle erstellt. Auch
Baier hat z.B. die Schwimmbad-
Teile mit AutoCad und Inventor
entworfen. Ist die Konstruktion
abgeschlossen, liegt ein 3D-Mo-
dell vor, das bereits alle relevanten
Informationen fiir die spatere Pro-
filbearbeitung enthilt. Wie lang ist
das Profil, welchen Querschnitt
hat es, welche Bearbeitungen miis-
sen gemacht werden?

Der 3D-Konverter transformiert

die z.B. in Inventor vorliegenden

Informationen in eine Datei, die
Grundlage fiir die Bewegungen
der
ist. Dabei funktioniert der 3D-
Konverter folgendermafien: Er er-
zeugt das Profil als dxf-Datei. In
Kombination mit der Profillinge

Profilbearbeitungsmaschine

entsteht daraus eine dreidimen-
sionale Ansicht. Parallel dazu wird
die sogenannte ,Bounding Box“
berechnet, die sich an den maxi-
malen Abmessungen orientiert.
Diese Informationen sind wichtig,
Sicherheitsabstinde be-
rechnet werden konnen. Alle Be-

damit

arbeitungsinformationen werden
als ncw-Datei ausgegeben, die
dann zur Programmierung von
Profilbearbeitungsmaschinen ver-

wendet werden kann.

Durch den Einsatz des 3D-Kon-
verters ergeben sich eine Reihe
von Vorteilen.

- In puncto Schnelligkeit bietet
der 3D-Erkenner im Vergleich zur
héndischen Programmierung einen
Quantensprung. 100 Bearbeitun-
gen sind z.B. in 5 Sekunden pro-
grammiert — weil dieser Vorgang
automatisiert ist.

- Das Arbeiten mit dem 3D-Erken-
ner ist nicht fehleranfillig wie die
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hindische Programmierung. Bei
der Eingabe von Daten per Hand
sind z.B. Zahlendreher und Tipp-
fehler schnell passiert. Die auto-
matisierte Software hingegen ar-
beitet genau und unermiidlich.

- Die automatische Erfassung von
Bearbeitungen ist eindeutiger. Der
3D-Erkenner rechnet mit den im
3D-Modell abgebildeten MaBen.
Ein Programmierer interpretiert
bei der Erfassung eventuell Daten:
Gilt das MaB jetzt bis zur Vorder-
kante oder bis zur Hinterkante?
Endet das MaB im Mittelpunkt der
Bohrung oder am Rand?

- Der 3D-Konverter erhoht die
Produktivitat mit minimalen ma-
nuellen Eingriffen.

- Der 3D-Konverter erméglicht die
Weiterverwendung von 3D-Daten
im Produktionsprozess und er-
hoht so die Prozess-Automation.

- Die automatisch erkannten Bear-
beitungen konnen weiter bearbei-
tet werden.

- Die Anwendung entlastet die
Programmierabteilung von Stan-
dardtitigkeiten und reduziert die
Programmierkosten.

- NC-Programme entstehen in

4

Klaus Braxmeier, technischer Leiter bei Baier, setzt auf effektive und leistungs-

e
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kurzer Zeit: so kann der Engpass
im Prozessablauf von der Kon-
struktion zur Maschine {iberwun-
den werden.

- Bei der hiandischen Programmie-
rung kann es z.B. zu Konzentra-
tionsfehlern, Fliichtigkeitsfehlern,
Ubertragungsfehlern oder Inter-
pretationsfehlern kommen - die
automatische =~ Programmierung
mit dem 3D-Import schlieBt alle
diese menschlichen Fehlerquellen
aus.

Individuelle Anpassungen

Der 3D-Konverter ermoglicht die
Weiterverwendung von 3D-Daten,
die z.B. als Step-file, Sat-file oder
Parasolid-Datei vorliegen. In den
Volumenmodellen werden gerade
oder schriage Bohrungen, Kreista-
schen, Schlitze, Senkungen, Lang-
Rechtecke,
und Sageschnitte vom Konverter

locher, Klinkungen
erkannt und programmiert. Alle
automatisch programmierten Be-
arbeitungen sind fiir den Anwen-
der in der Bildschirmansicht deut-
lich erkennbar: Durch einen in der
sichtbaren Mittel-
punkt und durch eine farbliche

Bearbeitung

— e s

starke Software- und Maschinenausstattung.

