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DAS SYSTEM NELL

DAS BAUKASTENSYSTEM

MASSGESCHNEIDERTE Einzelne Bearbeitungsstationen und Anlagenkom-

. ponenten werden zu einer Anlage konfiguriert. Das
LOSUNGEN Nell-Baukastensystem ermdglicht eine auf die An-
forderungen des Kunden zugeschnittene Losung.

Weiterere Anlagenkomponenten bzw. Bearbei-
tungsstationen konnen nachgertstet werden.

-
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Schlaufensteuerung
mit Brechmaschine
und Magazin

(S.34f) (S.30f)

BSM3000/P-CNC

BSM1500/TT-CNC
(S.14f)
(S.10f)

Prazisionsschleifmaschinen
fur Feinstanschliffe an Bandern

Vertikales Durchfiihren der Bander durch die
Bearbeitungsstationen

Arbeiten von Coil zu Coil oder vom Coil in
eine Brechmaschine

Bandmaterial als Spaltband bearbeitet oder
an der Kante mit Julius-Maschinen vorge-
strehlt

Bearbeitungsmaschinen ein- oder zweiseitig
mit Werkzeugen ausgestattet

Winkelbereich 0°=35°, motorisch verstellbar

konstanter Schneidenwinkel am Band bei
abnehmendem Schleifsteindurchmesser

Kompensation des  Schleifscheibenver-
schleis Uber Fihrungsschlitten mit Prazi-
sionsfiihrungen, Kugelrollspindeln und AC-
Servomotor

Ermittlung der Zustellwerte mittels Kamera-
oder Lasermesstechnik

Verwendung unterschiedlicher Werkzeuge

DAS SYSTEM NELL

BSM3000/D-CNC

BSM3000/E/R-CNC
BSM3000/E/L-CNC

(S.9f) Haspelteller

(S. 40f)

Das Baukastensystem

Dank des durchdachten Nell-Baukastensystems
werden auf der Basis von Standardmodulen
komplexe Schleif- und Polieraufgaben an Metall-
bandern schnell und 6konomisch realisiert.

Anlagenteile konnen auch nach der Auslieferung
erganzt oder kundenseitig beigestellt werden.

Folgende Baureihen werden nachfolgend be-
schrieben:

* Baureihe BSM-CNC
* Baureihe BDG-CNC
* Baureihe BWSL-CNC
* Baureihe SVZ-CNC
*  Baureihe BGM-CNC
* Baureihe DEB-CNC

Die Bandschleif- und Polieranlagen kénnen mit
verschiedenen Abrichtsystemen, Brechmaschi-
nen, Wickelsystemen, Magazinsystemen, Ka-
mera- und Lasermesstechnik sowie weiterem
Zubehor ausgestattet werden.




BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
APPLIKATIONEN

MECHAN|SCHE Die einzelnen Baureihen der Bandstahlschleif-

maschinen bearbeiten das Band mit unterschied-
BEARBEITUNG VON lichen mechanischen Bearbeitungsmethoden wie
BANDSTAHL dem geraden Schneidenanschliff, dem Wellen- und
Verzahnungsschliff, dem Sageschliff und dem Ein-

stechschliff.
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Applikationen

Die Bandstahlschleifmaschinen der Baureihe
BSM3000-CNC werden fir die Bearbeitung
unterschiedlicher Werkstiicke eingesetzt wie
z.B.

*  Bleistiftspitzerklingen
Haushaltsmesser

+ Kirettenbander

* Rakel
Sageblatter/-bander

+ Schneidlinien

+ Skalpellklingen

Technische Klingen

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

Anwendungsbeispiele (Bilder)
1. BSM3000/D-CNC: Gerader Schneidenan-

schliff an Skalpellklingen Nr. 11 (Bild 1)

. BSM3000/E-CNC: einseitiger Schneidenan-

schliff fur die Herstellung von Bandmessern
(Bild 2)

. BSM3000/E-CNC: einseitige Mikroverzah-

nung von Bandern (Bild 3)

. BSM3000/E-CNC: einseitiges Schleifen und

Polieren von Bleistiftspitzerklingen (Bild 4)

. BSM3000/D-CNC: Flachschliff auf vorge-

stanzter Verzahnung zur Herstellung von Sa-
geblattern (beidseitige Bearbeitung) (Bild 5)



BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BAUREIHE BSM3000-CNC

Gerader Schneidenanschliff, Wellen- und
Verzahnungsschliff

Je nach Anwendung sind Schleifmaschinen der
Baureihe BSM3000-CNC als einseitige oder dop-
pelseite Schleifstation konzipiert.

