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Maschine im Fokus 85
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Technik im Fokus

Bei der auf die  ser Sei  te be  schrie  be  nen Ma  schi  ne und dem um  sei  tig vor  ge  stell  ten Werk  zeug
han  delt es sich um zwei von  ein  an  der un  ab  hän  gi  ge Prä  sen  ta  tio  nen.

Die von DENVER s.a. in San Ma-
rino hergestellte Brückensäge UNI-
KA 5 ist eine CNC-gesteuerte Ma-
schine mit fünf ständig interpolie-
renden Achsen. Durch die A-Achse
(0 … 90º), die C-Achse (0 … 360º)
und die große z-Achse von 500 mm
sind alle komplexen Bearbeitungen
an plattenförmigen Erzeugnissen
sowie Massivwerkstücken mit 3D-
Struktur möglich.

Konstruktiver Aufbau

Die Maschinenbrücke der UNIKA 5
besteht aus einer Gusskonstruktion.
Alle Achsen werden mit Servomoto-
ren angetrieben. Der Support der x-
Achse verfährt mit 25 m/min auf Li-
nearführungen mit Kugelumlaufla-
gern. Die Vertikalverstellung der z-
Achse erfolgt mit 15 m/min eben-
falls auf Linearführungen mit Kugel-
umlauflagern. Die y-Achse ist mit
gehärteten Präzisionsführungen aus-
gestattet und verfährt mit 25 m/min.
Die Drehachsen A und C besitzen
Getriebeeinheiten mit Nullspiel-
kompensation.
Der Arbeitstisch der UNIKA 5 be-
steht aus einer feuerverzinkten
Stahlkonstruktion. Optional kann
ein von 0 bis 80º hydraulisch betrie-
bener Kipptisch eingesetzt werden.
Für den Einsatz einer Drehbank be-
stehen zwei Varianten: auf dem Ar-
beitstisch montiert oder auf Schie-
nen an den Arbeitstisch heranfahr-
bar.

Standardmäßig ist die Brückensäge
mit einem 18 kW Motor mit HSK
63 A Anschluss ausgestattet, der es
erlaubt, Bohr-, Fräs-, Schleif-, Po-
lier- und Gravierwerkzeuge mit
Innenwasserkühlung anzuschließen.
Die Drehzahl kann mittels Inverter
stufenlos von 800 bis 1 900 U/min,
bei Werkzeugen bis 4 200 U/min
eingestellt werden.

Bedienung / Steuerung

Die Bedienung der UNKIA 5 er-
folgt an einem 15"-Touch-Screen
Farbdisplay. Das schwenkbare
Niederspannungsbedienfeld besitzt
USB Port und Netzkabelanschluss
für den Datentransfer. Auf dem mit-
gelieferten PC mit Windows XP®

Betriebssystem ist eine CAD/CAM
Software installiert. Sie enthält bereits
ein Schnittoptimierungsprogramm.
Optionale Softwareerweiterungen
sind ein CAD/CAM Treppenstufen-
programm und eine Photosoftware
in Verbindung mit einer Digitalka-
mera. Durch zwei Laser werden

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

Supportfahrweg (Schnittlänge) x-Achse 3 700 mm 0 … 25 m/min
Brückenfahrweg (Schnittlänge) y-Achse 2 100 mm 0 … 25 m/min
Vertikalhub z-Achse 0 500 mm 0 … 15 m/min
Sägekopfschwenkung A-Achse 0 … 90° 0 … 1 500 °/min
Sägekopfdrehung C-Achse 0 … 360° 0 … 3 500 °/min
Arbeitsspindel 18,0 kW 800 … 1 900 U/min

mit Werkzeugset 4200 U/min
Diamanttrennscheibe � 625 mm

optional � 825 mm
Werkzeugaufnahme HSK 63 A

Sägedrehkopf der UNIKA 5

Startpunkt und Schnittverlauf ange-
zeigt. Für die Steuerung der fünf
interpolierenden Achsen ist eine
OSAI CNC Kontrolleinheit einge-
setzt. Einfache Schnitte sind schnell
und unkompliziert mit der Steue-
rung direkt auszuführen, ohne den
Umweg der Programmierung gehen
zu müssen.

Ähnliche Maschinen

Zur UNIKA 5 artverwandte Brü -
ckensägen sind die UNIKA 4 und
die SkemaLogic. Der wesentlichste
Unterschied zur UNIKA 5 besteht
darin, dass die C-Achse von 0 bis
180º drehbar ist.

Bezugsadresse

DENVER GmbH
Kumpfmühler Straße 63
93051 Regensburg
Tel.: 09 41 / 9 46 72 50
Fax: 09 41 / 9 46 72 51
E-Mail: info@denver-gmbh.de
Internet: www.denver-gmbh.de

www.denver.sm

Brückensäge UNIKA 5

Gesamtansicht der CNC-gesteuerten 5-

Achsen-Brückensäge UNIKA 5
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Werkzeug im Fokus 85
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Bei dem auf die  ser Sei  te be  schrie  be  nen Werkzeug und der um  sei  tig vor  ge  stell  ten Maschine
han  delt es sich um zwei von  ein  an  der un  ab  hän  gi  ge Prä  sen  ta  tio  nen.

