Hydro Lux mit Mitteldruckbalken, zusatzlichem Horizontal-Druckzylinder, pneumatischer Positioniereinrichtung




Automatisch
arbeiten.

Ohne Computer,
ohne EDV-AnschiuB.

Der Hydro Lux von HESS arbeitet mit einer opto-
elektronischen MaBabfrage, die von HESS bereits
vor mehr als zehn Jahren entwickelt und eingesetzt
wurde.

Dieses Prinzip ist ebenso einfach wie Uberzeugend.
Die Fensterkantel wird in den Vorlegekanal gelegt,
so daB der Lichttaster messen kann, ob die Druck-
balken und PreBecken auf- oder zugefahren werden
mussen. Trifft der Lichtstrahl des Tasters auf die
Fensterkantel, erhalt die Maschine den Befehl, in
der Breite und Hohe so weit aufzufahren, bis das

PRESSEN

ArbeitsmaB erreicht ist.

Ist das folgende ArbeitsmaB kleiner, wird der Licht-
strahl des Tasters nicht reflektiert. Jetzt gibt die
Maschine den Befehl ,zusammenfahren”, bis das
ArbeitsmaB erreicht ist.

In der Praxis heiBt das:

Ununterbrochenes Arbeiten

ohne zeitaufwendige Bedienung

durch automatische GréBeneinstellung

bei hoher Fertigungsleistung.
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HESS-Hydro-Lux mit Mitteldruckbalken, zusétzlichem Horizontaldruckzylinder, pneumatischer Positioniereinrichtung und manuell iberfahrbarer Topfbandbeschlag Einbohreinrichtung.




Einfacher geht's nicht. Das Arbeiten

mit dem Hydro Lux.

Das Arbeiten mit dem Hydro Lux ist denkbar einfach:
selbsttétige MaBeinstellung, loses Einlegen, automa-
tischer PreBablauf, loses Vorlegen, Entnehmen, selbst-
tatige MaBeinstellung, loses Einlegen . . ., so flieBend
arbeitet der Hydro Lux. Sobald der automatische
PreBablauf beendet ist, fragt die Opto-Elektironik das
MaB ab und stellt den Automat selbsttatig und exakt
auf das neue MaB ein. So ist flieBender Arbeitsablauf

|

ohne Fehlzeiten gewéahrleiste

Die
MaBeinstellung

Das schnelle Verstellen
und die sichere Arretie-
rung des Hydro Lux
beeinfluBt Ihr Arbeits-
ergebnis entscheidend.
Wir haben uns deshalb
far ein System
entschieden, das lhnen
die entscheidenden
Vorteile bietet.

1. Das gleichzeitige Ver-
stellen des Schiebe-
schlittens und der
PreBecken erfolgt Gber
Prazisionsgewin-
despindeln schnell und
sicher. :

2. Die zwangsgefihrte
Parallel-Arretierung ist

sicher und unver-
rutschbar. Die groBen
Spindellager halten
den Schiebeschlitten
exaktin Position.

Die GroBe und Lange
der Spindellager
gewahrleisten die
gleichmé&Bige Druck-

verteilung auf die Prazi-

sions-Gewindespindel,
so daB ein Ausschla-
gen oder Ausleiern
nicht mdglich ist. Die-
ses System ist zwar
teuer, aber die Vorteile
liegen auf der Hand.
Das ist verschleiBfreie
Prazision.

Verpressen Sie auch Studiofenster?

Bei HESS kein Problem.
Mit einer Handraddrehung
werden die umzustellen-
den Vertikaldruckzylinder
sekundenschnell an- oder
abgekoppelt.Im Gegensatz
zuanderen Automaten, bei
denen die Vertikaldruck-
zylinder gar nicht oder

nur unter groBem Mon-
tageaufwand an- oder
abgekoppelt werden,
kédnnen Sie mit dem Hydro
Lux entweder eine zweite
Presse oder enorm viel
Arbeitszeit sparen.
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Die Steuerung

Programmwahl-Méglich-

keiten

1. Automatische MaBein-
stellung Uber opto-
elektronische MaBab-
frage mit automati-
schem PreBablauf.

2. Motorische MaBverstel-
lung durch manuelle
Vorgabe, mit oder ohne
automatischem PreB-
ablauf.

3. Motorische MaBverstel-
lung und manueller
PreBablauf, vertikal und
horizontal getrennt.

So kénnen auch kompli-

zierte Rahmenelemente

und diffizile Arbeiten mit

Handsteuerung durch

sanftes Beifahren und

Anpressen ausgefihrt

werden.




