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Optimat SKO 111-213

arre6, w$ d.s Handwerk h6uch



i

ö

i

ö

I
/ " \

-q+o

9 g
i " \  i " \{+P ,qre

sKo 111 c /  r13 c
. Tabhftg,aues Kahtuietü

. S.hleifen van Massivholz:
ln eßten Durchgang m der
Kantaktwal2e, in Neiten Dutch-
gang hit den Elektrcnik Schleilschuh

. Schleilen van fLnieften We*sticken
hn den Elektranik SchlqfschLh in
eiren odet tuei Durchgangen

. schteten von la.kiefien wetkstücken
nlt deh Elektrcnik schleif*huh

sKo 213 RC
. Tole.aEgenaues Kalibieten mn den

' Schleilen van ltlAsivhalz nit beiden
Aggregaten in einen Dutchgang

. Schleifen van furnieften We*sticken
nut mit den Elekttohik-Schleifschuh
in einen odet z\|ei Durchgangen

. Schleten @n lackieften wetkstücken
hit den EleLtranik Schleilschuh

sKo 213 cc
, TolearDgenau* KalÜiw nit det Kütaktwalze M

. Erhöhle Spanabnahne nit beidü Kantakttualzen
an 1 . und 2, Aggrcsat

, Kaliübren und Feinschlenen @n Massivhotz in einem
Durchgang mt der Kahtaktwalze an 1. Aggrcgat
Dnd dem Eleklrcnik Schleilschuh an 2. Aggregat

. Schleleh von ftmieften Werkstücken in einetu Durchgang
frit .ten gekanik-SaffiuiB1 fr 1 . und 2- Agglegial

. Schlefen von lackienen wekstticken nit dem Eleklrcn*
Schleih.huh an 2. Aggtegat



Der Elektronik-Schleifschuh von Bütfering
NLrr der opt male Schle fdruck auf a e Partjer e nes Werk-

siückes garant iert  e n periektes Sch efergebn s Dafür

benöt gt der E ektron k Schlei fschuh ior l laufend genaue

Angaben über d e Größe und die Posit ion des Werk

stückes n der [4asch ne. l]m dies zu gewähr eislen wird

das Werkstück bem E nlaufen n de l\4aschine abgetastei

ufd de lnformatonen n ener PLC SteLerenhet verar

beitet D ese Steuere nheit regelt dann automat sch clen

Einsatz Jedes e nzelnen Sch ei fsegrnents unter Berück

sichi  gung der Vorschubgeschwindigkei l  und der Schef
parameter. d e in den e nze nen Prograrnmen h nteregt

slnd. D eses perfekte Zusammenspelvon eektron scher

SteuerLrng und präziser l \ ,4echanik garant ied absolut
gleichmäß g ausgesch i f fene F ächen und verh ndert  e n

Verrunden der Kanten. D ckenunterschiede nnerhalb

e nes Werkstückes oder von Werkslück zLrWerkstück

werden aulor l lat isch ausgegl ichen. Verschiedene

N4ateralen we Massivho z, furnle'1e ocler lackerte Werk

stücke erfordern untersch edlchen Schlei lc l ruck. Dieser

ässt s ich be den N/laschlnen der SKO BaLrreihe siLrfen

os elnstelen, um so immer pedekt ausgesch i f fene

F ächen zu efhalten.

High Tech als Standard
. Elektrcntk S.hleils.hjh mit 35 drn Ses'rerlrrcrl.
. FrewenzSesteLcncr Schlertban.tanttieb 2.5 - 1 a nlsec.
. FreqLen2Sastcüettet Va.schubantieb 2,5- 13 nhntn.
. Wef ksrn.kgesreue'te Sch/etlb andau sb )asv or ichtu. q
.  o ,  r o  .  - r . . o  . .  -  u -  ü t  1 "  r  s - t ö  r " . r t aL  a
. ALroniaaschet wetkstü.k-übüTckenschax
. vakuunnisch lcebtäsc optlanat)
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futniefte Spanplatte Sparp/atle

&
Werkstücke nit Lntegel



"d/c
Technische Daten SKO
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s.hleilbandbreite

SchleitbandEn9e

aheirshöhe konstnt

We^*nckdick. nin, - daL mm

Ant/Ebsmotoq KW

Freqten2g.rcg.k KW

s&nittgc&hwindigkql

Vot*hubmrot vanabel Kw

votschubgndrsindigkeit mlmin 2.5 13

Otßlduft- VeÄhudt naL Llmh

Bandabblasvottbitng Lhh.

Ab*usleistung e. n"/h

Luftg6chwindtgkeiI

Höh6 n*

Anschtussl.istuns romqL KW

f@rrenrruc
Bütfering
Schleiftechnik GmbH
Stromberger Siraße 170
D-59269 Beckum
Te efon 0252T 842-0
Ie elax O 25 21 -842-67
Internet: wwwbuetf er ng.cle
e MaiL info@buetfering.de

PRACTIVE
Alles, was das Händwe'k brauchl


