Maschinen

Neuheiten von Intermac und Forvet auf der Glasstec

Neue Perspektiven am Glasbearbeitungs-
Maschinen-Horizont

Die Firma Glastechnik Holger
Kramp ist als zuverldssiger Partner
fiir Glasbearbeitungsmaschinen,
Hebezeuggerdte und Werkzeuge
bundesweit bekannt. Auf der
Glasstec in Diisseldorf informierten
die in Stockelsdorf bei Liibeck
ansdssigen Maschinenexperten
ausfiihrlich iiber das neueste Ange-
bot der italienischen Hersteller
Intermac und Forvet.

Glasbearbeitungszentrum

Auf Basis des mehr als 1500 mal ver-
kauften und bewdhrten CNC-gesteuer-
ten Glasbearbeitungszentrums Typ
»,Master-Edge“ und ,Master-Bevel* mit
drei bzw. fiinf CNC-gesteuerten Ach-
sen wurde die ,Top Master 655“ mit
den Erfahrungen aus der Steinbearbei-
tung fiir die Glasbearbeitung neu wei-
terentwickelt und konstruiert. Ausge-

reifte Technologie fiir Mechanik und
Elektronik zusammen mit erprobter
Hard- und Software machen die ,Top
Master 655 zu einem flexiblen und
produktiven CNC-Bearbeitungszen-
trum, um die unterschiedlichsten Be-
arbeitungen an geraden oder Modell-
kanten schnell, einfach und bediener-
freundlich auszufiihren. So lassen sich
beispielsweise folgende Bearbeitungen
durchfiihren: Schleifen und Polieren
von geraden oder Modellkanten
(auBen oder innen); Friasen bis 80 mm
Glasdicke geradlinig oder Modell
(auBen oder innen); Facettieren von
geraden oder Modellkanten (auBen
oder innen); Bohren, einseitig von
oben; Bohrlochsdumen mit Spezial-
werkzeug; Gravieren mit rotierender
Diamantspitze in mehreren Schrift-
arten, GroB- und Kleinschreibung so-
wie Ziffern; Vertiefungen/Absitze in
der Glasoberfliche und CNC-gesteuer-
tes Sdagen bei Dickglas einschlieBlich
Winkelfunktionen.

Variante ,,Top Master 655 TB" mit geteilt ausfahrbarer Arbeitsfldche
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Der sehr einfache, tibersichtliche
und logische Aufbau der Software
ermdglicht es auch ,Neueinsteigern®
die , Top Master 655 schnell und
sicher zu bedienen. Als technische
Details sind besonders erwdhnenswert:
o Abmessung und Ausfiihrung der

Arbeitstische in drei Varianten

(X und Y-Achsen-Verfahrwege)

- Typ .Top Master 655“:

1 X Arbeitstisch 4000 x 2100 mm
- Typ ,Top Master 655 TB*:
geteilte Arbeitsfliche in 2 x glei-
che, kleinere Tische (ca. je 2000 X
2100 mm), individuell verfahrbar,
CNC-gesteuert

- Typ ,Top Master 655 PE*: 2 x
Arbeitstische je 4000 x 2100 mm,
Wechseltische verfahrbar, CNC-
gesteuert

o groBer Hub in der Z-Achse mit
max. 655 mm

o der Arbeitskopf ist mit einer 12 kW
Hochleistungsspindel ausgestattet,
stufenlos schwenkbar bis 90° fiir
z. B. Gehrungsschleifen und Polieren
oder Gehrungssigen

« volle Leistungsnutzung beim Fra-
sen, Schleifen, Polieren sowie bei
der horizontalen und vertikalen
Kanten- und Oberflachenbearbei-
tung einschlieBlich Sigen

