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in- und doppelseitige Endprofiler
werden eingesetzt fiir die Lings-
und Querbearbeitung, insbesondere
von Holzwerkstoffen (Massivholzer, Plat-
tenwerkstoffen)  sowie  von &
Kunststoffen, — mineralischen-, ]
metallischen-  und ~ Verbund- <
werkstoffen entweder als Einzel- >

maschinen oder als Maschinen- |
kombinationen in Fertigungs-
strafen,  verbunden  durch
automatische Ubergabesysteme.
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CHWABEDISSEN-
Doppelendprofiler  basieren
auf einer  grundsoliden
Konstruktion mit schwingungs-
freien Bauelementen. Sie st
Voraussetzung fiir Stabilitdt und
Prizision. ~ Maschinenstdinder,
Kettenbahnen und Verbindungs-
triger aus Guf bilden auf den
Maschinenbetten durch

£ Rahmenbauweise eine ge-
schlossene, steife, duferst
y Stabile Einheit. Bei dieser
Rahmenbauweise sind die oberen Ketten-
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\ Gahnen mind. an 2 Stindern aufgehdngt —
" hohe Biegefestigkeit im Bereich der Bear-
beitung. Die Gesamtmaschine ist im
Baukastensystem aufgebaut — gleiche Bau-

teile bei alle Typen und Grifen. Die fiir die
Aufgabenstellung jeweilige notwendige Bestiickung
bestimmt die Linge der Maschinen und der
Standeranzahl.
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Querschnitt der oberen Kettenbahn
mit Druckkette und regulierbarem
Oberdrucksystem. Das im Schnitt

Uber den Kettengliedern sichtbare
Druckelement gewdhrleistet einen
gleichméBigen Druck auf der
gesamten Kettenbahnléinge
(Schraubstockeffekt). m

€

UNTERE KETTENBAHN

mit wartungsfreier Vorschubkette,
Fishrungen und Kettenrad.
Kettenglieder aus Stahl mit nadel-
gelagerten Bolzen, Trégerplatten
aus Kunststoff mit hervorragenden
Cleiteigenschaften auf der kombi-
nierten Prismen-/Fléchenfihrung.
Oberseite abrieb- und rutschfest.
Giinstiges Verhiltnis zwischen
geringer Fihrungsbreite und groRer
Fihrungslénge. m

SPEZIALOBERDRUCKSYSTEM

mit sekfionsweise pneumatisch
regulierbaren Druckschuhen, einge-
sefzt fur hochstgenaue
Bearbeitungsanforderungen, wie
z.B.: Paneele, Parkett u.a. m
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nnovation durch Technologie-Design. Das neue

SCHWABEDISSEN-Maschinen-Konzept:

Basis fiir Funktionalitit, Ergonomie, Sicher-
heit, Umweltfreundlichkeit und Wirtschaftlichkeit.
Das sichtbare Merkmal ist die Schall- und
Staubschutzkabine. Diese ist die Basis fiir die
Konstruktion, das Design, die Ergo-
" nomie und die Farbgebung. Alles mit
| dem Ziel, einen den Anforderungen ent-
sprechenden humanen Arbeitsplatz zu
schaffen.
Gleichzeitig werden durch das neue

-

Konzept beste Schallddmmwerte erreicht.
Die integrierte Direkt- und Zentralab-
saugung fiir die Spdne- und Staub-
entsorgung (wahlweise auch mit direkter

Einzelabsaugung)  entsprechen  den
e Vorgaben der TA-Luft. Durch die
serienmiifiig  eingebaute Sicherheit wird den
Unfallverhiitungsvorschriften entsprochen. Denn
u.a. sind alle Bearbeitungs- bzw. Sdgeein-

richtungen und Antriebs-Motoren wmit in die
Vollkapselung einbezogen. Ein weiterer Vorteil ist
der arbeitsgerechte Raum bei Werkzeugwechsel
sowie die Service-Freundlichkeit.
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BAUREIHE DAa 80/EAa 80

orteile, die sich rechnen, ergeben sich bei
diesem Technologie- und Funktionsdesign
aus dem mit den Anwendern erarbeiteten

