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Universal-
Kanten- und Profil-Schleifmaschinen

(ﬁeesema/m)

Die Sicherheit ausgereifter Technik




Das Schleifen von kompliziert konturierten
Profilen und Werkstickkanten ist eine h&u-
fige Forderung in der holzverarbeitenden
Industrie. Ein optimales Schleifergebnis

ist bei dieser Aufgabenstellung durch die
Verwendung von gezielt und kontrolliert
angedricktem Schleifband zu erzielen. .

Fur die UKP steht darum ein Sortiment

von verschiedenartigen Schleif- und
Bursten-aggregaten zur Verfigung. Aus
diesem Baukasten kann die Maschine ent-
sprechend den Anforderungen fir jeden
Einsatzzweck zusammengestellt werden.

Die Konstruktion der Maschine trégt unserer
jahrzehntelangen Erfahrung im Bereich
Profil- und Kantenschleifen Rechnung und
ist hinsichtlich kurzer Rustzeiten, Zuverl@ssig-
keit und optimaler Schleifqualitét optimiert.

Die Maschine ist fir das Schleifen von
Massivholz, furnierten Werksticken und
Lack- bzw. Folienoberflachen gleicher-
maPen geeignet, unabhdangig von der Art
der Bauteile.

Werkstiicktransportanlage

Die Léinge der Guberst verwindungssteifen
Werksticktranportanlage héngt von der Art
und Anzahl der verwendeten Schleifaggre-
gate sowie von den zu bearbeitenden
Werkstiicken ab. Der Aufbau ist besonders
kompakt mit in der Stéinderkonstruktion
integrierten Schaltschrénken. Es stehen ein-
seitige Ausfihrungen fir rechte, linke oder
beidseitige Aggregatbestickung, sowie
doppelseitige Ausfihrungen als Modell
DUKP 22, fir Verstellbereiche bis 3 m zur
Verfugung. Zum Schleifen von Leisten liefern
wir einen geteilten Kettentransport. Dabei
kann die hintere Transportanlage gegen-
ber der vorderen seitlich so verfahren
werden, daB die Leisten stets zur Bearbe-
tungsseite Uberstehen und so dreiseitig
bearbeitet werden kénnen. Der Verstellbe-
reich betrégt 300 mm und kann auf Wunsch
erweitert werden. Fir extrem kurze Werk-
sticke gewdhrleistet ein angetriebener
Zwischentransport im Bereich der Ketten-
teilung den einwandfreien Durchlauf.

Nach der Tabelle 1&Bt sich die erforder-
liche Lange der Maschine in bezug auf die
Aggregate ermitteln. Die Antriebsleistung
des Vorschubs ist der Lainge der Transport-
anlage und der Kettenausfihrung ange-
paBt. Je nach Aufgabenstellung werden
unterschiedliche Ketten Systeme eingesetzt:

Standardkette / 130
Doppel-Rollenkette mit préziser
Mittelfihrung fior hohe Anspriche und
Lebensdauer mit 130 mm breiten, gum-
mierten Auflageplatten.

Standardkette / 30

Einzel-Rollenkette mit wartungsfreier
Spezial-Kettenfihrung, Auflageplatten
30 mm breit fir beidseitige Bearbeitung
von schmalen Werksticken in einem
Durchlauf.

Gleitkette / 53

Ausfihrung 53 mm breit und daher bestens
geeignet fir doppelseitige Maschinen
DUKP 22. Je nach Profilform der Kante kén-
nen Werksticke an dieser Maschine ab 115
mm Breite doppelseitig geschliffen werden.

Sonderkette / 80

Ausfohrung 80 mm breit. Fir hohe
Beanspruchungen mit nadelgelagerten
Kettengelenken.

Unsere Ketten-Transportanlagen mit Vor-
schubgeschwindigkeiten fur die Bereiche
5-25/ 6-30 / 8-40 / 12-60 m/min werden
mit frequenzgeregelten Drehstromantrieben
ausgefihrt.

