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Brückensägen

Die Brückensäge FINCH von Spiel-
vogel weist eine Besonderheit auf.
Der Sägekopf ist gegenüber der z-
Achse außermittig angeordnet, Bild
37. Dadurch steht die Diamant-
Trennscheibe sehr weit außerhalb der
z-Achs-Führung. Bei Drehung um
die C-Achse wird sowohl in x- als
auch in y-Richtung ein großer Ar-
beitsbereich bestrichen. Für die C-
Achse ist ein spielfreies Getriebe ein-
gesetzt. Diagonalschnitte sind in allen
Winkeln ausführbar. In Zukunft wird

es auch eine A-Achse von 0 bis 90 °
geben.
www.spielvogel-germany.de

Mit der Brückensäge TORNADO
XM, Blattdurchmesser 500 mm, wird
von Schmidt & Exner die Lücke zwi-
schen der TAIFUN XM und der
HURRIKAN XM geschlossen, Bild
38.Die Maschine ist für Plattendicken
bis 150 mm geeignet. Der manuell
zu bewegende voll verzinkte Dreh-
tisch besitzt eine elektromagnetische
Klemmung und bei jeweils 90 ° einen

magnetischen Index (Raststellung).
Pneumatisch hebbare Allseitenrollen
erleichtern die Werkstückmanipula-
tion. Optional ist die Maschine für
Gehrungsschnitte vorgesehen.
www.schmidt-exner.de

Die Brückensäge Bluestar der Pro-
duktionslinie Blueline von Martin
Kolb Maschinenbau verfügt serien-
mäßig über den komplett verzinkten
hydraulischen Dreh- und Kipptisch
DT-3300/5, Bild 39. Die Brücken-
fahrt erfolgt mit zwei unterschied-
lichen Geschwindigkeiten. Schnittfol-
gesteuerung und Schwenkeinrich-
tung für die Trennscheibe gehören zur
Grundausstattung. »Kolb-safe-touch«
ist ein System zur Verhinderung von
Kollisionen. Wird ein Bügel berührt,
egal aus welcher Richtung, schaltet
sich die Maschine automatisch ab.Der
Bügel umschließt den Sägekopf und
das System bietet Schutz für Bedien-
person,Werkstück und Maschine.
www.kolb.de

Kaspe stellte die Maschine KBS 47 G
aus, Bild 40. Es ist eine Maschine aus
der Brückensägen-Serie, die für Blatt-
durchmesser von 350 bis 3 500 mm
angeboten werden.Auf die Rundstab-
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gleitführungen mit Zentralschmie-
rung werden 5 Jahre Garantie gege-
ben. Die Supportschwenkung (A-
Achse) reicht von 0 bis 50 °. Für die
Maschine stehen unterschiedliche
Tischvarianten zur Verfügung. Laut
Karl Landgraf, Geschäftsführer von
Kaspe, wurden in den letzten andert-
halb Jahren 20 Brückensägen ausgelie-
fert und gegenwärtig ist mit mehr als
einem halben Jahr Lieferzeit zu rech-
nen.
Die KBS 47 G weist einige interessan-
te konstruktive Details auf. Die Sei-
tenwagen bestehen beispielsweise aus
warm geformten Blechteilen. Beim
Laserzuschnitt werden alle Durchbrü-
che und Bohrungen gleich mit gefer-
tigt. Anschließend werden die beiden
Seitenwagenteile zusammengepunktet
wobei die Achsbohrungen als Jus-

tierung dienen. Die Achsbohrungen
werden nicht mehr nachbearbeitet.
Der komplette Seitenwagen ist galva-
nisch gelbverzinkt, Bild 41.
www.KASPE.cz

Maschinentechnik

Am Stand von Scandinvent erläuterte
Robert Jacobsson die Vorteile des
neuen Bearbeitungszentrums CnCut-
C4, Bild 42. Die Achsenfahrwege be-
tragen x = 1 500 mm und y = 1 150
mm. Die z-Achse wurde auf 220 mm
erweitert, was die Bearbeitung von
Grabmalen ermöglicht. Die Spindel-
leistung liegt zwischen 5,5 und 9,2
kW bei einer Drehzahl von 0 bis
9 000 U / min. Die Werkzeuge sind
mit einer ISO 40 Aufnahme versehen
– bei der CnCut-C3 mussten die
Werkzeuge noch über ein 1/2 "-Ge-

winde befestigt werden.Die Maschine
ist dreiseitig offen und hat eine Masse
von 2 100 kg – mit dem Stapler hin-
setzen, anschließen und losarbeiten.
www.scandinvent.com

