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Die Forderung der holzbearbeitenden
Industrie, vor allem mehrstufige Profile
rationell in einem Arbeitsgang zu
schleifen, gab uns AnlaB zur Entwick-
lung der UKP 22. Verschieden grobe
Schleifaggregate ermaglichen es,
diese Maschine entsprechend den -
Anforderungen im Baukastenprinzip
zusammenzustellen. Bei der Entwick-
lung dieser universellen Maschine
haben wir die Efahrungen ausgewer-
tet, die wir seit drei Jahrzehnten im
Bau unserer automatischen Kanten-
und Profilschleifmaschinen gesammelt
haben. Besonderen Wert haben wir
auf einfache Bedienung und Reduzie-
rung der Rustzeiten gelegt. Die fort-
schrittliche Konstruktion gewdhrleistet
eine den hochsten Anspriichen gens-
gende Schleifqualitét, ganz gleich,
ob massive, furnierte oder lackierte
Profile, gerade Kanten und Félze zu
bearbeiten sind, und gleichgiltig, ob
diese Formen z. B. an Tiren, Tisch-
platten, Oberkréinzen oder Leisten
vorkommen.

Werkstiickiransportanlage

Die Lange der verwindungssteifen
Werksticktransportanlage wird von
Art und Anzahl der anzubauenden
Aggregate sowie von den zu bear-
beitenden Werksticken bestimmt. Bis
6 m Maschinenlange in einseitiger
Ausfohrung liefern wir die Maschine
in kompakter Bauform mit integriertem
Schaltschrank als Modell UKP 20.
Dariber hinaus steht die Baukasten-
maschine UKP 22 zur Verfigung. Es
stehen einseitige Ausfohrungen for
rechte, linke oder beidseitige Aggre-
gatbestiickung, sowie doppelseitige
Ausfohrungen als Modell DUKP 22,
for Verstellbereiche bis 3 m zur Verfu-
gung. Zum Schleifen von Leisten lie-
fern wir einen geteilten Kettentrans-
port. Dabei kann die hintere Trans-
portanlage gegeniber der vorderen
seitlich so verfahren werden, daf die
Leisten stets zur Bearbeitungsseite
Uberstehen und so dreiseitig bearbei-
tet werden kénnen. Der Verstellbe-
reich betragt 300 mm und kann auf
Wounsch erweitert werden. Fir extrem
kurze Werkstiicke gewdhrleistet ein
angetriebener Zwischentransport im
Bereich der Kettenteilung den ein-
wandfreien Durchlauf.

Geteilter Kettentransport

Nach der Tabelle laBt sich die erfor-
derliche Lange der Maschine in
bezug auf die Aggregate ermitteln.
Die Antriebsleistung des Vorschubs ist
der Lange der Transportanlage und
der Kettenausfihrung angepabt. Je
nach Aufgabenstellung werden unter-
schiedliche Kettensysteme eingesetzt:

Die Standardkette:

Rollenkette mit préziser Mittelfihrung
for hohe Laufgenauigkeit mit 130 mm
breiten, gummierten Auflageplatten.

Die Gleitkette:

Ausfohrung 53 mm breit und daher
bestens geeignet fur doppelseitige
Maschinen DUKP 22. Je nach Profil-
form der Kante kénnen Werksticke
an dieser Maschine ab 115 mm
Breite doppelseitig geschliffen wer-
den.

Ausfohrung 80 mm breit.
Fur hohe Beanspruchungen mit nadel-
gelagerten Ketftengelenken.

Die Vorschubgeschwindigkeit ist im
Bereich von 6-30 m/min. stufenlos
regelbar. Die Arbeitshéhe ist mit

880 m konstant, so daP die Maschine
auch zum Einsatz in Fertigungsstraben
geeignet ist.

