Maschinen

Neues Glas-Bearbeitungszentrum bei BGT

Gut gerustet flr einen expandierenden Markt

Um die Qualitat von vorgespann-
ten Scheiben noch zu optimieren,
hat BGT Bischoff, Bretten, ein Be-
arbeitungszentrum von Benteler,
Paderborn, fur das Schleifen, Boh-
ren und Waschen in Betrieb ge-
nommen. Die Bearbeitung von
grof3en Scheiben war bereits in der
Vergangenheit eine Spezialitat
von BGT, wurde aber bislang oft in
muhseliger Einzelarbeit bewerk-
stelligt.

Die jetzt in Produktion gegangene
Anlage produziert Scheiben bis zu
einer Abmessung von 2450 x 4600 mm.
Sie zeichnet sich durch eine noch
hohere Qualitat, Kapazitéat, Prézision
und nicht zuletzt auch eine wirt-
schaftliche Fertigung aus. Auf diesem
Bearbeitungszentrum werden Scheiben
fir Fassaden, Ganzglastiren, Glas-
lamellen und Sonderanfertigungen in
der Glasdicke von 4 bis 19 mm auto-
matisch in einem Durchgang komplett
bearbeitet, ohne sie zwischendurch
abzunehmen.

Auf einer doppelseitigen Schleif-
stralle werden die Scheiben zunéchst
mit der vorgewéhlten Kantenqualitét
geschliffen. Die Bearbeitungsmdglich-
keiten reichen von dem S&umen Uber
die polierte Kante bis hin zum Geh-
rungsschliff. Der Ablauf mit doppel-
seitigen Schleifmaschinen gewahrlei-
stet eine hohe MaRhaltigkeit und
Winkeligkeit der Scheiben. Gerade bei
den heute eingesetzten Fassadenele-
menten kommt diesen Kriterien eine
immer hohere Bedeutung zu.

BGT Bischoff Glastechnik, 75015 Bretten,
Fax (0 72 52) 50 32 83

Benteler AG, 33043 Paderborn,

Fax (052 51) 7 15 00
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Von Benteler bei BGT: das neue Bearbeitungszentrum fiir Schleifen, Bohren und Waschen
Bild: BGT

Als néchstes werden die Scheiben
automatisch einer NC-gesteuerten
Bohrmaschine zugeftihrt. Bei Verket-
tungen dieser Art kommt es besonders
auf eine kurze Taktzeit der Bohrma-
schine an. Dies wird erreicht durch
eine Positionierung der Glasscheibe
sowie der Bohreinheiten mittels hoch-
auflésenden Servoachsen. Durch diese
Technik kdnnen Positioniergeschwin-
digkeiten bis zu 60 m/min sowie eine
genaue Bohrlochlage erreicht werden.
Auch die Bohrvorschubeinheiten ver-
flgen Uber eine NC-gesteuerte Vor-
schubachse. Somit kénnen normale
Bohrungen, angesenkte Bohrungen
sowie Bohrungen mit tiefer 45°-Se-
kung flr oberflachenbiindige Lochlei-
bungshalterungen mit einer hohen
Prazision in einem Bohrvorgang her-
gestellt werden.

Die flr die verschiedenen Bearbei-
tungen erforderlichen Parameter wer-
den von der Steuerung automatisch
eingestellt, was eine gleichbleibend
hohe Qualitat garantiert. Dieser Ab-
laufprozel3 kann als mehrstiindiges
Arbeitspensum programmiert werden.

Nach diesen Bearbeitungen erfolgt
das Waschen der Scheibe. Diesem oft
vernachlaBigten ProzeR wurde bei
BGT eine groRe Aufmerksamkeit ge-
schenkt. Zuerst erfolgt das Abspriihen
der Scheiben, bevor sie mit Walzen-
burstenwaschsatzen und aufbereitetem
Wasser gereinigt werden. Anschlie-
Rend erfolgt die Trocknung mittels
Luftdusen, die von einem Hochdruck-
ventilator mit gefilterter Luft versorgt
werden.

Selbstverstandlich wird das benétig-
te Wasser fir die Schleif- und Bohr-
maschine, aber auch fur die Wasch-
maschine kontinuierlich aufbereitet
und den Maschinen wieder zugefuhrt.
Dieses konsequente Verfahren schont
die Umwelt und spart Wasser- und
Abwassergebiihren. Durch die Liefe-
rung der kompletten Anlage ,,aus
einem GuR“ von Benteler konnte die
Montage und Inbetriebnahme in kur-
zer Zeit durchgefihrt werden. O
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