Bei Arbeitsgeschwindigkeiten Gber 60 m/
min werden die Maschinen mit wartungs-
freien, gerdéuscharmen Zahnriemen-
Transportanlagen in kundenspezifischer
Ausfohrung geliefert. Die Werksticke wer-
den im Einlauf an einem zentral verstell-
baren Anschlaglineal mit Digitalanzeige

gefihrt. Falls an schmalen Teilen Stirnkanten
zu bearbeiten sind, ist es empfehlens-
wert, die Transportkette in gewissen
Abstanden zum Ausrichten und fir den
sicheren Transport der Werksticke mit
abschwenkbaren Mitnehmern auszuristen.
Alternativ dazu kann als Einlegehilfe ein
abklappbarer Winkelanschlag vorgese-
hen werden. Der Andruck plattenférmiger
Werksticke erfolgt Uber einen zentral in
der Héhe und Gber der Kette horizon-

tal verstellbaren Rollendruckbalken. Die
kugelgelagerten Rollen sind im Abstand |
von 38 mm angebracht. Auf Wunsch ist
for kurze Werksticke auch 19 mm Abstand
lieferbar. Zur Abstitzung des Werkstiicks
an der freien Seite dient eine ausziehbare
Rollenstitzbahn. Wenn lange Platten an
den Stirnkanten zu schleifen sind, kann

an der freien Seite der Maschine eine
Stitzbahn mit angetriebener Transportkette
im entsprechenden Abstand angeordnet
werden.

Sollen Profilleisten bearbeitet werden,
wird der Andruck an die Transportkette
mittels federnder Andruckrollen ausgetbt.
Die Anbringung an der Zentralverstellung
erfolgt abhéngig von den Erfordernissen
entweder fest, oder an einem Stativ fir
individuelle Verstellmdglichkeit.

Die Fohrung der Leisten wird von einem
Gegenlineal Gbernommen, das in bezug
auf die Werkstickbreite seitlich und in der
Hahe beigestellt werden kann. Wenn die
Maschine sowohl fir das Schleifen von
Leisten als auch von Platten vorgesehen ist,
wird der Druckbalken kombiniert mit den
beschriebenen Rollenversionen bestickt, so
daB die Maschine schnell fir die jeweilige
Schleifarbeit umgeristet werden kann.



Baukastensystem UKP 20

Die Vielseitigkeit geht aus den B Steuerung der einzelnen B zentrale Verstellung der
wesentlichen Merkmalen hervor: Aggregate zentral Gber Andruck- und Fshrungs-
B Holz- und Lackschliff, Bildschirmterminal elemente
Kantenbrechen und Fréisen B auf die Anforderung an eine B Schnellwechseleinrichtung der
an einer Maschine Schleifmaschine abgestimmte Andruckwerkzeuge fiir schnelle
B groBer Schwenkbereich der ein- Streckensteuerung Umriistung, auch automatisch
zelnen Schleifaggregate B Andruck flachiger Werkstiicke B Computergesteuerte
mittels Druckbalken - Achsverstellung CNC

B an den individuellen
Erfordernissen ausgerichtete
Zusammensetzung der
Maschine

Andruck von Leisten mittels
federnder Andruckrollen

Anwendungsbeispiele UKP 20

M4, 2 x VzK-Schwing, Birste




Universal-Stativ

for die Anbringung der Aggregate M
4, M 4-L, ERS, EGS und fir schwere
Frasaggregate.

Um den Anforderungen der computer-
gesteuerten Achsenverstellung gerecht

zu werden, wurden bei der Konstruktion
des Universal-Stativs MaBstébe des
Werkzeugmaschinenbaus zugrunde
gelegt, d.h. stabiler, schwingungs-

freier Aufbau mit wartungsfreien
Fihrungselementen. Doppelrundfihrungen
aus gehdrtetem Stahl sorgen fir ver-
schleibfreien Betrieb im Dauvereinsatz.

Der ebenfalls wartungsfreie Schwenkirieb
mit spielfreien Kreuzrollenlagern aus der
Robotertechnik nimmt die Aggregate

auf und erméglicht einen freien
Schwenkbereich von 45 Grad unter bis 90
Grad Uber der Horizontalen.

