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SCHLEIFEN
VERZAHNEN
SCHARFEN

SCHNEIDWAREN
BEARBEITUNGSSCHRITTE

Die Berger Gruppe bietet CNC-gesteuerte
Schleif-, Plielt-, Polier- und Scharfmaschinen
sowie Roboterzellen zur Bearbeitung von Messern,
Scheren, Manikirinstrumenten und ahnlich ge-
formten Werkstiicken an.

SCHNEIDWAREN — BEARBEITUNGSSCHRITTE

Messer

Bearbeitungsschritte:
Rickenbearbeitung
* Planschliff
+  Seitenflachenschliff
+ Hohlschliff
+ PlieRten
Polieren
+ Wellen-/Kullenschliff
* Verzahnungsschliff
Kropfbearbeitung
+ Griffbearbeitung

«  Scharfen

S.52f,8.73
S. 28-31

S. 10 ff.

S. 441

S. 46 ff.

S. 641

S. 341
S.34f,8.73
S.16f,S.50f.
S. 80-83
S.541,S8.72.

SCHNEIDWAREN — BEARBEITUNGSSCHRITTE
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SCHNEIDWAREN

BEARBEITUNGSSCHRITTE
Scheren
Bearbeitungsschritte:
Konturfrasen S.86f.
* Rlckenbearbeitung S.52f,S.78f.
* Planschliff S.28f.

Seitenflachenschliff S.10ff,S.32f.
+ Wellen-, Zahnschliff S.34f,S.78.1.
Aufenkontur S.78f.
+ Polieren S. 641

Manikdirinstrumente Fir die Bearbeitung artverwandter Werkstlicke

ind fol Katal flgbar:
Bearbeitungsschritte: sind folgende Kataloge verfugbar

Seitenflachenschliff S. 14f1.

 Roboterbearbeitung S. 84
(Nagelzangen) + Technische Klingen

Roboterbearbeitung S. 85 ¢ Maschinenmesser
(Manikirpinzetten)

Chirurgische Instrumente

* Werkzeuge
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SCHLEIFMASCHINEN

FUR EINZELWERKSTUCKE

SCHLEIFEN Schleifen mit CNC-Technik

SCHARFEN v Bearbeitung von Schneidwaren bietet die
Berger Gruppe CNC-gesteuerte Maschinen zum

PLIESSTEN Schleifen, Plieliten, Polieren, Verzahnen und
Scharfen an.

Die Maschinen kommen insbesondere in der
Schneidwaren-, der Maschinenmesser-, der
Werkzeug- sowie der chirurgischen Industrie
zum Einsatz.

Eingesetzt werden folgende Schleifmaschinen:

*  Seiten-Flachenschleifmaschinen

 Rundtisch-Schleifmaschinen
Peripherie-Schleifmaschinen

* Rundtakttisch-Schleifmaschinen

* Hohlschleifmaschinen

«  Plietmaschinen

«  Konturschleifmaschinen

Anwendungsbeispiele (Bilder)

Schérf hi
charfmaschinen 1. Flachenschliff an Messern mit Seiten-Fla-

chenschleifmaschine BG2/NT (Bild 1)

2. Exemplarischer Aufbau einer Bearbei-
tungszelle mit Seiten-Flachenschleifma-
schine DG/NT, Roboterbe- und -entladung,
Berger Feeder und ungeordneter Zufiih-
rung dber Transportband (Bild 2)

3. Indexierendes Rundtischmagazin fir Messer
(Bild 3)
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BG

Flachenschliff

Die Schleifmaschinen der Baureihe BG be-
arbeiten CNC-gesteuert Flachen an Messern,
Scheren, Handwerkzeugen und artverwandten
Werkstlcken.

Je nach GrolRe des zu bearbeitenden Werk-
stiickes werden die Maschinen mit Schleif-
scheiben mit unterschiedlichem Durchmesser
ausgestattet.

10 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN

Je nach Anforderung sind verschiedene Bau-

reihen verflighar:
BG/NT:
BG/RV/NT:

¢ BG/VSS/NT:

BG/ZA/NT:

* BG/RH/NT:

komplexe Geometrien

stark gekrimmte
Werkstlcke

Messerklingen mit
Schragkropf

okonomisches Schleifen
einfacher Geometrien

Radienschliff

Digitale Windows Steuerung

In° CNC-Steuerung integrierte Messsteue-
rung mit Messtaster, Digitalanzeige des
Schleifringverschleilles, Ermittlung der Rest-
standzeit des Schleifrings

Schleiftisch in 30° Schragbett-Bauweise,
Rollenschienenfiihrung mit direktem Weg-
messsystem

Werkstlickabhangige Programmiersoftware
und NC-Satz

AC-Servomotoren

Automatische intervallgesteuerte Fett-Zen-
tralschmierung mit Uberwachung und Stor-
anzeige

Vorbereitet flr die Aufnahme von Spannvor-
richtungen

TeamViewer fiir Diagnose/Remote Control
der CNC- und SPS-Funktionen

Schleiflange 150-1000 mm (je nach Modell)
Spindelantrieb 6,5-45 kW (je nach Modell)

Aufnahmeflansch fiir Schleifringsegment
bzw. Schleifring 80-710 mm @ (je nach
Modell)

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Seiten-Flachenschleifmaschine der Baureihe

BG/NT fUr Flachenschliff an Messerklingen
(Bild 1)

. BG/NT mit 360° rotierendem Werkstiick-

tragerblock zur Aufnahme von bis zu vier
Werkstlickunterlagen zur Folgebearbeitung
(Bild 2)

. Klingentausch in Vorrichtung bei Verwen-

dung einer Einzelmaschine zum Schleifen
von Messern (Bild 3)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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BG/NT

Flachenschliff von komplexen
Geometrien

La BG/NT ist die meist eingesetzte Seiten-Fla-
chenschleifmaschine der Berger Gruppe. Sie
erzielt einen Flachenschliff an Werksticken mit
komplexen Geometrien.

Je nach Grolte des Werkstiicks wird die Schleif-
maschine mit Schleifscheiben mit unterschied-
lichem Durchmesser ausgestattet.

Die Schleifmaschine ist mit vier Kontur geben-
den Achsen und einer Werkzeugachse ausge-
stattet.
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SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN

Horizontale Schleifspindel

Windows-Steuerung mit Schnittstelle fir
Roboter, SPS, Messtechnik und anderen
Applikationen

Automatisches, zentrales Fettschmiersystem

Vier Standardmodelle mit verschiedenen
Schleiflangen bis 900 mm und Werkstlck-
@ 250 mm

Schleifring- bzw. Schleifsegment-@ 80-
710 mm

Verschleillfreier Hauptachsenantrieh mit
Linearmotor — dadurch Eilgange von 80 m/
min

Exakte Positionierung ohne Umkehrspiel
durch direktes Messsystem

12 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Kompaktes Prazisionsgetriebe mit hoher
Steifigkeit zur Steuerung des Flanschwinkels

Werkstuckorientierte Programmierung und
NC-Satz

Spindelantrieb 6,5-45 kW

Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi-
sionslagerung, ausgelegt flir Umfangsge-
schwindigkeit von bis zu 50 m/s

Schleiftisch mit vier Achsen:

+ X-Achse = Haupt-Vorschubachse, Schleif-
tische angetrieben mit Linearmotor

¢ Y-und Z-Achse = lineare Andruckachsen
gegen Schleifring

* A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel

W-Achse = Zustellachse Schleifring, stufen-
los regelbar und frei programmierbar

Digitale Achsenantriebe auf vorgespann-
ter Kugelrollspindel Y- und Z-Achse bzw.
Prazisionsuntersetzungsgetriebe A-Achse,
digitaler Achsenantrieb Linearmotor fiir X-
Achse

Achsenanordnung BG/NT

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. BG2/NT: Schleifen und Schérfen von Flex-
messern (Bild 1)

2. BG2/NT: Schleifen von Sportmessern
(Bild 2)

3. BGO/NT: Schleifen von Taschenmesser-
teilen, Bearbeitungszelle mit Berger Feeder
und Fanuc Roboter (Bild 3)

4. BGT/NT: Schleifen von Kabelscheren
(Bild 4)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 13
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SEITEN-FLACHENSC
BG/RV/NT

HLEIFMASCHINEN

Schleifen stark gekriimmter Es konnen chirurgische Scheren, Manikiir-

Werkstlicke

Die CNC-gesteuerte Sei

scheren, Zangen, Haken an Gartenscheren

und ahnlich geformte Werkstlicke bearbeitet
ten-Flachenschleif-  \yerden.

maschine der Baureihe BG/RV/NT bearbeitet

stark aufgebogene Radien.

Die Schleifmaschine ist mit vier Kontur geben-
den Achsen und einer Werkzeugachse ausge-
stattet.