« Kantenbearbeitung (einschlieBlich
Cerium-Politur) mit Topfscheiben-
werkzeugen moglich

o Hochleistungs-Motorspindel mit
0-15 000 U/min. sowie CNC-gesteu-
erter Innen- und AuBenwasserkiih-
lung (Frias- und Bohrwerkzeuge)

o Vorschiibe beim Friasen bis 1 m/min.
garantiert die konstante Motorlei-
stung von 12 kW bei Glasdicken von
19 mm (Produktionsbedingungen)

« Oszillation der Motorspindel durch
die Software steuerbar

o Sigeaggregat komplett mit inte-
grierter Antriebstechnik schwenk-
bar von 0-90° und drehbar um die
Achse von 0-360°
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.Top Master 655":
Kugelumlaufspindel
fiir schnelle und
prizise Bewegun-
gen der X-Achse
(Briickenkon-
struktion)
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« Sigeblatt ¢ max. 500 mm

« eigenstindiges Aggregat, komplett
mit Werkzeugkegel 1SO 40 und
somit automatischem Werkzeug-
wechsel

o schnelle und prizise Arbeits-Sige-
abldufe, auch in Dickglas, durch die

CNC-Steuerung moglich
« flexible, intelligente CNC-Steuerung

des bekannten Herstellers Allen

Bradley (OSAI) ,S10“ mit groBem

14" Farbmonitor und Disketten-

Laufwerk
o dreidimensionale CAD/CAM-Soft-

ware
« die Dateniibertragung kann flexibel

per Kabel (Online) oder per Diskette
erfolgen
o auch wihrend der laufenden Bear-
beitung kann die Dateniibertragung
erfolgen - ohne unnétige Wartezeit
und Maschinenstillstand
Der Ausgleich der Polierscheiben-
abnutzung erfolgt wihrend des Polier-
vorganges kontinuierlich und wird
durch die Software automatisch nach-
gesteuert.

Dieses aufwendige System soll eine
rundum gleichméBige und kontinuier-
liche maximale Qualitidt der Kanten-
politur garantieren. Das zeitaufwendi-
ge Nachmessen oder Kontrollieren des
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Polierscheibendurchmessers ist nicht

erforderlich. Wahrend der Bearbeitung
kann der Polierdruck, die Schleifge-
schwindigkeit sowie die Spindeldreh-
zahl abweichend von den vorgegebe-
nen Parametern direkt an der Maschi-
ne geindert werden.

Der Maschinenaufbau wurde fiir
hoéchste Anspriiche und maximale
Belastungen ausgelegt (Gewicht ca.

12 000 kg, MaschinenmafBe 6780 X
3680 x 3400 mm, elektrischer An-
schluB ca. 28 kW, Achsenbewegungen
X = ca. 4100 mm, Y = ca. 2200 mm,
7Z = ca. 655 mm, C = Rotation (3600),
A = -15° [ +90°).

Die X-, Y- und Z-Achsen sind mit
den modernsten Linearfithrungen in
Verbindung mit Kugelumlaufspindeln
ausgestattet. Die Antriebe erfolgen mit
Synchron-Drehstrom-Motoren. Die

Maschinen

Arbeitsfliche kann in zwei Bearbei-
tungsstationen aufgeteilt werden (fiir
gleiche oder auch unterschiedliche
Modelle), so daB sofort nach fertiger
Bearbeitung eines Glases programm-
gesteuert das néchste bereitliegende
Glas bearbeitet wird. Dartiber hinaus
konnen mehrere Schleif- oder Polier-
scheiben {ibereinander auf einem
Werkzeugkegel montiert werden, um
die Anzahl der Werkzeugwechsel zu
minimieren.

Die Maschine verfiigt {iber eine um-
fangreiche Steuerungs- und Soft-
wareausstattung. Auf Wunsch sind
noch weitere Optionen moglich, wie
z. B. Scanner oder Digitalisierbrett. Es
steht ebenfalls ein spezielles CAD-
Programm fiir die Konstruktion von
Tiren und Turanlagen zur Verfiigung,
in dem z. B. Standardbeschlige als
Teilprogramm abgespeichert werden
kénnen.