+ BSM3000/E-CNC: Einseitige Schleifstation
BSM3000/D-CNC: Doppelseitige Schleifstation

N
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* Hauptmotor: 15 kW oder 2 x 15 kW

+ Frequenzumformer: 18,5 kW flr program-
mierbare, konstante Umfangsgeschwindig-
keit

+ Umfangsgeschwindigkeit: 30-50 m/s

*  Motorische Winkelverstellung: 0°-35° mit
Schmetterlingsfliigeln

+ Schleifscheiben-@: max. 300 mm

* Scheibenbreite/Schleifbreite: max. 240 mm
+  Zweiseitige Prazisionsspindellagerung

+ Schnittgeschwindigkeit: max. 50 m/s

* Zentralschmierung

+ Auslegung fir Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion

+ Aufnahme von Fihrungen aus Hartmetall
bzw. mit Hartmetalleinsatzen

* Integration von unterschiedlichen Abricht-
systemen zum Profilieren der Schleifschei-
ben maglich

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Einseitige Bandstahlschleifstation der Bau-

reihe BSM3000/E-CNC (Bild 1)

2. Beidseitige Bandstahlschleifstation  der

Baureihe BSM3000/D-CNC (Bild 2)



BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BSM3000/E-CNC

Einseitige Bearbeitung

Die einseitige Schleifstation kommt unter anderem
zum Schleifen von Bleistiftspitzerklingen, Kiiretten-
béandern und Maschinenklingen zum Einsatz.

+ Schleifscheiben mit 300 mm @ auf zweiseitig
gelagerter Prazisionsspindel montiert

Schleifscheibenbreite max. 240 mm

+ Eingesetzt zum Vorschleifen z. B. bei hoher
Materialabtragsmenge auf einer Bandseite

10 BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Gerader Schneidenanschliff zur Herstellung
von Kiiretten (Bild 1)

Verzahnungsschliff mit CBN-Schleifscheibe
zur Herstellung von Schneidlinien (Bild 2)

Wellenschliff zur Herstellung von Maschi-
nenmessern mit Hilfe einer profilierten
Schleifscheibe (Bild 3)

Gerader Schneidenanschliff zur Herstellung
von Industrieklingen (Bild 4)

Gerader Schneidenanschliff zur Herstellung
von Bleistiftspitzerklingen (Bild 5)

Bandstahlschleifanlage der Baureihe BSM/
E-CNC (Bild S. 10)

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

11



BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BSM3000/D-CNC

Beidseitige Bearbeitung

Die doppelseitige Schleifstation bearbeitet Schneid-
linien, technische Klingen, Skalpellklingen und ahn-
lich geformten WerkstUcken.

* Integration von zwei gegenuberliegenden
Schleifspindeln

Beide Spindeln mit je sechs Schleifscheiben
von 20 mm Breite besttickbar

+ Spindeln zum Einstechen gegeneinander ver-
setzt montiert

+  Effektive Schleifbreite von 120 mm pro Seite
(bzw. 240 mm insgesamt)

+ Eingesetzt fur Feinanschliffe an vorgeschliffe-
nen oder vorgestrehlten Bandern (Schleifkorn
150-320)

)
®)
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Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Gerader Schneidenanschliff zur Herstellung
von Skalpellklingen auf Bandstahlschleif-
maschine der Baureihe BSM3000/D-CNC
(Bild 1)

2. Bandstahlschleifmaschine der Baureihe
BSM3000/D-CNC fur Feinschliff an vorge-
stanzten oder geschliffenen Sagebandern
(Bild 2)

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

3. Gerader Schneidenanschliff zur Herstellung

von technischen Klingen auf Bandstahl-
schleifmaschine der Baureihe BSM3000/D-

CNC (Bild S. 10)
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BSM1500/TT-CNC

Gerader Schneidenfeinstanschliff

Die Bearbeitungsstation BSM1500/TT-CNC .
wird zum Entgraten von feingeschliffenen Klin-
gen verwendet. Die Bandstahlschleifmaschine
arbeitet mit sechs CNC-Achsen. .

