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Die Sicherheit ausgereifter Technik

SZ 2

Schleif -
Bearbeitungszentrum




Fior geformte und umlaufende Kanten:

SZ 2 Schleif - Bearbeitungszentrum FHeesemanr)

Die Aufgabe

Der Wunsch nach individualisierten
Produkten fihrt mehr und mehr zu
komplexen Werkstiicken:

* in der Automobilfertigung bei
Dekorationsinnenverkleidungen

* in der Biromébelindustrie bei
Schreibtischplatten mit zunehmend
komplexer Gestalt

* bei Wohnmébeln im Bereich der
Fronten mit geschwungenen Kanten

* in der Stuhl- und Gestell-
industrie

* in der Sargherstellung

Woéhrend Frasen und Anleimen
inzwischen perfekt von CNC-
Oberfrasen durchgefihrt wird, ist die
Schleifbearbeitung immer noch unvoll-
kommen geldst. Dies gilt insbesondere
bei einem zusdtzlich geforderten

Lackzwischenschliff.

Die Losung

Heesemann hat fir diese komplexen
Anwendungsbereiche ein neuarti-
ges Schleif- Bearbeitungszentrum
entwickelt. Einsatzschwerpunkt sind
der Holz- und Lackzwischenschliff

an Werkstiicken mit unregelmdfig
geformten, umlaufenden Kanten. Der
Arbeitsbereich des Zentrums kann
auf Klein- oder Grofiteile ausgelegt
werden, so daf3 sowohl Kleinteile

in der Automobilindustrie als auch
groBflachige Teile in der Biro-,
Tisch-, Mébel- und Sargfertigung
bearbeitet werden kénnen. Entgegen
den Zusatzaggregaten auf CNC-
Oberfrasen, die mit Schleifscheiben
arbeiten, setzt Heesemann Schleif-
bander ein.

Im Vergleich zur Schleifscheibe kdnnen
hiermit wesentlich hdhere Standzeiten
erreicht werden. Zusétzlich wird mit
dem flexibel gefihrten Schleifschuh
eine bessere Schleifqualitat durch

die grofie Anpassungsfdhigkeit im
Profil erziehlt.

Ein zeitaufwendiges und teueres
Profilieren von Schleifscheiben entfdllt
bei der Heesemann Schleifbandidsung.
Mit einer Anordnung von

1 oder 2 Schleifaggregaten im
Arbeitsraum sowie einem integrier-
ten Werkzeugwechsler werden

auch kompliziertere Profilformen

in einer Aufspannung bearbei-

tet. CNC-Verstellachsen an den
Aggregaten erlauben eine schnelle
Umstellung auf neue Profile. Das auf
dem Maschinentisch aufgespannte
Werkstick wird an den Aggregaten
bahngesteuert entlanggefihrt.

Die Steuerung des Schleifbearbeitungs-
zentrums basiert auf einem neuartigen
Konzept mit dezentralen Antrieben.
Die numerische Steuerung erfolgt
direkt aus dem PC.

1 oder 2 Schleifaggregate, CNC gesteuert

Farb - Bedienterminal

CNC gesteuverter Werkzeugwechsler

Die Programmierung der bahn-
gesteuerten Achsen wird Uber ein
Handterminal oder den Industrie PC
an der Maschine vorgenommen. Eine
bediener unterstiitzende Software
bendtigt nur die Werkstickgeometrie-
daten und Angaben Uber die
anstehende Schleifaufgabe. Das
eigentliche Maschinenprogramm

wird von der Steuerung aus diesen
Daten erstellt. Das Schleifbearbei-
tungszentrum ist sowohl fir eine 2 D
Bearbeitung und durch zusétzliche
Bahnachsen an den Aggregaten
auch fir eine 3 D Bearbeitung

bei réumlich gekrimmten Teilen
einsetzbar. Frequenzgeregelte
Schleifbandantriebe mit einem grof3en
Regelbereich erlauben eine indivi-
duelle Anpassung der Schleifband-
geschwindigkeiten an unterschiedliche
Holz-, Lackarten und Profilabschnitte.
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Technische Daten

Verfahrwege

Maschinentisch
Stativ

Schleifaggregate

1-3

Staubabsaugung

Steuerung

Optionen

X = Achse

3.000 - 7.000mm
300 - 800mm

Bandabmessung

2.000 - 2.800 x 40 - 130

Luftgeschwindigkeit

25m/s

Steuverungsart

NC - Steverung

Y - Achse Drehachse

1.000 - 2.500mm > 360°

Pneumad. 50 -15° +45°

Motorleistung Schleifbandgeschw.

1,8kW - 5kW Frequenzgeregelt
Optional servogeregelt

Luftbedarf Druckluftbedarf

For 1 Aggregat 20m’/min 10m*/h

Fir 2 Aggregate 40m’/min 20m’/h

Intern Extern

Dezentrales Kozept

Durch externen PC
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Anderungen vorbehalten.

Bzgl. Maschinenbestiickung und

techn. Ausfihrungen gilt ausschliesslich
das Angebot.

Kreuzschleifautomaten
Breitbandschleifautomaten
Lackschleifautomaten
Furnierblattschleifautomaten
Universal-Kanten- und Profilschleif-
automaten, NC und CNC gesteuert
CNC Profil- und Flachenschleifauto-
maten fir 2- und 3- dimensionale Teile

Werkzeugwechsel Schnittstellen Bandantrieb
6 Werkzeuge Modem Servogeregelt
Ethernet
Technische Anderungen vorbehalten
y
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