Anforderungsprofil:

— Vollkapselung,

— Larmminderung,

— Staubschutz,

— Unfallschutz,

— gute Zuginglichkeit

fiir Werkzeugwechsel
und allgemeine
. Wartung.
Q — ergonomische Ab-

stimmung:

a) der Kapselgrife,

b) der doppelvergla-
sten Sichtfenster

¢) der Griffelemente
an den Schwenktiiren

— Kassettenbauweise,

— Typisierung von Schwenktiiren und Kassetten,
— eigenstindiges Erscheinungsbild (Design)

— Mayglichkeit einer variablen Farbgebung
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KOMBINIERTE VORRITZ-
UND BESAUMEINRICHTUNG

an der Standervorderseite.

Die Vorritzsige schneidet im
Gleichlauf an der Hinterkante des
Werkstiickes hoch und verhindert
somit Ausrisse an der bereits bear-
beiteten Kante durch die im Gegen-
lauf arbeitende Bescumein-
richtung. B

SEPARATE VORRITZEIN-
RICHTUNG

eingesetzt u.a. bei dicken Werk-
stiicken und gefélzten Tiren. Die
Vorritzeinrichtung ist fir die Quer-
bearbeitung elekiro-pneumatisch

steverbar. |

SEITE 8

BESAUMEINRICHTUNG
KOMBINIERT MIT VORRITZ-
EINRICHTUNG

an der Sténderriickseite.

Die Vorritzsdge ist in der Héhe und
seitlich separat einstellbar, im bri-
gen erfolgen Seitenverstellung und
Schwenkung gemeinsam mit der
Besdumeinrichtung. Die Vorritzein-
richtung kann auch sfeverbar gelie-
fert werden. |

BESAUMEINRICHTUNG MIT
STEUERBARER VORRITZEIN-
RICHTUNG

Die Vorritzsége ist Gber Horizontal-
und Vertikalschlitten mittels Fein-
gewindespindeln préizise auf das
Besdumwerkzeug einstellbar. Die
Vorteile der miflaufenden Einsetz-
bewegung sind besonders bei
Softformingteilen hervorzuheben. ®




BEARBEITUNGSEINRICHTUNGEN

s | SAGE- UND
FRASEINRICHTUNG

fir Standervorder- und -riickseite
zum Nachfrésen, Nuten, Féalzen
usw. Die Einrichtung ist horizontal
u. vertikal verstellbar und kann von
0 - 180° geschwenkt werden. |

STEUERBARE SAGE- UND
FRASEINRICHTUNG

zum Nachfrasen; das Ein- und
Aussetzen erfolgt elekiro-pneuma-
tisch auf Kugelfihrungen. Die erste
Einrichtung arbeitet im Gegenlauf
und wird kurz vor dem Werk-
stickende zuriickgefahren.

Die weitere Bearbeitung im Gleich-
lauf tbemimmt die zweite Einrich-

" tung. Oldampfungszylinder sorgen
fir ein sanftes Einsetzen der
Werkzeuge. ®

SAGEN- UND
FRASEINRICHTUNG

elekiro-pneumatisch auf Kugel-
fhrungen steuerbar, hier z.B. beim
Einsatzfréisen. Die Einrichtung kann
von der Seite, von oben und von
unten und unter jeder Winkel-
stellung eingesetzt werden. |

FRASEINRICHTUNG

mit riemengetriebener Arbeitswelle
und Prézisionslagerungen fir hohe
Laufgenauigkeit. Die Drehzahl ist
anpassungsféhig an die jeweiligen
Werkzeugdurchmesser.
Verléngerte Werkzeugaufnahmen
von 240 bis 400 mm Lénge, um
mehrere Werkzeuge fir wechsel-
weisen Einsatz Ubereinander auf-
spannen zu kénnen, 50 mm
Wellendurchmesser. m
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BEARBEITUNGSEINRICHTUNGEN

ECKENABRUNDEIN-
RICHTUNG

auf einem Frésmotor an der
Stéinderriickseite zum Runden der
vorderen Werkstiickecke. Gleiche
Einrichtungen auch fur die hintere
Werkstiickecke lieferbar. m

FASENFRAS- BZW.
KANTENBRECHEIN-
RICHTUNGEN

von oben und unten an der
Standerriickseite. Die obere Ein-
richtung mit Tastrolle fir konstante
Fasenbreite. Beide Enrichtungen
sind horizontal und vertikal
verstellbar. m

OSZYLLIERENDE
SCHLEIFEINRICHTUNG

zum Kantenschleifen, bei dem die

volle Bandbreite ausgenutzt wird.