Wichtige Anwendung der Station sind der
Feinstschliff von Schneidlinien mit Schleif-
korn bis 1.200.

Aufnahme von Schleifscheiben mit 150- .
250 mm @

+  Elektronische Synchronisation der Spindeln
mit AC-Servotechnik

Zusétzliche Schwingungsdampfung durch

mineralguss-gefiillten Maschinenkdrper fir
Prazisionsanschliffe hochster Gite

Auslegung der Schleifspindel auf bis zu
8.000 U/min, Encoder zur Lagesynchroni-
sation, Préazisionsspindel hochster Glite

Spindellagerung: hydrostatisch oder Walz-
lager

Programmierbare, konstante Umfangsge-
schwindigkeit mit abnehmendem Schleif-
scheiben-@

Umfangsgeschwindigkeit: 20-65 m/s
Motorische Winkelverstellung bei TT: 0-35°
Schleifbreite/Scheibenbreite: max. 150 mm
Spiralscheiben-@: 150-250 mm

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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von Prazisionsmessern fur die Lebensmittel-

* AC-Servomotor/Antriebsregelgerdt zur Syn- - Anwendungsbeispiele (Bilder)
chronisierung der Schleifscheiben, max. 1 E Bandstah ¥ !
Synchronabweichung 2° bei 8.000 U/min - Entgraten von Bandstanl zur Herstellung

+ Zentralschmierung industrie (Bild 1)
// / * Auslegung flir Nassbearbeitung mit Schieif- 2. Bandstahischleifanlage bestehend aus zwei
emulsion Schleifstationen der Baureihe BSM3000/E-

CNC, einer Schleifstation der Baureihe
BSM3000/D-CNC, einer Schleifstation der
Baureihe BSM1500/TT-CNC, einem Ab-

Aufnahme von Fihrungen aus Hartmetall
bzw. mit Hartmetalleinsatzen

* Integration von unterschiedlichen Abricht- wickler, einem Aufwickler, zwei Kamera-
systemen zum Profilieren der Schleifschei- messsystemen und einem Lasermess-
ben moglich system (Bild 2)

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BSM1500/TTGB-CNC

,Gotischer-Bogen“-Schliff

Die Bearbeitungsstation BSM1500/TTGB-CNC wird
flir das Entgraten von feingeschliffenen Klingen ver-
wendet.

Wichtige Anwendungen der Station sind das Schleifen
der Schneide von Rasierklingen mit konvexer Schnei-
denform (gotischer Bogen).

16 BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Aufnahme von spiralisierten Schleifschei-
ben mit 150-250 mm @

Elektronische Synchronisation der Spindeln
mit AC-Servotechnik

Zusatzliche Schwingungsdampfung durch
mineralguss-gefllliten Maschinenkorper flr
Prazisionsanschliffe hochster Glte

Auslegung der Schleifspindel auf bis zu
8.000 U/min, Encoder zur Lagesynchroni-
sation, Prazisionsspindel hochster Glte

Spindellagerung: hydrostatisch

Programmierbare, konstante Umfangsge-
schwindigkeit mit abnehmendem Schleif-
scheiben-@

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

Umfangsgeschwindigkeit: 20-65 m/s
Schleifbreite/Scheibenbreite: max. 150 mm
Spiralscheiben-@: 150-250 mm

AC-Servomotor/Antriebsregelgerat zur Syn-
chronisierung der Schleifscheiben, max.
Synchronabweichung 2° bei 8.000 U/min

Zentralschmierung

Auslegung fiir Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion

Aufnahme von Flihrungen aus Hartmetall

Integration von unterschiedlichen Abricht-
systemen zum Profilieren der Schleifschei-
ben moglich




BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BDG1500-CNC

Gerader Schneidenanschliff

Die Bandstahlschleifanlage der Baureihe BDG1500-
CNC besteht aus bis zu flnf vertikalen Bandschleifsta-
tionen und ist fr die Herstellung von Rakeln und ahn-
lich geformten Werkstlicken konzipiert.