——

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Zusatzlich zu den auf den Seiten 12 und 13 auf-
(7 geflihrten technischen Daten weist die Maschine

/ folgende technische Spezifikationen auf:
/ angetrieben durch Spezialmotor, Leistung

Prazisionsgelagerte Schleifspindel, direkt

6.5kW
Schleiflange bis 300 mm

Frequenzumformer zur stufenlosen Rege-
lung der Spindeldrehzahl von 2000-6 000
UpM, Leistung 7.5 kW

Aufnahmeflansch fir Schleifringe  80-
200mm @

Schleiftisch mit vier Achsen:

* X-Achse =  Haupt-Vorschubachse,
Schleiftisch angetrieben mit Linearmotor

+ Z-Achse = lineare Andruckachsen gegen
Schleifring

* A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel

* B-Achse = Drehachse

Achsenanordnung BG/RV/NT

* W-Achse = Zustellachse Schleifring, stufen-
los regelbar und frei programmierbar

- Digitale Achsenantriebe auf vorgespannter
Kugelrollspindel, Z-Achse bzw. Prazisions-
untersetzungsgetriebe (A- und B-Achsen),
digitaler Achsenantrieb, Linearmotor fiir X-
Achse

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 15
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SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN ' 'm""'"'""""m
BG/V/NT

b [l
Schleifen von Messerklingen mit Die Schleifmaschine ist mit vier Kontur geben- "II:“:I l
Schragkropf / Standardkropf den Achsen ausgestattet. “ ‘i
Die Seiten-Flachenschleifmaschine der Bau- Sp|ndél?ntr|eb 22745 KW S ’
reihe BG/V/NT wurde speziell fiir das Schleifen  * Schleiflange 300-640 mm ' — ”
von Messerklingen mit Schragkropf konzipiert.  +  Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi- L l J—}Jrﬁ ’
Sie kann aber auch fiir Werkstiicke mit Stan- sionslagerung, ausgelegt flir Umfangsge- o A A

dardkropf eingesetzt werden. schwindigkeit von bis zu 50 m/s

Aufnahmeflansch fiir Schleifringe 450-
710mm @

Schleiftisch mit drei Achsen: Achsenanordnung BG/V/NT

« X-Achse = Haupt-Vorschubachse,
Schleiftisch angetrieben mit Linearmotor

» V-Achse = Vertikalachse

+ A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel
« Z-Achse = Zustellachse Schleifring

Digitale Achsenantriebe auf vorgespannter
Kugelrollspindel, Z- und V-Achsen bzw. Pra-
zisionsuntersetzungsgetriebe  (A-Achse),
digitaler Achsenantrieb, Linearmotor flr X-
Achse

+ Zusatzliche Achsenanordnung mit Stein-
achse Z und W-Achse zur Schleifringkom-
pensation. Die Z-Achse wird als Achse zum
Schleifen der Werkstiicke verwendet. Sie
kommt zum Einsatz, wenn der Hub der
Steinachse zum Schleifen der Werksti-
cke nicht ausreichend ist. Beispiele hierflr
sind breite Messer, bei denen in einer Auf-
spannung sowohl die Planflache als auch
die Schneide geschliffen werden.

(Siehe auch Abbildung S. 20 und Achsenan-
ordnung S. 21)

16 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 17
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Okonomisches Schleifen
einfacher Geometrien

Die CNC-gesteuerte Seiten-Flachenschleif-
maschine der Baureihe BG/ZA/NT ist fiir das
okonomische Schleifen von Werkstlicken mit
einfachen Geometrien konzipiert. Die Schleif-
maschine ist mit drei Kontur gebenden Achsen
ausgestattet.

In der Schneidwarenindustrie wird die BG/ZA/
NT unter anderem zum Schleifen von Doner-
oder Langmessern eingesetzt.

SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN
BG/ZA/NT

Weitere Applikationen sind das Schleifen von
Gartenscherenteilen, Holzbohrer oder Stroh-
hackslermessern.

Im Bereich der Chirurgie kommt die BG1/ZA/NT
beim Schleifen von Schliefhalmen (Branchen)
oder chirurgischen Pinzetten zum Einsatz.

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERSTUCKE

Zusatzlich zu den in BG/NT aufgeflihrten tech-
nischen Daten weist die Maschine folgende
technische Spezifikationen auf:

+ Schleiflinge 300-640 mm

Aufnahmeflansch  fiir - Schleifringe 80—
710 mm @

Spindelantrieb 6,5-45 kW

+ Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi-
sionslagerung, ausgelegt fir eine Umfangs-
geschwindigkeit von bis zu 50 m/s

«  Schleiftisch mit drei Achsen:

* X-Achse = Haupt-Vorschubachse
Schleiftisch angetrieben mit Linearmo-
tor

« Z-Achse = Zustellachse Schleifring
* A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel

+ Digitaler Achsenantrieb auf vorgespannter
Kugelrollspindel Z-Achse bzw. Prazisions-
untersetzungsgetriebe A-Achse, digitaler
Achsenantrieb Linearmotor fiir X-Achse

Achsenanordnung BG/ZA/NT

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Seiten-Flachenschleifmaschine der Baureihe
BG/ZA/NT (Bild 1)

2. Schleifen von Dénermessern (Bild 2)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERSTUCKE 6
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Schleifen mit hoher Flexibilitat

Die Seiten-Flachenschleifmaschine der Bau-
reihe BG/VSS/V/RH/NT schleift Werkstiicke
mit groRer Flexibilitat in Verbindung mit hoher
Steifigkeit dank der Kombination von Stein-
achse (Z-Achse) zur Kompensation des Stein-
verschleilles und zusatzlicher Zustellachse
(W-Achse).

SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN
BG/VSS/V/RH/NT

Hierbei wurde eine Kombination mit einer zu-
satzlichen Vertikalachse (V-Achse) und einer
Rotationsachse (C-Achse) umgesetzt.

3
i
P
b7
|3

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

o

Zusatzlich zu den auf den Seiten 12 und 13 auf-
geflihrten technischen Daten weist die Maschine

folgende technische Spezifikationen auf:

¢+ Schleiflinge  300-640 mm  (Option:

1000 mm)

Aufnahmeflansch fir Schleifringe @ 200-
710 mm (bzw. Segmente)

+ Spindelantrieb 22-37 kW

+ Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi-
sionslagerung, ausgelegt fir Umfangsge-

schwindigkeit von bis zu 50 m/s
Digitale Windows-Steuerung

+ Schleifmaschine mit sechs CNC-Achsen:

¢+ X-Achse = Haupt-Vorschubachse, Schleif-

tische angetrieben mit Linearmotor
+ A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel

« (C-Achse = Rotationsachse horizontal
(Option)

V-Achse = Vertikalachse (Option)

i

’I'f.li' il

m{'{

i

w”

f

Achsenanordnung BG/VSS/RH/NT

W-Achse = Zustellachse Schleifring zur
Kompensation des Schleifringverschleilles

Z-Achse = lineare Andruckachse gegen
Schleifring

Digitale Achsenantriebe auf vorgespannter
Kugelrollspindel bzw. Prazisionsunterset-
zungsgetriebe A-Achse, digitaler Achsenan-
trieb Linearmotor flr X-Achse

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 21
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Radienschliff

Die CNC-gesteuerte Seiten-Flachenschleif-
maschine der Baureihe BG/RH/NT ist fiir das
Schleifen von kurvigen Schneiden, z. B. an
Gartenscheren, Astscheren, Heckenscheren,
Axten, Handwerkzeugen und Rundmessern
konzipiert.

Sie ist mit bis zu finf Kontur gebenden Achsen
und einer Werkzeugachse ausgestattet.

Die horizontale C-Achse (RH) kann auch bei
Schleifmaschinen der Baureihen BG/V/NT, BG/
VSS/NT oder BG/ZA/NT eingesetzt werden.

SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN
BG/RH/NT

Zusatzlich zu den auf den Seiten 12 und 13 auf-
gefiihrten technischen Daten weist die Maschine
folgende technische Spezifikationen auf:

+ Schleiflange 300-640 mm

« Aufnahmeflansch fiir Schleifringe 80—
710 mm @

+  Spindelantrieb 6,5-45 kW

Spindel mit spielfrei vorgespannter Prazi-
sionslagerung, ausgelegt fir Umfangsge-
schwindigkeiten von bis zu 50 m/s

=

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Digitale Achsenantriebe auf vorgespann-
ter Kugelrollspindel, Y- und Z-Achse bzw.
Prazisionsuntersetzungsgetriebe A- und
C-Achsen, digitaler Achsenantrieb, Linear-
motor fir X-Achse

Schleiftisch mit funf Achsen:

+ X-Achse = Haupt-Vorschubachse,
Schleiftisch angetrieben mit Linearmotor

* Y- + Z-Achse = lineare Andruckachsen
gegen Schleifring

A-Achse = Kippachse/Schneidenwinkel
+ C-Achse = Drehachse horizontal

W-Achse = Zustellachse Schleifring. Stufen-
los regelbar und frei programmierbar bzw.
mit Unterstiitzungsachse fir Ambossmes-
ser sowie zusatzlichem Hohlschliff

Achsenanordnung BG/RH/NT

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

@ P W N

Bearbeitungszelle fir Sportmesser BG1/
RH/NT, zwei Bandschleifstationen BSS10,
einer Polierstation P3, zwei doppel-stockige
Magazinsysteme (siehe auch S. 74 ) und
Trockenstation (Bild 1)

Schleifen von Sportmessern (Bild 2)
Rundmesser 360° mit Strahlenschliff (Bild 3)
Bearbeitung von Sportmessern (Bild 4)

Sportmesser mit Orientierung der Schleif-
riefen senkrecht zur Kontur (Bild 5)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN
DG/NT

Flachenschliff auf kleinstem Raum

CNC-Schleifmaschine mit drei bzw. vier Ach-
sen und vertikaler Schleifspindel zum Schleifen
von Flachen z. B. an Messern, Scheren, Hand-
werkzeugen und artverwandten Werkstiicken