Die Umschaltung der Auf- und

Abwartsbewegung erfolgt weich -
und ruckfrei. Fir eine hervorragen- 1/
de Schleifgiite sind besonders die

Aufhdngung des Schleifschuhes

und der sehr fein angepafte

Andruck entscheidend. |

BANDSCHLEIFEIN-
RICHTUNGEN

stehen fir das Schleifen von
Profilen, abgerundeter Kanten oder
dgl. zur Verfiigung. Die Einrich-
tungen sind vertikal und horizontal
verstellbar, schwenkbar und kén-
nen von oben oder unten einge-
setzt werden. W
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BEARBEITUNGSEINRICHTUNGEN
I TRENNSCHNITT

zwischen den Kettenbahnen mit

Hilfe eines verlangerten Séigen-
flansches auf einem Motor an der
Sténderriickseite. Diese Trenn-
schnitte sind bis max. 105 mm von

der Innenseite der unteren Ketten-
bahn méglich. m

_ABSCHWENKBARE §
MITTELSCHNITTEIN- §
RICHTUNG e

zum Aufirennen der Werkstiicke
zwischen den Keftenbahnen. Im
abgeschwenkfen Zustand kann die
Maschine ohne Behinderungen
zusammengefahren werden, um
die min. Arbeitsbreite ausnutzen zu
kénnen. m

MITTELSCHNITTEIN-
RICHTUNGEN

auf den Maschinenbetten mit
Doppelkettenbahnen. Bei mehr als
einem Mittelschnitt ist fir den
Weitertransport der aufgeteilten
Streifen der Einsatz derartiger
,Zusatz"-Kettenbahnen erforder-
lich. m

AUFTEIL-
DOPPELENDPROFILER

zum Aufteilen von in doppelter
Lénge oder Breite gefertigten
Werkstiicken, mit direkt nebenein-
ander angeordneten unteren
Fihrungs- und oberen Druckketten.
Fir die Bearbeitung stehen zwi-
schen den Kettenbahnen Vorritz,
Fas- und Trenneinrichtungen zur
Verfigung. m
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DRUCKROLLEN VOR DEN
OBEREN KETTENBAHNEN

mit denen eine fir die Querbe-
arbeitung mit verléngerten Ketten-
bahnen ausgeristete Maschine
auch fir die Langsbearbeitung ein-
gesetzt werden kann. B

!
|

WINKELUBERGABE

zum Magazinieren der Werk-
sticke. Diese Ausfihrung bietet die
héchste Leistung. Je nach Werk-
stickabmessungen und méglichen
Vorschubgeschwindigkeiten bis 50
Teile/Min. und mehr. Die zwi-
schen den unferen Kettenbahnen
befindlichen Anhebevorrichtungen
garantieren, daf die Vorderkanten
der absenkenden Platten nicht
beschadigt werden. m
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KLEINTEILEMAGAZIN

zum Magazinieren von Werk-
stiicken bis zu einer Breite von
300 mm auf nach vormn verlénger-
ten unteren Kettenbahnen. B

