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speziALISTEN. Renato Projer betreibt in Tiefencastel eine ungewdhnliche Einmann-Schreinerei. In
seiner Werkstatt stehen gleich zwei CNC-Zentren. Der umtriebige Schreiner hat sich auf das Fra-
sen komplexer Formen spezialisiert und hat einen entsprechenden Maschinenpark angeschafft.

Alte Mauern konnen tauschen!

Im biindnerischen Tiefencastel tost die
schmelzwasserreiche Albula um ein histo-
risches Gebaude. Dessen ungeachtet frist
innerhalb der alten Mauern ein CNC-Kugel-
friaskopf ruhig seine Bahnen. Dort, in den
alten Mauern der alten Sust am Julierpass,
wo frither das Heu fiir die Postkutschen-
pferde gelagert wurde, hat sich Renato Pro-
jer eine moderne Schreinerei eingerichtet.
Nicht mehr Reisende und Fuhrhalter keh-
ren in das markante Gebiude ein, sondern
Schreinerkunden, Zulieferer und Heirats-
willige. Denn neben der Schreinerei sind
im Haus auch noch das Zivilstandsamt und
weitere Amtsstellen untergebracht.

Die iiberraschung steht zuhinterst
Renato Projer ist mit seiner Betriebsein-
richtung das, was man im Schreinergewer-
be einen Exoten nennt. Bisweilen tun sich
selbst alteingesessene Zehnmann-Schreine-
reien schwer, wenn es um Argumente pro
oder contra die Anschaffung eines CNC-
Friszentrums geht. Nicht immer ist man
sich in dieser Betriebsgrosse einig, ob der
rentable Betrieb einer solchen Anlage iiber-
haupt moglich ist.

In Projers Einmannbetrieb stehen gleich
zwel CNC-Zentren: Vorne eine 4-Achs-Ma-
schine von Busselato fiir die «flachen» Werk-
stiicke und zuhinterst im hohen Raum sein
Flaggschiff, eine 5-Achs-Portalmaschine von
Pade, mit deutlich mehr als 900 mm Uber-
fahrhohe. Ausgertistet ist die Grossanlage
mit vier Vertikalfriseinheiten und einem
5-Achs-Kopf. Vertikaleinheiten erlauben bei-
spielsweise das Ausfrisen von groben, reli-
efartigen Strukturen, fiir die Feinbearbei-
tung mittels Kugelfrdser steht ein interpo-
lierbares Aggregat zur Verfligung. In der
X-Achse bewegt sich aber nicht das riesige
Portal, sondern der Aufspanntisch. Nur in
der Y-und Z-Achse verfahren die Aggregate
und der Aufspanntisch bleibt stehen. Kon-
zipiert ist diese Maschinenklasse fiir das
Frisen von grossformatigen Werkstiicken
in 5-Achs-Technik, wie Stuhlschalen, Guss-
formen und Freiformobjekte. Warum in

Rund zwei Millionen
Programmzeilen hat
Projers CAD-CAM-Sys~
tem generiert, um die
komplexen Formen der
Bienenwabe in das
Arvenholz zu frasen.

Renato Projer liebt

das Ungewdhnliche.

Er arbeitet fiir Kiinstler,
Formenbauer und
Baumeister.

Projers Werkstatt gleich zwei CNC-Zentren
stehen und wie er sie auslastet, erklart der
Schreiner gleich selber: «<Rund zwei Drittel
meiner Arbeit besteht aus Frisarbeiten.
Einerseits fiir eigene Auftrige, andererseits
frase ich auch Lohnarbeiten, zum Beispiel
far Formen- und Schalungsbauer oder fiir
Kiinstler.»

Aufwand gerechtfertigt?

Diese Frisauftrige erfordern aufgrund der
komplexen Formen aufwendige Program-
me mit sehr grosser Datenmenge. Schnell
kommen Friszeiten von 40 und mehr Stun-
den zusammen, wenn Projer ein Kunstob-
jekt aus einem Holzblock modelliert. Er hat
zum Beispiel das Werk «Midada da Structu-
ra» von Kiinstler Mirko Baselgia gefrést. Das
CAD-CAM-Programin generierte fiir die Fri-

: Serge Hasenbdhler

sung der digitalisierten Bienenwabe rund
zwei Millionen Programmzeilen, die Pro-
jers 5-Achs-Maschine in 28 Stunden Friszeit
abarbeitete. So wurde aus einem 14 cm di-
cken Arvenklotz im Format 178 x 110 cm
ein Kunstwerk, das 2012 den Kiefer-Hablit-
zel-Preis fir bildende Kunst erhielt. Ob die
Preissumme von 15000 Franken fiir die
technische Herstellung des Kunstwerkes
ausreichte?