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

30% weniger Platzbedarf im Vergleich zur
horizontalen Anordnung der Schleifspindel

Gute Stabilitat durch massive Schweil3-
konstruktion des Maschinenkorpers

Vermeidung von Schwingungen wahrend
der Bearbeitung durch Ausflllen des Ma-
schinenkorpers mit Mineralguss

Windows-Steuerung mit Schnittstelle fir
Roboter, SPS, Messtechnik und andere
Applikationen

Verschleillfreier Hauptachsenantrieb mit
Linearmotor — dadurch Eilgange von 80 m/
min

Exakte Positionierung ohne Umkehrspiel
durch direktes Messsystem

Kompaktes Préazisionsgetriebe mit hoher
Steifigkeit zur Steuerung des Flanschwinkels

Ausfiihrung als Einzel- und Doppelmaschine
durch den Einsatz von zwei getrennten Ma-
schinenkorpern

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen von Messern mit max. Schleiflan-
ge von 450 mm mit DG2, Be- und Entladung
tber Roboter (Bild 1)

2. DGT mit Berger Feeder, Fanuc Roboter
schleifen von Taschenmesserteilen (Bild 2)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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SEITEN-FLACHENSCHLEIFMASCHINEN
AS/H

Flachenschliff und Fasenschliff

Seiten-Flachenschleifmaschine mit hydraulisch
angetriebenem Schleiftisch zur Bearbeitung von
Messern, Maschinenmessern, Scheren, Hand-
und Garteninstrumenten und ahnlich geformten
Werkstlcken

26 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE
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AS1/H

Schleiflange bis zu 255 mm
Schleifscheiben-@ bis zu 350 mm
Antrieb 5,5 kW (7,5 PS) = 15 kW (20 PS)

Konzipiert fur das Schleifen von Tisch-,
Taschen-, Sport- und Jagdmessern, Gar-
tenscheren sowie Handwerkzeugen wie
z. B. Axten, Schraubendrehern, Beiteln und
Zangen

AS1/2/H

Schleiflange bis zu 255 mm
Schleifscheiben-@ bis zu 450 mm
Antrieb 5,5 kW (7,5 PS) = 15 kW (20 PS)

Konzipiert fur das Schleifen von Tisch-,
Taschen-, Sport- und Jagdmessern, Gar-
tenscheren sowie Handwerkzeugen wie
z. B. Axten, Schraubendrehern, Beiteln und
Zangen

/8

AS2/H

Schleiflange bis zu 415 mm bzw. 560 mm
Schleifscheiben-@ bis zu 500 mm
Antrieb 7,5 kW (10 PS) — 18 kW (25 PS)

Konzipiert flir das Schleifen von groRen
Berufsmessern, Heckenscheren, Axten und
ahnlich geformten Werkstticken

AS2/3/H

Schleiflange bis zu 415 mm
Schleifscheiben-@ bis zu 700 mm
Antrieb 15 kW (30 PS) — 30 kW (40 PS)

Konzipiert fir das Schleifen von schweren
und breiten Werkstiicken mit groRer Mate-
rialabtragung, z.B. Hauern und Spaltern,
Axten und Beilen oder Maschinenmessern

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Seiten-Flachenschleifmaschine AS/1/2 mit

Roboterbeladung (Bild 1)

2. Schleifmaschine AS2/H mit verldngertem

Hub von 560 mm (Bild 2)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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RUNDTISCH-SCHLEIFMASCHINEN

DRG

1 A

Planschliff

Zweiachsige CNC-Doppelrundtisch-Schleif-
maschine mit hoher Produktivitat fir plane
oder konische Flachen an einer Vielzahl von
Werksticken, wie z.B. Tafelmessern, Holz-
beiteln, Innenseiten von Scheren, Spachteln
oder Pleuel

.-*.1"# il -
|
r_ 5

-

Al

£GP

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Sollmaly der Werkstiicke auf den Rund-
tischen mit bis zu vier unabhangigen Mess-

steuerungen einstellbar

Elektromagnete mit auswechselbaren Pol-

platten

Mechanische, hydraulische oder pneumati-

sche Spannung
Rundtisch-@ 500-800 mm

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Rundtisch-Schleifmaschine der Baureihe
DRG1

Schleifen der Innenseite von Scheren mit
zusatzlichem Absatz (Bild 2)

Planschliff an Berufsmessern (Bild 3)
Planschliff an Spachteln (Bild 4)

Schleifen von Sportmessern (Bild 5)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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RUNDTISCH-SCHLEIFMASCHINEN

RTS

Planschliff

Schleifmaschine  mit  vertikal verstellbarer
Spindel fir ©konomischen Flachen- und
Schragschliff z.B. an Maschinenmessern,
Taschenmesserteilen oder Handwerkzeugen
im Durchlaufverfahren

Grundsatzlich unterscheidet man drei ver-
schiedene Baugroflen in Abhangigkeit von
Schleifringdurchmesser, Tischdurchmesser und
Spindelantrieb.

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Vertikal verstellbare Schleifspindel
Schleifringmotor 7,5-15 kW (10-20 PS)

Schleifring-  bzw.  Schleifringsegment-@
350-420 mm

Mechanische  Vorrichtungsplatten — oder
elektromagnetische Polplatten mit 470-
700mm @

Rundtischgeschwindigkeit stufenlos regel-
bar von 0,25-2 UpM

Automatische  Schleifringverschleiltkom-
pensation Uber Messsteuerung

Manuelle, waagerechte Verstellung der
Schleifspindelposition

Hohe Produktivitat von bis zu 2 500 Teilen/h
mit automatischer Beladung

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Rundtisch-Schleifmaschine der Baureihe
RTS2 zum Planschleifen von Maschinen-
messern fir die Textilindustrie, Messtaster
mit direktem Messsystem auch flr unter-
brochenen Schliff (Bild 1)

2. Rundtisch-Schleifmaschine der Baureihe
RTST zum Schleifen von Taschenmesser-
teilen (Bild 2)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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PERIPHERIE-SCHLEIFMASCHINEN
PB/PB/NT

Flachenschliff .

CNC-gesteuerte  Peripherie-Schleifmaschine
mit drei- bis fiinfachsigem Schleiftisch zum
Schleifen der balligen Aullenseite und hohlen
Innenseite von Scheren

Schleifhub bis 350 mm oder 490 mm

Peripheriescheibe mit 200-400 mm @ (je
nach Applikation)

11-18 kW, bis 5000 UpM

Drei- bis flinfachsige CNC-Schleifmaschine

32 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Automatische Roboterbeladung mit z.B.
ABB, Mitsubishi oder Kuka

Abrichter der Schleifscheibe mit diamant-
beschichteter Abrichtrolle bzw. Diamant-
vlies

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Balligschleifen von AuBen- und Innenseiten
von Haarscheren (Bild 1)

Kreuzverzahnung im Ricken von Bajonetten
(Bild 2)

Schleifen der balligen AulRenseite von
Scheren (Bild 3)

Schleifen der hohlen Seite im Einstich mit
150 mm Hohlungsradius (Bild 4)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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PERIPHERIE-SCHLEIFMASCHINEN
WSM

Wellen- und Verzahnungsschliff

CNC-Peripherie-Schleifmaschine mit bis zu
drei Achsen zum Einstichschleifen von Ver-
zahnungen an Messern (z. B. Brot- oder Steak-
messern), Scheren, Maschinenmessern oder
vergleichbaren Werksticken

+ Einfache, direkte Programmierung Uber <« Automatische Kompensation der Verfahr-

Eingabe von Werkstiickdaten/Parametern wege nach jedem Abrichtzyklus wie auch
Anpassung an voreingestellte Umfangs-
geschwindigkeit Uber in die Steuerung in-
tegrierten Frequenzumformer

* CNC-Steuerung mit Display fir Bedie-
nung/Programmierung

+ Horizontales Verfahren der Schleifscheibe
uber Servomotor und vorgespannter Kugel-
rollspindel

 Vertikale Werkstiickbewegung zur Schleif-
scheibe mdglich

+ Max. Standardbearbeitungslange 360 mm
(andere Langen als Option)

+ Einfache, direkte Programmierung Uber
die Eingabe von Parametern/Werkstuck-
daten

* Intervallgesteuertes Abrichten der Schleif-
scheibe Uber diamantbeschichtete Profil-
rolle, Abrichtrolle aus Werkzeugstahl bzw.
programmierbarem Einkorndiamanten

* Programmierbares Verfahren des Werk-
stlickes an geradem Schleifring (z.B. bei
Steakmessern) mithilfe eines sechsachsi-
gen Roboters

34 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 35
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PERIPHERIE-SCHLEIFMASCHINEN
WSM - BAUREIHEN

WSM

+Einachsige CNC-Schleifmaschine

+ Aufnahme der Werkstlicke in pneumatische
Spann- und Schwenkvorrichtung

Abrichten der Schleifscheibe tber diamant-
beschichtete Profilrolle, Abrichtrolle aus
Werkzeugstahl

WSM/Robot

X *  Einachsige CNC-Schleifmaschine

+ Abwickeln der Schneide an gerader Schleif-
T ] scheibe mit sechsachsigem Roboter

WSM: einachsig

WSM/A

 Zweiachsige CNC-Schleifmaschine

+ A-Achsenblock 360° drehbar fir simultanes
Schleifen und Be-/Entladen von Werkstiicken