Eine weitere Maschine voran beschrie-
bener Größenklasse ist das von Denver
ausgestellte CNC-Bearbeitungszen-
trum JOB. Mit einer Arbeitsfläche von
1 455 mm x 845 mm ist es für die Kan-
tenbearbeitung von 10 bis 60 mm dik-
ken Platten, die Herstellung von Ab-
tropfflächen und die Grabmalbearbei-
tung bis 150 mm Dicke geeignet, Bild
43.Werkzeuge mit maximalem Durch-
messer von 120 mm werden mit ISO
40 Kegeln aufgenommen. Die Eigen-
masse des CNC-Bearbeitungszen-
trums beträgt ebenfalls 2 100 kg.
www.denver-gmbh.de
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Wilhelm Goldschmidt hat für Ma-
schinen von Ravelli und marmo mec-
canica die Exklusivvertretung für
Deutschland, erklärte Pier Luigi. Mit
den Bearbeitungsvorrichtungen Syr-
maplus und Syrma 2 units line und
den CNC-Bearbeitungszentren Teo-
rema XE-XB,Teorema B22-B26-B35
und Teorema B5/6 axis wird der
Markt lückenlos bedient.Bei Bearbei-
tungsvorrichtungen besteht der Trend
zum Einsatz von Mehrfachwerkzeu-
gen.Bild 44 zeigt eine Werkzeugkom-
bination mit den Körnungen 200,
400, 600 und 1 000 für die Kantenbe-
arbeitung. Nach Pier Luigi werden
Vierfachwerkzeuge vorrangig auf Be-
arbeitungsvorrichtungen eingesetzt.
Bei CNC-Bearbeitungszentren nutzt
man aufgrund höherer Bearbeitungs-
kräfte zweistufige Werkzeuge oder
man geht von ISO 40 auf ISO 50
über.

Von marmo meccanica sind Band-
Kantenautomaten verschiedener Typen
für stehend und liegend geführte Werk-
stücke und Brückensägen im Angebot.
www.goldschmidt-w.de

CNC-Bearbeitungszentren der Serie T
818 waren der Schwerpunkt der von
Thibaut gezeigten Maschinen. Das
neue CNC-Bearbeitungszentrum T
818 M5 wurde in Naturstein

4/2007 unter Maschine im Fokus 73
bereits ausführlich vorgestellt. Deshalb
sei hier auf das CNC-Bearbeitungszen-
trum TC750 hingewiesen, Bild 45. Es
entstand in Zusammenarbeit von Thi-
baut und Calas und besitzt 5 gesteuerte
Achsen. Die Bearbeitungseinheit ist
dreh- und schwenkbar und dadurch
auch für Massivarbeiten geeignet.
www.thibaut.fr

Steup Engineering ist seit 2003 tätig
und nach und nach ist wieder fast das
gesamte Angebot der früheren Firma
Steup-Maschinenbau vorhanden, ein-
schließlich der Neu- und Weiterent-
wicklungen wie beispielsweise das
CNC Profil Cut Center SPCC-X
2500, Bild 46, bzw. SPCC-X 3100
und der Kantenautomat STKSM,Bild
46 im Hintergrund. Die CNC Profil
Cut Center besitzen drei gesteuerte
Achsen, eine Spindelleistung von 7,5
kW (optional 10 kW) mit einer stu-
fenlos regelbaren Drehzahl von 100
bis 10 000 U/min und sind zum Frä-
sen, Schleifen, Polieren und die Kan-
tenbearbeitung geeignet.Der Kanten-
automat STKSM kann mit 8 bis 10
Stirn- und 4 bis 6 Fasensupporten
ausgerüstet werden.
www.steup-engineering.com

Bild 47 zeigt die CNC-Brückensäge
Champion 4 von Prussiani, eine Ma-
schine aus der Champion-Serie. Die
Maschine vereinzelt mit Saughebern
gesägte Plattenteile um weitere
rechtwinkelige oder schiefwinkelige
Trennschnitte ausführen zu können
ohne andere auf dem Bänketisch lie-
gende Plattenteile zu beschädigen.
Dadurch ist eine automatische und
beliebige Teilung einer Platte in vor-
her programmierte Werkstücke ohne
Unterbrechung und Bedienung mit
sehr hoher Produktivität möglich.
Am Schutzkasten der Kabelzufüh-
rung befindet sich die Aufschrift »EP
– PATENTED«. Das bedeutet, dass
Prussiani europaweit in verschiede-
nen Ländern Schutzrechte besitzt.
Die Brückensäge Champion 4 be-
sitzt vier gesteuerte Achsen (x, y, z
und C) und ist mit einem Sägemotor
von 18,5 kW für einen Sägeblatt-
durchmesser von 500 mm ausgerüs-
tet.
www.prussiani.com