Universalstative mit ,M4"-Aggregaten

Folgende Versionen stehen zur Verfigung:
B Grundversion mit Digitalanzeigen
for manuelle Verstellung.
B CNC-gesteuverte Achsverstellung
Uber Verstellmotoren.

Im Baukastensystem kann die Grundver-
sion nachtréglich bis zur CNC-Steuerung
umgeristet werden.

Der Aufgabe entsprechend kann die
UKP/DUKP mit verschiedenen Schleif-,
Fraés- und Burstenaggregaten ausgeristet
werden.

Beschickungsmagazin

for Leisten oder plattenférmige Werksticke
unterschiedlicher Abmessungen. Beschd-
digungen der Werkstiickoberfléichen wer-
den durch eine gesteuerte Werkstickaus-
gabe vermieden.

Bandschleifaggregat M 4

Zum Schleifen von Profilabschnitten, Falzen
und geraden Kanten.

Das Schleifband mit der Abmessung
2.300 x 80 mm (max. 220 mm) wird pneu-
matisch gespannt. Die Konstruktion des
Aggregates wurde auf die technischen
Anforderungen der automatischen Verstel-
lung im CNC-Betrieb fir hohe Wiederhol-
genavigkeit ausgelegt. Die einseitige
Aggregatauthéngung erméglicht eine freie
Schwenkbewegung ohne Stérkanten von
45 Grad unter bis 90 Grad tber der
Horizontalen. Die Rahmenkonstruktion mit
integrierten Staubfihrungskandlen bietet
freie Zuganglichkeit. Fest angeordnete
Bandumlenkrollen gewdhrleisten konstante
Verhéltnisse in der Staubabsaugung und
im Lauf des Schleifbandes bei Gleich- und
Gegenlauf. Beide Bandlaufrichtungen
gehdren zur Grundausfihrung und bieten
optimale Anpassung an unterschiedliche
Holz- und Lackarten.

Einmal eingestellte Bandspannwerte blei-
ben ungeachtet der unterschiedlichen
Aggregatwinkelstellungen konstant. Das
erreicht man durch eine balancierte Auf-
hangung des Antriebsmotors mit Riemen-
antrieb, Gber Polumschaltung werden
Schleifbandgeschwindigkeiten von 6 oder
12 m/s eingestellt. Ein stufenloser Regel-
bereich von 0,7 - 12 m/s for Lackschliff
l&Bt sich Uber eine elekironische Frequenz-
steverung erzielen. Durch Anderung der
Ubersetzung kénnen andere Geschwin-
digkeitsbereiche realisiert werden. Eine
wirkungsvolle Abstrahleinrichtung sorgt for
intensive Bandreinigung.

Fir bessere Schleifbandausnutzung ste-
hen sowohl bei Gleich- und Gegenlauf,
eine Ostzillation des Schleifbandes zur
Verfigung. Ein Druckluftanschlu® fir Ge-
genprofilwerkzeuge mit Luftpolster und eine
Sicherheitsschaltung bei Bandrif gehéren
zur Grundausstattung. Schleifschuhfihrung
und Steuerung werden separat beschrie-
ben.

Bandschleifaggregat ,M 4"

Bandschleifaggregat M 4-L

Querschliff mit ,M 4"-Aggregat

Ein Aggregat mit allen technischen
Merkmalen wie unter M 4 beschrieben,
jedoch mit gréBerer Bandlénge von 2.800
mm fir héhere Standzeiten. Der freie
Schwenkbereich bleibt voll erhalten.

Querschliff mit dem M 4-
Aggregat

Querschliff mit ,M 4"-Aggregat

Flachige Leistenabschnitte und gewisse-
Profilformen kénnen fir hohe Oberfléchen-
qualitatsanspriche nach dem Kreuzschleif-
prinzip quer vorgeschliffen werden. Fir
das M 4-Aggregat steht hierzu eine spezi-
elle Authangung zur Verfigung.
Querfurnierte Fléachen- und Profilabschnitte
kénnen ebenfalls mit einem Querschleif-



aggregat in Faserrichtung geschliffen
werden. Hierzu ist lediglich ein spezieller
Werkzeughalter vorzusehen.