Reduzierung der Nebenzeiten auf 1 s

+  Abrichten der Schleifscheibe Uber diamant-

beschichtete Profilrolle, Abrichtrolle aus ~ Anwendungsbeispiele (Bilder)
Werkzeugstahl
1. WSM/A: Schleifen von Kullenschliff (Bild 1)
2. WSM/Rabot: Programmoberflache fiir Ro-
— WSM/A/AV boterbearbeitung (Bild 2)
WSM/A/AV:drehsig . Dreiachsige CNC_SCmeifmaschine 3. WSM/A/AV /—\-AChseI’]b|OCk 360D drehbar

(Bild 3)
A-Achsenblock 360° drehbar

* Programmierbares Abrichten der Schleif-
scheibe (ber verfahrbaren Abrichter (Z-
Achse) mit rotierendem oder feststehen-
dem Werkzeug
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PERIPHERIE-SCHLEIFMASCHINEN
WS

Wellenschliff, Einstichschliff und CNC-Steuerung mit Display fiir Bedienerfih-
ziehender Schliff rung / Programmierung von bis zu drei Achsen

Horizontales Verfahren der Schleifscheibe

CNQ-Peripherie-SohIgifmaschine. mit bis zu tber Servomotor und vorgespannter Kugel-
drei Achsen zum Einstichschleifen von Ver- rolispindel

zahnungen an Messern, chirurgischen Klingen,

*  Max. Bearbeitungsléange 100 mm
Scheren oder vergleichbaren Werkstlcken gslang

Einfache, direkte Programmierung Uber die
Eingabe von Parametern / Werkstlickdaten

¢ Intervallgesteuertes Abrichten der Schleif-
scheibe Uber diamantbeschichtete Profil-
rolle bzw. programmierbaren Einkorndia-
manten

* Automatische Kompensation der Ver-
fahrwege nach jedem Abrichtzyklus und

Anpassung an voreingestellte Umfangs-
geschwindigkeit Uber in die Steuerung in-
tegrierten Frequenzumformer

+ Programmierbares Verfahren an gerader
Schleifscheibe

« Aufbau der Schleifscheibe auf Kreuztisch

fir Einstichschliff und ziehenden Schiiff ~ Anwendungsbeispiele (Bilder)
(WS6)

+ Kreuzverzahnung an Sagen in Verbindung
mit Vertikal- und Schwenkachse fiir Sagen
bis zu 650 mm Lange im Indexbetrieb

1. Herstellung von Sagen, Kreuzverzahnung
mit zuséatzlicher Vertikal- und Schwenk-
achse (Bild 1)

2. Bearbeitung von Messerklingen mit Dreh-
vorrichtung zum gleichzeitigen Be-/Entla-
den wahrend der Bearbeitung (Bild 2)

3. Zusatzlicher Roboter zum anschlieBenden
Auspolieren der Schneide (Bild 3)
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PERIPHERIE-SCHLEIFMASCHINEN
KS

Kullenschliff an Messerklingen Die Schleifmaschine ist flr die Bearbeitung
von Messern mit einer Schneide von bis zu

Die Peripherie-Schleifmaschine der Baureihe 350 mm Lange ausgelegt. -l y _"_"“:"}"'“'l R ."_‘,.r".-’- Y ¢

KS erzielt einen Kullenschliff an Messerklingen. ] i lL"'lllLIl" . 2l
. -

Oft wird die Maschine mit einem Robotersys- Eh\ﬁ\l \\\ \ 2 J-I'

tem der Baureihe RSP oder einer Peripherie-
Schleifmaschine der Baureihen WSM oder WS
kombiniert.

+ Schleifspindel angetrieben mit Spezialmo-
tor mit 7,5 kW

* Schleifscheiben-@ 300 mm x Breite gemal
der Gestaltung der Kulle

Zusétzliche Vertikalachse maglich

+ Frequenzumrichter flr stufenlose Einstel-
lung der Spindel bis 60 m/s

« Abrichten der CBN-Scheibe mit Diamantab-
richtrolle (@ 80 mm)

* Antrieb fir Abrichtscheibe 1,5kW/2 800 UpM

* Bewegung des Messers Uber Roboter ge-
flhrt

Pneumatisch betétigte Einspannvorrich-
tung fur Kullenschliff fir Einzel- oder Drei-
erkulle

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Kullenschliff an Messerklingen mit Periphe-
* Ausgelegt fur Nassbearbeitung rie-Schleifmaschine der Baureihe KS (Bild 1)

2. Be-und Entladen Uber Roboter (Bild 2)

3. KS Ausflhrung mit zusatzlicher Vertikal-
achse fir zusétzliche Klingengeometrie
(drittes WerkstUckbild) (Bild 3)
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RUNDTAKTTISCH-SCHLEIFMASCHINEN
RST

Verzahnungsschliff

CNC-Rundtakttisch-Schleifmaschinen in unter-
schiedlichen Konfigurationen zum Schleifen
von z.B. Steakmessern, Stichsagen oder einer
Schneide einschliellich Verzahnung

+ Entsprechende Schleifstationen einem Pra-
zisionsrundtisch zugeordnet

* Bearbeitung mit Schleif- und Polierstatio-
nen im ziehenden Schliff mit Spiralscheiben

+ Automatische Be - und Entladungssysteme
integrierbar

Anwendungsbeispiel: Steakmesser

+ Drei einachsige Schleifstationen der Bau-
reihe WSL fir Peripherieschliff

¢+ Schneidenwinkel Gber Werkstickunterlage
+ Zuflihrung Uber Stapelmagazin
* Werkstlckvereinzelung

+ Werkstlckzufiihrung Uber Pick- and Place-
Einheit

+ Wendeeinrichtung 180°

+ Prazisionsrundtisch

« Abwurf

¢ Leistung ca. 550-600 Messer/h

42 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 43

zurlick zu Inhalt



HOHLSCHLEIFMASCHINEN
HG/NT

Hohlschliff

CNC-Schleifmaschine mit vier Achsen fir
beidseitigen Hohlschliff an Kiichenmessern,
Steakmessern, Jagd- und Sportmessern,
Taschenmessern etc. sowie im Bereich der
Handwerkzeuge (z. B. Stichsdgeblatter)

Schleifen mit zwei Schleifringen in einer
Winkelposition von je 45° zum Werksttck

Dadurch konstante Schneidenbreite und
Schneidenhohlung, unabhangig vom Schleif-
ringverschleil$

Schleifringabmessung abhangig von Mate-
rialstarke, Schneidenbreite und Schneiden-
starke

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

auf

Programmierung mit Konturtaster
Schleifmaschine installiert

Schleifring-@ 80, 125, 175,200 oder 250 mm

Motoren vollkommen geschlossen und mit
hochwertiger Feuchtigkeitsschutzisolation
ausgestattet

Zwei digitale Messsteuerungen zur Kontrolle
des Schleifringverschleies in CNC-Steuerung
integriert

Integration einer CNC-gesteuerten Scotch-
Brite-Station zum Polieren des Werkstlckes
in gleicher Aufspannung

Individuelle ~ VerschleiBmessung  beider
Schleifringe und Nachstellung nach jedem
Schleifvorgang iber CNC-Zustellachsen

Automatische, intervallgesteuerte Fett-Zen-
tralschmierung

Digitale vierachsige Windows-Steuerung
(X-, Y-und zwei Spindelachsen)

Schleiflinge max. 430 mm

Sensorprogrammierung durch Abtasten der
Kontur und direkten Export der Daten zur
Programmieroberflache

Antrieb der Schleifringe durch Spezialmoto-
ren mit prazisionsgelagerten Wellen

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Hohlschliff an Jagdmessern (Bild 1)

2. HG2 mit integrierter Scotch-Brite-Station,
Aufspannung flr einseitigen Hohlschliff
(Bild 2)

3. Hohlschliff an Haushaltsmessern mit auto-
matischer Be- und Entladung (Bild 3)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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PLIESSTMASCHINEN
PLM2/E/H

Mechanisches Pliefiten
von Messerklingen

Die hydraulische Plieftmaschine ist fir das
mechanische PlieBten von geschliffenen
Messerklingen konzipiert.

Hauptmotor von 5,5 kW/7 HP fir Spindel-
antrieb

+ Frequenzumrichter fir stufenloses Einstel-
len der Spindelgeschwindigkeit

+ Ausgestattet fir PlieRtscheiben mit 530 mm
Y

Kompensation des  PlieRtscheibenver-
schleifles manuell per Handrad

* Einstellung des Plieltvorschubs -10° und
+10° manuell Giber Skala

* Pneumatisch angetriebene Anpressdruck-
vorrichtung, manuell Gber Druckregelventil
einstellbar
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PLIESSTMASCHINEN
PLM

CNC-gesteuertes Plieliten
von Messerklingen

CNC-PlieBtmaschine mit drei Achsen zum
PlieBten geschliffener Messerklingen

+ Kurze Einricht- und Umriistzeiten

Hohe Qualitat und Wiederholgenauigkeit

+ Wirtschaftliche Bearbeitung von Kleinst-
serien

Bearbeitungslange max. 480 mm
o * Einfache, direkte Programmierung mit Ein-
= gabe von Werkstlickdaten/Parametern
+ Ausgelegt fur PlieBtscheiben mit 530 mm
oder795mm @

Automatische Pastenzufiihrung zum Fett-
plieBten oder eingerichtet fir Nassplieiten

* Werkstlckdatentransfer von CNC-gesteu-
erter Schleifmaschine BG/NT

« Abarbeiten von mehreren Flachen in einer
Aufspannung

Abrichten zum Profilieren der Scheibe |-

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Werkstucktragerblock 180° fir unterschied-
liche Werkstiicke, die programmierbar auf-
gerufen werden (Modell A und Modell B)
(Bild 1)

2. PLM2 mit Roboter-Be- und -Entladung (Bild 2)

3. Plieten von Haushaltsmessern mit Ab-
richtvorrichtung zum Profilieren der Schei-
be (Bild 3)
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PLIESSTMASCHINEN
PLM2/V

Plieten von Messerklingen
mit Schragkropf

Die PlieBtmaschinen der Baureihe PLM2/V
konnen mit einer zusatzlichen Vertikalachse
ausgestattet werden und sind so fir das
PlieBten von Messerklingen mit Schragkropf
optimiert.