() Prazision in der

MaBeinstellung

HESS verwendet einen
Lichttaster, der nach dem
Vorlegen des Rahmen-
teiles automatisch
erkennt, ob auf ein
groBeres oder kleineres
ArbeitsmaB gefahren
werden muB. Dieses
HESS-System ermdglicht
ein millimetergenaues
Beifahren. Das Beifahren
der PreBecken erfolgt
Uber Prazisionsgewinde-
spindeln, die eine exakte
Flhrung garantieren. Die
HESS-Prazisionsgewinde-
spindeln arbeiten
verschleiBfrei und garan-
» tieren absolute MaBein-

" haltung. Das

Wegrutschen der
PreBecken ist auch bei
extremen Belastungen
oder vielen Jahren Dauer-
betrieb nicht moglich.

Der Arbeitskomfort

Die motorische Breiten-
und Hbhenverstellung,
die mittels Blitzmontage
abkoppelbaren Vertikal-
druckzylinder, die tUber-
sichtliche Steuereinheit,
die automatische MaBver-
stellung mit Programm-
wahlmaoglichkeiten, der
automatische PreBablauf
sind die Vorteile, die eine
auBergewdhnlich hohe
Leistung der Maschine
garantieren.
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Druckkraft 2100 kp
(21000N) je Zylinder.

Gleichlaufsteuerung der
Hydraulik-Zylinder.

Die doppeltwirkenden
Vertikaldruckzylinder
haben einen Hub von 200
mm. Durch die doppelt-
wirkende Zylinderfunktion
ist gewahrleistet, daB
auch bei langen Huben
die Druckplatten exakt in
ihre Ausgangsstellung
zurlickgefahren werden.
Ein Zurtckholen mittels
Federn ist zwar billiger,
aber bei diesem langen
Hubweg langsamer und
nicht sicher.

Hydraulische Versorgungs-
anlage mit automatischer
Enddruckab- und -Nach-
schaltung. Der Pumpen-
motor arbeitet nur beim
PreBvorgang und garantiert
einen konstanten Druck.

Spiralschutzfedern an
allen Hydraulik- ‘
Schlauchen als Knick-
schutz.

Eloxierte, gut ablesbare
MaBskalen.

PreBkraftdiagramm.

Feinfihliges Beifahren
und Anpressen.

Absolute Winkelgenauig-
keit.
Extrem massive Rahmen-
konstruktion (Spezialpro-
file).




- grammablauf.

- MaBvorgabe schon wah-

. vorganges (keine Warte-

- Fenster mit Setzholzern

Positionier-Einrichtung [ 3
fur das sichere, lose
Einlegen der Rahmenteile

in die Presse mit Automa-
tikstart flir den Pro-

Impulsschaltung ,,Presse
offnen” Uber einstellbare
Zeitstufe.

Digitron-2-Achsen- [ 2
Positioniersteuerung

flr MaBvorgabe mit Digi-
talanzeige, Einzel- oder
Doppelachsenbetrieb,

rend des ablaufenden PreB-

zeiten).

Mitteldruckbalken fiir

Komplettausriistung fir
die Studio- und Dreieck-
fenster-Verpressung.

oder Zwischenstticken etc.

Horizontaldruckzylinder
fir Rahmen mit Querhdl-

zern, Zwischenstegen, etc. Schwenkarm mit und

ohne pneumatischen
Hubzylinder zum Heraus-
heben des bzw. der
Mitteldruckbalken(s).

Einzel-Zu-Steuerung fiir
Druckzylinder.

Pendeldruckplatten fir
die Verpressung von
schragen Werkstiicken.

Universal-Laufschiene als
Kompakt-Tragerelement
fir die Uberfahrbare Topf-
band-Einbohreinrichtung,
die Naglerlaufschiene und
die Montageleiter.