Werkzeughalter

Speziell for unsere Profilschleifaggregate
haben wir ein leichtgéngiges Andruck-
system mit préziser FUhrung entwickelt. Im
Gegensatz zu herkdmmlichen Zylindern
gleicht dieses System Toleranzen von meh-
reren Millimetern aus - und das bei gleich-
bleibender Schleifintensitat. Somit ist eine
stéindige Anpassung an Kanten und Profile
im Durchlauf ohne Durchschleifgefahr
gegeben. Der Schleifdruck ist je nach ge-
winschter Schleifintensitat feinfihlig pneu-
matisch einstellbar. Als Extraausristung fir
alle Schleifaggregate kann die elekiro-
nische Schleifdruckregelung installiert wer-
den. Programmgesteuvert werden die
Schleifdriicke fir die jeweilige Schleifauf-
gabe an jedem hiermit ausgeristeten
Aggregat automatisch eingestellt.

Als Andruckelement fir breitere Fléchen
empfehlen wir einen segmentierten Druck-
balken mit Toleranzausgleich fir optimale
Anpassung.

For den Schliff bestimmter mehrstufiger
Profile mit einem Aggregat kann ein
Doppelschleifwerkzeug eingesetzt werden.

= N

M 4" mit Werkhalter

Werkzeugrevolver

Fur den Einsatz bei haufig wechselnden
Profilen kénnen M 4- und M 4-L Aggregate
mit einem automatische Werkzeugwechs-
ler ausgeristet werden. Je nach Ausfihrung
werden 6 oder 8 Gegenprofilwerkzeuge

exakt positioniert. Bedingt durch die
Revolverkonstruktion kdnnen die nicht im
Einsatz befindlichen Werkzeuge wahrend
des Schleifbetriebes ausgewechselt wer-
den. Werkzeuge mit Luftpolster werden
jeweils bei Einsatz automatisch mit Luft

versorgt.

M 4" mit Werkzeugrevolver

Klein-Bandschleifaggregat K4
Das Bandschleifaggregat ,K 4 dient zum
Schleifen von kleinen Profilabschnitten und
auch zum leichten Anfasen oder Abrunden
von Kanten. Jedes Aggregat ist an einem
Support fir vertikale, horizontale und
Schwenkverstellung montiert. Es l&Bt sich
in einem Schwenkbereich von 45 Grad
unter bis 90 Grad iber der Horizontalen
einstellen. Die Spannung des Schleif-
bandes (Abmessung 2.000 x 50 mm) er-
folgt pneumatisch, die Bandgeschwin-
digkeiten betragen 4 und 8 m/s, bzw. stu-

fenlos 0,5 - 8 m/s.

Im Ubrigen wurden die wesentlichen
Konstruktionsmerkmale der

M 4"-Aggregate Gbernommen.

Vorrichtungen
zum Kantenbrechen

Es stehen wahlweise zwei Systeme als
Vorrichtung zum Kantenbrechen ,VzK* zur
Verfigung.

Die Vorrichtung zum Kantenbrechen ,VzK”
nach linearem Schwingsystem wird durch
einen 0,25 kW Drehstrommotor angetrie-
ben und arbeitet einem taktartig von der
Rolle ablaufenden endigen Schleifband
(Breite 20 mm, Lange im allgemeinen

50 m). Dadurch kommen sténdig unver-
brauchte Schleitbandabschnitte zum Ein-
satz. Das System ist daher besoders wirk-
sam, falls Werkstickkanten mit Schmelz-
kleber angeleimt sind und zum Brechen
von Kunststoffkanten. Durch die Profilie-
rung und die lineare Bewegung des
Andruckwerkzeugs werden die Kanten
abgerundet und nicht nur gefast. Das An-
setzen und Abheben des Andruckwerk-
zeugs wird gesteuvert, so dab eine genave
Anpassung an das Werkstick gewdhrlei-
stet ist.