Sie arbeitet einen beidseitiger Fasenanschliff sowie
einen geraden Schneidenanschliff mit 90° an das
Werkstuck an.

18 BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Schnittgeschwindigkeit: bis zu 50 m/s
Durchzuggeschwindigkeit: 5 m/min
CBN-Topfscheiben-@: 125 mm

Préazisionsgelagerte  Schleif-Motorspindel
mit Spezialmotor angetrieben

Frequenzumformer zum Programmieren
der Spindeldrehzahl

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

Auslegung furr Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion

Zentralschmierung

Direktes Messsystem in die Flhrungen von
Z-und Y-Achse integriert

19



BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BWSL1000/E-CNC

Gerader Schneidenanschliff, Wellen- und
Verzahnungsschliff

Die Schleifstationen der Baureihe BWSL1000/E-CNC
erzielen einen einseitigen geraden Schneidenanschliff,
einen Wellen- und einen Verzahnungsschliff an Band-
stahl.

20 BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Die Bander konnen unter anderem in der
Lebensmittelindustrie, der Papier- und Ver-
packungsindustrie oder zur Herstellung von
Sdgen eingesetzt werden.

+ Erzielen jedes beliebigen Schneidenwin-

kels mit Hilfe der Interpolation von Y- und
Z-Achse

«  Abrichten der Schleifscheibe mittels Dia-
mant-Abrichtrollen bzw. Einkorn-Abrichter

 Integration in eine Bandschleifanlage als
BWSL

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

SVZ-CNC
Verzahnungsschliff simultan an Die Anlage besteht aus zwei Horizontalab-
mehreren Bandern wicklern, einer Bandstahlschleifstation der

Baureihe SVZ-CNC und einem Aufwickler.
«  Schleifbreite: 120 mm

+ Schleiflinge im Paket: 66 mm
Auf der hier gezeigten Anlage werden bis zu . Max Bandbreite: 30 mm
44 Bander mit einer maximalen Banddicke von
1,5 mm simultan bearbeitet werden.

Die Schleifanlage der Baureihe SVZ-CNC erzielt
eine Verzahnung an Metallbandern.

«  Schleifscheiben-@: 500 mm

Bei Bedarf kann die Anlage fir eine Bearbei-
tung von mehr Bandern ausgelegt werden.

Wi
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Vier CNC-Achsen:

Z-Achse, Horizontalachse flr die Schleifbe-
wegung, Antrieb mit Linearmotor und direk-
tem Messsystem flr hochste Prazision

Y-Achse, Vertikalachse zum Verfahren in
Richtung des Werkstlckes, Antrieb mit Ku-
gelgewinde und Servomotor

C-Achse, programmierbare Achse flr einen
Hinterschliff von 0°-18°

X-Achse, Taktvorschub des Bandes, Antrieb
mit Linearmotor und direktem Messsystem
flr hochste Prazision

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

Diamantbeschichtete Profilrolle, beidseitige
Lagerung der Abrichtrolle

Prazisionsgelagerte Welle mit 30 kW Haupt-
antrieb

Abrichtintervalle  vorprogrammierbar mit
automatischem Ausgleich des Scheiben-
verschleilles

23
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BGM1500/E/D-CNC

Gerader Schneidenanschliff, Wellen-
und Verzahnungsschliff

Die Schleifmaschinen der Baureihe BGM1500-
CNC sind fir das Schleifen von Schneidlinien,
Messern fiir die Lebensmittelindustrie und
ahnlich geformten Werkstlicken geeignet.