Die Werksticke werden im Einlauf an
einem zentral verstellbaren Anschlag-
lineal mit Digitalanzeige gefthrt. Falls
an schmalen Teilen Stirnkanten zu
bearbeiten sind, ist es empfehlens-
wert, die Transportkette in gewissen
Absténden zum Ausrichten und fur
den sicheren Transport der Werk-
sticke mit abschwenkbaren Mitneh-
mern auszursten. Alternativ dazu
kann als Einlegehilfe ein abklapp-
barer Winkelanschlag vorgesehen
werden. Der Andruck plattenférmiger
Werkstiicke erfolgt Gber einen zentral
in der Hohe und Uber der Kette hori-
zontal verstellbaren Rollendruckbal-
ken. Die kugelgelagerten Rollen sind
im Abstand von 38 mm angebracht.
Auf Wunsch ist for kurze Werkstucke
auch 19 mm Abstand lieferbar. Zur
Abstitzung des Werksticks 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 ange-
triebener Transportkette im entspre-
chenden Abstand angeordnet wer-
den.

Sollen Profilleisten bearbeitet werden,
wird der Andruck an die Transport-
kette mittels federnder Andruckrollen
ausgelbt. Die Anbringung an der
Zentralverstellung erfolgt abhdngig
von den Erfordernissen entweder fest,
oder an einem Stativ fir individuelle
Verstellmdglichkeit.

Die Fohrung der Leisten wird von
einem Gegenlineal Ubernommen, das
in bezug auf die Werkstickbreite seit-
lich und in der Héhe beigestellt wer-
den kann. Wenn die Maschine
sowohl fur das Schleifen von Leisten
als auch von Platten vorgesehen ist,
wird der Druckbalken kombiniert mit
den beschriebenen Rollenversionen
bestickt, so daf die Maschine
schnell for die jeweilige Schleifarbeit
umgeristet werden kann.




Die Vielseitigkeit geht aus den
wesentlichen Merkmalen hervor:

M Holz- und Lackschliff,
Kantenbrechen und Frésen
an einer Maschine

M groBer Schwenkbereich der ein-
zelnen Schleifaggregate

B an den individuellen
Erfordernissen ausgerichtete
Zusammensetzung der
Maschine

I Steuerung der einzelnen
Aggregate zentral iber
Bildschirmterminal

M auf die Anforderung an eine
Schleifmaschine abgestimmte
Streckensteuerung

B Andruck flachiger Werkstiicke
mittels Druckbalken —
Andruck von Leisten mittels
federnder Andruckrollen

M zentrale Verstellung der
Andruck- und Fishrungs-
elemente

M Schnellwechseleinrichtung der
Andruckwerkzeuge fiir schnelle
Umristung, auch automatisch

B Computergesteuerte

Achsverstellung CNC
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Beschickungsmagazin

Universal-Stativ

for die Anbringung der Aggregate
M 4, M 4-1, ERS, EGS und fur

schwere Frasaggregate.

Universalstative mit ,M4"-Aggregaten

Um den Anforderungen der compu-
tergesteuerten Achsenverstellung
gerecht zu werden, wurden bei der
Konstruktion des Universal-Stativs
MaBstabe des Werkzeugmaschinen-
baus zugrunde gelegt, d.h. stabiler,
schwingungsfreier Aufbau mit war-
tungsfreien Fihrungselementen. Dop-
pelrundfihrungen aus gehdrtetem
Stahl sorgen fir verschleiBfreien
Betrieb im Dauereinsatz. Der eben-
falls wartungsfreie Schwenktrieb mit
spielfreien Kreuzrollenlagern aus der
Robotertechnik nimmt die Aggregate
auf und ermaglicht einen freien
Schwenkbereich von 45 Grad unter
bis 90 Grad Uber der Horizontalen.

Folgende Versionen stehen zur
Verfugung:

B Grundversion mit Digitalanzeigen
for manuelle Verstellung.

B CNC-gesteuerte Achsverstellung
Uber Verstellmotoren.

Im Baukastensystem kann die Grund-
version nachtraglich bis zur CNC-
Steuerung umgerUstet werden.

Der Aufgabe entsprechend kann die
UKP 22/ DUKP 22 mit verschiedenen
Schleif-, Fréis- und Birstenaggregaten
ausgeristet werden.

