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technik der Zukunft?

Die Nestingtechnologie setzt sich immer mehr durch. Sowohl in Handwerksbetrieben als auch in der Industrie. Wo
aber liegen die Vor- und Nachteile dieser Technologie? Und welche Unternehmensgruppen und Branchen sollten
eine Nestinganlage anderen Lésungen vorziehen?
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Nesting beschreibt das Verschachteln

) und Bearbeiten von Bauteilen in plat-
tenformigen Rohmaterialien. Die Anord-
nung der Teile wird so errechnet, dass ein
moglichst geringer Verschnitt entsteht. Die
Form der Einzelteile spielt hierbei eine un-
tergeordnete Rolle. Von der rechteckigen
Schrankseite bis hin zum Freiformteil aus
dem Gestellbau konnen alle Konturen platz-
sparend im Rohmaterial platziert werden.
Je grofler die Menge der zu verschachteln-
den Einzelteile, desto weniger Verschnitt
entsteht. Von groflem Vorteil ist zudem,
auf der Nestinganlage alle vertikalen Bear-
beitungen ausfithren zu kénnen. So muss
die Schrankseite nach dem Nesting nur mit
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einer Kante versehen, nicht aber an einem
weiteren BAZ oder einer Bohrmaschine
bearbeitet werden. Alle vertikalen Bearbei-
tungen wie Bohren, Frisen und Nuten sind
auf gdngigen Maschinen moglich.

Hiufig wird bei der Investition zwischen
einer Nestingzelle und einer horizontalen
Plattensige entschieden. Der grofite Unter-
schied besteht darin, dass es das Nestingver-
fahren erlaubt, freie Auflenkonturen zu pro-
duzieren, wihrend auf der Plattensige nur
gerade, je nach Hersteller und Modell sogar
nur rechtwinklige Schnitte moglich sind.

Zunehmend kleiner werdende Losgro-
Ben erzeugen steigende Riistzeiten und da-
mit Kosten. Wenn der durchgingige Daten-

< In Cobus NCAD sind detaillierte Einstellun-
gen fur das Nesting méglich. Die Tiefe dieser
Wahlmadglichkeiten bezeichnet der Herstel-
ler als einzigartig (Bilder: Cobus)

A (oben) Das Ergebnis einer Nestingbearbei-
tung in Cobus NCAD

A (unten) Die Ubersichtliche, klar gegliederte
Struktur macht die Arbeit mit dem Nesting-
modul einfach

fluss aus der Auftragserfassung bis zur (Nes-
ting-)Maschine sichergestellt ist, bleiben
diese Kosten iiberschaubar. Unterschied-
lichste Teile aus kleinen Losgrifien kénnen
so material- und zeitoptimiert produziert
werden. Oftmals sind alle Bearbeitungs-
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schritte mit einer einzigen Aufspannung
moglich.

Software bietet viele Optimierungsstra-
tegien Aus Einzelteil-CNC-Programmen
wird durch eine Nestingsoftware wie Co-
bus Nesting ein Schachtelergebnis erzeugt.
Cobus NCAD erlaubt eine grofie Bandbrei-
te von Einstellméglichkeiten, durch die bei-
spielsweise das Verhiltnis von Plattenaus-
nutzung und Bearbeitungsdauer oder Bear-
beitungsreihenfolge festgelegt werden kann.
Ebenso gibt es viele Auswahlméglichkeiten
beziglich der Restteile: Ab welcher Grifie
sollen diese wieder dem Rohteilelager zu-
gefiihrt werden? Soll das Restteil abgesigt
oder abgefrist werden? Ist der Faserverlauf
zu beachten? Darf die Software die Teile
frei rotieren lassen oder nur in bestimmtem
Winkel? Mit wie vielen Zustellungen sollen
die Teile ausgetrennt werden? Je nach Un-
ternchmen muss mit entsprechenden Ein-
stellungen ein Mittelweg aus Ausnutzungs-
grad, Bearbeitungszeit und -qualitit gefun-
den werden. Wenn viele rechtwinklige Teile
genestet werden, kann das Common Line
Cutting interessant sein. Hier werden die
Teile so positioniert, dass mit einer Friis-
bahn zwei Teile bearbeitet werden. Einer der
wichtigsten Punkte ist jedoch das sogenann-
te Programmsplitting. Hier kann mit den
Einstellungen der Nestingsoftware entschie-
den werden, welche Bearbeitungen auf der
Nestingzelle und welche auf nachgelagerten
Maschinen ausgefuhrt werden sollen. Alle
CNC-Programme fiir nachgelagerte Bear-
beitungen wie horizontales Bohren, Diibeln
oder Kantenverleimen werden automatisch
erstellt. So wird das Einzelteil-CNC-Pro-
gramm mit allen Bearbeitungen automa-
tisch in mehrere einzelne CNC-Programme
fiir unterschiedliche Maschinen gesplittet.

