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Technik im Fokus

Bearbeitungszentrum T 818 Access

Bei der auf dieser Seite beschriebenen Maschine und dem umseitig vorgestellten Werkzeug
handelt es sich um zwei voneinander unabhängige Präsentationen.

Bild 1: Gesamtansicht des Bearbeitungszentrums T 818 A

mit geöffneter vorderer Schutzwand

Bild 2: Quick Table zur Vorbereitung der Werkstücke 

auf den Arbeitsprozess

Konstruktiver Aufbau

Das von Thibaut gefertigte CNC-
Bearbeitungszentrum T 818 Access
ist wahlweise mit drei oder vier ge-
steuerten Achsen im Angebot und
weist einige prinzipielle Neuerun-
gen auf. Die Werkstücktische, so-
wohl der Maschine als auch des
Quick Table, bestehen aus massiven
Granitplatten. Als Option kann der
Maschinentisch zur Herstellung von
Abtropfflächen geneigt werden. Die
enorme Massenträgheit der Granit-
platten bewirkt eine hohe Dämp-
fungskonstante und unterstützt da-
durch ein vibrationsfreies Arbeiten
der Diamantwerkzeuge, was sich
wiederum positiv auf die Qualität
der Politur und die Verminderung
des Werkzeugverschleißes auswirkt.
Die vordere Schutzwand kann ge-
öffnet werden.Auf deren Innenseite
ist über Stufen ein sicherer Zugang
zum Maschineninnenraum gewähr-
leistet,Bild 1.Der Quick Table dient
der Vorbereitung der Werkstücke für
den Bearbeitungsprozess und senkt
erheblich die Maschinenstillstands-
zeiten. Das Grundgestell des Bear-
beitungszentrums besteht aus einer
stabilen Schweißkonstruktion. Füh-
rungen und Antriebe der einzelnen
Achsen stammen aus der bewährten
Baureihe T 818.

Bedienung

Die Bedienung des CNC-Bearbei-
tungszentrums erfolgt an der rechten
Maschinenseite an einem PC unter
Nutzung der Software Tibo CAD für
die Konturenkonstruktion und Tibo
CAM zur Maschinensteuerung.Tibo
CAD und Tibo CAM sind seit eini-
gen Jahren mit ständigen Verbesse-
rungen im Einsatz. Das Werkstück-
handling wurde entscheidend verbes-
sert. Über den optional erhältlichen
Quick Table ist ein in x- und y-Rich-
tung verfahrbarer Laserpointer ange-
ordnet, Bild2. Entsprechend des zu
bearbeitenden nächsten Werkstückes
werden die Vakuumsaugerpositionen
vom Laserpointer vorgegeben. Sind
alle Vakuumsauger am Werkstück po-
sitioniert, werden die Rollen unter
den vorhandenen Saugern freige-
stellt.Dies ermöglicht, dass das Werk-
stück sehr schnell durch die Öffnung
an der linken Maschinenseite auf den
Arbeitstisch gerollt werden kann.
Über den Laser an der Spindel der

T E C H N I S C H E  D A T E N :

Supportfahrt (x-Achse) 3 550 mm
Brückenfahrt (y-Achse) 1 740 mm
Höhenverstellung (z-Achse) 400 mm
Werkzeugspindel 9,2 kW 250 … 10 000 U/min
Werkzeugspindelandruck pneumatisch (Option)
Werkzeugmagazin 23 Plätze / 46 Plätze (Option)
Werkzeugaufnahme ISO SK 40
Werkzeugkühlung durch Spindel und Außendüsen

Maschine wird das Werkstück genau
auf dem Arbeitstisch positioniert.
Die Rollen unter den Saugern wer-
den eingefahren und der Bearbei-
tungsprozess kann beginnen. Es ist
nun bereits möglich, das nächste
Werkstück auf dem Quick Table für
die Bearbeitung vorzubereiten.