Beschickungsmagazin

for Leisten oder plattenférmige Werk-
sticke unterschiedlicher Abmessun-
gen. Beschadigungen der Werkstick-
oberflachen werden durch eine
gesteverte Werkstickausgabe ver-
mieden.

Bandschleifaggregat M 4

Zum Schleifen von Profilabschnitten,
Falzen und geraden Kanten.

Das Schleifband mit der Abmessung
2.300 x 80 mm (max. 200 mm) wird
pneumatisch gespannt. Die Konstruk-
tion des Aggregates wurde auf die
technischen Anforderungen der auto-
matischen Verstellung im CNC-
Betrieb fir hohe Wiederholgenauig-
keit ausgelegt. Die einseitige Aggre-
gatauthdngung ermdglicht eine freie
Schwenkbewegung ohne Stérkanten
von 45 Grad unter bis 135 Grad
Uber der Horizontalen. Die Rahmen-
konstruktion mit integrierten Staubfh-
rungskandlen bietet freie Zugénglich-
keit. Fest angeordnete Bandumlenk-
rollen gewdhrleisten konstante Ver-
haltnisse in der Staubabsaugung und
im Lauf des Schleifbandes bei Gleich-
und Gegenlauf. Beide Bandlaufrich-
tungen gehdren zur Grundausfihrung
und bieten optimale Anpassung an
unterschiedliche Holz- und Lackarten.

Einmal eingestellte Bandspannwerte
bleiben ungeachtet der unterschied-
lichen Aggregatwinkelstellungen
konstant. Das erreichen wir durch
eine balancierte Authéngung des
Antriebsmotors mit Keilriemenantrieb.
Uber Polumschaltung werden Schleif-
bandgeschwindigkeiten von 6 oder
12m/s eingestellt. Ein stufenloser
Regelbereich von 0,7 = 12 m/s fur
Lackschliff laBt sich Uber eine elektro-
nische Frequenzsteuerung erzielen.
Durch Anderung der Keilriementber-
setzung kénnen andere Geschwin-
digkeitsbereiche realisiert werden.
Eine wirkungsvolle Abstrahleinrich-
tung sorgt fur intensive Bandreini-

gung.

Fur bessere Schleifbandausnutzung
stehen sowohl bei Gleich- und
Gegenlauf, wahlweise eine Oszilla-
tion des Schleifbandes oder eine




Bandschleifaggregat ,M 4"

Aggregatoszillation zur Verfigung.
Ein Druckluftanschlub fir Gegenprofil-
werkzeuge mit Luftpolster und eine
Sicherheitsschaltung bei Bandrif
gehdren zur Grundausstattung.
Schleifschuhfihrung und Steuerung
werden separat beschrieben.

Bandschleifaggregat M 4-L

Ein Aggregat mit allen technischen
Merkmalen wie unter M 4 beschrie-
ben, jedoch mit gréBerer Bandlange
von 2.800 mm fur hdhere Standzei-
ten. Der freie Schwenkbereich bleibt
voll erhalten.

Querschliff mit ,M 4"-Aggregat

Querschliff mit dem M 4-Aggregat

Flachige Leistenabschnitte und
gewisse Profilformen kénnen fir hohe
Oberflachenqualitatsanspriche nach
dem Kreuzschleifprinzip quer vorge-
schliffen werden. Fir das M 4-Aggre-
gat steht hierzu eine spezielle Auf-
hangung zur Verfigung.
Querfurnierte Flachen- und Profilab-
schnitte kénnen ebenfalls mit einem
Querschleifaggregat in Faserrichtung
geschliffen werden. Hierzu ist ledig-
lich ein spezieller Werkzeughalter
vorzusehen.