Modell-Schleifautomat

Eine weitere Maschine aus dem um-
fangreichen Programm von Intermac,
die in Disseldorf priasentiert wurde,
ist der Modell-Schleifautomat ,Slant
1600“. Hierbei handelt es sich um ein
numerisch gesteuertes Glasbearbei-
tungszentrum mit fiinf CNC-gesteuer-
ten Achsen (Drehung und horizontales
Verfahren des Glasauflagetellers, Dre-
hung des Werkzeugkopfes, vertikales
Verfahren des Arbeitskopfes, Neigung
des Arbeitskopfes) in kompakter Bau-
weise zum Schleifen, Polieren und
Facettieren von Modellen ohne Scha-
blone mit automatischem achtfach
Werkzeugwechsel.

—

Neueste Technolo-
gie fiir Kanten- und
Facettenbearbei-
tung bei Modellen:
der CNC-gesteuerte
Schleifautomat
.Slant 1600

Bild: Intermac
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Die vollig neuartige, patentierte
Bauart der ,Slant 1600“ ermoglicht
die Modellbearbeitung mit hohem An-
wendernutzen. Als besondere Vorteile
nennt der Hersteller beispielsweise:

o absolute Prizision und Wiederhol-
genauigkeit durch die komplett
numerische Steuerung der Werk-
zeug- und Glasfithrung, des Abtra-
ges und des VerschleiBausgleiches
der Polierscheiben ohne Einfliisse
der Rohkantenqualitidt auf die
MaBhaltigkeit

« Hochleistungssteuerung vom Typ
»,OSAI S10“ mit leistungsstarker
,Bevel“-CAD-Software

o schwenkbarer Bedienkonsole mit
14" TFT-Farbmonitor

« komplette Bearbeitungsabliufe, von
der Kantenbearbeitung {iber das
Facettenschleifen bis zur Politur,
durch achtfaches automatisches
Werkzeugmagazin

« autonome Fertigung nach Einlegen
des Glases, Eingabe der Anschlags-
koordinaten (jeweils nur bei neuer
Modellform) und Start des Bearbei-
tungsprogramms, d. h. der Bediener
wird wahrend der Bearbeitungszeit
freigestellt
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in vertikal geneigter Lage mit ein-
stellbarem Anschlagsystem und
pneumatisch versenkbaren Stopps

« automatisches Ein- und Ausfahren
des Glases in X-Richtung auf mo-
torisch verfahrbarem Saugerteller in
den Bereich des Schleifkopfes bzw.
in die Auflageposition

Der Bedienungsablauf erfolgt nach

folgendem Schema:

1. Einlegen des Glases auf den Vaku-
umdrehteller, Positionierung auf

Vierseiten-Schleif-
automat mit sieben
CN-gesteuerten
Achsen ,Chiara
2000" fiir wech-
selnde GlasmaBe
Bild: Forvet
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2. Erstellung des Programms mit dem
CAD-Programm (nur bei neuem
Modell) oder Aufruf eines gespei-
cherten Programms

3. Festlegung der X-, Y-Koordinaten
je nach ModellgroBe oder Modell-
form (nur bei neuem Modell) und
Ubertragung in die Maschinen-
steuerung

4. Vergabe oder Speicherabruf der
Werkzeug-Reihenfolge

5. Start des automatischen Bearbei-

« einfachste Positionierung des Glases verstellbaren X-, Y-Anschldgen tungsablaufes.
Komplett mit
3000 Ein- und Auslauf
bendétigt die
: STEUERUNG VAKUUM- KOMPRESSOR ,Chiara 2000" nur
el's . P max, Gl 3000 PUMPE wenig Platzbedarf
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Schleifmaschine