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. PlieBtmaschine PLM2/V mit zusatzlicher V-
Achse zur Bearbeitung eines Schragkropfes
(Bild 1)

2. Seiten-Flachenschleifmaschine BG3/V/NT
und PlieRtmaschine PLM2/V mit Vollver-
kleidung (Bild 2)

3. PlieBtmaschine PLM2/V mit einer Seiten-
Flachenschleifmaschine BG3/V/NT kombi-
niert (Bild 3)
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KONTURSCHLEIFMASCHINEN

CG

Konturschliff

CNC-Band- oder Steinschleifmaschine mit
zwei Achsen fir die Konturbearbeitung von
Pinzetten, Messern, Scheren, Handwerkzeugen
und vergleichbaren Werksticken

CNC-gesteuerte Nass-Bandschleifmaschine
mit Schleifbdndern 3500 mm x 200 mm
Breite

15 kW, bis 4000 UpM

Kontaktrollenaufnahme in zwei Ausfiihrun-
gen: 80—-200 mm @ oder 30-100 mm mit
zusatzlichem Gegenlager

Schleifhub bis 550 mm

Schleifbreite 180 mm

Automatische Magazinerkennung zur Folge-
bearbeitung unterschiedlicher Werkstiicke

Intervallgesteuerte, automatische Fett-Zen-
tralschmierung

Automatische Oszillation des Schleifbandes
Verstellbarer Bandarm 0-45°

Sensorprogrammierung durch Abtasten der
Kontur und direkter Export der aufgenom-
menen Malte zur Programmieroberflache,
Verwendung von Roh- oder Fertigteilen

Fernwartung, Diagnose und Fehlerbehe-
bung ber TeamViewer

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Schleifmaschine CGT mit Trommelmaga-
zin und Wendestation zur Bearbeitung von
Scheren (Bild 1)

. Konturschleifmaschine CG2 mit Magazin

flr Scheren, zweireihig fir Ober- und Unter-
seite in Folge (Bild 2)

Magazin fiir Donermesser (Bild 3)

Magazin fir Scheren, Verwendung von klei-
nen Kontaktrollen fir kleinere Radien (Bild 4)

. Integration von beigestelltem Magazin

(Bild 5)

Magazin fir geschmiedete Messer mit Ab-
standhalter (Bild 6)

SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE
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SCHARFMASCHINEN
SM

Scharfen von Messerklingen

CNC-Scharfmaschine mit bis zu drei Achsen
zum Scharfen von Klingen und montierten
Messern

« Zwei Servomotoren zum Antrieb von

beschichteten  CBN-Spiralscheiben  mit
200mm @

Digitale Synchronisation

+ Mechanische Verstellung flr Schneiden-
winkel 20°-50°, alternativ programmierbar
uber zusatzliche CNC-Achse

Auslegung fur manuelle Bearbeitung oder in
Verbindung mit einem Roboter

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Hohlschleifmaschine HG/NT in Verbindung
mit Scharfmaschine SM: Schleifen und
Scharfen in einer Fertigungszelle (Bild 1)

2. Automatische Scharfanlage SM mit sechs-
achsigem Roboter, Spiral-Scharfmaschine,
indexierendem Rundtaktmagazin und La-
sermesssystem zur Lageuberpriifung der
Klinge und Programmeinstellung (Bild 2)

3. Scharfmaschine der Baureihe SM (Bild 3)

7
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ZUBEHOR
FUR SCHLEIFMASCHINEN UND ROBOTERZELLEN

Magazinsysteme

Die Ausflihrung der Lade-/Entlademagazine ist
abhéngig von verschiedenen Anforderungen:

Bendtigte Magazinkapazitdt (z.B. eine
Stunde oder eine komplette Schicht)

+ Form der Werkstiicke (geschmiedet, konisch
oder Flachmaterial)

« Vielfalt der Werkstiickformen/-abmessun-
gen, die abgedeckt werden soll

Einbindung in vorherige Fertigungsstufe
(z.B. Stanzen) oder nachfolgende Bearbei-
tung (z. B. Polieren, Plieiten)

+ Orientierung, in der die Werkstucke vorliegen
(z. B. ungeordnet aus Gleitschleifanlage)

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Rundtischmagazin (Bild 1)

™~

Schiebemagazin 30° Schragstellung mit
Ablage auf Transportband (Bild 2)

Stangenmagazin fiir Scheren (Bild 3)
Berger Feeder mit Bunker (Bild 4)
Beladung aus Schéferkiste (Bild 5)

S 9w

RoMag zur Integration von Fahrerlosen
Transportsystemen (Bild 6)

7. Magazinkassetten auf Transportband (Bild 7)

e S,
P T e .
RS

56 SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE SCHLEIFMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6 57

zuriick zu Inhalt



GERADER SCHNEIDENANSCHLIFF
VERZAHNUNGSSCHLIFF
WELLENSCHLIFF

SCHLEIFMASCHINEN
FUR BANDSTAHL

Prazisionsschleifmaschinen fir
Feinstanschliffe an Bandern

Es wird entweder von Coil zu Coil oder vom Coil in
eine Brechmaschine gearbeitet. Das Bandmaterial
wird als Spaltband bearbeitet oder an der Kante
mit Kantenbearbeitungsmaschinen vorgestrehlt.

=

58 SCHLEIFMASCHINEN FUR BANDSTAHL

Die Bearbeitungsmaschinen sind ein- oder
zweiseitig mit Werkzeugen, z. B. Schleifsteinen,
ausgestattet. Der Winkelbereich ist je nach Auf-
gabe und Ausfiihrung der Bearbeitungsstation
zwischen 0° und 35° motorisch verstellbar.

Die Zustellung erfolgt in dem eingestellten
Winkel, sodass der Schneidenwinkel am Band
auch mit abnehmendem Schleifsteindurch-
messer konstant bleibt.

Der Schleifscheibenverschleil wird (iber einen
Fuhrungsschlitten mit Prazisionsfihrungen,
Kugelrollspindeln und einem AC-Servomotor
kompensiert. Die Zustellwerte konnen hierbei
mittels Kamera- oder Lasermesstechnik ermit-
telt werden.

Die Verwendung unterschiedlicher Werkzeuge
ermdglicht sowohl das Schleifen, Honen als
auch das Polieren von Bandern.

SCHLEIFMASCHINEN FUR BANDSTAHL

Anwendungsbeispiel

1.
2
3
4.
5
6

Haspelteller

. Bandstahlschleifmaschine BSM3000/E/L
. Bandstahlschleifmaschine BSM3000/E/R

Bandstahlschleifmaschine BSM3000/D

. Bandstahlschleifmaschine BSM1500/TT

. Bandstahlentgrat- und -poliermaschine

BSM3000/P
Schlaufensteuerung mit Brecher und Magazin

& 59
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

BSM3000
Gerader Schneidenanschliff Die einseitige Schleifstation BSM3000/E ist fur
Kontinuierliches Schleifen das einseitige Schleifen von Bleistiftspitzerklin-

gen, Kirettenbandern, Maschinenklingen und

Die modulare Bandstahlschleifstation der  5pnjich geformten Werkstiicken konzipiert.
Baureihe BSM3000 kann je nach Anwendung

unterschiedlich konzipiert sein: Die doppelseitige Schleifstation BSM3000/D
- Einseitige Schleifstation BSM3000/E bearbeitet technische Klingen, Doctor Blades,
chirurgische Klingen und ahnlich geformte

Doppelseitige Schleifstation BSM3000/D Werkstiicke an beiden Seiten.

+Doppelseitige Polierstation BSM3000/DP

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
Schmetterlingsfligeln

+  Schleifscheiben-@: max. 300 mm
+ Scheibenbreite/Schleifbreite: max. 300 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
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BANDSTAHLSCHLEIFMASCHINEN

BSM3000/2E/1D/1D/P
Gerader Schneidenanschliff Die Anlage besteht aus folgenden Stationen:
Wellen- und Verzahnungsschliff Zwei Bandstahlschleifstationen BSM3015/E

an Kiichenmessern
Bandstahlschleifstation BSM3000/D

Die Schleifstation der Baureihe BSM3000/2E/ Bandstahlschleifstation BSM3000/D/P
1D/1D/P erzielt einen geraden Schneidenan-
schliff, einen Wellen- und einen Verzahnungs-
schliff an Haushaltsmessern.

