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Technik im Fokus

Rundkantenautomat KSR

Bei der auf dieser Seite beschriebenen Maschine und dem umseitig vorgestellten Werkzeug
handelt es sich um zwei voneinander unabhängige Präsentationen.

Bild 1: Gesamtansicht des Rundkantenautomaten KSR Bild 2: 5-supportige Bearbeitungseinheit des

Rundkantenautomaten KSR

Konstruktiver Aufbau

Das Grundgestell des von Kolb her-
gestellten Rundkantenautomaten
KSR (Bild 1) ist eine feuerverzinkte
Schweißkonstruktion. Die Maschine
wird unmittelbar auf den tragfähigen
Hallenboden aufgesetzt.Die Führun-
gen des Schleifsupports bestehen aus
gehärteten und geschliffenen Vier-
kantstählen,auf denen Kugellager ab-
rollen. Für den Längsantrieb des
Schleifsupports ist ein frequenzgere-
gelter Getriebemotor eingesetzt, der
auf einen spielfreien Zahnstangen-
trieb mit Schrägverzahnung wirkt.
Bild 2 zeigt den Schleifsupport. Er
besteht aus fünf separaten Stirn-
schleifmotoren, deren Schleifwellen
über je zwei Pneumatikzylinder zu-
gestellt werden.Als Kühl- und Spül-
wasser wird Frischwasser verwen-
det, das über Spülköpfe in die Mo-
torwellen eingeführt wird und di-
rekt an die  Wirkstellen zwischen
Werkzeugen und Werkstück ge-
langt. Der Schleifsupport ist beider-
seitig zentrisch in Rollenlagern ge-
lagert, und die Schwenkbewegung
wird durch ebenfalls beiderseitig
angeordnete Zahnstangentriebe er-
zeugt.Die Verstellung des Schwenk-
mittelpunkts infolge unterschiedli-
cher Plattendicken erfolgt manuell
mittels eines Handrads und Digital-
ablesung, die Schleifwerkzeugauf-
nahme durch SF-Verschluss.

übertragen. Der jeweils nicht mehr
im Werkstückkontakt befindliche
Schleifmotor wird abgeschaltet, und
die Wasserzufuhr wird unterbro-
chen. Nach Beendigung der gesam-
ten Bearbeitung fährt der Schleif-
support automatisch zurück und die
pneumatische Werkstückspannung
öffnet sich.
Zur Maschinensteuerung ist eine
Moeller SPS eingesetzt.
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Der Auflagetisch des Rundkanten-
automaten ist mit einem Noppen-
gummi belegt; beim Auf- und Ab-
bänken können pneumatisch heb-
und senkbare Allseitrollen genutzt
werden.Die Anschlagschiene für die
Werkstücke schwenkt automatisch
auf und ab.

Bedienung

Die Bedienung erfolgt an einem
mehrsprachigen Farbdisplay. Jeder
Stirnschleifmotor ist separat anzu-
steuern. Es können beliebig viele
Werkstücke einheitlicher Dicke bis
zu einer Gesamtlänge von 3 000 mm
gleichzeitig bearbeitet werden. An-
fang und Ende der Werkstückpo-
sitionen werden an einem Maßband
abgelesen und durch Eingabe am
Display an die Maschinensteuerung

T E C H N I S C H E  D A T E N :

Schleiflänge 3 000 mm

Tischbreite 600 mm

Werkstückdicke 20 … 60 mm

Arbeitsvorschub 0,1 … 0,8 m/min

Rücklaufgeschwindigkeit 0,8 m/min

Stirnschleifmotoren 5 Stück

Antriebsleistung je 1,5 kW

Drehzahl 1 500 U/min

Werkzeugdurchmesser 130 … 150 mm

Werkzeugaufnahme SF-Verschluss
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Bei der auf dieser Seite beschriebenen Maschine und dem umseitig vorgestellten Werkzeug
handelt es sich um zwei voneinander unabhängige Präsentationen.

Fräs-, Schleif- und Polierwerkzeuge für 
Küchenarbeitsplatten

Bild 1:  Fräswerkzeuge für die Herstellung von

Ausschnitten

Bild 2: Schleif- und Polierwerkzeuge für die Wasserrillenfertigung,

Adapter und Regulator

Ausschnitte

Die Fräswerkzeuge für die Aus-
schnittherstellung in Küchen-
arbeitsplatten können sowohl als
Umfangsfräswerkzeuge als auch als
Stirnfräswerkzeuge eingesetzt wer-
den. Die nach unten hin offenen
Fräser sind besonders für die Aus-
schnittherstellung durch mehrfa-
ches  Vertiefen der Nute geeignet.
Für die seitliche Bearbeitung bereits
vorhandener Ausschnitte oder die
Nutherstellung durch Einbringen
von Nuten in die volle Materialtie-
fe wurden die stirnseitigen Flächen
der Fräswerkzeuge geschlossen. Die
Bohrungen für die Spül- und Kühl-
flüssigkeit sind zwischen den Dia-
mantsegmenten seitlich angeordnet,
was zur Folge hat, dass die Flüssig-
keit unmittelbar an die Wirkstelle
zwischen Werkzeug und Werkstück
gelangt. Durch die im Abstand an
den Grundkörper angelöteten Dia-
mantsegmente, die zweckmäßige
Wasserführung und die erprobte
Spezifikation der gesinterten Dia-
mantsegmente mit verhältnismäßig
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grober Diamantkörnung sind hohe
Abtragsraten bei geringem Energie-
bedarf möglich. Die Fräswerkzeuge
sind mit Durchmessern von 20 und
25 mm und Aufnahmegewinden
M10, M12 und M14 im Standard-
angebot. Weitere Abmessungen auf
Anfrage.

Wasserrillen

Für die Wasserrillenfertigung steht
ein Werkzeugsatz, bestehend aus
fünf Finger-Formfräswerkzeugen
mit 13 mm Durchmesser zur Verfü-
gung. Der grobe Materialabtrag er-
folgt mit drei metallgebundenen
Diamantwerkzeugen,die von einem
Adapter aufgenommen werden
(Bild 2, oben links). Zwei magnesit-
gebundene Werkzeuge übernehmen
die Endbearbeitung bis zur Politur.
Für die magnesitgebundenen Werk-
zeuge wird ein so genannter Re-
gulator eingesetzt (Bild 2, oben
rechts). Der Regulator enthält ein
Federausgleichssystem, welches den
Andruck bei der Endbearbeitung
konstant hält.