4 Breiten-Ausgleichszulage
fur die Verpressung von
kleinen Rahmenbreiten.
Dadurch entféllt der
arbeitsintensive Ausbau

des Mitteldruckbalkens.

Elektronische Positionier-
Steuerung, zwei Achsen,
mit MaBvorwahl und Digi-
talanzeige fir automa-
tische, motorische Brei-
ten- und Héhenverstel-
lung. Programmvorwahl-
Mdoglichkeiten: Druck-
tasten-MaBeingabe mit
Einzelspeicherung und
Digitalanzeige oder

manuelle MaBeingabe {

Uber Tippschalter-Positio-
nierung fir gemeinsame
und/oder separate Brei-
ten- und Héhenverstel-
lung, PreBablauf manuell
steuerbar.

FRESSZAVIO FRESSE
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Speichermdoglichkeiten
zur elektronischen Posi-
tioniersteuerung. Vorwahl-
MaBeingabe Uber Folien-
tastatur, Digitalanzeige flr
RahmenmalBe, Positions-
nummer und Stickzahl.
Bildschirm zur Darstel-
lung der Fertigungsposi-
tionen, des Fertigungs-
standes, Kontrolle und
Abfrage mit Kursoraufruf.
Ca. 20 RahmenmaRBe in
Bildschirmsichtfunktion.
Etikettendrucker fur
Ausdruck der MaBe, der
Auftragsnummer, der
Positionsnummer des
gefertigten Werkstlickes
auf selbstklebende
Etiketten, synchron
gesteuert mit der elektro-
nischen Positionier-
Steuerung.

Automatisches MeB- und
Ubertragungssystem flr
Leimangabe und
RahmenpreBautomat an
der Ubergabestation der
Vormaschine.
Automatisches Mef- und
Ubertragungssystem fir
den RahmenpreBautomat
in der Leimangabema-
schine.

Mit diesen Ausbau- und
Automatisierungselemen-
ten kann der Hydro Lux
den unterschiedlichsten
Bedingungen und Ferti-
gungsaufgaben angepaBt
werden.

Topfband-Beschlagein-
bohren: siehe Seite 7.

“rundaufbau aus stark-

wandigen, groBdimensio-
nierten Rechteckhohlpro-
filen mit gehobelten Lauf-
flachen als Verstellbasis
des Schiebeschlittens,
der Vertikal-Druckbalken
und Druckzylinder. Darauf
aufgebaut der Schiebe-
schlitten fur die Breiten-
verstellung. BreitenmaB-
Positionierung auf zwei
synchron laufenden,
stark dimensionierten
Gewindespindeln mit
extrem langen Spindel-
lagern zur Aufnahme der
Druckzylinder-PreBkrafte.

Hoéhenverstellung der
Vertikaldruckzylinder auf
zwei zentral angetrie-

__senen Gewindespindeln

mit extrem langen
Spindellagern fur die Auf-
nahme der Druckzylinder-
PreBkrafte.

VertikalpreBecke,aufge-
baut mit exakt winkelge-
rechter Filhrung am
durchgehenden Wider-
lager, doppeltwirkender
Vertikal-Hydraulik-Druck-
zylinder mit 200 mm
Zylinderhub, 2100 kp
Druckkraft (ca. 21000 N)
bei 120 bar. Auf dem
Schiebeschlitten die
rechte VertikalpreBecke,
aufgebaut mit doppeltwir-
kendem Vertikal-Hydrau-
lik-Druckzylinder mit
200mm Hub, 2100 kp (ca.
21000N) Druckkraft bei
120 bar und doppeltwir-
kendem Horizontal-
Hydraulik-Druckzylinder
mit 20 mm Hub, 2100 kp

(ca. 21000N) Druckkraft
bei 120 bar, prazise
gefuhrt auf gehobelten
Laufflachen. Untere PreB-
ecken, rechts mit Hori-
zontal-Hydraulik-Druck-
zylinder mit 20 mm Hub,
2100 kp (ca. 21000N)
Druckkraft bei.120 bar,
auf 400 mm Einlegeflache
fixiert.

Auflagen- und Druckplat-
tentiefe 100 mm.

Optische MaBabfragung
der vorgelegten Rahmen-
hoélzer erfolgt Gber Licht-
taster mit Impulsgabe
durch das Einlegen, sofort
nach Entnahme des zuvor
bearbeiteten Rahmens.

