Automaty szlifierskie




Warianty wykonania

® Szerokosci robocze 1100 i
1350 mm

® 1 do 3 agregatéw szlifujacych
® Modutowa koncepcja budowy

® Dowolne rozmieszczenie
agregatow szlifujacych

® System modutowy umozliwia-
jacy p6zniejsza wymiane
agregatow szlifujacych

® Obstuga maszyny z uzyciem
systemu sterowania i-Touch

® Naped walcow kalibrujacych
0 mocy do 30 kW

® Urzadzenia prozniowe zinte-
growane z korpusem maszyny

® Pakiet do szlifowania lakieru w
standardzie

@® Automatyczny pomiar
grubosci szlifowanego
elementu w standardzie

® Naped tasmy szlifujacej z
regulacja czestotliwosci w
standardzie

® Technologia szlifowania WEBER

e Walce kalibrujace

e TaSma poprzeczna
e Agregat KOMBI

e Trzewik szlifierski
e Technologia CBF
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W linii produktéw LCE znalazt sie automat szlifierski
krzyzowy o kompaktowej budowie oraz szlifierka szeroko-
taSmowa do zastosowan w zaktadach rzemieslniczych oraz
do wybranych zastosowan przemystowych. Linia ta
udostepnia petna game rozwiazah w ramach technologii
szlifowania opracowanej przez firme WEBER. Obok agregatu
z taSma poprzeczng oraz agregatow szerokotasmowych,
takich jak walce kalibrujace, agregat KOMBI oraz trzewiki
szlifierskie, mozliwe jest takze zastosowanie technologii
CBF WEBER. Pod wzgledem rozwigzan technicznych linia ta

it

100 lat tradycji w produkgji szlifie2k50 lat doswiadczen w produkcji automatow szlifierskich

produkcyjna. Zrewolucjonizowano koncepcje
obstugi maszyny. Za sprawa pokretta

! Li-Touch”nawigowanie, dajace dostep do
najistotniejszych funkgji, stato sie dziecinnie

proste. Wszystkie parametry szlifowania, w

" tym predkos¢ tasmy szlifujacej, predkosc
posuwu i grubos$¢ przedmiotow obrabianych,
mozna ustawiaé przy uzyciu kontrolera
i-Touch. W efekcie podczas dziatania
maszyny operator uzyskuje bezposredni

oparta jest na tych samych podstawach co wieksze automaty ~ dostep do jej funkgji.

szlifierskie WEBER. Rozwigzania te cechuje stata wysokos¢
stotu, przez co bez problemu mozna je zintegrowac z linia

Czasochtonne przeszukiwanie menu w celu
wyboru parametréw nie jest juz konieczne.
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Doskonate efekty szlifowania i wyc

Gtadka i jednolita powierzchnia...
..za sprawa technologii szlifowania CBF WEBER

Gtadko wyszlifowana powierzchnia pozbawiona sladow
tasmy szlifierskiej po oscylacji to znak doskonatej
jakosci, a ta jest dzi§ wymogiem podczas wszystkich
precyzyjnych operacji szlifowania.

Rozwigzaniem opracowanym w tym celu przez

firme WEBER jest technologia CBF. Wykorzystuje ona
pracujaca poprzecznie do kierunku posuwu,
umieszczong wewnatrz agregatu wzdtuznego- s
zerokotasmowego, dociskowa tasme lamelowa.
Lamele dociskowe w sposob ciagty przerywaja kontakt
z ziarnami Sciernymi, przez co pozwalaja uniknac
niepozadanych drgan tasmy szlifujacej i sladow
oscylacji widocznych na powierzchni elementéw.

Powierzchnia staje sie gtadka i jednolita. Jednoczesnie
stale zmieniany docisk zapobiega nadmiernemu
nagrzewaniu sie powierzchni, a przez to zaklejaniu
tasm szlifujacych podczas obrébki powierzchni
lakierowanych i z tworzyw sztucznych.

Podobnie jak w przypadku agregatu poprzecznego
tasma lamelowa nie wymaga systemu sterowania,
zachowuje petne wyréwnanie tolerancji dzielonej
belki dociskowej, ulega rownomiernemu zuzyciu,
a koszt wymiany nie jest wysoki.