Werkzeughalter

Speziell fur unsere Profilschleifaggre-
gate haben wir ein leichtgéngiges
Andrucksystem mit préziser Fihrung
entwickelt. Im Gegensatz zu her-
kémmlichen Zylindern gleicht dieses
System Toleranzen von mehreren
Millimetern aus — und das bei gleich-
bleibender Schleifintensitat. Somit ist
eine stdndige Anpassung an Kanten
und Profile im Durchlauf ohne Durch-
schleifgefahr gegeben. Der Schleif-
druck ist je nach gewinschter Schleif-
intensitét feinfuhlig pneumatisch ein-
stellbar.

Als Andruckelement fir breitere
Flachen empfehlen wir einen segmen-
tierten Druckbalken mit Toleranzaus-
gleich fur optimale Anpassung.

Werkzeughalter

For den Schliff bestimmter mehrstufi-
ger Profile mit einem Aggregat kann
ein Doppelschleifwerkzeug eingesetzt
werden.

M 4" mit Werkzeugrevolver

Werkzeugrevolver
For den Einsatz bei haufig wechseln-

den Profilen kénnen M 4- und M 4-L -
Aggregate mit einem automatischen
Werkzeugwechsler ausgeristet wer-
den. Je nach Ausfihrung werden 6
oder 8 Gegenprofilwerkzeuge exakt
positioniert. Bedingt durch die Revol-
verkonstruktion kénnen die nicht im
Einsatz befindlichen Werkzeuge weéih-
rend des Schleifbetriebes ausge-
wechselt werden. Werkzeuge mit
Luftpolster werden jeweils bei Einsatz
automatisch mit Luft versorgt.

Klein-Bandschleifaggregat
K4

Das Bandschleifaggregat ,K 4” dient
zum Schleifen von kleinen Profilab-
schnitten und auch zum leichten
Anfasen oder Abrunden von Kanten.
Jedes Aggregat ist an einem Support
for 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 Schleifbandes
(Abmessung 2.000 x 50 mm) erfolgt
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pneumatisch, die Bandgeschwindig-
keiten betragen 4 und 8 m/s, bzw.
stufenlos 0,5 — 8 m/s.

Im Ubrigen wurden die wesentlichen
Konstruktionsmerkmale der
M 4"-Aggregate tbernommen.

Klein-Bandschleifaggregat ,K 4”

Vorrichtungen
zum Kantenbrechen

Es stehen wahlweise zwei Systeme
als Vorrichtung zum Kantenbrechen
NVzK" zur Verfigung.

Die Vorrichtung zum Kantenbrechen
NVzK" nach linearem Schwingsystem
wird durch einen 0,25 kW Drehstrom-
motor angetrieben und arbeitet mit
einem taktartig von der Rolle ablau-
fenden endigen Schleifband (Breite
20 mm, Lange im allgemeinen 50 m).
Dadurch kommen sténdig unver-
brauchte Schleifbandabschnitte zum
Einsatz. Das System ist daher beson-
ders wirksam, falls Werkstickkanten
mit Schmelzkleber angeleimt sind und
zum Brechen von Kunststoftkanten.
Durch die Profilierung und die lineare
Bewegung des Andruckwerkzeugs
werden die Kanten abgerundet und
nicht nur gefast. Das Ansetzen und

VzK’-Schwingsystem

Abheben des Andruckwerkzeugs
wird gesteuert, so dab eine genaue
Anpassung an das Werkstick
gewdhrleistet ist.

Die Vorrichtung zum Kantenbrechen
VzK” nach Scheibensystem wird zum
Fasen vorwiegend massiver Kanten
eingesetzt. Eine pendelnd angeord-
nete Schleifscheibe wird durch einen
0,12 kW Drehstrommotor direkt
angetrieben. Fein einstellbare Cleit-
taster bewirken die Anpassung an
die Werkstickkante und dadurch die

gleichmabige Materialabnahme.