Hydraulische Versor-
gungsanlage 120 bar
Druckleistung, aufgebau-
te Magnetsteuerventile
und Sicherheitsschal-
tung, automatische End-
druckab- und Nachschal-
tung.

Schalt-und Steuer-
schrank bedienungsgiin-
stig links am Grundrah-
men angebaut.

Elektrische Ausrlstung
nach VDE,
GesamtanschluBwert:

ca. 2,6 kW, 380 Volt, 3/N,
50 Hz.
Pneumatik-AnschluB:

R 3/8”, max. 8 bar.

Hinweis: der HESS-Hydro
Lux ist auch mit manuel-

ler Breitenverstellung lie-

ferbar.

StandardgréBen/ AuBenmaBe/

Arbeitsbereiche StellmaBe/
Platzbedarf

bei losem bei vorgesteck-

Einlegen temRahmen

Breite  Hohe Breite Hohe Breite  Hohe  Tiefe

3050 2050 3050 2200 4300 3110 1400
3550 2250 3550 2400 4800 3310 1400
. 3550 2400 3550 2550 4800 3460 1400
4050 2400 4050 2550 5300 3460 1400
4550 2400 4550 2550 5800 3460 1400

Andere Arbeitsbereiche sind jederzeit lieferbar. Die AuBenmaBe gelten fur die Grund-
maschine. Je nach Zusatzausristungen verandern sich die AuBenmaBe in der Hohe
bzw. in der Tiefe.

Das HESS know how

Fir kommissionsweise Fertigungen, die Uber diese
Leistungsklasse hinausgehen, verfugt HESS Uber die
bereits bewéhrten aber immer noch zukunftsweisen-
den Hochleistungs-Rahmen-PreBautomaten der Son-
derklasse: Programat-Digital und -Leser.

Diese auch uber EDV zu steuernden Maschinen bené-
tigen keine manuelle Vorlegearbeit der losen Rahmen-
teile, sondern die Steuerung erfolgt automatisch tber
Rechner. Damit ist die Verkettung fiir die industrielle
Fensterfertigung gegeben. So ist der Programat der
Hochleistungs-Automat, der fiir die zuklnftigen Ent-
wicklungen gerustet ist. '

In jeder HESS-Presse steckt die tiber 25jahrige Erfah-
rung des Unternehmens. Erfahrung, die Ihren Nieder-
schlag in der Technik, Bedienung, Qualitat und Prazi-
sion findet. Erfahrung, die Ihnen die Arbeit erleichtert,
perfekte Ergebnisse garantiert und fur Sie viel Geld
spart und verdient.




® Massive, schwere
Konstruktion, die
Eigenschwingungen
ausschlieft,

@® Ein- und Auslauftisch
mit-Saulenflihrung,
dadurch: eigensteifes
Bauelement, leicht-
gangig verstellbar,
reagiert feinfuhlig,

@ doppelseitig versetzte
Bauweise

@ groBe Schrupprollen,
die einen groBen
Bandradius und damit
groBtmdgliche Scho-
nung des Schileif-
bandes garantieren,

@ Schleifwalze fir die
Schrupp-Zerspanung
gummiert,

@® Schleifschuh fiur Finish
aus Spezialmaterial mit
optimaler Warmeablei-
tung und zusétzlicher
Gleitbelag-Auflage,
leichte Handhabung
bei Schleifschuh-
wechsel,

@® Schleifbandmotor 5,5
kW, dadurch: starkste
Spanabnahme ohne
Motorlberlastung
maoglich, ‘

@ spielfreie Hohenverstel-
lung zur absolut
prazisen Spanab-
nahme,

® MaBanzeige fur die
untere Spanabnahme
Uber MeBuhr oder
Skala,

@® Transportbander kali-
briert.