Unterscheidung.

Beim 3D-Konverter gibt es unter-
schiedliche Optionen, die produk-
tionsspezifische oder firmenspezi-
fische Anpassungen ermoglichen.
Zum Beispiel kann eingestellt wer-
den, wie tief der Bohrer maximal
eintauchen soll. Uber diese Funk-
tion lasst sich steuern, ob eine
Bohrung komplett von oben oder
vielleicht zuséitzlich mit dem Win-
kelkopf von unten erfolgen soll.

Wege fiir

betriebsinternen Datenfluss
Konstruktionsdaten mit Hilfe des
3D-Konverters in den betriebsin-
ternen Datenfluss einzubinden, ist
ein moderner Weg der Arbeitsor-
ganisation, wenn 3D-Daten vorlie-
gen. Oft ist das nicht der Fall,
dann gibt es bei Baier andere
Wege, wie aus Konstruktionsdaten
Bearbeitungsdaten erzeugt wer-
den. Klaus Braxmeier: ,Fenster,
Tiren, Fassaden und &hnliches
konstruieren wir in LogiKal — auf
diesem Wege fithren wir rund 70 %
unserer Auftrage aus. Dieses Kon-
struktionsprogramm erzeugt ncw-
Dateien, die wir an eluCad iiberge-
ben. eluCad erzeugt dann das Be-
arbeitungsprogramm. Wenn wir
nur Zeichnungen haben, geben
wir die Bearbeitungen von Hand
in der Programmiersoftware elu-
Cad ein.“

Bei allen Wegen liefert eluCad die
technischen Details zur effektiven
Stabbearbei-
tungszentren. eluCad bietet auch
die Moglichkeit, fiir einen be-
stimmten Auftrag eine beliebige

Ansteuerung der

Zielmaschine aus dem vorhande-
nen Maschinenpark auszuwihlen.
Das Bearbeitungsprogramm wird
dann mit dem entsprechenden



Postprozessor fiir diese Zielma-
schine erstellt.

Die Programmiersoftware eluCad
liefert die Informationen, wie die
programmierten Bearbeitungen aus-
gefiihrt werden, steuert die Bewe-
gungen des Stabbearbeitungszen-
trums und fiihrt eine Kollisions-
kontrolle durch. eluCad zeichnet
sich unter anderem durch groft-
Flexibilitt,
freundlichkeit und praxisorien-

mogliche Bedien-
tierte Funktionalitat aus.

eluCad erzeugt das Ansteuerungs-
programm, das auf dem detaillier-
tem Branchenwissen der Software-
entwickler basiert. Die Program-
mierung der Zielmaschine opti-
miert eluCad in vielerlei Hinsicht:
Das Softwareprogramm legt fiir
die Bearbeitungen eine Werkzeug-
auswahl fest, die Werkzeugwech-
sel vermeidet, wo immer es geht.
Nur das Arbeitsergebnis ziahlt und
auf dem Weg dorthin kann durch
weniger Werkzeugwechsel viel
Zeit gespart werden.

Auch die Wegeoptimierung gehort
zu den Stirken von eluCad: Das
Programm errechnet die kiirzes-
ten Verfahrwege zwischen Bear-
beitungspunkten. Bei allen Ferti-
gungsschritten vermeidet das Pro-
gramm, dass eine Profilstange un-
notigerweise umgespannt werden
muss — Voraussetzung fiir eine
zeitoptimierte Fertigung.

Zu den Funktionen von eluCad ge-
hort auch die Kollisionskontrolle
— hierbei berechnet die Software,
ob Maschinenteile oder Spannele-
mente im Verfahrweg der Maschi-
ne liegen. So lassen sich teure Ma-
schinencrashs und dadurch Aus-
fallzeiten verhindern. Ist ein Teil,
das gefertigt werden muss, richtig
programmiert, kann es dank elu-

Baier berechnet
und Konstruiert
bei Bedarf die fiir
einen Auftrag be-
notigten Profile.
Das mittelstindi-
sche Unternehmen
kennt auch fiir
eine abschlieende
Oberflachenbe-
handlung und
Farbgebung der
Profile kompe-
tente Partner. So
konnen der Be-
schichtungspro-
zess und die Liefe-
rung gesteuert
werden.