WINKELUBERGABE

fur Werkstiicke mit empfindlicher

Oberfléche vor der Querbear-

beitungsmaschine. Die auf den

oberen Aufnahmeschienen der

Ubergabe einlaufenden Werk- \
stiicke werden etagenweise auf 4
die unteren Vorschubketten abge-

senkt und dann von den Mimneh-

mern eingefihrt. M
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BERARBEITUNGSZENTRUM
IN GERADEAUSAUF-
STELLUNG

zur kommissionsweisen Ferfigung
fur Léngs- und Querkantenbear-
beitung bestehend aus: zwei, je
einen linken und rechten, hinterein-
ander, versetzt zueinander aufge-
stelltlen und mit einem Rollenbahn-
Zwischentransport verbundenen ein-
seifigen Endprofiler. Vor den bei-
den zweiten Maschinen befindet
sich eine spezielle Positionierein-
richtung mit kombinierter Richt-
vorrichtung. B
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WINKELUBERGABE I _

for Plattenmaterial als Einzeluber
gabe fir verléngerte untere Ketten-
bahnen der Querbearbeitungs-
maschine. Die Ubergabe umfalt
Rolleneinzugsvorrichtung, Ausricht-
und Niederhaltevorrichtungen,
Démpfungsanschlag und
Werkstiickauflagetisch. m

UBERGABEN - S

mittels Drehkegel fir Geradeauslauf
der Werkstiicke mit Einzelplatten-
fransport bzw. Magazinierung auf
den verléngerten unteren Ketten-
bahnen der Querbearbeitungs-
maschine. W
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SPEZIALUBERGABE

fir Turen, Fenster und andere
Werkstiicke, z.B. Rahmenelemente
mit durchgehenden Léngsholmen.
Arbeitsweise quer-léngs. Nach der
Querbearbeitung wird das Werk-
stick auf dem hydraulischen Ein-
schubwagen der Ubergabe
hydraulisch gespannt. Dieses
Spannen erfolgt an den gleichen
Punkten der Mittellage, die in
Maschine 1 Anlagepunkie der
Keftennocken waren. m




DOPPELENDPROFILER-MENU-UBERSICHT mit Bedienerfihrung durch die Bildschirmmasken.
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BILDSCHIRMMASKEN - Bearbeitungsprogramme — Ubersicht mit graphischen Darstellungen der Werkzeuge und Werkstiicke. m

{2 AGBREGAT

10.0 ca KORR :+  O.fem UyH :§

cocccocoBEa

10.0 ca KORR i+ O.lcm UpH :f
(U=0,H=1)
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BILDSCHIRMMASKEN - Programmibersicht iber Ein- und Aussetzpunkie einer P.z.P.-Steverung. B

SEITE 14




S—ELEKTRONIK

mEA 7
mEa =
mEn =

|
e R 7 T

SEITE 15

S-ELEKTRONIK-STEUERUNGSSYSTEME

umfassen MASCHINENSTEUERUNGEN, ANTRIEBSTECHNIK
und FABRIKAUTOMATISIERUNG. Sie werden eingesetzt zum
Steuern von Einzelmaschinen, Bearbeitungszentren und Fertigungs-
strafen zur kommissionsweisen Fertigung von Platten, Mébelteilen,
Tiren, Fenstern usw.

Die MASCHINENSTEUERUNGEN haben fir Hard- und Software

folgende Ausstattungsmerkmale:

B Industrie-PC als Mensch/Maschinenschnitistelle oder einfaches
Bedienelement mit 2-zeiligem alphanumerischem Display

B Zenfrales und/oder dezentrales Steuerungssystem (Feldbus als
Lichtleiter oder 2-Draht-Verbindung) mit integrierter Multiachsen-
Positioniersteuerung und P.z.P.-Steuerung fir Ein- und
Aussetzfunktionen

B Ablaufsteverung zum Stevern der Maschinenfunktionen, z.B.
Ventilinseln.

B Benutzerfreundliche Bedienoberfléichen durch Graphik-Bildschirm
und Bedienerfihrung sowie parallele Dateneingabe

B Fehlerdiagnoseprogramm, Betriebsdatenerfassung und Optimie-
rungsprogramm fiir Vorschilbe und Bearbeitungseinrichtungen

H Online-Anbindung an bergeordnete Rechnersysteme zur
Dateneingabe und -verwaltung

Modeme ANTRIEBSTECHNIK ist wichtige Voraussetzung fir

SCHWABEDISSEN-Steuerungen. Sie umfafit:

B Cleichstrom-Servomotoren mit Vierquadranten — Transistor —
Servoversfarkern, wahlweise Betrieb als geregelte bzw. gesteuerte
Achsen

B Hochdynamische Drehstrom-Servoantriebe mit Resolver und digita-
lem CNC-Regler (integrierte Positionierung, d.h. keine zusdtzliche
WegmeBtechnik-Positionierbaugruppe erforderlich).