¢ Als einseitige (BGM1500/E-CNC) oder dop-

pelseitige (BGM1500/D-CNC) Schleifstatio-
nen ausgelegt

Bandhohen tber 50 mm maoglich
Schleifscheiben-@: 400 mm
Schleifscheibenbreite: 150 mm

Stationen sowohl zum kontinuierlichen An-
schliff als auch zum Einstechschliff fir
Wellen- und Verzahnungsschliff verwend-
bar

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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Abrichtsystem und Zubehor

Hauptmotor: 15 kW

Frequenzumformer: 18,5 kW

Motorische Winkelverstellung: 4°-25°
Schleifscheiben-@: 400 mm
Scheibenbreite/Schleifbreite: max. 150 mm
Zweiseitige Prazisionsspindellagerung
Schnittgeschwindigkeit: max. 40 m/s
Zentralschmierung

Auslegung fur Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion

Aufnahme von Fihrungen aus Hartmetall
bzw. mit Hartmetalleinsatzen

Integration von unterschiedlichen Abricht-
systemen zum Profilieren der Schleifschei-
ben maglich

18,5 kW fir programmierbare, konstante
Umfangsgeschwindigkeit mit abnehmen-
dem Scheiben-@ zwischen 30-50 m/s

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
BSM3000/SP-CNC

Biirsten und Entgraten

Die Blrst- und Entgratstation BSM3000/SP-
CNC bearbeitet Haarschneideklingen, Schneid-
linien, verzahnte Maschinenmesser flr die
Lebensmittelindustrie und ahnlich geformte
Werkstlcke.

Sieist als Spiralbirststation ausgelegt mit zwei
jeweils an einem Schwingarm angebrachten
Spindellagerungen.

26 BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



/[ [}
'y
1.« -'.-I I
[ |
ﬁ Iﬂi!

¥

Hauptmotoren: 1,1 kW mit Zahnriemenge-
triebe

Frequenzumformer fir stufenlose Regulie-
rung der Spindeldrehzahl

Pneumatisches, taktweises Liften der
Birsten und Losen der Bandklemmung fiir
den indexierenden Bandvorschub

Winkelkorrektur durch mechanische Ho6-
henverstellung

Kompensation des Blrstenverschleilles
durch mechanische Anschlagverstellung

Vorbereitet fir Nassbearbeitung

|i Ili'
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

DEB1500-CNC

Schleifen und Polieren von

doppelseitigen Rasierklingen .

Die solide Schleif- und Polieranlage der Bau-

reihe DEB-CNC ist fiir die Bearbeitung der klas-
sischen doppelseitigen Rasierklinge mit drei

Winkeln konzipiert.

Die Anlage besteht aus:

vier einseitigen Vorschleifstationen
zwei doppelseitigen Feinschleifstationen
zwei doppelseitigen Honingstationen

vier doppelseitigen Polierstationen

4 I
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Manuelle  Verschleitkompensation — der
Werkzeuge mit Hilfe von Servomotoren und
NC-Steuerung

+ Uberwachung der Bandhéhe

+ Transportable Abrichteinrichtung fir das
Abrichten der Schleifscheiben

Brechmaschine mit Magazinierung fir bis
zu 400 Klingen/min integriert

* Winkel einstellbar:
¢« 3°-13° (Schleifmaschinen)
¢ 6°-16° (Poliermaschinen)

Spindelantrieb: 2,2 kW bzw. 0,37 kW

+ Ausgelegt fir die Aufnahme von Schleif-
scheiben mit 160 mm @ und 180 mm Breite

* Spiralscheiben-@: 152,4 mm,
Schleifscheibenbreite 127,3 mm

+  Polierscheiben 750 mm x 50 mm x 5 mm

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN 29
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

BSM3000/P-CNC

Polieren und Entgraten

Die Polierstation BSM3000/P-CNC wird meist
zum Polieren und Entgraten von feinstgeschlif-
fenen Klingen wie zum Beispiel Schneidlinien,
Skalpellen, Bleistiftspitzerklingen, technischen
Klingen und artverwandten Werkstucken ein-
gesetzt.