Die Vorrichtung zum Kantenbrechen ,VzK”
nach Scheibensystem wird zum Anfasen
vorwiegend massiver Kanten eingesetzt.
Eine pendelnd angeordnete Schleifscheibe
wird durch einen 0,12 kW Drehstrommotor
direkt angetrieben. Fein einstellbare Gleit-
taster bewirken die Anpassung an die
Werkstiickkante und dadurch die gleich-

Klein-Bandschleifaggregat ,K 4”

maBige Materialabnahme.

VzK"-Schwingsystem




Gesteuertes
Schleifscheibenaggregat EGS

Fir spezielle Schleif- und Glattarbeiten
bei Holz- und Lackschliff. Handelsibliche
Schleifscheiben kdnnen je nach Aufgaben-
stellung eingesetzt werden. Die Steuerung
des Schleifeinsatzes erfolgt Uber die
Streckensteuerung. Der Materialverschlei
wird wéhrend des Schleifvorganges durch
eine elektronisch gesteuerte Nachstell-
vorrichtung kompensiert. Die Schnittge-
schwindigkeiten lassen sich Uber elekiro-
nische Frequenzregelung den unterschied-
lichen Schleifaufgaben anpassen. Der
Schleifstaub wird durch eine intensive
Abstrahleinrichtung ausgeblasen und
abgesaugt.

Profilschleifaggregat fir
gerundete Ecken ERS

for abgerundete Ecken mit unterschied-
lichen Radien und Profilen an plattenfér-
migen Werksticken. Eine profilierte, mit
Schleifmaterial besetzte Schleifscheibe
folgt der Werkstickkontur im Eckenbereich
ohne Schablone und schleift im Durchlauf
entweder die vordere oder hintere Kante.
Neben Massivholz und Furnier eignet sich
das Eckenrundschleifaggregat auch fir
den Lackschliff. Die Schnittgeschwindigkeit
l&Bt sich dafur Ober Frequenzwandler stu-
fenlos einstellen. Abstrahldisen sorgen fur
langere Standzeit der Schleifscheiben.

Frasaggregate

Wenn im Zusammenhang mit dem Profil-
und Kantenschliff auch Frasarbeiten durch-
zufihren sind, kdnnen Frasaggregate in
verschiedenen Ausfihrungen fir geradli-
nige Profile, Eckenrundfrésen und Kopier-
frésen angebaut werden. Die Aggregate
werden entsprechend den Schutzvor-
schriften unter Schallschutzhauben
angeordnet und sind mit einer Sicherheits-
bremsvorrichtung ausgerustet.

Vakuum-Lackierung und
UV-Trocknung

Um die gesamte Profilkantenbearbeitung

an einer Maschine durchzufihren, kénnen
ein nach dem Vakuumsystem arbeitendes
Lackauftragsgerat und ein UV-Trocknungs-

aggregat an der UKP installiert werden.
Profilkanten an Platten kénnen dann in
einem Durchlauf geschliffen, entstaubt,
lackiert und getrocknet werden.

Bei beschichteten Platten mit massiven
Anleimern erfolgen sowohl das Schleifen
als auch Lackieren exakt bis zur Leimfuge.
Das gilt auch for Werksticke mit gerunde-
ten Ecken. Ob nun Schleifen und Lackieren
an einer Maschine oder an getrennten
Maschinen zu empfehlen ist, sollte von Fall
zu Fall unter Beriicksichtigung der jewei-
ligen Produktionserfordernisse erértert
werden.

Werkzeuge, Schleifbénder

Profile werden mit flexiblen Képerschleit-
bandern geschliffen. Das Gegenprofil
besteht in der Regel aus einem Spezialfilz.
Sollte die Beanspruchung des Gegen-
profils aus Filz durch die Form und die
Menge der zu schleifenden Werksticke zu
hoch werden, kann z.B. durch Verwen-
dung eines Metallwerkzeugs, das mit Luft-
dusen zur Kihlung und zur Erzielung eines
reibungsvermindernden Luftpolsters verse-
hen ist, eine léingere Lebensdauer erreicht
werden.