,VzK"-Scheibensystem

Gesteuertes
Schleifscheibenaggregat EGS

For spezielle Schleif- und Gléttarbei-
ten bei Holz- und Lackschliff. Han-
delstbliche Schleifscheiben kénnen je
nach Aufgabenstellung eingesetzt
werden. Die Steuerung des Schleifein-
satzes erfolgt Uber die Streckensteue-
rung. Der Materialverschlei® wird
wahrend des Schleifvorganges durch
eine elektronisch gesteuerte Nach-
stellvorrichtung kompensiert. Die
Schnittgeschwindigkeiten lassen sich
Uber elektronische Frequenzregelung
den unterschiedlichen Schleifaufga-
ben anpassen. Der Schleifstaub wird
durch eine intensive Abstrahleinrich-
tung ausgeblasen und abgesaugt.

= Z

Schleifscheibenaggregat ,EGS”

Profilschleifaggregat fir
gerundete Ecken ERS

fur abgerundete Ecken mit unter-
schiedlichen Radien und Profilen an
plattenférmigen Werkstiucken. Eine
profilierte, mit Schleifmaterial besetzte
Schleifscheibe folgt der Werkstick-
kontur im Eckenbereich ohne Scha-
blone und schleift im Durchlauf ent-
weder die vordere oder hintere
Kante. Neben Massivholz und Furnier
eignet sich das Eckenrundschleifag-
gregat auch fir den Lackschliff. Die
Schnittgeschwindigkeit &8t sich dafur
Ober Frequenzwandler stufenlos ein-
stellen. Abstrahldisen sorgen for
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Eckenrundschleifvorrichtung ,ERS”

léngere Standzeit der Schleifscheiben.

Fradsaggregate

Wenn im Zusammenhang mit dem
Profil- und Kantenschliff auch Frasar-
beiten durchzufihren sind, kénnen
Frésaggregate in verschiedenen Aus-
fohrungen fir geradlinige Profile,
Eckenrundfrésen und Kopierfréasen
angebaut werden. Die Aggregate
werden entsprechend den Schutzvor-
schriften unter Schallschutzhauben
angeordnet und sind mit einer Sicher-
heitsbremsvorrichtung ausgeristet.

Vacuum-Lackierung und
UV-Trocknung

Um die gesamte Profilkantenbearbei-
tung an einer Maschine durchzufih-
ren, kénnen ein nach dem
Vakuumsystem arbeitendes Lackauf-
tragsgerat und ein UV-Trocknungsag-
gregat an der UKP 22 installiert wer-
den. Profilkanten an Platten kénnen
dann in einem Durchlauf geschliffen,
entstaubt, lackiert und getrocknet
werden.

Bei beschichteten Platten mit massi-
ven Anleimern erfolgen sowohl das
Schleifen als auch Lackieren exakt bis
zur Leimfuge. Das gilt auch for Werk-
sticke mit gerundeten Ecken.

Ob nun Schleifen und Lackieren an
einer Maschine oder an getrennten
Maschinen zu empfehlen ist, sollte
von Fall zu Fall unter Bericksichtigung
der jeweiligen Produktionserforder-
nisse erdrtert werden.

Werkzeuge, Schleifbénder

Profile werden mit flexiblen Képer-
schleifbéndern geschliffen. Das
Gegenprofil besteht in der Regel aus
einem Sperzialfilz. Sollte die Bean-
spruchung des Gegenprofils aus Filz
durch die Form und die Menge der
zu schleifenden Werksticke zu hoch
werden, kann z.B. durch Verwendung
eines Metallwerkzeugs, das mit Luft-
disen zur Kihlung und zur Erzielung
eines reibungsvermindernden Luftpol-
sters versehen ist, eine l&ngere
Lebensdauer erreicht werden.

Zur Herstellung der Gegenprofile mit
gleichbleibender Formgenauigkeit
eignet sich besonders die Profilwerk-
zeugschleifmaschine PWS-T. Das
ieweilige Musterwerkstick dient zum
Einschleifen der Gegenprofile. Sie ist
unentbehrlich beim Einsatz von CNC-
gesteuerten Schleifmaschinen, damit
hohe Wiederholgenauigkeit gewahr-
leistet wird.