DIA Bürsten

T A B E L L E :

Korngröße Farbe des Werkzeug- Ziffer
grundkörpers auf der

(Basis) Plombe

MESH   30/40 grau 30

MESH   40/50 orange 40

MESH   60/80 grün 60

MESH  80/100 schwarz 80

MESH 100/120 rot 100

MESH 120/140 rot 120

MESH 140/170 gelb 140

MESH 170/200 gelb 170

MESH 200/230 weiß 200

MESH 230/270 blau 230

MESH 270/325 braun 270

MESH 325/400 violett 320

Korn  500 schwarz 500

Korn  600 schwarz 600

Korn  800 schwarz 800

Korn 1000 schwarz 1000

Korn 1200 schwarz 1200

Korn 1400 schwarz 1400

Korn 1600 schwarz 1600

Korn 1800 schwarz 1800

DIA Bürsten der Formen Rund, Frankfurt und Fickert

Das Bürsten von Natursteinoberflä-
chen hat einen großen Marktanteil
errungen. Die erzeugten Oberflä-
chen zeigen besonders deutlich die
Mineralstrukturen und sind rutsch-
fester als geschliffene und polierte
Flächen. Der Anwendungsumfang
von SIC Bürsten, deren Borsten (Fi-
lamente) Siliziumkarbid als Schleif-
mittel enthalten, ist begrenzt. Die
Siliziumkörnungen verschleißen re-
lativ schnell. DIA Bürsten dagegen
sind beständiger und benötigen ei-
nen wesentlich geringeren Andruck
an das Werkstück. Die Diamantkör-
nungen bleiben während des Bürs -
tens scharfkantig und gestatten in-
folge ihrer Abrasivität auch die Be-
arbeitung polierter Werkstücke. 
Sogar bei Granit und hartem Kalk-
gestein ist eine glatte, polierte Ober-
fläche innerhalb weniger Sekunden
aufgeraut und wieder matt. Bei län-
gerer Einwirkzeit wird eine für den
Antikeffekt erwünschte tiefe Profi-
lierung erzielt, während mit der Ab-
folge von mehreren, aufeinander ab-
gestimmten Körnungen wahlweise
eine satinierte Oberfläche oder die
aktuelle »leather touch«-Optik er-
reicht wird.

Körnungen

Die von abrasivi Theobald angebo-
tenen DIA Bürsten besitzen eine
sehr feine Kornabstufung, siehe Ta-
belle. Damit kann der Bürstprozess
jeder Ausgangsoberfläche, Mineral-
zusammensetzung, Mineralkorn-
größe und gewünschten Oberflä-

Bezugsadresse

abrasivi Theobald
Gehnbachstraße 4
66386 St. Ingbert
Tel.: 0 68 94 / 3 62 64
Fax: 0 68 94 / 38 32 13
E-Mail: info@abrasivi-theobald.de
Internet: www.abrasivi-theobald.de

chenstruktur angepasst werden. Die
Entwicklung der DIA Bürsten ist
noch sehr jung und noch nicht ab-
geschlossen. Der Markt wird ent-
scheiden, welche Körnungen ver-
stärkt benötigt werden. Danach
wird sich lt. Entwickler eine Verrin-
gerung der Anzahl der angebotenen
Körnungen ergeben, so dass sich
auch durch die Farbe des Werkzeug-
grundkörpers (Basis) und die Zahl
auf den Plomben unverwechselbare
Kennzeichnungen ergeben werden.
In der Tabelle sind die Korngrößen
im oberen Teil in US MESH ange-
geben. Die Bezeichnung MESH
kennzeichnet die Maschenweite bei
Sieben und dient damit als Maß für
die Angabe der Korngrößen. MESH
ist die Anzahl der Maschen eines
Siebes pro Zoll (25,4 mm). Es han-
delt sich also um Kornbänder. Im
unteren Teil der Tabelle ist die Kör-
nung direkt angegeben. Aber auch
diese Körnungen besitzen zugelas-
sene Streubereiche.

Werkzeugaufnahmen

Rundbürsten haben standardmäßig
einen Kombi-Anschluss mit
Schnecke und M14-Gewinde. Ter-
zago, Klettverschluss oder Schnecke
mit Mittelloch 35 mm speziell für
Kantenautomaten sind ebenfalls er-
hältlich. Segmente werden mit den
Aufnahmen Frankfurt und Fickert
130 mm, 140 mm und 170 mm ge-
liefert. Weitere Bürsten, z.B. Rol-
lenbürsten, Cassani u.a., gibt es auf
Anfrage.