Zur Herstellung der Gegenprofile mit
gleichbleibender Formgenauigkeit eignet
sich besonders die Profilwerkzeugschleif-
maschine PWS-T. Das jeweilige Muster-
werkstick dient zum Einschleifen der Ge-
genprofile. Sie ist unentbehrlich beim Ein-
satz von CNC-gesteuerten Schleifmaschi-
nen, damit hohe Wiederholgenauigkeit
gewdhrleistet wird.

Profilwerkzeug-Formschleifmaschine PWS-T

Tisch optional

Birstenaggregate

Zum Reinigen und fir ein zusétzliches
Glatten kénnen je nach Werkstickform
profilierte oder zylindrische Schleifbirsten
verschiedener Breiten eingesetzt werden.
Die Birstenaggregate sind an Stativen fur
waagerechte und senkrechte Verstellung
angebracht und schwenkbar angeordnet.
Fir spezielle Schleifeffekte, wie z.B.
Strukturieren, kénnen die Aggregate in
gesteuerter Ausfihrung, auf Wunsch mit
Ostzillation, geliefert werden.

Streckensteuerung

Fur die steuerbaren Schleif- und Frésaggre-
gate wurde eine Streckensteuerung entwi-
ckelt, die speziell auf die Anforderung an
eine Schleifmaschine abgestimmt ist. Am
Einlauf der Maschine wird die Abtastung
der Werksticke vorgenommen und die
Impulse werden auf sémtliche nachfol-
genden Aggregate ibertragen. Die Ein-
stellung folgt in Millimeterschritten. Die
Vorzige dieser Streckensteuerung liegen
darin, dab die beim Profilschleifen not-
wendigen unterschiedlichen Einstellungen
der Aggregate in bezug auf Schleifdruck,
Winkelstellung, Bandspannung und Vor-
schubgeschwindigkeit elektronisch kom-
pensiert werden. Selbst das unterschied-
liche AnpaBverhalten von Stahl- und Filz-
werkzeugen wird durch die Strecken-
steuerung automatisch bericksichtigt.
Hierdurch ist gewdhrleistet, daB selbst
nach dem Neu-Einrichten der gesamten
Maschine die Steuerung die genauen zu-
gehérigen Werte selbsttétig einstellt und
der Bedienungsmann von zusétzlichen
Einrichtarbeiten in diesem Bereich entlastet
ist.



Von unten schleifen

An der von unten arbeitenden Kanten-
schleifmaschine ,H-G/U" wird
die Unterseite von leistenférmigen
Werksticken und Stollen geschliffen. Diese
Maschine besteht aus einem oder mehre-
ren Schleifaggregaten, deren Schleifband
die Abmessung von 2000 x 220 mm hat.
Schleifen von unten im Durchlauf fir
diesen Bereich kénnen Aggregate und
Transportsysteme fir die unterschied-
lichsten Aufgaben angeboten werden.
- Schleifbreiten bis max. 300 mm
- Kombinationen von Léngs- und
Querschliff
- Segmentierte Schleifandrucksysteme
for groBe Arbeitsbreiten
laus dem Bereich Breitbandmaschinen)
- angetriebener Oberdruck
- angetriebene linealeinheiten
Die Aggregategruppe fir das Schleifen
von unten kann auf Wunsch auch seitlich
aus der Fertigungslinie verfahren werden,
wenn im Arbeitsablauf dieses erforderlich
ist.
Der Andruck erfolgt Uber segmentierte
Druckbalken mit Toleranzausgleich fur
optimale Anpassung an die Werk-
stiicke, wie sie an unseren Fléchenschleif-

maschinen eingesetzt werden.

Dadurch wird eine optimale Anpassung
an die zu schleifenden Fléchen gewdhr-
leistet. Die Schleifaggregate fihren

eine Oszillationsbewegung aus. Die
Maschine ist mit einer selbststén-

digen Transportanlage ausgeristet,

sie kann aber mit der Type UKP 22
verkettet werden, so daB in dieser
Maschinenkombination leistenférmige
Werksticke in einem Durchlauf allseitig
geschliffen werden. Durch Vorschalten
eines Querschleifaggregates kann nach
dem Kreuzschleifverfahren geschliffen
werden.

