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Sonder-
maschinen

Gelenkarmfras- und -schleifmaschine EMR-BG

Die von der tschechischen Firma
EURO MASIV s.r1.0. hergestellte Ge-
lenkarmfrds- und -schleifmaschine
EMR-BG ist universell einsetzbar.
Die Maschine ist nach dem bekann-
ten Gelenkarmprinzip aufgebaut
und tragt seitlich ein Zusatzaggregat.

Arbeitsspindel

Zum Schleifen und Polieren grofier
waagerechter und senkrechter Fl&-
chen wird die Arbeitsspindel genutzt.
Sie wird von einem polumschaltbaren
3,0 bzw. 4,5 kW Motor angetrieben
und die Drehzahlen betragen 310 und
460 U/min. Die Hohenverstellung der
Gelenkarme erfolgt durch einen Spin-
deltrieb. Der Hubweg betrdgt 750 mm
und gestattet dadurch auch die Be-
arbeitung von Massiverzeugnissen.
Mit einem Arbeitsradius von 2500 mm
sind grofflachige Werkstiicke zu be-
arbeiten. Der Hub der Arbeitsspin-
del erfolgt pneumatisch und ist mit
125 mm ausreichend gewdhlt. Mit ei-
ner Proportionalventiltechnik wird
gewdhrleistet, dass pneumatisch ein
konstanter Arbeitsdruck auf die
Schleif- und Polierwerkzeuge vorge-
wdhlt werden kann. Durch entspre-
chende Adapter konnen alle handels-
iiblichen Schleifkdpfe und Schleiftel-
ler angeschlossen werden. Die Was-
serzufiihrung erfolgt zentral und/oder
dezentral.

Als Option wird ein sogenanntes »OS-
ZILL-Paket« angeboten. Es besteht

Gelenkarmfrés- und
-schleifmaschine
EMR-BG

aus einem 5,5 kW Hauptmotor mit
durch Frequenzumrichter regelbarer
Drehzahl von 250 bis 1800 U/min
und einer pneumatischen Oszillation
fiir Walzenschleifarbeiten.

Hochleistungsspindel

Mit der Hochleistungsspindel konnen
Ausschnitte ausgefrdst, gerade und
profilierte Kanten hergestellt und
Bohrungen eingebracht werden. Ein
Asynchron-Servomotor mit 2,6 kW ist
von 500 bis 11000 U/min stufenlos re-
gelbar. In die Getriebeeinheit ist ein
Spiilkopf integriert. Die Hochleis-
tungsspindel hat einen pneumati-
schen Hub von 150 mm. Der Arbeits-
druck der Hochleistungsspindel wird
bei Bohr- und Schleifarbeiten kons-
tant gehalten. Bei Bohrarbeiten wer-
den die Gelenkarme hydraulisch blo-
ckiert. Ein zusatzlicher, tiber Handrad
zu bedienender, H6hensupport mit ei-
nem Hub von 70 mm gestattet Finger-
frasarbeiten im Stufenschnitt und die
Herstellung von Tropfflichen. Die

Werkzeugaufnahme erfolgt durch Ke-
gel und R%2" Innengewinde.

Tische

Zur Gelenkarmfrds- und -schleifma-
schine EMR-BG werden verschiedene
Tische angeboten. Als Grundausstat-
tung stehen ein stationdrer Arbeits-
tisch 1500 x 1000 mm, ein beider-
seits neigbarer stationdrer Arbeits-
tisch 2000 x 1000 mm und ein fahr-
barer und neigbarer Arbeitstisch
2500 x 1000 mm zur Verfiigung. Da
Gelenkarmmaschine und Tische mo-
dular aufgebaut sind, sind kunden-
spezifische Wiinsche jederzeit erfiill-
bar.