Kombination aus Frasen und Sagen Ge-
rade fiir Variantenfertiger wie die Kasten-
mdébelindustrie entsteht ein grofler Vorteil,
wenn die kundenspezifischen Informationen
aus der Warenwirtschaft anhand eines defi-
nierten Regelwerks automatisiert zu CNC-
Programmen werden, und somit zu Nestin-
gergebnissen. Dabei sollte es noch moglich
sein, auf einfache Weise, zum Beispiel per
Drag and Drop, weitere Einzelteile hinzuzu-
fiigen, zu entfernen und vorhandene Teile zu
drehen oder zu verschieben. Entscheidend
fiir eine hohe Qualitit sind viele Faktoren.

Ist die Vakuumleistung zu gering oder ist
die Opferplatte verbraucht oder uneben,
kénnen sich Einzelteile verschieben. Ein ge-
ringer Werkzugdurchmesser erméglicht es,
kleine Innenradien zu frisen, allerdings ver-
ringern sich die Standzeit und der mégliche
Vorschub mit abnehmendem Durchmesser.

Hochwertige Verschachtelungsprogram-
me wie Cobus NCAD bieten eine Kombina-
tion aus Frisen und Sdgen an. Hier werden
Radien und kurze, gerade Strecken im ersten
Schritt gefrist und lange, gerade Strecken
im zweiten Schritt gesigt. Der am Sigeblatt
entstehende Schnittdruck geht zum gréfiten
Teil in die vertikale Richtung. Im Ergebnis
nimmt die Bearbeitungszeit durch héhe-
re Vorschiibe ab, und es wird weniger Va-
kuumleistung benétigt, da die Teile durch
die Sdge auf den Tisch gedriickt werden.
So lassen sich die Vorteile von Plattensiige
und Nestinganlage weitgehend kombinie-
ren. Bei der Teil-in-Teil-Verschachtelung
werden in groflen Ausschnitten kleinere
Teile platziert.

Bei der Produktion kompletter Tageslose
ist es mitunter von Vorteil, auf Kosten der
Materialausnutzung eine Gruppe von Tei-
len gesondert zu behandeln. Méchte man
beispielsweise erreichen, dass ein bestimm-
ter Korpus am Morgen genestet wird, muss
dieser Korpus in den ersten Platten vorhan-
den sein. Cobus NCAD gewiihrleistet dies
durch eine Priorisierung von Einzelteilen.

Das Handling beachten Last but not least
sollten die Handlingzeiten im Auge behalten
werden. Durch manuelles Beschicken und
anschlieffendes Abnehmen und Zuordnen
der Einzelteile entsteht ein enormer zeitli-
cher Aufwand. Viele Maschinenhersteller
bieten daher die Maglichkeit des automati-
schen Beschickens an. Ganze Plattenstapel
konnen so ergonomisch verarbeitet wer-
den. Bei diesem Schritt werden oft schon
im Vorfeld die Bauteile etikettiert. Nach
dem Aufteilvorgang werden die geneste-
ten Teile von der Maschine auf eine sepa-
rate Fliche abgeschoben und kénnen hier
vom Mitarbeiter wihrend des nichsten
Nestingvorgangs in Wagen oder auf Stapel
verteilt werden. Falls die technischen Ge-
gebenheiten kein automatisches Etikettie-
ren zulassen, muss die Software dem Mit-
arbeiter durch grafische Hilfestellung ein
leichtes Zuordnen der Teile erméglichen.
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