Renato Projer ist in einer traditionellen
Schreinerfamilie in Alvaschein aufgewach-
sen und wurde schon frith vom Holzvirus
befallen. Trotzdem wollte er den elterli-
chen Betrieb nicht tibernehmen und setzte
auf seinen kleinen, aber feinen Schreiner-
betrieb. Nebenbei schult er auch noch CNC-
Spezialisten und Lernende. wi




krilMMLINGE, Die einstige Paradedisziplin von Maschineninstruktoren, das Frisen von Formteilen,
hat sich von der Kehlmaschine auf 5-Achs-CNC-Zentren verlagert. Doch auch mit modernster
Technil ist die Herstellung anspruchsvoll und braucht viel Fachwissen.

Auf die krumme Tour

Lange hat das Entstehen eines Treppen-
kriimmlings in den Maschinenkursen Ler-
nende, angehende Maschinisten und Schrei-
nermeister beeindruckt. Nur wenige Inst-
ruktoren beherrschten die Anreisstechnik,
das Aussdgen an der Bandsdge und das fina-
le Profilieren auf der Kehlmaschine — und
sie zeigten es gerne. Gestandene Maschi-
nenspezialisten bekamen glinzende Au-
gen, wenn sie das obligate «Bockli» fiir ge-
schweifte Teile auf den Kehlmaschinen-
tisch schrauben durften und sie ihre Spe-
zialitdt zeigen konnten.

Wer hat schon mal?

Bereits damals haben nur wenige Holzfach-
leute ausserhalb der Maschinenkurse sel-
ber Kriimmlinge gefrist.

Einer, der diese Arbeiten aber noch immer
beherrscht und sie auch regelmaissig an-
wendet, ist Schreiner Renato Projer in Tie-
fencastel. Nur fertigt er in seiner Werkstatt
Krimmlinge mittlerweile nicht mehr mit
Bandsdge, Suvaschutz und «Bocklis, son-
dern aufeinem 5-Achs-CNC-Zentrum unter
Zuhilfenahme modernster CAD-CAM-Tech-
nologie. Pro Jahr fertigt er einige Dutzend
Krimmlinge fiir Treppenbauer und Schrei-
ner an. Die Herstellung solch komplexer
Formen braucht viel Erfahrung und Fach-
wissen, die sich Projer angeeignet hat. Be-
vor CNC-Friaszentren in die Holzbearbei-
tung Einzug gehalten haben, konnte man
Krimmlinge nur mit Bandsige und Kehl-
maschine herstellen oder sie aus einem
Block schnitzen. «Dies ist heute dank den

Simulationsfahrt im
CAD-CAM-Programm:
Die roten Linien defi-
nieren den Rohblock,
die orangen zeigen
den Frasweg auf, der
braune Bereich unten
bildet die Verbindung
zur Aufspannung.

modernen Maschinen bedeutend leichter,
zumindest aus handwerklicher Sicht. Auf-
wendig ist aber nach wie vor die Formfin-
dung und die Datenaufbereitung», sagt Re-
nato Projer. Moderne Hilfsmittel helfen,
die enormen Datenmengen fiir die Steuer-
befehle aufzubereiten.

Nie gleich alles wegfrdsen

Zum Einsatz kommt bei Projer die Software
«Router» von Mastercam. Damit lassen sich
die ganzen Bearbeitungen automatisieren.
Zuerst rAumt ein Schruppfriser alles {iber-
fliissige Material bis auf eine definierte
Restkontur weg.

Zur Vorbereitung braucht es lediglich die
Einstellung einiger Parameter, wie die Aus-
wahl eines Werkzeugs mit den dazugehori-
gen Bearbeitungswerten, die Eingabe der
Rohblockkonturen und die Ausklamme-
rung des Haltesteges. Dieser bleibt beim
Frisen unbertihrt und sorgt fiir eine feste
Verbindung vom Werkstiick zum Maschi-
nentisch. «<Den Verbindungssteg muss man
nach der CNC-Bearbeitung von Hand ent-

fernen. Man sollte diesen daher in eine

Zone legen, an der dies einfach zu gewdhr-
leisten ist, etwa in einfach zu erreichenden
Zomneny, sagt Projer. Er legt diesen Steg je-
weils in der Aussenkurve an, schneidet ihn
nach der CNC-Bearbeitung auf der Bandsa-
ge weg und verputzt das Ganze von Hand.
Je nach Holzart geniigen wenige Millimeter
Materialstirke. «Es ist dabei von Vorteil, Be-
arbeitungen, die grossen Schnittdruck er-
zeugen, vor dem Schruppen zu erledigen,
solange das Ganze noch stabiler ist», sagt
Projer. Aus diesem Grund bringt er vor dem
Schruppen immer zuerst die Verbindungs-
diibel zum nédchsten Element an. Das ergibt
am Schluss deutlich weniger Ungenauig-
keiten beim Ubergang.