Als doppelseitige Polierstation ausgelegt
fir die Aufnahme von Polierwerkzeugen
bis 250 mm @

Polierergebnis durch Zugabe von harter
oder flissiger Paste mittels Hochdruck-
pistolen beeinflusshar

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Konstantes Polierergebnis durch intelligente
Andrucksteuerung der Polierwerkzeuge mit
konstanter Motorleistung sichergestellt

Einstellung tber Korperschallaufnehmer
Hauptmotor: 1 kW

Frequenzumformer: 1,5 kW flir program-
mierbare, konstante Umfangsgeschwindig-
keit bei abnehmendem Scheiben-@

Umfangsgeschwindigkeit: 6-14 m/s

Motorische Winkelverstellung: 2°-35° mit
Schmetterlingsfliigeln

Max. Bandhohe: 50 mm, alternativ 100 mm
Polierscheiben-@: 175 mm

Wellenbestlickung z. B. mit 12 Polierschei-
ben mit jeweils 5 mm Breite, d. h. insgesamt
pro Station bis zu 24 Polierscheiben

Zweiseitige Spindellagerung

Abrichten der Polierscheiben mit Hilfe von
indexierendem Schleifband

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

BSMS500/HK-CNC

Einstechschleifen und Polieren

Die Bearbeitungsstation BSM500/HK-CNC
ist speziell fir das Schleifen und Polieren von
Hakenklingen konstruiert.

+ Zweiseitige Schleifbearbeitung mit vier

Schleifaggregaten, die jeweils in verschie-
denen Schleifwinkeln angeordnet sind

+ Definition der Schleifscheibengeometrie
tber Abrichteinheit mit diamantbeschich-
teten Rollen

Polieren der Schneide mittels Filz- oder
Lederscheiben in einer zweiten, gleichartig
aufgebauten Bearbeitungsstation

Konstantes Polierergebnis durch intelligen-
te Andrucksteuerung der Polierscheiben si-
chergestellt

Automatische Zuflihrung des Poliermittels

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN



Hauptmotor: 4 x 2,6 kW

Frequenzumformer: 4 x 4 kW flir program-
mierbare, konstante Umfangsgeschwin-
digkeit mit abnehmendem Scheiben-@
30-50m/s

Abrichtmotor: 4 x 0,8 kW
Einseitige Prazisionsspindellagerung
Zentralschmierung

Auslegung fiir Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion bzw. fir Verwendung von Polier-
paste

Brecheinheit mit Schiebemagazin (Bild 1)

Haspelteller zum Abwickeln (Bild 2)

BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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FUR BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

BRECHMASCH | NEN Die Brechmaschinen konnen in bestehende Band-

stahlschleifanlagen integriert oder als separate
Brecheinheit mit Haspel verwendet werden.
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Verwendung als Einzelstation oder Integra-
tion von Klingenbrechmaschinen in die Ge-

samtanlage
Abstapeln der Klingen in Magazineinheiten
Bis zu 500 Brechzyklen pro Minute

Ausgelegt flr einseitige und doppelseitige
Klingen

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Magazintisch, 1.500 mm @ zur Aufnahme
von bis zu 65 Magazinen (Bild 1)

2. Brechmaschine mit horizontalem Rund-
tisch zur Aufnahme von Magazinkassetten
(Bild 2)

3. Brecheinheit mit Schiebemagazin (Bild 3)
4. Separate Brecheinheit mit Abwickler (Bild 4)
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Magazinsysteme Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Horizontales Rundtakttisch-Magazin zur

Die Berger Gruppe bietet verschiedene Maga- Aufnahme von Magazinkassetten (Bild 1)

zinvorrichtungen fir unterschiedliche Anwen-
dungen

2. Vertikales Stapelmagazin zur Magazinierung
von doppelseitigen Rasierklingen (Bild 2)

Horizontale Rundtakttisch-Magazine zur : .
. 3. Vertikales Stapelmagazin zur Ablage von
Aufnahme von Magazinkassetten . .
Skalpellklingen (Bild 3)

Magazinierung flr Brechmaschinen 4. Horizontales Rundtakttisch-Magazin (Bild 4)
Magazinvorrichtungen zur Bedienerunter-
stutzung

Pneumatische Indexierung
Variable Anzahl von Schwertern
Vertikale Stapelmagazine

Vollautomatische Klingenmagazine
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Abrichtsysteme

Verschiedene Arten von Abrichtsystemen flr
Bandstahlschleifmaschinen sind Teil der Pro-
duktpalette der Berger Gruppe.

