Die Baureihe KSF wird in oben und unten schleifender
Ausflihrung gebaut. Die Maschinen kdnnen direkt ohne
Zwischentransportband in einer Fertigungslinie aufgestellt
werden. Die Steuerung fir die gesamte Schleifanlage ist
in einem zentral am Maschineneinlass angebrachten
schwenkbarem TouchPanel. Alie Antriebe und Vakuum-
geblase sind innerhalb der Maschinenstdnder unter-
gebracht. Die Maschinenelektrik befindet sich in leicht
zuganglichen, in die Maschinenstinder integrierten
Schaltkasten.







Die Oberfldche, ruhig und gleichméBig ...
... mit der WEBER CBF Schleiftechnik

Eine geschliffene Cberfiache frei von Ostzillationsspuren
ist ein herausragendes Qualitadtsmerkmal. Das betrifft
heute neben dem klassischen Holzschliff den Lackschliff
und den Kunststeinschiliff.

Die WEBER CBF Technik arbeitet mit einem guer laufen-
den und innerhalb der Breitbandstation angeordneten
Drucklamellenband. Das unterbricht den Eing:riff der
Schleifkérer standig und verhindert ein zu schnelles
Zusetzen der Schleifbinder durch Schleifstaup oder ein
Erwarmen und Aufschmelzen von Lack- und Kunststoff-
fltichen. Das Verkleben der Schieifbéander wiré;i dadurch
verhindert und es kénnen erheblich feinere Schieifband-
kérnungen wirtschatlich eingesetzt werden. |

Der mechanische Aufbau ist verbliffend einfach, da keine
Art von Steuerung vergleichbar einem Breitband notwen-
dig ist. Die hohe Flexibilitat des flach Iaufende}n Queria-
mellenbands ldsst nach wie vor den gesamtep Toleranz-
ausgleich des Gliederdruckbalkens zu. Die Kosten sind
‘niedrig, da das Queramellenband immer gleichméaBig

verschleiBt und voll genutzt werden kann. ‘

{
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Laserscanner, heriihrungslos
und wartungsfrei ...
... WEBER SCAN mit 100% Erkennung

Eine exakte Werkstiickerkennung ist Voraus-
setzung fiir die Funktion der Schisiftechnik mit
Gliederdruckbalken. Der WEBER SCAN arbeitet
mit Lasererkennung berihrungslos und erfiillt zwei
wichtige Forderungen. Diese sind llickenlose
Erfassung der gesamten Arbeitsbreite ohne Auf-
rasterung durch Schaltrollen und stérungsfreies
Arbeiten ohne die Ubliche servicebelastete auf-
wéndige Mechanik. Der Laser deckt das notwen-
dige Toleranzfeld von 2 Millimetern problemlos ab.
Auch kann er zum Erkennen farblich definierter
Flachenbereiche genutzt werden, die verdnderten
Schleifdruck bendtigen. Ein weiterer Anwendungs-
bereich stelit die Mdglichkeit dar, Qualitatsunter-
schieds im fortlaufenden Fertigungsbetrieb recht-
zeitig zu erkennen.




Die Bedlemmg, emfach und ohne Umwege ...
... tlas WEBER TDUGH mlt mehr Moglichkeiten

Elnfaches schnelles und prazises Elnstellen der Schleif--
maschine ist Voraussetzung fir den wirtschaftlichen Ein-
satz. WEBER hat das mit der Darstellung der verschiede-
nen Funktionen auf dem TOUCH Panel umgesetzt. Die
Einstellung der Gliederdruckbalken ist perfekt visualisiert
und zeigt sofort die programmierten Schleifbereiche. Na-
trlich kdnnen alie Kanten individuell eingestelit werden.
Der Programmspeicher kann gegebenenfalls noch durch
eine Flashcard erweitert werden. Die Einbindung in Gbar- -
geordnete Fertigungssysteme mit individuellen Datenfor-
maten-ist problemios méglich.

-Der Kantenschliff, perfekt und eben ...
... mit dem WEBER ISA/ISD Gliederdruckbalken

Gleichmégiger Schleifdruck auf der Kante und der Flidche
ist Voraussetzung fiir ein gutes Schieifergebnis. Der
Schleif"druck soll méglichst gleichméanBig in der Breite verteilt
werden und das System soll natiirlich so stdrungsfrei wie
méglich arbeiten. WEBER hat hierzu seine Antwort ge-
funden. Frei bewegliche Druckstlcke, die fest mit der
Schieiflamelte verbunden sind, stellen sich bei Betétigung
automatisch immer flichig gegen das Schleifband. Die
erforderhche gleichmaBige Druckverteilung an Léngs- und
Querkanten erfolgt automatisch. Auch werden storende
seltlzch@ Kréafte auf die Stellzylinder vermieden.

Die Anordnung der Druckstiicke auf der Schleiflamelle
machtjbde zusétzliche und verschm\utfz‘ufngs’anfélIige

Fubrung dberflissig. So arbeitet das System komplett
tungsfrei. Zusétzlich kénnen vorher bestimmite Bagail
mit unterschiedlichem Schleifdruck bearbeitet
Das ist beim Biundigschleifen von breiteren Ma
anteimem von grofem Vorteil.

|

Die Entstaubung der Flachen  dem Schleffen ist
notwendig. Mechanische Lésungen wie Staubbiirsten
kommen mit den vorhandenen Teiletoleranzen nur unzurei-
chend klar. WEBER hat die Aufgabestellung auf elegante
und einfache Art geldst. Die Werkstlicke werden durch
nebeneinander angeordnete und sich selbst antreibende )
Druckiuftpropeller abgeblasen, die nur direkt im Bereich der
Werkstiicke aktiviert werden. So wird der Druckluftver-
brauch auf ein Minimum beschrankt.
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Gefederte, gummierte
Druckrollen

Seibstspannender Rippen-
riemenantrieb

Robuste Tragbalkenverriege-

7
lung mit Einhandbedienung




2150 - 2300 mm

F00 mm

>

Arbeitsbreite (mm) 1100 1350 1600
Maschinenbreite {(mm) 1850 2100 2350
Absaugung je Aggregat (m%h) 1850 2250 2750
Durchmesser (mm) 2180 J 200 @ 220
Grundmaschinengewicht ca. 1,6t 2t 2,4t
+ Gewicht je Aggregat ca. 0,8t 1t 1,2t
Querbandabmessung {mm) - 150x4900 150x4900
Breitbandabmessung {mm) 1120x2150 1370x2150 1620x2150

Option 2620 Option 2620 Option 2620

Technische Anderungen vorbehalten

. Qualitat aus Oberfranken. =
Das Traditionsunternehmen
© ‘existiert seit tiber 100 Jahren
- Uind'ist seitdem Hersteller voi
Schleifmaschinen. Die Ma
schinenfabrik. WEBER ist.
- Garant fir Innovationen und:
7 Fqualitativ hochwertigen Ma-.
- schinenbau.. .

An zwei Standorten arbsiten '
ber 300 Mitarbsiter.

Hans Weber Corp.

PO Box 3387

Olathe, KS 66063-3387
info@weberamerica.com
Phone ++1-913-254-1611
Toll Free +-+1-877-513-9795
Fax ++1-913-254-1582
www.weberamerica.com

Hans Weber
Maschinenfabrik GmbH
Bamberger Str. 19— 21
D-96317 Kronach

Tel. +49 (0) 92 61 409-0
Fax +49 (0) 92 61 409-399
email: info@hansweber.de
www.hansweber.de
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