Szlifowane krawedzie, doskonale gtadkie...
-.dzieki uzyciu dzielonej belki dociskowej ISA/ISD WEBER

Réwnomierny nacisk na krawedzie i powierzchnie podczas
szlifowania jest warunkiem uzyskania pozadanych efektow.
Nacisk podczas szlifowania powinien by¢ mozliwie
rownomiernie roztozony wzdtuz szerokosci, a dziatanie
systemu pozbawione zaktdcen. WEBER ma na to sposdb.
Ruchome segmenty dociskowe, trwale potaczone z
trzewikiem szlifujagcym, ustawiaja sie automatycznie po
uruchomieniu i zapewniaja idealne przylegania do tasmy
szlifujacej. Wymagane réwnomierne roztozenie nacisku
wzdtuz krawedzi wzdtuznych i poprzecznych odbywa sie
automatycznie. Uniknieto réwniez niekorzystnego dziatania
sit bocznych na sitownik, ktéry dociska segment trzewika.
Umieszczenie elementéw dociskowych na segmentach
szlifujacych sprawia, ze zastosowanie dodatkowych
prowadnic podatnych na zanieczyszczenia jest zbedne.
System nie wymaga zatem zadnej konserwacji. Ponadto
uprzednio wybrane obszary mozna poddawac obrobce z
uzyciem odmiennego nacisku podczas szlifowania. Ma to
szczegolne znaczenie podczas szlifowania potaczen
szerszych naklejanych obrzezy z litego drewna.




lajnosc dzieki innowacjom WEBER

Prosta obstuga z uzyciem i-Touch WEBER:

Pokretto opatrzone podpisem i-Touch niezwykle utatwia
poruszanie sie w programie sterujagcym, w celu uzyskania
dostepu do najwazniejszych funkgji na kolorowym ekranie
dotykowym 8”. Wszystkie parametry szlifowania, w tym
predkosc¢ tasmy szlifujacej, predkos¢ posuwu i grubosé
szlifowanych elementéw, mozna ustawia¢ bezposrednio
przy uzyciu kontrolera i-Touch.

Na ekranie monitora prezentowane sa wyfacznie
informacje niezbedne dla biezagcegodziatania. Oprocz
funkgcji podstawowych mozliwy jest bezposredni dostep
do zapisanych programéw. Operator dokonuje jedynie
wyboru pozadanego rodzaju obrébki. Wystarczy nacisnac
zaledwie jeden przycisk, aby maszyna zostata catkowicie
przestawiona.

Niskie zuzycie energii i zasobow:

Oszczedne gospodarowanie energig i zasobami
naturalnymi jest nakazem wspotczesnej cywilizacji.

WEBER spetnia ten wymaog, przedstawiajac szczegodlne

rozwiazania elektryczne i mechaniczne.

Napedy tasm szlifujacych wyposazane sa w siniki o
wysokiej klasie energetycznej i sterowane z uzyciem
przetwornicy czestotliwosci. Dzieki temu w obszarze

obciazen czesciowych mozna uzyska¢ znaczaca
oszczednos$¢ energii.

Technologia szlifowania CBF ogranicza zuzycie tasmy
szlifujacej poprzez zwiekszenie zywotnosSci podczas

wykonywania trudnych zadan szlifowania. Proces :

. ) ; ; [ype T3FD-01
oczyszczaniaodmuchiwania elementu szlifowanego 3%230/400 \/
sterowany w sposob zalezny od elementu, oszczedza X
na zuzyciu kosztownego sprezonego powietrza.

10 (60) A

75 U/kWh Schitg. 4102

Energooszczedne kierunkowe oczyszczanie...
..Z uzyciem urzadzenia zdmuchujacego ES WEBER

Po przeprowadzeniu szlifowania nalezy oczysci¢ powierzchnie
elementu szlifowanego. Rozwigzania mechaniczne, takie jak
szczotki odpylajace, w niedostatecznym stopniu daja sobie
rade z elementami profilowanymi albo elementami o
roznych grubosciach. Takze i z tym problemem firma
WEBER poradzita sobie w prosty, a zarazem odkrywczy
sposdb. Pyt jest usuwany z przedmiotéw obrabianych przy
uzyciu rozmieszczonych obok siebie i samoczynnie
napedzanych $migiet na sprezone powietrze, uruchamia-
nych wyfacznie bezposrednio w obszarze elementéw szlifo-
wanych. Tym samym zuzycie sprezonego powietrza
ograniczono do minimum.

Nr.16511353

50 Hz
1993




Szlifowanie krzyzowe

Szlifowanie krzyzowe WEBER:

Automaty do szlifowania krzyzowego firmy WEBER,
przeznaczone dla zaktadéw produkcyjnych, ciesza sie
dtuga tradycja. Szlifowanie krzyzowe oznacza, ze podczas
pierwszego etapu, szlifowanie odbywa sie poprzecznie do
kierunku posuwu, zas szlifowanie wykanczajace prze-
biega w kierunku wzdtuznym. Ruch krzyzowy podczas
szlifowania w zestawieniu z wielokrotnym szlifowaniem
wzdtuznym cechuja liczne korzysci. TaSma poprzeczna
pracuje pod katem 90° w stosunku do przebiegu wtdkien,
czemu towarzyszy Scinanie grubszych i twardszych
wtokien drewna. Stosowana nastepnie taSma szeroka ma
za zadanie odcia¢ potozone wtdkna i wygtadzi¢ powierz-
chnie. Dzieki krzyzowemu kierunkowi szlifowania na
powierzchni pozostaje znacznie mniej wtdkien i sa one
krotsze.