Cad schnell in gleichbleibender
Qualitit gefertigt werden. So kann
ein Betrieb auch Auftrige mit ho-
her Stiickzahl ziigig abarbeiten.

Die Ubertragung von Daten aus
unterschiedlichen Konstruktions-
eluCad-Pro-
gramm ist eine Moglichkeit der

programmen ins

Datenaufnahme. Konstruktions-
daten, die z.B. nur in einer Zeich-
nung vorliegen, konnen in eluCad
natiirlich auch per Hand eingege-
ben werden. Die Programmier-
software erleichtert die Eingabe
von Daten. Das weltweit vertriebe-
ne eluCad-Programm gibt es in
unterschiedlichen  Sprachversio-
nen.

In eluCad ist eine 3D-Visualisie-
rung integriert, welche die kon-
struierten Teile abbildet. Die drei-
dimensional dargestellten Teile
konnen gedreht, verkleinert oder
heran gezoomt werden — ganz so,
wie der Betrachter es wiinscht. Im
3D-Modell ist auch die Lage der
X-, Y- und Z-Achse dargestellt —
das unterstiitzt das Vorstellungs-
vermogen und erleichtert die Da-
teneingabe.

Neue Werkzeuge lassen sich ein-
fach in eluCad anlegen. Weil das
Programm umfangreiche Infor-
mationen wie z.B. Schneidldnge,
Eintauchtiefe, Durchmesser, Ge-
samtlinge und Daten zur Werk-
zeugaufnahme benoétigt, miissen
Werkzeuge

neue eingemessen

werden. Mehrseitenbearbeitung,
Bearbeitungen an Rohren oder
Winkelteile — eluCad bietet funk-
tionelle Losungen fiir effektive Be-
arbeitungsablidufe. Wiederkehren-
de Bearbeitungen z.B. fiir Tiir-
driicker und Tiirschlosser werden
in Makros zusammengefasst und
in einer Datenbank abgelegt.

Sind alle Teile eines Auftrages
programmiert, muss aus diesem
Datensatz der Maschinencode er-
zeugt werden. Das geht in eluCad
ganz einfach: Zielmaschine aus
der Vorschlagliste auswihlen -
und dann einfach auf die NC-Tas-
te driicken. Unmittelbar darauf
offnet sich das Fenster mit dem
erzeugten Ansteuerungsprogramm
fiir die Zielmaschine.

Maschinenhersteller elumatec lie-
fert das 5-Achs-Stabbearbeitungs-
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Schnelle Herstellung von Kleinteilen auf dem SBZ 151: Exaktes Séigen durch den
Taktspanner — dann nimmt ein Blech die Kleinteile auf, damit sie nicht ins Ma-
schinenbett fallen. Die Kleinteile konnen auch stirnseitig bearbeitet werden.

zentrum SBZ 151, das auch bei
Baier eingesetzt wird, standard-
maBig mit bis zu 16,30 m langem
Maschinenbett. Neben der 6-Sei-

ten-Bearbeitung von sehr langen

Profilen eignet sich die vielseitige
Maschine in Verbindung mit der
Programmiersoftware eluCad auch
dazu, schnell und in hohen Stiick-
herzustellen.

zahlen Kleinteile

Beim sogenannten Takten werden
die Kleinteile auf dem Stabbear-
beitungszentrum erst bearbeitet
und dann von der Stange abge-
sdgt. Dabei sigt das SBZ 151 durch
einen Spezial-Spanner hindurch,
der dafiir vorgesehen und entspre-
chend gebaut ist. Die abgetrenn-
ten Kleinteile fangt ein spezielles
Blech auf, damit sie nicht ins Ma-

schinenbett fallen. Das Programm
zum Software-Takten kommt aus
der Programmiersoftware eluCad.
Es sind 4 unterschiedliche Modi
wiabhlbar, die fiir Schnelligkeit und
Genauigkeit sorgen. Der Ablauf ist
automatisiert und muss nicht be-
aufsichtigt werden. So lassen sich
schnell und prazise Kleinteile her-
stellen.