@ rutschfeste Haft-Trans-
portbénder,

@ auch ausprofilierte
Holzer werden Kipp-
sicher durch die
Maschine gefiihrt,

@ ruckfreier Transport
auch bei kurzen
Holzern,

@ leiser Lauf, daher ange-
nehmes Arbeiten,

@® bedienungsfreundlich,
einfache und Uber-
sichtliche Bedienungs-
elemente,

@ Ubersichtlicher Aufbau
im Schalt- und Steuer-
schrank,

@ integrierte Burst- und
Finisheinrichtung (Zu-
satzausriistung),

@ Schleifbandentspannung
fur Bandwechsel mittels
Pneumatik-Einrichtung,

@ Hohenverstellung
motorisch,

@ Schleifdickeneinstel-
lung Uber Digital-
Anzeige im 0,1-mm-
Bereich (Zusatzausri-
stung)

@ 2-Punkt-Absaugung flr
Direktabsaugung an
der Schrupprolle und
Flugstaubabsaugung
an der groBen Antriebs-
trommel,

@ Vorschub stufenlos
regelbar.

Wenn Sie ausflihrliche
Informationen wiinschen,
fordern Sie den Spezial-
prospekt an.

Schlitz-Zapfenverbin-
dungen mussen voll-
flachig (auch an der
Bristung) beleimt sein,
damit eine haltbare und
dauerfeste Eckverbindung
gewabhrleistet ist. Die
HESS-Leimangabe-
Maschine 16st diese
Aufgabe schnell und
zuverlassig, so daB die
Fertigungsleistung der
Rahmenpresse voll
genutzt werden kann. Die
Dosierung der Leim-
menge kann nach lhren
Wiinschen erfolgen.
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1. Beschlag-Einbohreinrichtung

Die Beschlag-Einbohrein-
richtung ist eine Weiter-
entwicklung des
Beschlag-Einbohrgeréates,
mit der noch schneller
und einfacher die
Bohrungen fur die Topf-
bandbeschldge an jeder
beliebigen Position auf
der Bandseite der
Rahmen oder Elemente
gesetzt werden kénnen.
Zwei gehobelte Fuhrungs-
bahnen bilden die Grund-
basis fur den manuell
breitenverschiebbaren
Bohrschiebeschlitten mit
aufgebautem, manuell
tiber Handwinde héhen-
verstellbarem Bohr-
aggregat.

Das Kernstlick bildet die
Bohreinheit mit dem

speziell ausgebildeten
HESS-4-fach-Anschlag-
System. Dieses Anschlag-
system ist flr die Feinkor-
rektur verstellbar. Die
Bohrvorwahl - links -
rechts — oben - unten -
erfolgt iber Wahlschalter
in dem Bedienpult, das in
gunstiger Arbeitshéhe am
Bohrschlitten angebaut
ist.

Die Bohrlochtiefe wird
einmalig auf die Beschlag-
art eingestellt. Auf
verschiedene Rahmen-
starken reagiert das
Bohraggregat durch
Rahmenabtastung.

Fir Rahmenstarken von
min. 54 mm bis max.

100 mm.

2. Beschlag-
Einbohrstation

Die Beschlag-Einbohr-
station ist ein separater
Arbeitsplatz in der Fen-
sterfertigungsstraBe. Der
Einsatz dieser separaten
Station empfiehlt sich
Uberall dort, wo die Fen-
ster in gréBeren und gro-
Ben Serien bzw. Stlick-
zahlen gefertigt werden,
damit die Rahmenpresse
bzw. der RahmenpreB-
Automat ausschlieBlich
fur das Verpressen der
Rahmen genutzt werden
kann.

Ein weiterer Vorteil liegt
darin, daB eine Vielzahl
von Bohrungen (z.B. Ele-
mentebau) schnell und
préazise ausgefuhrt

werden kénnen. Damit ist
ein flieBender Arbeits-

ablauf mit hohen Sttick-

zahlen und gleichm&Biger
Kapazitdtsauslastung
gegeben.

Technik und Funktion der
Einbohrstation sind im
Prinzip mit der Einbohr-
einrichtung identisch.

Ausbaustufen zur
Automatisierung
und
Rationalisierung
Motorische Breiten- und
Hoéhenverstellung der
Bohreinheit.
Digitalanzeige der
Bohrposition.

Ein- und Austransportein-

richtungen, manuell oder
motorisch.




Das HESS-Programm

Rahmenpressen

Variant
Economic

Rahmenpressen fir kleinere bis mittlere
Handwerksbetriebe, Standard-
Rahmenpressen fur leichtere bis
mittelschwere Arbeiten. Auch als Kanten-
und Fugenverleimpressen einsetzbar.