Wydajne agregaty da

Agregat poprzeczny z
trzewikiem szlifujacym:
Tasme poprzeczng stosu-
je sie w celu poprawy ja-
kosci powierzchni.

W przypadku poprzecznie
biegnacych stojéw drewna
szlifowanie wykanczajace
moze sie odbywac w
kierunku przebiegu
widkien. Wowczas, gdy
struktury drewna biegna
w kierunku wzdtuznym,
taSma poprzeczna skraca wiékna na powierzchni.
Nastepujace pdzniej szlifowanie wykanczajace z
uzyciem tasmy wzdtuznej dzieki skréceniu wtokien
cechuje wyzsza jako$¢. Tasme tego rodzaju mozna
rowniez stosowac w celu szlifowania wykanczajacego
powierzchni lakierowanych.

Warianty wykonania:

Linia produktéw LCE pozwala na konstrukcje
z uzyciem jednego, dwdch lub trzech
agregatow szlifujacych. Poszczegdlne typy
szlifowania mozna ze soba taczyc z
wykorzystaniem wielu kombinagji.
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zadan specjalnych

Agregat z
trzewikiem
szlifujacym:
Trzewik szlifierski
stosuje sie w celu
poprawy jakosci
powierzchni i
moze ona stuzyc
wyréwnaniu
obecnych tole-
rancji grubosci.
W nowoczesnych
maszynach
szlifujacych cechuje ja budowa segmentowa z
elektronicznym systemem sterowania, przy
czym poduszka taka pozwala na obrébke przy
roznicach grubosci rzedu 2 mm z zachowaniem
statej jakosci szlifowania.

Agregat kalibruja-
cy walcem:

Walec kalibrujacy
stosuje sie w celu
uzyskania ptaskich
powierzchni.

Zostat onwykonany
ze stali i posiada
spiralne rowki.
Taka konstrukcja
zapewnia najwyzsza
doktadnos¢,
umozliwia efek-
tywne usuwanie wiéréw oraz wydtuza czas
uzytkowania. W celu lepszego prowadzenia
wykrzywionych i krétkich elementéw obrabianych
firma WEBER zastosowata przez i za walcem
dodatkowe elementy dociskowe.

Jakosc¢ tkwi szczegotach

Pomiar grubosci:
Automatyczny system
pomiaru grubosci
elementéw szlifowa-
nych ustawia auto-
matycznie wysokos¢
szlifowania i bardzo
doktadnie pozycjonuje
agregaty szlifierskie.
Nie trzeba czekac na
dobry efekt
szlifowania.

Walec kalibrujacy:
Dobry efekt szlifo-
wania podczas
kalibracji cechuja
doktadne i odtwar-
zalne ustawienia
walca. Osadzenie na
przelotowym watku
mimosrodowym
gwarantuje rowno-
legte prowadzenie z
wysoka precyzjq i
doktadnosc¢ ustawien
rzedu 1/10 mm.
Podnoszenie i
opuszczanie walca

odbywa sie pneuma-

tycznie zaleznie od
wyboru programu.
Dzieki zamocowaniu
belki dociskowej
wzdtuz agregatu
kalibrujacego,
uzyskiwane sg
precyzyjne wyniki
kalibracji az do
krawedzi, bez strat
na krawedziach.

Stot odbiorczy:
Zaprojektowany z
mozliwoscia obstugi
przez jednego pra-
cownika. Sktadany w
celu oszczednosci
miejsca.




Jakos¢ z Gornej Frankonii

Przedsiebiorstwo z tradycjami,
liczace ponad 100 lat,

od poczatku swego istnienia
zajmuje sie produkcja
szlifierek. Fabryka Maszyn
WEBER jest gwarantem
innowacji i wysokiej jakosci
budowanych maszyn.

Dwa zaktady zatrudniaja dzis
ponad 300 pracownikdw.

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

MULTICAM Plus

ut. 7achoania 42 AY MULTICAM Plus
05-092 Lomianki
tel. 606 82 90 38
tel. 608 44 22 88
info@multicamplus.pl
www.multicamplus.pl
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