Profilwerkzeug-Formschleifmaschine PWS-T

Birstenaggregate

Zum Reinigen und fir ein zusdtzliches
Glatten kénnen je nach Werkstiick-
form profilierte oder zylindrische
Schleifbirsten verschiedener Breiten
eingesetzt werden. Die Burstenaggre-
gate sind an Statfiven fir waage-
rechte und senkrechte Verstellung
angebracht und schwenkbar ange-
ordnet. Fir spezielle Schleifeffekte,
wie z.B. Strukturieren, kénnen die
Aggregate in gesteuverter Ausfihrung,
auf Wunsch mit Ostzillation, geliefert
werden.

Streckensteuerung

For die steverbaren Schleif- und
Fréasaggregate wurde eine Strecken-
steuerung entwickelt, die speziell auf
die Anforderung an eine Schleifma-
schine abgestimmt ist.

Am Einlauf der Maschine wird die
Abtastung der Werkstiicke vorge-
nommen und die Impulse werden auf
samtliche nachfolgenden Aggregate
Ubertragen. Die Einstellung folgt in
Millimeterschritten.

Die Vorzige dieser Streckensteuerung
liegen darin, daB die beim Profil-
schleifen notwendigen unterschied-
lichen Einstellungen der Aggregate in
bezug auf Schleifdruck, Winkelstel-
lung, Bandspannung und Vorschub-
geschwindigkeit elektronisch kompen-
siert werden. Selbst das unterschied-
liche Anpabverhalten von Stahl- und
Filzwerkzeugen wird durch die Strek-
kensteuerung automatisch beriicksich-
tigt.

Hierdurch ist gewdhrleistet, daf
selbst nach dem Neu-Einrichten der
gesamten Maschine die Steverung
die genauven zugehérigen Werte
selbsttétig einstellt und der Bedie-
nungsmann von zusdtzlichen
Einrichtarbeiten in diesem Bereich
entlastet ist.

Von unten schleifen

An der von unten arbeitenden Kan-
tenschleifmaschine ,H-G/U" wird die
Unterseite von leistenférmigen Werk-
sticken und Stollen geschliffen. Diese
Maschine besteht aus einem oder
mehreren Schleifaggregaten, deren
Schleifband die Abmessung von
2000 x 220 mm hat.

Kantenschleifmaschine HGU 2



Der Andruck erfolgt Uber segmen-
tierte Druckbalken mit Toleranzaus-
gleich fir optimale Anpassung an die
Werksticke, wie sie an unseren Fl&-
chenschleifmaschinen eingesetzt wer-
den. Dadurch gewdhrleisten wir opti-
male Anpassung an die zu schleifen-
den Flachen. Die Schleifaggregate
fuhren eine Oszillationsbewegung
aus. Die Maschine ist mit einer selb-
sténdigen Transportanlage ausgerd-
stet, sie kann aber mit der Type UKP
22 verkettet werden, so daP in dieser
Maschinenkombination leistenférmige
Werkstiicke in einem Durchlauf allsei-
tig geschliffen werden.

Durch Vorschalten eines Querschleif-
aggregates kann nach dem Kreuz-
schleifverfahren geschliffen werden.

Type DUKP 22

Computergesteuerte
Achsverstellung CNC

Eine drastische Reduzierung der Rust-
zeiten erreicht der Anwender durch
Einsatz einer CNC-Achsensteuerung
for sémtliche Schleif- und Frésaggre-
gate am Universalstativ, sowie for
Andruckrollen und Fihrungselemente.
Der Computer speichert Achspositio-
nen, Schleifbandgeschwindigkeit,
Bandlaufrichtung und Streckensteue-
rungspunkte fir die verschiedenen
Profile. Schleifoandkérnung und
Schleifdruck werden als Wert gespei-
chert. Seine Speicherkapazitat kann
modular angepaBt werden. Auf ein-
fachen Knopfdruck verfahren die
Aggregate in allen drei Achsen, d. h.
waagerechte, senkrechte und Win-
kelverstellung.