Auf- und Abwickelhaspel
Kameramesssystem mit zwei Kameras

Lasermesssystem

62 SCHLEIFMASCHINEN FUR BANDSTAHL
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Hauptmotor: 15 kW

Frequenzumformer: 18 kW flr program-
mierbare Umfangsgeschwindigkeit

Motorische Winkelverstellung: 0°- 35°
Schleifring-@: 300 mm
Steinbreite: 10-300 mm

Schnittgeschwindigkeit: max. 40 m/s

Zentralschmierung

Auslegung fir Nassbearbeitung mit Schleif-
emulsion

Aufnahme von Fihrungen mit Hartmetall-
einsatzen

Anwendungsbeispiele (Bilder)
Bandstahlschleifanlage mit vier Bearbei-
tungsstationen (Bild 1)

Wellenschliff an Bandstahl zur Herstellung
von Kiichenmessern (Bild 2)

Kameramessstation (Bild 3)

SCHLEIFMASCHINEN FUR BANDSTAHL 63

zuriick zu Inhalt



64

POLIERMASCHINEN
FUR EINZELWERKSTUCKE

POLIEREN Die Berger Gruppe bietet Doppelwellenpolierma-
schinen zum beidseitigen Vor- und Hochglanz-

MIT CNC-TECHNOLOGIE polieren von Werkstiicken an.

POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

SPS-Steuerung zur Einstellung der Maschine
(Wege, Distanz, Geschwindigkeit etc.)

*Max. Bearbeitungslange 1000 mm

+ Stufenlos drehzahlgeregelte Polierwalzen-
antriebe

Polierpastenschusskontrolle

«Automatische Korrektur des Polierwalzen-
verschleiRes

 Belastungsabhangig korrigierter Walzenan-
pressdruck

* Integration von 360°-Schwenkwerkzeugen
zur Bearbeitung rotatorischer Werkstiicke
3. Griffbearbeitung 360° (Bild 3)

Anwendungsbeispiele (Bilder) ,
4. Vor- und Hochglanzpolieren von Besteck-

1. Doppelwellenpoliermaschine PS1000 (Bild 1) laffen (Bild 4)
2. Vor- und Hochglanzpolieren von Messer- 9+ Vor- und Hochglanzpolieren von Scheren
klingen von Berufsmessern (Bild 2) (Bild 5)

6. Polieren von Besteckaulenkante (Bild 6)

POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE & 65
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Vor- und Hochglanzpolieren von
Berufsmessern

Fur das Vor- und Hochglanzpolieren von Be-
rufsmessern wurde eine Bearbeitungszelle mit
vier Bearbeitungsstationen, einem Rundtisch
sowie einer Be- und Entladestation zusammen-
gestellt.

Der Rundtisch ist mit vier Rotations-Spannzan-
gen ausgestattet.

DOPPELWELLENPOLIERMASCHINEN
DWP/PS1000

Die CNC-gesteuerte Doppelwellenpolierma-
schine der Baureihe PS ist mit einer Steuerung
ausgerUstet, in der alle Prozessparameter be-
dienerfreundlich programmiert und werkstick-
abhangig gespeichert werden.

Dank einer geringen Umrlistzeit von wenigen
Minuten kann die Maschine auch Kleinserien
fertigen.
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POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Stufenlos drehzahlgeregelte Polierwalzen-
antriebe

Polierpastenschusskontrolle

Automatische Korrektur des Polierwalzen-
verschleilRes

Belastungsabhangig korrigierter Walzenan-
pressdruck

Erfassung und Ausgabe der Produktions-
daten auf integriertem oder externem Drucker
oder unmittelbar an die Arbeitsvorbereitung

Demonstrationsprogramme

Arbeitsbreite: ca. 1000 mm

Besatz der Arbeitswellen: 55-230 mm
Langhub (obere/untere Welle): je 0-300 mm
Querhub (obere/untere Welle): je 0-60 mm

Schllisselweiten der Sechskant-Arbeits-
wellen zur Aufnahme der Polierscheiben:
12-32 mm

Polierwalzenantrieb obere/untere Welle je-
weils: 11-15 kW

Bewegung der Lang- und Querhubachsen:
hydraulisch

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Bearbeitungszelle zum Polieren von Berufs-
messern mit vier Doppelwellenpolierstatio-
nen und einem Rundtisch (Bild 1)

2. Vor- und Hochglanzpolieren von Berufs-
messern (Bild 2)

3. Be-und Entladestation (Bild 3)

POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE 6
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DOPPELWELLENPOLIERMASCHINEN

PC

Vor- und Hochglanzpolieren von
Messerklingen bis 650 mm Lange

Die CNC-gesteuerten Doppelwellenpolierma-
schinen der Baureihe PC wurden fir das Vor-
und Hochglanzpolieren von Messerklingen bis
650 mm Lange konzipiert.

Das innovative Automationskonzept erlaubt
sowohl einen Betrieb im Durchlaufverfahren
als auch die Verwendung von einzelnen Spann-
rahmen.

POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Arbeitsbreite von 1000 mm

Bewegungen der Poliermaschine CNC-ge-
steuert

Kontinuierliches Zufiihren der Werkstiicke

Einsatz von Polierscheiben mit max,
300mm @

Linearer Kettentransport zur Aufnahme von
funf Spannrahmen in die Maschine integriert

Vor- und Hochglanzpolieren von Messer-
klingen (Bild 1)

CNC-gesteuerte Doppelwellenpoliermaschine
der Baureihe PC1000 (Bild 2)

Beladung mit Spannrahmen (Bild 3)

POLIERMASCHINEN FUR EINZELWERKSTUCKE
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ROBOTER-

SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME

SCHLEIFEN UND POLIEREN DieBerger Gruppe bietet Losungen flr die Roboter-

bearbeitung von Werkstiicken unterschiedlichster

MIT ROBOTERTECHNIK Grolken und Geometrien an.

Im Fokus stehen teils standardisierte Roboterzellen
mit unterschiedlichen konzeptionellen Ansatzen.

70 ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME
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Je

nach Beschaffenheit des Werkstlicks wird

die Roboterzelle mit unterschiedlichen Bearbei-
tungsstationen ausgestattet. Hierbei kann ent-
weder das Werkstuck oder das Werkzeug vom
Roboter gefiihrt werden.

Ist

das Werkzeug robotergefiihrt, kann das

Werkstlck Uber CNC-Achsen ausgerichtet
werden, sodass eine Rundumbearbeitung ohne
zusétzliche Umristzeit moglich ist.

Roboter-Schleif- und -Polierstationen ent-
weder in vorhandene Fertigungslinien inte-
griert oder als separate Zelle aufgebaut

Standardschnittstellen zu allen géngigen
Roboterherstellern wie z. B. ABB, KUKA,
Staubli und Fanuc

Programmierung im  Touch-in-Verfahren
oder mit einer CAD/CAM-Schnittstelle

Integration von Messsystemen zur Kom-
pensation von Werkstucktoleranzen in Lage
und Abmessung

Verschiedene Bearbeitungsstationen mit
unterschiedlichen Werkzeugen (z. B. Schleif-
bandern, Schleifsteinen, Polierscheiben) ver-
flighar

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Scharfen von Messerklingen

Mit diesem universell einsetzbaren Konzept
werden Schneiden an Messern und Klingen ge-
scharft und auspoliert.

+ Konstruktionsoptimierung des Greifers:

Robotergreifer zur Aufnahme des Messers
im Ricken und am Griff

Scharfen wahlweise mit Bandschleif- oder
Steinschleifstation

+ Auspolieren der Schneide mithilfe einer ein-
seitigen Polierstation, z.B. in Verbindung
mit einer Lederscheibe

* Vermessen der Werkstiicke

* Programmierung der Kontur fiir die Be-
arbeitung des Scharfens und Polierens von
& Messern optimiert

Verzahnen von Messerklingen

Die hier prasentierte Roboterstation ist flr die
Verzahnung von Messerklingen konzipiert. Die
Roboterzelle ist mit einer Bandschleifstation
und einem Stapelmagazin ausgestattet.

Mithilfe von Robotern — in diesem Fall ein
IRB140F und IRB4400/69kg von ABB - wird
die Tischmesserklinge an einer geraden, profi-
lierten Zahnscheibe abgewalzt.

Die Kontur der Klinge ist werkstickorientiert
programmierbar. (Bilder 7 und 2)

k

_ ) - Rickenschliff an Messerklingen
Zur Bearbeitung von Werkstiicken mit einer

maximalen Breite von 360 mm wird ein Roboter  pie Ropoter-Schleifstation RSP/2B/1M st fiir
der Baureihe IRB4400/60 KG sowie eine gerade  4as Schieifen (Bild 4) sowie das Scotchen von
P profilierte Schleifscheibe eingesetzt. (Bild 3) Messerriicken konzipiert. (Bild 5)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen und Schérfen von Sport-  Die Bearbeitungszelle ist ausgestattet mit:
und Kiichenmesser

1y -
-
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« Seitenflachenschleifmaschine BG1/RH/NT

Die hier prasentierte Bearbeitungszelle fuhrt * ZWei Bandschleifstationen BSS10
folgende Bearbeitungsschritte an Kiichen-und ~ +  Polierstation P3

Sportmessern durch: - Vier Roboter IRB 1600 (ABB)

* Rickenschliff + Zwei doppelstéckige Magazinsysteme fiir

Seitenflachenschliff Zu- und Abfuhrung von Magazinkassetten
+ Radienschliff + Trockenstation
+ Scharfen

Anwendungsbeispiele (Bilder) 3. Schérfen von Messern an Bandschleifsta-

tion BSS10 (Bild 3)
f" 1. Bearbeitungszelle fir Seitenflichenschliff,
Riickenschliff und Scharfen von Sport- und
, Kiichenmessern (Bild 1)

2. Riickenbearbeitung von Messern (Bild 2)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

R[jckenbearbeitung, Schleifen und Die Bearbeitungszelle ist ausgestattet mit:
Plielten Messer

«  Seiten-Flachenschleifmaschine Baureihe
BG3/2/V/NT2/AV mit Vollverkleidung

«  PlieBtmaschine Baureihe PLM2/V/NT mit
Vollverkleidung

Die hier prasentierte Bearbeitungszelle fihrt
folgende Bearbeitungsschritte an Messern mit
oder ohne Kropf durch:

. ) « Zwei Bandschleifstationen der Baureihen
« Ruckenschliff

BSS21 und BSS10 fur Riickenbearbeitung
+ Zwei Roboter ABB IRB4600/60kg
* PlieBten - Zwei Roboter IRB2600/20kg
*  Magazin-/Zuflihrsystem RoMag1

«  Seitenflachenschliff
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76 ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.