Die Firma Forvet stellte mit der ,,Chi-
ara 2000“ eine absolute Neuheit am
traditionellen Schleifmaschinenmarkt
vor. Die Maschine besteht im wesent-
lichen aus:
« angetriecbenem Einlauf
« Portal-Schleifautomat mit insge-
samt vier Schleifaggregaten; davon
sind zwei Aggregate in X- und
Y-Richtung flexibel an separaten,
verfahrbaren Portalen befestigt
o CN-gesteuertem Saugersystem
« angetriebenem Auslauf.
Unterschiedliche GlasmaBe und
-dicken kdnnen vollkommen variabel
in die Maschine einlaufen, da sich die
vier Schleifaggregate automatisch ent-
sprechend der vorgegebenen Abmes-
sungen und Dicken sehr schnell und
prizise positionieren. Die Kontrolle
der tatsichlich eingefahrenen Glas-
dicke, -breite und -lange mit Korrek-

turméglichkeiten erfolgt automatisch.
Das in X-Richtung bewegliche Sauger-
system ist entsprechend dem einge-
fahrenen GlasmaB bereits vorpositio-
niert. Die Sauger sind héhenverfahr-
bar. Entsprechend dem GlasmaB heben
die notwendigen Sauger das Glas iiber
das Niveau der Transportriemen.

Nach dem Schleifen wird das Glas
auf den Saugern abgesenkt und iiber
den Maschinenauslauf abtransportiert.
Bereits wihrend des Abtransportes
fahrt das nédchste Glas in relativ kur-
zem Abstand in die 0-Position. Es be-
steht kein Kontakt der Glasoberfldche
mit Riemen oder Saugern, dadurch ent-
stehen keine Kratzer auf der Oberfl4che.
Die vier CN-gesteuerten Schleifaggre-
gate sind bereits vorpositioniert und
beginnen sofort simultan das Schlei-
fen der flachen Kante bzw. des Saums.

Die Programmvorgabe (Abmessung
und Glasdicke) kann variabel erfol-
gen, z. B.:

Liebe zum Detail.

Maschinen

« manuell an der Maschine, einzeln
fiir jedes Glas
« sequenzweise an der Maschine, fiir
die anstehende Charge
« online, z. B. vom CAD/CAM-Sy-
stem, in dem die Programme bereits
gespeichert sind (Schneidtisch/PC)
mit evtl. Barcode-Aufkleber.
Jedes der vier Schleifaggregate ist wie
folgt bestiickt:
« 2 X DIA-Topfscheibe (grob/fein)
= flache Kante
« 2 x DIA-Topfscheibe (fein)
= Saum 45° oben, Saum 45° unten.
Die freie Zugénglichkeit der Werk-
zeuge ermdoglicht kiirzeste Riistzeiten.
Die Maschine bendtigt komplett mit
Ein- und Auslauf nur einen Platzbe-
darf von ca. 10,5 x 5,0 m. O

Glastechnik Holger Kramp GmbH
23612 Stockelsdorf

Tel. (04 51) 49 96 90
info@glastechnik.com

Bandsysteme fiir Tiiren, Fenster und Tore

ki simonswerk

Bei einer modernen Eingangstiir soll alles
stimmen — Erscheinungshild, Stabilitat
und Zuverlassigkeit. Mit SIKU 3D, dem drei-
dimensional verstellbaren Band-
system fiir Kunststofftiren,
erflllen Sie alle Wiinsche gleich-
zeitig. Ausgefeilte, wartungs-
freie Technik erlaubt eine hohe
Belastbarkeit. Verschiedene
Bandtypen in Verbindung mit
ausgepragten Profilkonturen
ermdglichen immer einen har-
monischen Gesamteindruck. So perfekt,
dass sie fast keiner wahrnimmt, obwohl sie
still und leise die ganze Last tragen.
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Wir wissen worum sich alles dreht.
Fordern Sie unsere Prospektunterlagen an.

SIMONSWERK GmbH . Bosfelder Weg 5 - D-33378 Rheda-Wiedenbriick
Telefon (052 42) 4 13-0 . www.simonswerk.de - mail@simonswerk.de