Computergesteuerte
Achsverstellung CNC

Eine drastische Reduzierung der Rustzei-
ten erreicht der Anwender durch Einsatz
einer CNC-Achsensteverung fir sémt-
liche Schleif- und Frasaggregate am
Universalstativ, sowie for Andruckrollen
und Fihrungselemente. Der Computer
speichert Achspositionen, Schleifband-
geschwindigkeit, Bandlaufrichtung und
Streckensteuerungspunkte fir die ver-
schiedenen Profile. Schleifbandkérnung
und Schleifdruck werden als Wert

gespeichert. Seine Speicherkapazitét
kann modular angepabt werden. Auf
einfachen Knopfdruck verfahren die
Aggregate gleichzeitig in allen drei
Achsen, d. h. waagerechte, senkrechte
und Winkelverstellung.

Die Bedienungsperson stellt an einem
Terminal an der Maschine sémtliche
Funktionen ein, d.h. Streckensteuerung,
Antriebsmotoren, Motorgeschwindigkeiten,
Werkzeugwechsler- und Achspositionen.
AuBerdem werden eventuelle Fehlfunk-
tionen angezeigt, Uber eine Laufschiene
l&Bt sich das Terminal an jedes Aggregat
fohren. Im Tippbetrieb gednderte
Aggregatpositionen kénnen im ,teach-in-
Verfahren” in die jeweiligen Programme
Ubernommen werden.

Dadurch ist schnelle Anpassung an leichte
Profilveréinderungen gegeben.

Technische Daten Motorleistung kW Bandgeschwindigkeit Schwenkbereich Schleifbandmabe Gewicht
Drehzahl U/min bzw. Vorschub- der mm kg
geschwindigkeit Schleifaggregate ca.
Bandschleifaggregat
M4 - 80 2,0/2,6 bu.12m/s von der Horizontalen 2300 x 80 75
M4 - 180 750/1500 135° nach oben bis 2800 x 80 80
M4 130 26/32 457 noch unten 2300 x 130 85
M4 - 1130 75071500 oder Frequenz-Regelung 2800 x 130 90
M4 150 2,6/3,2 g'g lszvm/s 2300 x 150 90
M4 - 1150 750/1500 ! 2800 x 150 95
M4 200 4,2/4,5 2300 x 200 100
M4 - L 200 750/1500 2800 x 200 105
K4-50 0,55/0,75 4 u. 8 m/s oder 2000 x 40 90
11 kW 0,4 - 8 m/s Frequenz-Regelung
VzK-Schwingsystem 0,25 0,5m/s 45° von oben bis 50000 x 20 60
1500 45° von unten
VzK-Scheibensystem 0,25 o 0150 50
, — 45 b d
12 Aggregatel 2750 45° ZZ: jnrz:, "
Schleifbirste 0,25 von der Horizontalen Burstenbreite 60 55
Schleifbirste 0,74 - 90° nach oben Burstenbreite 150 60
Eckenrundschleif- 0,75/, 1400/2800 400 - } 045x500 90
aggregat ERS u 2800 U/min 80 x 80
Schleifsﬂcheibe EGS 15-75 5.— 2{5 m/min von der Horizontalen Je nffch Je n?ch
Werksticktransport kW bis hin zu §6° ricich sben bis45° Ausfohrung Ausfihrung
12 - 60 m/min nach unten
Frasaggregate Daten je nach Ausfihrung

In- und Auslandspatente

Anderungen vorbehalten 0493
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UKP

Produktions-Programm fir
Holz-, Lack- und Folienschliff

(CSDEF

04.07

Anderungen vorbehalten.

Bzgl. Maschinenbestickung und

techn. Ausfihrung gilt ausschlieBlich das
Angebot.

Ffeesemann)

Produktionsprogramm for Holz-, Lack-
und Folienschliff

Kreuzschleifautomaten

Breitbandschleifautomaten
Lackschleifautomaten
Furnierblattschleifautomaten

Universal-Kanten- und Profilschleif-
automaten, NC und CNC gesteuvert

CNC Profil- und Flachenschleifauto-

maten fir 2- und 3-dimensionale Teile
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