Der Kantenautomat Lola 400 von
Montresor ist eine Kompaktmaschine.
Sie kann mit 4 bis 6 Stirnschleifsup-
porten und 2 bis 4 Fasensupporten
ausgerüstet werden. Die Achsen der
Stirnschleifsupporte pendeln um die
Mitte der Werkstückdicke (auf italie-
nisch Flottersystem). Am Stand von
König / Schmieder wurde die Ma-
schinenverkleidung geöffnet und ein
Zusatzsupport sichtbar, Bild 48. Die
Schwenkung des Frässupportes erfolgt
von 0 bis 90 ° von Hand und die Zu-
stellung über ein handbedientes Ge-
triebe. Mit dem Support kann man
abdicken,Wassernasen und Rillen für
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Bewehrungen einarbeiten sowie
schräge Abkantungen ausführen.
www.j-koenig.de

Bei O.M.G.M. Bellani gibt es einen
Generationswechsel erklärte Hans-
Walter Theobald. Damit rücken dem
Kunden gegenüber neue Gesichts-
punkte in den Vordergrund. Kunden-
wünsche werden noch stärker berück-
sichtigt. So kann der Kantenautomat
Modulo 3 mit 8, 10 oder 12 Stirn-
schleifsupporten und 4 oder 6 Fasen-
supporten und Zusatzaggregaten, je
nach Kundenwunsch, ausgerüstet
werden, Bild 49.
Theobald liefert auch Schleifkörper.
Im Trend liegen Bürsten. Sie sind für
alle Maschinen mit Siliziumkarbid-,
Diamant- oder Keramikkörnungen
erhältlich. Währenddessen Silizium-
karbidbürsten für gestrahlte und ge-
flammte Flächen eingesetzt werden,

können mit Diamantbürsten geschlif-
fene und polierte Werkstücke bearbei-
tet werden. Für Maschinen mit ho-
hem Schleifdruck gibt es Bürsten bei
denen die Borstenbündel mit Kunst-
harz verklebt sind.
www.abrasivi-theobald.de

Friedrich Goldmann stellte die
Weiterentwicklung der Futura Auto-
matik zur Futura Automatik Mehrfeld
vor, Bild 50. Mehrfeld bedeutet, zum
bekannten Kreuzfeld können weitere
vier Felder für ein oder mehrere Stei-
ne genutzt werden. Alle Felder wer-
den gleichzeitig, wenn notwendig mit
jeweils unterschiedlichen Strahltiefen,
einprogrammiert und danach auto-
matisch abgearbeitet. Die Feldeinga-
ben erfolgen im Teach-in-Verfahren
durch die Kennzeichnung zweier Di-
agonalpunkte.
www.f-goldmann.de

Am Stand von Shengda Machinery
machte Peggy Su deutlich, welches
gewaltige Maschinenbaupotenzial die
chinesische Firma besitzt. Insgesamt
sind über 40 Maschinengattungen im
Angebot – von Gattern angefangen
über Schleif- und Poliertechnik, alle
bekannten Sägentypen, Seilsägen,
Bohrwerke, Kantenautomaten und
Flamm-Maschinen bis hin zu Spalt-
maschinen und eine Vielzahl an Trans-
port- und Manipulatortechnik. Was
eigentlich noch fehlt, sind komplette
Fliesenfertigungslinien und hochwer-
tige CNC-Bearbeitungszentren –
aber die werden auch nicht mehr lan-
ge auf sich warten lassen.Auf der Pro-
spektvorderseite des Maschinenpro-
gramms von Shengda Machinery sind
gleich mal Zertifizierungs-, Qualitäts-
und Konformitätssymbole abgebildet
- damit jeder weis, wo die Reise hin-
geht,Bild 51 (www.shengda-cn.com).

Technik

48 49

50 51 52

(B
il
d

 4
9

: 
R

ep
ro

d
u

k
ti

o
n

 P
ro

sp
ek

t 
O

.M
.G

.M
. 