4 Modi beim Softwaretakten

Auf dem SBZ 151 bei Baier werden
gerade rechtwinklige Halterungen
gefertigt. Nach Programmstart
lauft die Kleinteilefertigung auto-
matisch ab: Das Sigeblatt sigt
durch den Taktspanner, das abge-
trennte Kleinteil wird vom Takt-
blech aufgefangen. AnschlieBend
verfihrt Spanner 3 um die ge-
wiinschte Teilelange nach rechts.
Spanner 1 und 2, die das Auffang-
blech tragen, folgen und fahren
dicht an die Stange heran. Erneu-
ter Sdgeschnitt, wieder nimmt das
Taktblech das Kleinteil auf. Dieser

Vorgang wiederholt sich, bis
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Spanner 3 nicht weiter nach rechts
verfahren kann, weil Spanner 4 im
Weg steht. eluCad verfahrt jetzt
den im Wege stehenden Spanner,
dabei wird darauf geachtet, dass
die Profilstange immer von 2
Spannern gehalten wird. Uberfliis-
sige Spanner schiebt das Pro-
gramm nach rechts von der Stan-
ge. Wird das Reststiick zu Klein,
bevor die erforderliche Stiickzahl
erreicht ist, bricht das Software-
takten-Programm ab.

Irgendwann ist natiirlich die Auf-
nahmekapazitit des Takt-Blechs
fiir Kleinteile erschopft. ,Dann
schiebe ich die abgesidgten Klein-
teile einfach auf dem Blech nach
vorne”, empfiehlt der Maschinen-
bediener bei Baier. So ist schnell
Platz geschaffen fiir neue Kleintei-
le.

Fiir die Kleinteilefertigung gibt es
in eluCad vier unterschiedliche
Abliaufe. Neben dem gerade be-
schriebenen Modus 3 benutzt
auch Modus 4 ein Taktblech, da-
mit die zugeschnittenen Kleinteile
nicht ins Maschinenbett fallen. Im
Modus 4 sind zusétzlich auch Be-
arbeitungen von links moglich:
Erst fiihrt die Spindel alle pro-
grammierten Bearbeitungen am
Kleinteil aus. Sind stirnseitige Be-
arbeitungen erforderlich, fahren
die mit dem Taktblech verbunde-
nen ersten beiden Spanner nach
links, damit die Spindel genug
Platz zum Bearbeiten hat. Die
Spindel schwenkt in die entste-
hende Liicke und bearbeitet stirn-
seitig. Nachdem das Kleinteil alle
erforderlichen Bearbeitungen er-
halten hat,
Spanner mit dem Auffangblech

fahren die beiden

wieder an die Stange heran und es
erfolgt der abschlieBende Trenn-

_ o,

Baier hat auch zwei 3-Achs-Stabbearbeitungszentren SBZ 130 von elumatec im

Einsatz. Die Maschine wird unter anderem fiir die Bearbeitung von Profilen aus

Stahl genutzt.

schnitt. Da die Profilstange nicht
bewegt wird, zeichnet sich Modus
4 genau wie Modus 3 durch hohe
Genauigkeit aus.

In Modus 1 und Modus 2 wird
ohne Taktblech gearbeitet: Beim
Modus 1 verteilt eluCad alle be-
nutzten Spanner auf der Stange.
Dann wird durch den Taktspanner
gesigt, anschlieBend fahrt der
Taktspanner um die gewiinschte
Einzelteillinge nach rechts. Er-
neutes Sigen, erneutes Verschie-
ben des Taktspanners — dieser

Vorgang wiederholt sich, bis die
erforderliche Stiickzahl erreicht
ist. Bei Modus 2 bewegt sich nicht
der Taktspanner entlang der Pro-
filstange: Stattdessen schieben die
Spanner die Profilstange um die
gewlinschte Einzelteillinge nach
links durch den Taktspanner hin-
durch.