Diamantbeschichtete Abrichtwalze zum ge-
raden Abrichten von neuen Schleifscheiben
(nicht angetriebene Abrichteinheit)

CNC-verfahrbarer Einkorndiamant oder
Diamantvlies zum Abrichten der Schleif-
scheibe

CNC-Abrichter zum Konturabrichten der
Schleifscheibe, z. B. fir Wellen- oder Zahn-
profile mit einer angetriebenen Diamantab-
richtscheibe

Abrichter zur Verwendung von diamantbe-
schichteten Abrichtrollen bis 100 oder bis
300 mm Breite fiir Wellen- oder Zahnschliff

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Diamantbeschichtete Abrichtwalze (Bild 1)
2. CNC-Einkorndiamant-Abrichter (Bild 2)

3. CNC-Diamantscheiben-Abrichter (Bild 3)
4. Diamantrollen-Abrichter (Bild 4)
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Kamera-/Lasermesstechnik

Zur Qualitatsiiberwachung kann jede Bearbei-
tungsstation mit Lasermesstechnik und einer
Kameramessstation ausgerUstet werden.

Die Anschliffhohe wird mit Lasermesstechnik
und die Symmetrie der beidseitigen Anschliff-
breite mit Kameras Uberwacht.

Die Messergebnisse werden visualisiert, aus-
gewertet, dokumentiert und in einem geschlos-
senen Regelkreis verarbeitet.

38
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Kamera-Messsystem (Bilder 1, 3)

Zwei Kameras mit Objektiv und zwei Be-
leuchtungen

* Industrie-PC

Bildschirmanzeige zur Visualisierung der
Facettenbreite (ohne Riickfiihrung)

 Lizenz fir Sherlock-Bildbearbeitungspro-
gramm

*Umhausung des Messsystems
Verkabelung

* Erstellung von Schaltplan/Dokumentation

Laser-Messsystem (Bilder 2, 4)

Laser-Messsystem fir bis zu 30 mm Band-
hohe

Umhausung des Messsystems

Bildschirmanzeige zur Visualisierung der
Bandhohe (ohne Rickfihrung)

Verkabelung

Erstellung von Schaltplan/Dokumentation

ZUBEHOR FUR BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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Haspeln Anwendungsbeispiele (Bilder)
Fihrungen im Bereich der Bearbeitungssta- 1. Vertikalabwickler in eine Bandstahlverzah-
tionen nungsanlage integriert (Bild 1)

* Haspelteller AuBen-@ max. 1.200 mm 2. Haspelteller (Bild 2)

¢ Innen-@ 200-600 mm (andere Abmessun- 3. Haspelteller von vertikal auf horizontal mo-
gen in Absprache mdglich) torisch schwenkbar (Bild 3)

Getaktete  Ausflihrung  (Getriebemotor 4. Spulabwickler zum Abwickeln von Spulkas-

0,12 kW) sette (Bild 4)

+ Schnellspanner zum Klemmen der Coils 5. Absaugung von Kihlschmierstoffnebel in

+ Haspelteller von vertikal auf horizontal Bandstahlschleifmaschine integriert (Bild 5)
motorisch schwenkbar 6. Durchzugsystem (Bild 6)

¢+ Auflaufhaspel zusétzlich mit Schutzab- 7. Bandschweilvorrichtung (Bild 7)

deckung

* Spulabwickler zum Abwickeln von Spul-
kassetten

ﬁ -

s i 1
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Durchzugsystem

Bandschweilen

Transport des Bandmaterials tber CNC-
gesteuerten Walzendurchzug mit pro-
grammierbarer  Geschwindigkeit ~ von
0-100 m/min

Sowohl kontinuierlicher Banddurchzug fir
geraden Anschliff als auch Indexierbetrieb
flir Wellen- oder Sageschliff programmier-
bar

Garantie der Toleranzwerte von +0,015 mm
beim Indexieren

Bandbreite: 2-50 mm (breiter auf Anfrage)