Bezugsadressen

J. König GmbH & Co.
Werkzeugfabrik
Dieselstraße 2
76227 Karlsruhe
Tel.: 07 21 / 4 09 05 30
Fax: 07 21 / 4 09 05 33
E-Mail: info@j-koenig.de
Internet: www.j-koenig.de

G. Schmieder GmbH & Co.
Julius-Hölder-Straße 8
70597 Stuttgart
Tel.: 07 11 /1 32 69 20
Fax: 07 11 / 1 32 69 50
E-Mail: info@schmieder-online.de
Internet: www.schmieder-online.de
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Bei dem auf dieser Seite vorgestellten Werkzeug und der umseitig beschriebenen Maschine
handelt es sich um zwei voneinander unabhängige Präsentationen.

AVM – Automatische Video-Messung

Bild 1: Auf Küchenunterbauten aufgelegte Spots Bild 2: Die Spots markieren die Messpunkte.

Aufgabenstellung

Da, wo mit Naturstein gebaut wird,
sind häufig Aufmaße erforderlich.
Dies trifft u. a. für die Verkleidung
alter Treppenanlagen (oft mehrfach
gewendelt) mit Tritt- und Setzstu-
fen, den Ersatz von Fenster- und
Türgewänden, die Neugestaltung
von Fenster- und Sohlbänken sowie
Boden- und Wandverkleidungen
zu. Komplizierte Aufmaße sind
beim Ersatz alter Küchenarbeits-
platten durch Natursteinabdeckun-
gen anzufertigen. Oftmals sind die
Küchenunterbauten winklig ange-
ordnet oder gehen um die Ecke.
Freischnitte für Armaturen, Heiz-
platten, Becken und Abtropfflächen
müssen genau passen.

Spots

Spots sind Plastikaufleger oder Auf-
kleber, die einen bestimmten Mess-
punkt markieren und unterschiedli-
che geometrische Symbole besit-
zen. Insgesamt gibt es 180 Spots, da-
von sind 60 Stück als Plastikkarte
und 120 als gleichgroße Klebe-
etiketten ausgebildet. Zur Kenn-
zeichnung von Rundungen, engen
Polygonzügen und Bohrungen gibt
es wesentlich kleinere Klebeetiket-
ten. Das Auflegen bzw. Aufkleben
der Spots geschieht nach dem glei-
chen Verfahren, wie mit einem

Zeichnung erscheinen nur die
durch die Spots definierten Mess-
punkte. Die weitere Bearbeitung
der Zeichnung erfolgt mit den beim
Kunden vorhandenen CAD-Pro-
grammen, wobei die Versionen
nicht älter als fünf Jahre sein sollten.
Die Weiterverarbeitung der erstell-
ten CAD-Zeichnungen zu Schab-
lonenzeichnungen, Schablonenzu-
schnitten oder die Übergabe an Ma-
schinensteuerungen erfolgt auf übli-
che Weise und ist unabhängig von
der Automatischen Video Messung.

Bezugsadresse

Weha Ludwig Werwein GmbH
Postfach 1355
86331 Königsbrunn
Tel.: 0 82 31 / 6 00 70
Fax: 0 82 31 / 6 00 71 48
E-Mail: info@weha.com
Internet: www.weha.com

CAD-Programm Linienzüge defi-
niert werden. Eine Gerade ist durch
zwei Punkte, ein Kreis durch drei
Punkte, und Linien, die nicht einer
geometrischen Gleichung entspre-
chen, sind durch polygonale Anord-
nung der Messpunkte bestimmt.
Die Spots müssen nicht auf 
Eckpunkte sich kreuzender gerader
Linien gesetzt werden, da die Gera-
den auch innerhalb der Strecke
durch zwei Messpunkte bestimmt
sind.

Kamera

Die Kamera, mit der die Automati-
sche Video-Messung durchgeführt
wird, muss mindestens 5 Megapixel
aufweisen und ein gutes Weitwin-
kelobjektiv besitzen. Zur Absiche-
rung einer hohen Genauigkeit muss
die Kamera justiert werden. Diese
Aufgabe übernimmt der Entwickler
der Automatischen Video-Messung,
die Heglmeier & Partner GmbH,
Tel.: 0 71 95 / 9 75 00,
Fax: 0 71 95 / 97 50 99.

Bildbearbeitung

Die mit der Digitalkamera aufge-
nommenen Bilder, je mehr, desto
besser, werden auf den PC geladen
und mit der AVM-Software so bear-
beitet, dass eine Zeichnung im
DXF-Format entsteht. Auf der