Hydro Export
Hydro Nr. 1
Hydro Spezial
Universal

Die Rahmenpressen mit dem universellen
Grundkonzept fur den vielseitigen Einsatz.
Fur Handwerksbetriebe mit mittleren bis
schweren Arbeiten. Mit und ohne
Teilautomatik.

Rahmenpref-
Automaten
Hydro Lux
Centro-Reihe
Programat-Reihe

Hochleistungs-RahmenpreB-Automaten fur
spezialisierte Handwerks- und Industrie-
betriebe mit teil- oder vollautomatischen
Fertigungsablaufen, ausgelegt auf hohen
Durchsatz und Betriebe mit (verketteten)
FertigungsstraBen.

Korpuspressen

Express
Formatic

Fur Handwerks- und Industriebetriebe. Vom
Standard-Grundmodell bis zur rechnerge-
steuerten Formatic-Korpuspresse. Ein- oder
zweistationig.

Korpus-
Montagelinien .

Formatic Linear
Formatic U-Form
Formatic Z-Form

Fur die Kommissions- und Serienfertigung.
Automatisch arbeitende Korpus-Montage-
linien, mit taktgesteuerten Arbeitszyklen,
in den unterschiedlichsten Leistungs-
gréBen und Aufstellungsvarianten. Die
Linien zeichnen sich durch Schnelligkeit,
Préazision und extrem kurze Umstellzeiten aus.

Frontendurch-
laufpressen
Frontomat

Schneller, praziser, rationeller. Die 3 neuen
Standards in der Fronten-, Rahmen- und
Turenverleimung. Leistungs- und Qualitats-
steigerung bei erheblich reduziertem Arbeits-
aufwand durch automatisierte oder teilauto-
matisierte Arbeitsabléaufe.

Kantenverleim-
pressen
Mobil 3000, 2500, 1000

Kontinuierliches Arbeiten mit
unterschiedlichen WerksttickgréB8en und
-dicken mit PVAC-Leim. HESS 2-Stufen-
PreBtechnik fur Ausrichtkorrekturen, mit
freier Sicht auf den gesamten Arbeits-
bereich.

Kanten- und Fugen-
verleimpressen
KP1/KP 2, KP-Standard 1/2

KP 1 000/1 000 D
KP 2 000/2 000 D

Far Handwerksbetriebe aller Art. Fur
Kanten-, Fugen- und Brettverleimung mit
pneumatischer oder handhydraulischer
Ausristung. Ein- bzw. zweiseitig
beschickbar, ein- oder mehrstationig.

Blockverleim- und

Fur Betriebe, die Treppenstufen,
Treppenwangen und Massivholz verleimen.

Treppen- Auch fiir schwere Kanten- und
stufenpressen Fugenverleimung einsetzbar.
H 1- und 2-stationige Universalpressen fir
Tlschpressen Korpusse, Fronten, Kassetten, Gehause,
Etuis, Spielzeug etc. Auch fur Folding-
System und Gehrungsverleimung.
H Optimale Holzausnutzung und -veredlung
Lamellleranlagen fur industriell und handwerklich fertigende

und -pressen

Betriebe. In jeder GréBe und
Leistungsklasse.

Leimangabe und
-auftragsmaschinen

Fur die Rationalisierung und den wirt-
schaftlichen Leimauftrag in der
Fertigung.

Schleifmaschinen

Junior
Expert

Perfektes Oberflachenfinish fur Massiv-
holz und Leisten von 4 — 150 mm Dicke
und 190 mm Breite. Auch fiir Kurzhélzer.
Von der Einzelmaschine bis zur Verkettung.

Sonderanlagen und -pressen

Wir planen und entwickeln Sonderanlagen und Maschinen fiir die
Bereiche Pressen, Leimen, Bohren, Schieifen und Lamellieren.

PRESSEN

" Reinhold Hess GmbH + Co. KG

Maschinenbau

Weilstetten, EspachstraBe 21
Postfach 2024 -

D-7460 Balingen

Telefon (074 33)* 3082-0
Telex 763650 hess d
Telefax (074 33) 3082-43
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