Die FABRIKAUTOMATISIERUNG beinhaltet Planung, Projek-
tierung und Ausfilhrung von automatisierten Fertigungsleitkonzepten als
Gesamt- oder Teilldsung von PC-Netzwerken.

FORTSCHRITTLICHE INDUSTRIE-PC'S

als gut gestaltete Mensch,/Maschinen-Schnittstellen zum Einbau in
Maschinen, Schaltschréinken und -pulten sowie Leitsiéinden von An-
lagen, zeichnen sich durch folgende Merkmale aus:

B Ergonomisch gestaltetes Hochformat

B Monochrom-LCD oder Farb-TFT-Display

B Folienfastatur mit echten Kurzhubtasten

B Frontseitig zugdngliches 3,5"-Diskettenlaufwerk

B leistungsféhige Rechner (80386 oder 80486 CPU)




I Technische Daten:

Type DAa79 | DAa79/1 | DAa 80/2 | DAa 80/3 | DAa 80/4 | DAa 80/5 | DAa 80/6 |DAa 80/7* |
Lédnge des Bearbeitungsteils
(AuBenmafe) in mm 925 1425 1775 2275 2775 3275 3775 4275
Arbeitsbreite min. in mm 180 — 200 - bei Bearbeitungen auf einer Kettenbahn: 70
max. in mm 1100 - 1600 - 2100 - 2600 — 3100 - 3600 - 4100 und jeweils 500 mm breiter
Gesamtbreite in mm max. Arbeitsbreite + 2400
bei gedffneten Anti-Ldrm-Boxen: max. Arbeitsbreite + 3750
Arbeitshdhe in mm normal 900
Gesamtléinge in mm 2000 2500 3000 | 3500 4000 4500 | 5000 I 5500

(bei normalen Kettenbahnléingen) | (bei Kettenbahnverlédngerungen — um 500 mm oder ein Mehrfaches davon - erhéht sich die Gesamtl. entspr.)

Werkstiickdicke in mm normal max. 100 — bei Bedarf max. 200 oder 350

15 -200

Werkstiickilberstand in mm

Abstand der Kettennocken 500 - 1000 usw.

6-30,10-40, 15-60,20-80,25-100

Vorschub in m/min.

Vorschubmotor in kW 22-4-55-75-11,0

0,75/1,5 /3,0

Breitenverstellungsmotor in kW

Absauganschlisse in mm 2 oder 4 Stiick, 190 x 260

Lufigeschwindigkeit in m/sec. 32
Luftmenge in m3/h pro Anschluf} 4600
Druckluft: Anschluf R1/2"

erforderlicher Druck

6 bar
erforderliche Menge je nach Anzahl der steverbaren Einrichtungen

*gréBere Ausfihrungen im gleichen Raster steigend

Bearbeitungseinrichtungen:

Vorritz- Besgum- Ségen- und Frds- | Fraseinrichtungen Abrunde-

Type einrichtungen einrichtungen einrichtungen | mit Hubspindeln | einrichtungen
Nennleistung: in kW bei 50 Hz, n = 3000 0,95-2,2 3,7-8,8 3,7-8,8 Drehzahl: 6000 8000

in kW bei 100 Hz, n = 6000 1,9-3,0" 52-12,5 5,2-12,5 Frequenz: 50 50
Werkzeugaufnahmen: Motorwellen in mm 25 oder 30 40x79 40x79

Flansch in mm 40 80 80 50 30
Werkzeugdurchmesser in mm 150 - 200 250 - 350 220 - 350 200 - 350 125
Entwicklungsbedinate Konstrokti bohalt

'ungen vor
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SCHWABEDISSEN

Maschinen ¢ Anlagen ® GmbH
Postfach 2753 © Schnatweg 10
D-32046 Herford (Germany)
Telefon 05221/3981

Telefax 05221/3985