Bezugsadresse

L. Hietel GmbH & Co. KG
Herwigstrafe 18

35683 Dillenburg

Tel.: 02771/5362

Fax: 02771/6672
Gerald.Schwan@hietel.com
www.hietel.com
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Schleif- und
Polierwerkzeuge

Ceravex Werkzeuge

Diabii hat innerhalb seiner laufenden
Produktinnovationen neue Schleif-
und Polierwerkzeuge entwickelt und
in der Praxis erprobt. Die neuen
kunstharzgebundenen Ceravex Pro-
dukte sind fiir Naturstein und Engi-
neered Stone geeignet.

Ceravex Beldge

Die Ceravex Beldge enthalten in hoher
Konzentration hochwertige syntheti-
sche Schleifkdrnungen. Die Korngro-
flenabstimmung ist so gewdahlt, dass
vom Grobschliff bis zur Politur ein
liickenloses Kornband entsteht (#60,
#120, #220, #400, #800, #1500 und
#3000). Die Standardbelaghohen vari-
ieren zwischen 5 und 25 mm. Durch
die Fertigungstechnologie der Werk-
zeuge ist es moglich, dass Beldge fiir
alle handelstiblichen Werkzeugtypen
herzustellen sind. Die durchgdngige
Kunstharzbindung - vom Grobschliff-
werkzeug bis zum Polierwerkzeug -
beseitigt gegeniiber segmentierten Di-
amantwerkzeugen und mineralisch
gebundenen Werkzeugen Nachteile
dieser Werkzeuge. So werden bei seg-
mentierten Werkzeugen beim Ver-
schleiflprozess Schwermetalle der
metallischen Bindung frei, welche die
Umwelt belasten. Mineralisch gebun-
dene Werkzeuge verursachen einen
hohen Schlammanteil und erfordern
groflen Aufwand bei der Schlamm-
entsorgung und Wasseraufbereitung.
In der Praxis haben sich Ceravex
Werkzeuge bereits mit einer 30- bis
50-fachen Standzeit gegeniiber mine-
ralisch gebundenen Werkzeugen be-
wahrt und erheblich zur Verringerung
der Maschinenstillstandszeiten beige-
tragen.
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Ceravex Schleif- und

Polierwerkzeuge sind
bei allen Werkzeugty-
pen einsetzbar.

Einsatz

Wie im Bild dargestellt, sind Ceravex
Werkzeuge in allen Formen und auf
allen Maschinen einsetzbar, von der
handgefiihrten Maschine {iber Bear-
beitungsvorrichtungen, Kanten- und
Flachenautomaten bis hin zu CNC-Be-
arbeitungszentren. Neu ist auch, dass
bei einigen Werkzeugen die Werk-
zeuggrundkorper aus Kunstharz beste-
hen. Die Werkzeuggrundkdrper wur-
den beziiglich ihrer Lebensdauer der
Standzeit der Ceravex Beldge ange-
passt. Momentan werden Ceravex
Werkzeuge mit einer weicheren Gum-
mischicht, die sich zwischen Werk-
zeuggrundkorper und Ceravex Belag
befindet, eingesetzt. Die teilelastische
Zwischenschicht baut Vibrationen aus
dem Schleif- und Polierprozess ab, be-
seitigt laut Hersteller dadurch »Ratter-
marken« (Schwingungsbilder auf der

Werkzeugoberflache) und die Schwin-
gungsiibertragung auf die Bedienper-
son bei handgefiihrten Maschinen.
Ceravex Schleif- und Polierelemente
gibt es auch als Klotzchen und Wal-
zen von 15 bis 100 mm Durchmesser.
Diese kann man zur individuellen
Werkzeugherstellung benutzen und
durch Aufkleben oder Eingieffen mit
einem Werkzeuggrundkdorper verbin-
den.

Bezugsadresse

DIABU Diamantwerkzeuge
Heinz Bittner GmbH
Industriestrape 3

35713 Eschenburg

Tel.: 02770/91330

Fax: 02770/913325
info@diabue.com
www.diabue.com