Die Bedienungsperson stellt an einem
Terminal an der Maschine sémtliche
Funktionen ein, d.h. Streckensteue-
rung, Antriebsmotoren, Motorge-
schwindigkeiten, Werkzeugwechsler-
und Achspositionen.

AuBerdem werden eventuelle Fehl-
funktionen angezeigt. Uber eine Lauf-
schiene 1&Bt sich das Terminal an
iedes Aggregat fohren. Im Tippbe-
trieb gedinderte Aggregatpositionen
kénnen im ,teach-in-Verfahren” in die
ieweiligen Programme Ubernommen
werden.

Dadurch ist schnelle Anpassung an
leichte Profilverénderungen gegeben.
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Die Steuerung dergesamten Maschine
erfolgt Uber ein zentrales Bildschirm-
terminal. Die Einstellwerte der einzel-
nen Aggregate werden in ein numeri-
sches Bedienterminal eingegeben.
Jedes Aggregat ist am Terminal indi-
viduell regelbar. Die Maschinenfunk-
tionen lassen sich am Bildschirm Uber-
sichtlich tberwachen. Eventuelle Stér-
quellen werden optisch angezeigt.

Technische Daten Motorleistung kW Bandgeschwindigkeit Schwenkbereich Schleifbandmabe Gewicht
Drehzahl U/min bzw. Vorschub- der mm kg
geschwindigkeit Schleifaggregate ca.
Bandschleifaggregat
M 4 - 80 2,0/2,6 6u.12m/s von der Horizontalen 2300 x 80 75
M 4-180 750/1500 135° nach oben bis 2800 x 80 80
M 4130 26/32 457 nach unten 2300 x 130 85
M 4-1130 750/1500 oder Frequenz-Regelung 2800 x 130 90
30k
M 4 150 26/3,2 o 2300 x 150 90
M 4-1150 750/1500 ! 2800 x 150 95
M 4 200 4,2/4,5 2300 x 200 100
M 4-1200 75071500 2800 x 200 105
K4-50 0,55/0,75 4y. 8 m/s oder 2000 x 40 20
1,1 kW 0,4 - 8 m/s Frequenz-Regelung
Kantenschleif- 2,6/3,2 10 u. 20 m/s - 2000 x 220 600
maschine HG-U 1500/3000
VzK-Schwingsystem 0,25 0,5 m/s 45° von oben bis 50000 x 20 60
1500 45° von unten
VzK-Scheibensystem 0,125 - 45° von oben und 150 50
2 Aggregate) 2750 - 45° von unten
Schleifbirste 0,25 - von der Horizontalen Birstenbreite 60 55
Schleifbirste 0,74 - 90° nach oben Burstenbreite 150 60
Eckenrundschleif- 0,75/1,1 140072800 - @ 45 x 50 20
aggregat ERS ; 400 - 2800 U/min - &80 x 80
Schleifscheibe EGS 1,5 400 - 1500 von der Horizontalen & 200 x 50 120
1500 90° nach oben bis
45° nach unten
Werksticktransport UKP 22 3,0 - 7,5 6-30 m/min - - -
UKP 20 1,1 kW 5-25 m/min - - -

Fréasaggregate

Daten je nach Ausfihrung

In- und Auslandspatente

Anderungen vorbehalten 0493




Produktions-Programm fir
Holz-, Lack- und Folienschliff

Kreuzschleifautomaten
Langsschleifautomaten

Lack- und Glattschleifautomaten
Bandschleifmaschinen
Flachenformschleifautomaten
Furnierblattschleifautomaten
Universal-Kanten- und
Profilschleifautomaten
Polierautomaten fir Flachen

und Profile

(ﬁégema/m)

Karl Heesemann
Maschinenfabrik

GmbH & Co KG

Postfach 100552

D-32505 Bad Oeynhausen
ReuterstraBe 15

D-32547 Bad Oeynhausen
Telefon (057 31) 188-0
Telex 9724845 hsm d
Telefax (057 31) 188-129

In- und Auslandspatente.
Anderungen vorbehalten.