Eingreifen nur im Notfall

Sind alle notwendigen Parameter einge-
stellt, kann die Software einen Probelauf
simulieren. Dabei ldsst sich jede einzelne
Bearbeitung anhand einer Navigationslinie
im Verlauf analysieren und man kann not-
falls eingreifen, etwa wenn wegen der Fa-
serrichtung des Holzes eine andere Frisrei-

henfolge geeigneter erscheint. Die von der
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Software errechnete Bearbeitungsweise ist
aber in der Regel effizienter, als die selber
konzipierte. Projer empfiehlt daher, nur
bei offensichtlichen Fehlern einzugreifen.

Qualitdt bestimmt die Frdszeit

Im zweiten Durchgang erfolgt das Schlich-
ten. Diese Bearbeitung erfordert deutlich
mehr Fraszeit. Man kann dabel die seitliche
Versetzung der Frisbahnen einstellen und
so die Oberflichengiite direkt beeinflussen.
«Wéhlt man sehr wenig Versetzung, braucht
es sehr viel mehr Operationen und die Be-
arbeitungszeit kann sich vervielfachen»,
weiss Projer. Man muss also eine optimale
Balance zwischen Oberflichengtite und Fris-
zeit finden.

Beeinflussbar ist die Oberflichenqualitit
auch durch die Aufteilung des Kriimmlings
in Segmente. «Bei der CNC-Technik spielt
die Anzahl Werkstticke nur eine marginale
Rolles, sagt Projer. Ob nun ein grosses Teil
oder zwei kleinere Teile bearbeitet werden,
vergrossert den Aufwand nur wenig. Er
empfiehlt daher, die Formteile eher klein
zu stiickeln und damit die Holzfaserlage
am Rohstlick positiv zu beeinflussen. Je
grosser die Kreissegmente und umso enger
die Radien, desto mehr erscheinen die Fa-
sern als Stirnholz. Fiir den manuellen Fein-
schliff kann man dann die Teile zum gan-
zen Krimmling zusammenbauen.

Ohne passende Software geht nichts

Ein wichtiges Thema beim Anfertigen von
Kriimmlingen ist das Konstruieren am CAD.
Heutige Systeme erlauben das Zeichnen
von Formteilen mit wenig Aufwand. So
braucht Projer als Grundlage nur die geo-
metrisch konstruierte Mittellachse sowie
einen Profilquerschnitt. Am Computer kann
er dann den Querschnitt auf der Mittelach-
se platzieren und mit wenigen Klicks ent-
lang der Achse das Volumen errechnen. An-
schliessend teilt er die zu bearbeitenden
Bereiche in Einzelteile auf, ergidnzt die
Stossflachen mit Verbindungsdibel, und
errechnet die Kontur des Rohblocks. Zu-
sitzlich definiert er den Haltesteg und
weist Werkzeuge zu. Dann erzeugt der Post-
prozessor automatisch das komplette Bear-
beitungsprogramm.

Schwierige Massaufnahme

Beim Aufteilen der Segmente rit der Fach-
mann, immer auch eine kurze gerade Stre-
cke am Ende der Formteile mitzufrisen,

Bevor es an die eigent-
liche 5-Achs-Bearbei-
tung geht, muss man
mittels Schruppfraser
die groben Konturen
modellieren.

also den Ubergang erst auf der Geraden zu
platzieren. Damit eliminiere man unschone
Ubergiinge, etwa durch falsche Gehrungen,
die zu Zeiten der manuellen Fertigung von
Krimmlingen kaum zu vermeiden gewe-
sen seien.

«Kann man eine CAD-Zeichnung iiberneh-
men, ist die Aufgabe relativ einfach», weiss
Projer. Séhwieriger sei aber die Massauf-
nahme vor Ort bei bestehenden Treppen
und das anschliessende Konstruieren am
CAD. Dazu verwendet Renato Projer ein
3-D-Messgerdt auf einem Stativ. Mittels
Messstift und Kabel erfasst er méglichst vie-
le Einzelpunkte. Das Gerdt kann aufgrund
der Kabelneigung, -richtung und Distanz zu
Messstellen eine dreidimensionale Punkt-
wolke errechnen. Diese lasst sich im CAD
zu einer Polylinie verbinden. Das anschlies-
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sende Setzen des Querschnitts auf der Linie

und das Erzeugen des Volumens sei dage-
gen wieder relativ einfach. Doch es braucht
Fingerspitzengefiihl, um Differenzen an der
Unterkonstruktion auszugleichen.

Immer 6fter hat es Projer mit Metallgeldn-
dern zu tun, die mit einem Handlaufprofil
aus Kunststoff ausgefiihrt wurden. «Diese
Profile aus PVC durch einen Handlauf aus
Holz zu ersetzen, ist schwierig, denn die
Schlossereien haben damals viel Anpassar-
beiten auf der Baustelle erledigt und am
Schluss das Ganze durch das Kunststoffpro-
fil verdeckt», weiss Projer. Entsprechend
gross sei der Anpassbedarf beim Sanieren
dieser Metallgeldnder. wi

- www.moebel-treppen.ch




