LEHRE UND FORSCHUNG

Griine Fertigungstechnik Holzbiegen

GHE Bavaria hat den Ausnutzungsgrad von gefrdsten und gebogenen Stuhlteilen untersucht

Dass Holzbiegen eine Reihe von Vor-
teilen gegeniiber vergleichbaren Ferti-
gungstechniken hat, ist unbestritten
und auch fir Laien leicht vorstellbar.
Vor dem Hintergrund des verstirkien
Zwangs zur Nachhaltigkeit und dem
Einsatz besonders umweltvertrigli-
cher Fertigungsverfahren bekommen
Technologien wie das Biegen von Voll-
holz aber eine neue Bedeutung als um-
weltvertrigliche Verfahren.

Im Auftrag einer weltweit agierenden
schwedischen Mobelhauskette mit eige-
ner und Lizenzproduktion bekam die
GHE Bavaria Maschinen GmbH aus Ei-
belstadt bei Wilrzburg den Auftrag zu
untersuchen, wie sich das Holzbiegen
auf den Ausnutzungsgrad des Werkstoffs
Holz auswirkt. Hierzu war anhand von
rwel  Stuhlmodellen  (Hinterstollen,
Kopfstiicke) und einer Obstschale zu
untersuchen, welchen Einfluss das
Holzbiegen auf den Resourcenver-
brauch von Holz fiir die Fertigung hat
Datenbasis fiir den Vergleich waren ori-
ginal Fertigungsunterlagen aus dem
Haus des Kunden.

Die Ergebnisse sprechen fiir sich: Bei
den Kopfstiicken betrigt der akelle

hat eine starke Krimmung und wird di-
reki aus einem Brett ausgeschnitten.
Beim Biegen betrfgt der Ausnutzungs-
grad des Werkstiicks etwa 70 %, was von
einer vierseitigen Machbearbeitung und
einer geringfligig grilferen Linge des
Rohteils, eines Kantholzes, herriihrt. Da
die Stuhlbeine wegen einer besseren
Werkstoff-Ausnutzung zweiteilig gefer-
tigt werden, ist die Einsparung nicht
ganz so groll - in der Fertigung ohne
Holzbiegen werden gut 60 % Ausnut-
zungsgrad erreicht, beim FEinsatz mit
Haolzbiegen sind es knapp 80%.

Die Obstschale wurde hislang aus ei-
nem Block gefrist - zwar beschrinkt
sich hier der Arbeitseinsatz auf das Auf-
und Umspannen auf der immerhin Fiinf-
Achs-Frasmaschine, der Ausnutzungs-
grad des Werkstoffes ist mit etwa 18%
aber nicht besonders hoch. Alternativ
sind vier Bretter zu biegen und hinterher
zu Kugelsegmenten zuzuschneiden. Ein-
schlieBlich einer entsprechenden MNach-
bearbeitung werden dann etwa 42%
Ausnutzungsgrad erreicht, wobei durch
den Einsatz verschiedemer Hilzer ein
zusdtzliches Gestaltungsmerkmal mig-
lich wire.

In den Beispielen wurden nur die Fer-

menbau, Nachbearbeitung (Original-
Konstruktion) bzw. Biegen, Machbear-
beitung (Fertigung mit Biegen) betrach-
tet. Dariiber hinausgehende Aspekte bei
der Optimierung der Konstruktion fiir
das Biegeverfahren mit Biegemaschinen
oder eine geringere Reklamationsquote
wegen hiherer Festigheit von gebogenen
Stilhlen bei kleineren Materialquer-
schnitten (zusitzliche Einsparung) wur-
den nicht betrachtet. Hier wiren weite-
re, teilweise sehr deutliche Einsparun-
gen miglich, wa. durch vereinfachtes
Handling bei der Verwendung von U-
firmig gebogenen Stuhlrahmen (dann
zwei- statt bisher vierteilig mit drei un-
terschiedlichen Teilegeometrien).

Eine weitere Werkstoffeinsparung
kann durch eine modeme Solarthermie-
Anlage erzielt werden, die fir die Pro-
zesswirmeerzeugung und den Einsatz
mit einem Holzdimpfer ausgelegt ist.
Diese kann tagsiiber zumindest die War-
me zum Dimpfen/Plastifizieren des
Holzes bereitstellen und somit den Pri-
marenergie-Verbrauch durch das Ver-
brennen von , Abfall*-Holz vermindem.
Anlagen dieser Art werden von der GHE
Bavaria Maschinen GmbH angeboten
und seither von Kunden mit grofem In-

Ausnutzungsgrad etwa 25%. Das Teil tigungschritte S&gen/Frisen, Zusam- teresse nachgefragt. Otto Eggert
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Beim Frasen von Kopfsticken betrigt der Ausnutzungsgrad etwa 25 % (unten), beim Biegen etwa 70%.
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