B
el

la
n

i)

(B
il
d

 5
1

: 
R

ep
ro

d
u

k
ti

o
n

 P
ro

sp
ek

t 
S

h
en

g
d

a 
M

ac
h

in
er

y)



102 � Naturstein 9/2007

Software

Bernd Dietrich erläuterte am Stand
von DIETRICH einen neuen Teil des
Softwarepaketes STONEPRO - eine
automatische Konturenerkennung
und Verarbeitung, Bild 52. »Das Sys-
tem analysiert eine CAD-Zeichnung,
erstellt automatisch die Kalkulation
und ermittelt die Bearbeitungsschritte
der Fertigung. An Hand der CAD-
Zeichnung werden also die kaufmän-
nischen und Steuerungsdaten er-
mittelt. Der Zeichnung werden ledig-
lich noch Materialart, Bearbeitungsart
und Kantengestaltung aus einer Bib-
liothek hinzugefügt. Es werden keine
Postprozessoren zur Verfügung ge-
stellt. Es ist aber genau bekannt, wel-
che Elemente der Kontur bzw. Kü-
chenplattenbearbeitung an die Brü-
ckensäge, die CNC-Maschine oder zu
anderen Fertigungseinheiten gehen
müssen um dem CAM-Programm
der Maschinenhersteller konkrete In-
formationen liefern zu können. Die
Anpassung an den Maschinenpark des
Kunden wird von DIETRICH vor
Ort durchgeführt.«
www.dietrich-software.de

Gerd Senel, Geschäftsführer SeKON,
Bild 53 rechts, berichtete, dass bisher
überwiegend CAM Systeme, also
Säge- und Frässteuerungen entwickelt
und mit Bildschirmen vernetzt wur-
den. »Jetzt haben wir einen Laser ent-
wickelt, der Küchen, Treppen und
Außenanlagen in 3D erfasst (Delphi
3D).Wir haben die CAD- und CAM-
Software entwickelt und können nun

vom Messen, über das Zeichnen, bis
zur Produktion alles anbieten und
zwar alle Programme mit der gleichen
Bedienphilosophie.«
»Des weiteren haben wir noch ein
paar Spezialitäten für den amerikani-
schen und australischen Markt ge-
macht. Das sind ein Foto Templating-
system für Schablonen und eine Neu-
erung im Sägensteuerungsbereich.
Beim letzteren handelt es sich um die
Darstellung der Schnittstellen von
Küchenarbeitsplatten bei Verwendung
stark strukturierter Materialien. Die
Rohtafel wird auf dem Bildschirm
sichtbar gemacht und die Teile der
Küchenabdeckung werden in die Ta-
fel hineingelegt. In einem zweiten
Bildschirmfenster können die
Schnittstellen der Abdeckung vergrö-
ßert betrachtet werden. Die farbliche
Zuordnung an den Schnittstellen er-
folgt durch Verschieben der Teile auf
der Rohtafel. Der Kunde kann seine
Teilezuordnung wählen, bekommt ei-
nen Farbausdruck, unterschreibt und
erhält seine Küchenabdeckung so,wie
gesehen. In Amerika werden in sol-
chen Fällen Küchenabdeckungen
nicht nach Quadratmetern verkauft,
sondern es werden Rohtafeln erwor-
ben (www.sekon.de).

Das erste, was Günter Heglmeier, Ge-
schäftsführer von Heglmeier & Part-
ner, sagte, war: »Viele Leute haben
wieder Geld zum investieren. Für alte
Anlagen werden wieder Updates ver-
langt und neue, unter Windows lau-
fende Programme, werden gekauft«,

Bild 54. Heglmeier hat Updates für
alle seine Programme - für Treppen,
Küchenarbeitsplatten, Außenanlagen,
Sägesteuerungen und virtuelle Dar-
stellungen, sowohl für Insellösungen
als auch für komplette vernetzte Anla-
gen (www.heglmeier.de).

Der Proliner® Serie 8, Bild 55, ist die
neueste Weiterentwicklung des Proli-
ners. Er besitzt einen 8,4 " Touchs-
creen und einen USB-Port, der direkt
Downloads auf einen Laptop,ein PDA
oder ein USB-Speichermodul einfach
während der Arbeit vor Ort erlaubt.
Eine umfangreiche CAD-Software
ermöglicht Zeichnungen vor Ort zu
erstellen. Der Proliner® Serie 8 kann
in Kombination mit einer CNC-
Schneidemaschine, CNC-Brückensä-
ge und CNC-Wasserstrahlanlage ein-
gesetzt werden (www.prodim.nl).

Dr.-Ing. Dieter Gerlach

Leistungsangaben und Bewertungen:
Aus persönlichen Gesprächen mit den
Ausstellern, Prospektangaben, Veröffent-
lichungen und Videodarbietungen der
Aussteller.
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