Stahlbearbeitung

mit Langsamlaufspindel

Zum Maschinenpark der Baier
GmbH gehoren neben dem 5-

Stahlbearbeitung auf elumatec-Maschinen: Je nach Modell gibt es Ausstattungen
wie Langsamlaufspindel, Spindelkiihlung, Extra-Ablageplatz fiir's Stahlsiigeblatt.
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Revolverkopf am SBZ 130: Mit den Winkelképfen

verwendet wird — auch
| Baier nutzt diese Op-
tion.

Exakte und schnelle
Zuschnitte

Zum schnellen und ex-
akten Sdgen setzt Baier
zwei elumatec-Sédgen ein
— darunter die Doppel-
gehrungssige DG 244,
deren Sageblitter einen
Durchmesser von 550
mm haben. Diese Ma-
schine funktioniert nach

(auf Werkzeugplatz 2 und 6) ist auch die mehrseitige

Bearbeitung in einer Aufspannung méglich. Optio-
nal gibt es Winkelkopfe mit zwei gegeniiberliegen-

den Werkzeugen.

Achs-Zentrum SBZ 151 auch zwei
3-Achs-Stabbearbeitungszentren
SBZ 130. Das SBZ 130 ist fiir die
effiziente Bearbeitung von Alumi-
nium-, Stahl- und Edelstahlprofi-
len konzipiert. Auch bei dieser
Maschine wird das ruhende Profil
bearbeitet, so dass Kratzer und
Beschadigungen der Profiloberfla-
chen vermieden werden.

Ein Revolverkopf mit 8 Werkzeu-
gen sorgt fur sehr kurze Werk-
zeugwechselzeiten und optimierte
Bearbeitungszyklen. Optional kon-
nen Winkelképfe mit zwei gegen-
iiberliegenden Werkzeugen einge-
setzt werden. Zwei getrennte Be-
arbeitungszonen ermoglichen es,
das Stabbearbeitungszentrum im
Pendelbetrieb zu nutzen.

»Diese Stahlbearbeitung haben
wir mit dem SBZ 130 gemacht®,
verweist Klaus Braxmeier in der
Fertigungshalle auf zwei recht-
eckige Stahlprofile mit mehreren
Bearbeitungen am Profilende. Fiir
die Stahlbearbeitung bietet eluma-
tec eine Langsamlaufspindel an,
die am Revolverkopf des SBZ 130

dem bewidhrten eluma-
tec-Prinzip ,Sigen von
unten“: das ermoglicht
frei zugingliche Auflagentische.
Ein groBer Sigeblattdurchmesser
bietet die notige Schnittkapazitat
fiir alle Schnittvarianten. Mit der
DG 244 koénnen AuBenmafBzu-
schnitte in allen Winkeleinstellun-
gen durchgefiihrt werden: Da-
durch erspart sich der Maschinen-
bediener neue Lingenberechnun-
gen bei unterschiedlichen Profil-
hohen. Auch hohe und breite Pro-

file lassen sich auf der DG 244 sa-
gen, weil die Sigeaggregate uni-
versell schwenk- und neigbar sind.
AuBerdem konnen alle Arten von
Schifterschnitten ausgefiihrt wer-
den. So lassen sich viele Profile
ohne Beilagen schneiden. Vorteile
bietet die DG 244 auch bei Son-
derwinkeln, weil in allen Schnitt-
varianten exakte AuBenmaBzu-
schnitte moglich sind.
Doppelgehrungssigen wie die DG
244 konnen mit der Programmier-
software eluCad angesteuert wer-
den. eluCad gibt die Linge und
den Schnittwinkel aus. Optional
ist ein Programm zur Stangenopti-
mierung erhiltlich: Es sorgt dafiir,
dass moglichst wenig oder mog-
lichst kurze Abfallstiicke {ibrig
bleiben.

Baier GmbH

Reiersbacher Strafe 28
77871 Renchen-Ulm

Tel.: 0 78 43/94 76-0

Fax: 078 43/94 76-33
E-Mail: info@baier-gmbh.de
www.baier-gmbh.de

Doppelgehrungssige DG 244 von elumatec: Die Ségeaggregate sind universell
neig- und schwenkbar. Auch hohe und breite Profile lassen sich hier séigen.