Banddicke:
bis T mm (Plasma-Arc-Schweiflen)
0,4=4 mm (Stumpfschweilen)

Schneiden des Bandanfangs und -endes
(optional)

Abschleifen der Wulstnaht (optional)

ZUBEHOR FUR BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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Reinigungsanlagen * Reinigen mittels Hochdruckmodul (Hoch-
druckreiniger) nachfolgend eine Trocken-
Die Bandstahlschleifmaschinen der Berger anlage

Gruppe konnen mit verschiedenen Reinigungs- < Fremdstoffseparator
systemen kombiniert werden. Die Reinigungs- Partikelfilter
systeme sind zum Reinigen von Coils im

Durchlaufverfahren konzipiert. Hochdruckkreis

- Lo . + Differenzdruckmessung beim Filter
Reinigen und Trocknen mit einer maxima-
len Geschwindigkeit von 50 m/min

—ABUS T
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Kiihimittelanlagen

Die Auslegung von KihImittelanlagen, die in
Schleifanlagen zum Einsatz kommen, ist ab-
hangig von den Anforderungen an Wassermen-
ge, Druck und Reinheit des Wassers.

Optionen:
+ Stromwachter
* Magnetschalter

+ Schwimmschalter.

Diese Komponenten konnen je nach Anforde-
rung kombiniert werden. Je nach Bedarf muss
Wasser-Ruckkihlung mit bertcksichtigt wer-
den.

Zusatzlich konnen installiert werden:

« Stromungswéchter (zur Uberwachung des
Niveaus des KihImittelflusses)

Magnetschalter (Wasser Stand/Stopp)

+ Schwimmerschalter (Uberwachung des
Niveaus)

+  Kihlaggregat firr gleichbleibende Tempera-
tur des Kihimittels

ZUBEHOR FUR BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN
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BERGER | MACHINES

AUTOMATION

) GRUPPE ROBOTICS

STARKE PARTNER

UNTER EINEM DACH ...

Die Berger Gruppe entwickelt und baut  Durch neueste Mdoglichkeiten der breit-
CNC-gesteuerte Schleifmaschinen flir ~ bandigen Konnektivitdt und Digitalisie-
verschiedene Industrien wie die Schneid-  rung in der Produktion wurden Schnitt-
waren-, die Werkzeug-, die chirurgische stellen fir Industrie 4.0 Applikationen
und die Automobilindustrie. mit vernetzter Sensorik, Signalauswer-

tung und Integration von fahrerlosen

Jedes Jahr werden von insgesamt  Transportsystemen fiir die Maschinen
80-110 Neuanlagen 10-12 neuartige  entwickelt

Maschinentypen oder neuartige Produk-
tionsprozesse fertiggestellt. Das Unter-

3
nehmen setzt als Roboteirsys.temhaus ( /E))f’i%ffr
von ABB und KUKA hauptsachlich Robo-

ter zur Automation der Maschinen ein. c nauscirid

Dabei werden die Roboter sowohl zum
Handling als auch zur Werkstiick- oder c NELL JR.
Werkzeugflhrung eingesetzt.

Entscheidend zum Einsatz der Auto- PETERS
mation ist die Zuflhrtechnik der zu be- et
arbeitenden Bauteile. So ist die Entwick- c @J e
lung von Werkstickbereitstellung und

Schnittstellen flr andere Produktions- ( LP

schritte ein wichtiges Arbeitsgebiet des

Unternehmens.

UNSERE PRODUKTKATEGORIEN

.
Schleifmaschinen fiir -~ Schleifmaschinen fiir ~ Poliermaschinen fiir ~ Roboter fiir Automation ~ Roboter-Schleif- Spanabhebende Profilier- und
Einzelwerkstlicke Bandstahl Einzelwerkstlcke und Prozesstechnik und Poliersysteme  Bearbeitungsmaschinen  Walzschlagzentren
c ‘ Heinz Berger Maschinenfabrik Kohlfurther Briicke 69 Tel. +49 (202) 24742-0 info@bergergruppe.de
GmbH & Co. KG 42349 Wuppertal, Germany Fax +49 (202) 24742-42 www.bergergruppe.de