Bearbeitungszelle zum Schleifen, Plieten
und Riickenbearbeitung von Messern (Bild 1)

. Seiten-Flachenschleifmaschine der Baureihe

BG3/2/V/AV/NT (Bild 2)

3. PlieRtmaschine der Baureihe PLM2/V/NT

(Bild 3)

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Bearbeitung von Scheren

Die Roboter-Schleifstationen kénnen zur Be-
arbeitung von Haarscheren, Gartenscheren,
Nagelscheren, chirurgischen Scheren und ahn-
lich geformten Werkstlcken eingesetzt werden.

Je nach Werkstiickform und Bearbeitungsart
wird die Roboterzelle mit entsprechenden Sta-
tionen konfiguriert wie z. B.:
+ Bandschleifstationen

Indexierenden Rundtischmagazinen

*  Kameramesssystemen

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen von Scheren mit vier Bandschleif-
stationen (Bild 1)

2. Riickenschliff an Scheren (Bild 2)

3. Schleifen von montierten Scheren (Bild 3)

4. Schleifen der Aulenkante mit hohem Mate-
rialabtrag (Bild 4)

5. Schleifen und Konturbearbeitung von
Scheren (Bild 5)
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Messergriffen

Mit einer speziell konfigurierten Roboterzelle
kann ein Planschliff an Messergriffen erzielt
werden.

+  Beidseitiges Planschleifen von Messergrif-
fen durch zwei gegeniiberstehende Band-
schleifstationen

+ Stationen durch einen speziellen Vorsatz
zum beidseitigen Planschliff miteinander
verbunden

+ Schleifen von Griffen durch profilierte
Schleifscheibe

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1.+ 2. Bandschleifstation flr Konturschliff
an Messergriffen (Bilder 1 und 2)

3. Zwei gegenuberstehende Bandschleifsta-
tionen zum Planschleifen von Messergrif-
fen (Bild 3)

4. Indexierender Rundtisch mit einstellbaren
Anschldgen zur Aufnahme von ca. 160
Werkstlicken (Bild 4)

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME

Polieren von Messergriffen

Fur das Polieren von Messergriffen kommen
einseitige Polierstationen zum Einsatz.

Je nach Modell ist eine Ausrlistung mit einer
Polierscheibe in Breiten von 100 mm bzw.
300 mm zu empfehlen.

Die Zuflihrung der Polierpaste kann in flissiger
oder fester Form erfolgen.

Die hier gezeigte Roboterstation (Bild oben) ist
ausgestattet mit:

«  Drei Polierstationen der Baureihe P1

* Indexierendem Rundtisch zur Aufnahme
von max. 160 Werkstlicken

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME
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ROBOTERZELLEN

MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK . '_ ': — £
Umfrasen und Planschleifen von y - ey
Messergriffen

Durch das Umfrasen des Griffes ergibt sich eine wie-
derholgenaue Kontur fir weitere Schleif- und Polier-
arbeitsgange.

L|-| 'b||.|rl"l
lI|i'.|||||IIIII

Roboter-Schleif- und -Frasanlage zum Um-  Anwendungsbeispiele (Bilder)
frasen des Griffes und Planschleifen der Edel-

stahlnieten, bestehend aus: 1. Aufspannung in Fréasstation (Bild 1)
« Bandschleifstation der Baureihe BSS10 2. Roboter-Bearbeitungszelle der Baureihe
_ o _ RSP/5B/1F/2L mit Frasstation und Band-

BSS14 zum Vorschleifen schleifen von Messergriffen (Bild 2)

* Zwei Bandschleifstationen der Baureihe 3 planschleifen der Edelstahinieten von
BSS14 zum Feinschleifen Messergriffen mit zwei gegeniiberstehende

«  Frasstation Bandschleifstationen (Bild 3)
Zwei Laser-Messstationen 4. Frésstation (Bild 4)

+ Indexierender Rundtisch
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ROBOTERZELLEN
MIT ROBOTERGEFUHRTEM WERKSTUCK

Schleifen von Nagelzangen

Roboter-Schleifstationen der Baureihe RSP kénnen
flr die Bearbeitung von Nagelzangen und &hnlich
geformten Werkstlicken eingesetzt werden.

Die Konfiguration der Roboterzelle hangt vom
Werkstuck und der gewlnschten Bearbeitung ab.

Die hier gezeigte Roboterzelle besteht aus:
« Vier Bandschleifstationen der Baureihe BSS10

 Indexierendes Kettenmagazin fir konisches
Material (Ladekapazitat 2000 mm)

I/

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME

Schleifen und Scharfen von
Manikirpinzetten

Durch eine spezielle Konfiguration konnen in
der Roboterzelle Manikirinstrumente wie z. B.

Nagelscheren oder Pinzetten gescharft und ge-

schliffen werden.

Die hier gezeigte Roboterzelle besteht aus:
 Zwei Bandschleifstationen
Schérfstation

* Laser-Messstation

¢+ Umlaufendes Stangenmagazin fir Pinzet-

ten mit Lageerkennung uber Lager

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Schleifen von Nagelzangen mit Band-

schleifstation (Bild 1)

. Scharfen von Manikirpinzetten (Bild 2)

. Schleifen der Spitze von Manikirpinzetten

(Bild 3)

. Roboter-Schleifstation RSP/4B/1K/1L mit

indexierendem Kettenmagazin fir konische
Werkstiicke, hier Nagelzangen (Bild 4)

. Roboter-Schleifstation  RSP/2B/1S/1L  mit

umlaufendem Stangenmagazin fir Pinzetten
(Bild 5)

ROBOTER-SCHLEIF- UND -POLIERSYSTEME 6
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ROBOTER-

PROZESSTECHNIK / AUTOMATION

INTEGRATION UND Integration von Produktionsprozessen
AUTOMAT|0N VON Verschiedene Produktionsprozesse konnen in eine
FR ASZENTREN Roboterzelle integriert werden, wie z.B. Auftrags-

schweilien, Biegepressen, Bohren/Senken, Hartean-
lagen, Lackieranlagen und Verpackungsmaschinen.

Zentrieren, Bohren, Frasen
« Vorbereitung der Werkstiicke fiir anschlie-
Rende Schleifbearbeitung

+Vorrichtungsbau und Entwicklung

Anwendungsbeispiele (Bilder)

1. Automation von Fraszentrum und Presse
zum Biegen von Scheren (Bild 1)

2. Spezialvorrichtung flr CNC-Fraszentren
zum Zentrieren, Bohren, Gewindeschneiden
und Umfrasen (Bild 2)
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MESSTECHNIK

Messsteuerung BEM + Erfassung der Schleifringposition zur auto-
matisierten Kompensation des Schleifring-
In eine Berger-Schleifmaschine mit automati- verschleiles

scher Steinzustellung kann ein Messsystem

Typ BEM integriert werden. Die Abbildung unten zeigt die Messsteuerung

Typ BEM in Verbindung mit Abrichtvorrichtung
flr Kropfmesser

< Messtaster in unterschiedlichen Ausfiih-
rungen z.B. AE Acoustic Emission oder
mit Diamant

88 ROBOTER-PROZESSTECHNIK / AUTOMATION

Kamera-/Lasermesstechnik fir
Schéarfen

Messprogrammierung zum Vermessen der
geschliffenen Klinge bestehend aus

Messung der Verdrehung im Greifer

Vermessen des Verzuges in X-Richung
(vom Griff zur Spitze)

Vermessen des Schneidenverlaufs (Drauf-
sicht)

Weitere Losungen kunden- bzw. anwender-
spezifisch

ROBOTER-PROZESSTECHNIK / AUTOMATION
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REVPI UND SIEMENS 10T SERVER

Verfligbarkeit von
Maschinen (ber
VPN-Verbindung

DIGITALE PRODUKTION

Anwendung

*  Prozesse werden transparent
- Bewertung von Potenzialen

+  Minimierung von Ausfallzeiten
uber Messenger

+  Erkennen von Eehlfunktiqnen Messenger
(Alarme, Organisation, Stérungen)

+  Werkzeug-Management (Material,
Energie, etc.)

+ Zeit-und Leistungserfassung

BMI - Analysis

Datenausgabe
an Systeme der
nachsten Ebene

ERFASSUNG UND Berger Machine Interface 4.0
AUSWERTUNG VON  Berger Machine Interface 4.0 (BMI4.0) ermdg-

licht in Verbindung mit KEBA/Andronic und

MASCHINENDATEN windows 10 eine Bus-basierte Erfassung von

Sensor-Signalen an einer Maschine sowie die

E-Mail

e

‘ Auswertung der Maschinendaten. Berger Gruppe
- : Funktionen von BMI4.0 Vorteile des BMI4.0
Definition Universalprotokoll
(‘] Definition eines universellen Protokolls am 20.02.201 9, Einsatz an KEBA/Andronic/Siemens Steuerung) «  Universelle Bus-basierte Erfassung von Sen- . \/Oraussetzung fur ]nte”igente Ressourcen-
Beispiel eines Universalprotokolls. Die Parameter kdnnen je nach Bedarf zusammengestellt werden. sorsignalen an einer Maschine wie z. B. KSS- steuerung (IRP)
Temperaturen, Motorl AE-Signale zur .
Variabl T Einheit K t e. pe gtu en. otorlast, S gnaie zu ° Voraussetzung fur vorbeugende Wartung
ariable yp Inher ommentar Spindelliberwachung, Luftdruck und -menge o :
P und Echtzeitliberwachung des Maschinen-
emein . ) . .
. + Datenreduktion und Visualisierung mit Aus- parks
Alarm aktiv BOOL 0=kein Alarm, 1=Alarm aktiv werte-Software
Maschine bereit/autorun BOOL NC aktiv, griine Taste . . ’ Erfassung von Prozessdaten zur Prozess-
: + Vernetzung mit I0T oder Firmennetz optimierung und Erkennung von Prozess-
Rob1 Automatik/Autorun Rob1 BOOL abhanaiakeiten
Rob2 Automatik/Autorun Rob2 BOOL . P.ro_grammierun.g von Schnittstellen zur in- _ gg . o
e — el dividuellen Anbindung an bestehende BDE ~ «  Optimierung von Stillstand- und Ristzeiten,
oder ERP-Systeme mit OPC-Server dadurch optimale Kapazitatsplanung
Rob2 Alarm BOOL
Feedrate (Stellung Vorschubpoti) INT (%) 0...100% der Potistellung
Stiickzahler gesamt INT32 Gesamtstlickzahlzahler (nicht riicksetzbar) Sensoren / generelle Eingangssignale
Stiickzahler1 riicksetzbar INT Stiickzahler 1 (riicksetzbar) Informationen von anderen Maschinen
Stiickzahler2 riicksetzbar INT Stiickzahler 2 (riicksetzbar) % ? H
Chargenzahler Soll INT L T
Chargenzahler Ist INT BMI4.0 +
Maschinenspezifisch/Kanalspezifisch
aktuelles Programm STRING (24) Datenanalyse/
-auswertung und Visualisierung
Schleifen aktiv BOOL 0O=inaktiv, 1=Schleifen aktiv e —
Messen aktiv BOOL O=inaktiv, 1=Schleifen aktiv
Abrichten aktiv BOOL 0O=inaktiv, 1=Schleifen aktiv
Schleifzeit REAL sec
Ladezeit REAL sec ntscheidungen

Zykluszeit REAL sec Schleifzeit + Ladezeit m m
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DIGITALE PRODUKTION
PRODUKTIONSSICHERHEIT

Lésung flir Remote-Desktop- mit Benutzername / Passwort und PKI-
Verbindung Smartcard und Unterstiitzung des aktuel-

len Verschlisselungsverfahrens TLS 1.2

Die Remote-Desktop-Losungen bieten Daten- Nachriisten der Steuerung mit Remote

sicherheit bei Verbindungen. méglich, auch nach Auslieferung
 Einfacher Fernzugriff fiir Teleservice und
Fernwartung Mit SINEMA Remote Connect kdnnen in Serie

- Verwaltung von Tunnelverbindungen (VPN) gefertigte Maschinen einfach Uber Fernzugriff

zwischen Zentrale, Servicetechnikern und ~ @ngebunden werden — auch wenn sie identi-
installierten Maschinen oder Anlagen sche IP-Adressen haben.

+ Sicherer Datentransfer  gewahrleistet
durch einfachen Aufbau verschlisselter
Verbindungen mit OpenVPN und IPsec per
Mausklick,  Multifaktor-Authentifizierung

. . Rem mmissionin
Sinema RC Network Architecture emote Co ssloning

Fernzugriff auf Anlagensoftware z. B. fir Fern-
Inbetriebnahme

Leistungsumfang:

CHFF-!I.":FH‘

* Handy mit Kamera mit vorinstallierter Soft-
ware

BMI Remote,

+ Kopfband zur Befestigung

Ubertragung zur Serviceabteilung der Berger
Gruppe z. B. (iber Circuit oder Pilot

¢ Inbetriebnahmeunterstiitzung (2 Tage)

+ Voraussetzung: WLAN
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INDEX

A

Automation 86-89, 96

B

Balligschleifen 33

Bandstahl 58-63, 96
Berger Feeder 9,13, 25,57
Berger Machine Interface 4.0 90
Berufsmesser 27-29,65-67
Bohren 86—87
Brechmaschine 58

C

Chirurgische Instrumente 7

D
Digitale Produktion ~ 90-93

E
Einfacher Geometrien 10, 18

Einstichschleifen 34,38

Einstichschliff 38

F

Fasenschliff 26

Flachenschliff 9-12,24-26, 32
Frasen 87

Fraszentrum 86

G

Gerader Schneidenanschliff 58-62

Griffbearbeitung 5,65

94

H
Handwerkzeuge 44

Hohlschleifmaschinen 9,44

Hohlschliff 5,23,44-45
Honen 59

J

Jagdmessern 44-45

K

Kabelscheren 13
Kamera-/Lasermesstechnik 89

Kameramessstation 63
Kameramesstechnik 59, 89-93
Klingentausch 11

Komplexe Geometrien 12
Konturschleifmaschinen 9, 52
Konturschliff 52,80
Kreuzverzahnung 33,39
Kropfbearbeitung 5
Klchenmesser 44,62, 63,74-75
Kullenschliff 5,37-41

L

Lasermesstechnik 59, 89

M
Magazinsysteme 23,56, 74
Manikirpinzetten 7,85

Maschinenmesser 7,9, 30

Messer 59,17,43,53,76
Messergriffe 80, 81, 82, 83
INDEX

Messsteuerung 11,31,88
Messtechnik 3,12,25,88

N

Nagelzangen 7,84-85

P

Peripherie-Schleifmaschinen 9,32-40
Pick-and Place 43

Planschleifen 82

Planschliff 5-6,28-30, 80
Plieliten 5,8,46-50, 56, 76-77
Plieitmaschinen 9,46-50

Polieren

Poliermaschinen

5-8, 45, 56, 59, 64-70, 81
64-69, 96

Produktionssicherheit 92

R
Radienschliff

10,22, 74

Remote Commissioning 93

Roboter-Schleif- und -Polierstationen 71-85

RoMag

57

Ruckenbearbeitung 5,76

Rickenschliff

73-74

Rundtakttisch-Schleifmaschinen  42-43

Rundtischmagazin 9, 57
Rundtisch-Schleifmaschinen 9,28-30

S

Schaferkiste 57

Scharfen 5,8, 13, 54-55,72-75, 85,

Scharfmaschinen

Scheren

89
9,54

6,10, 14,24-34, 38, 52-57,
65,78-79,87

INDEX

Schiebemagazin 57

Schragkropf 10,16, 50

Scotch-Brite-Station 45
Seiten-Flachenschleifmaschinen  9-26

Seitenflachenschliff  5-7,9-26,74-76

Sportmesser 23,44
Standardkropf 16
Stangenmagazin 57,85

Stark gekrimmte Werkstticke 14
Steakmesser 34-35,42-44

Stichsageblatter 42-44

T
TeamViewer 11,52

Technische Klingen 7

Transportband 9,57

U

Umfrasen 82-83, 87
\"/

Verzahnen 73

Verzahnungsschliff 5, 34, 42, 58, 62

Vor- und Hochglanzpolieren 64-69

W

Wellenschliff 5,6,32-38, 45, 58, 62-63
Werkzeuge 7,59

y4

Zentrieren 87
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ANGEBOTSANFRAGE
FRAGEBOGEN FUR TECHNISCHE DATEN

BERGER
GRUPPE

Firma
Kontakt
E-Mail
Tel./Fax
v Werkstlck
:g Stiickzahl
c'T) Losgrole
N4 Anzahl der Modelle
5 Muster
= Zeichnung
(O] Konturschliff Polieren
= Riickenschliff Wellenschliff
E Flachenschliff Verzahnungsschliff
g Fasenschliff Schleifen des Kropfs
5 Hohlschliff Schleifen des Griffes
2] Plielten Scharfen
Autom. Be- und Entladung zentral dezentral
Autonomie, Kapazitat Magazin
Kihlwasseranlage
Uberwachung Kihimittelfluss
Magnetventil flir Wasser Start/Stopp
L Chiller fir Kihimittelanlage
= Kihlmitteltank einwandig doppelwandig
T Absaugung
8 Anschluss zentral dezentral
<§E Umhausung
Schutzzaun
Spannung
Praferenz Steuerung Andron Bosch Siemens
Praferenz Roboter ABB KUKA
Inbetriebnahme beim Kunden
Transport
Garantieverlangerung

Bitte schicken Sie den Fragebogen an sales@bergergruppe.de.

€
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