CNBS 100 Ll orodh
shavp solutions!

CNC-gesteuerter Scharfautomat zum Schleifen

von Holz- und Metall-schneidenden Sagebandern im NaBschliff

+ Einfache Einstellungen Gber Bedienpult mit Display

+ Kein Nachstellen wéhrend des Schleifvorganges

+ ldeal bei Mehrmaschinenbedienung



http://loroch.de

Der CNC-gesteuerte Scharfautomat
CNBS 100 schleift alle gangigen Sage-

bander mit héchster Prazision.

Nach dem Starten des Schleifpro-
zesses wird das Band komplett fertig
geschliffen. Der Bediener ist frei fir
andere Aufgaben.

Die Maschine arbeitet dabei mit CBN-
oder Diamant-Schleifscheiben unter
Wasserkuhlung.

Die Bedienung und Programmierung
der Maschine ist sehr einfach. Uber ein
Display werden alle relevanten Daten
wie Zahnform, Span- und Freiwinkel,
Zahnteilung, Zustellbetrag, Arbeits-
geschwindigkeit etc. eingegeben. Die
Vorschubgeschwindigkeit der Schleif-

scheibe kann stufenlos erfolgen.

Mittels eines elektronischen Hand-
rades erfolgt die Positionierung der
Schleifscheibe an dem zu schleifenden
Sagezahn.

In der Regel kann die vorhandene
Schleifscheibe immer verwendet
werden, da mit der gleichen Schleif-

scheibenbreite viele verschiedene
Zahnteilungen bearbeitet werden

kénnen.

Arbeitsweise

Der zu scharfende Sagezahn wird

mit einer am Schleifkopf befestigten
Vorschubklinke in die Schleifposition
geschoben. Somit spielt es beim Nach-
schérfen keine Rolle, ob diese Sage-

bander eine konstante oder variable

Zahnteilung (Kombizahn) haben. Dort
wird das Sdgeband mittels Niederhalter
sowie einer Andriickrolle festgeklemmt.
Jetzt beginnt das Schleifen des

Ségezahnes.

Die zu schleifende Kontur wird durch
eine exakte, computergesteuerte
2-Achsenbewegung des Schleifkopfes
erzeugt. Zur Bestimmung der Kontur
gibt der Bediener zuvor entsprechende
Daten in die CNC-Steuerung ein.

Der gewlinschte Spanabtrag kann in
einer oder mehreren Teilzustellungen
realisiert werden. Nachdem der Sége-

zahn komplett geschéarft ist, wird der
néachste S&gezahn bearbeitet, d.h. das
Ségeband wird in der Regel immer in
einem Umlauf gescharft. Des Weiteren
garantiert das CBN-Tiefschliffverfahren
hohe Zerspanungsleistung und opti-
male Oberflachenqualitat. Die Kuhlung
verringert die Hitzeentwicklung am
Zahn und damit temperaturbedingte

Geflgeverénderungen.

™

Ausflihrung zum Schérfen von

Sagebéndern bis 15 m Lange und

optionaler Luftabsaugung

Kompakte und stabile
Bauweise

Die Maschine ist sehr platzsparend
konzipiert. Der Kihlmittelbehélter ist im
Maschinensténder integriert und von

vorne gut zugénglich.

Die Vollkapselung dient der Sicherheit
des Bedieners sowie als Gerdusch- und
Spritzschutz. Das stabile Bandségen-
rollenkreuz ist gut zugénglich und leicht
verstellbar, so dass das Auflegen der
Sagebéander bedienerfreundlich ist.



Programmierung

Werkseitig ist die CNBS 100 mit 7
verschiedenen Master-Zahnformtypen
ausgestattet. Neben Ublichen Bogen-
und Spitz- sowie Woodmizerzahn-
formen gibt es spezielle Zahnformen
fur Bi-Metall und HM-bestlickte
Sagebander.

Dabei ist zu beachten, dass bei Bi-Metall-
Ségebandern im Allgemeinen nur die Frei-
flachen, bei HM-bestlickten Sagebandern
nur die Spanflachen geschliffen werden.

Schleifkopfbewegung bei
Bi-Metall-Bandern

A

Zahnformbeispiel: Bimetall Sdgeband

mit Kombi-/Varioverzahnung

Falls die zu schleifende Zahnkontur
noch nicht in der Steuerung gespei-
chert ist, erfolgt zunéchst eine Pro-

grammierung der Zahnform.

Die neu erstellte Zahnkontur wird unter
einer 3-stelligen Programmnummer
gespeichert. Wird zu einem spéteren
Zeitpunkt die gleiche Zahnkontur erneut
geschliffen, gibt der Bediener nur noch
die gewilinschte Programmnummer ein.
Genau so einfach ist die Erstellung des
eigentlichen Schleifprogramms.
Nachdem die Zahnkontur ausgewahit

wurde, schlagt die Maschine automa-
tisch einen sinnvollen Zustellbetrag der
Schleifscheibe sowie eine geeignete
Schleifscheibenvorschubgeschwindig-
keit vor. Diese Werte kdnnen tbernom-
men oder beliebig verandert werden.

Die nachst héhere Programmebene
ermoglicht darlber hinaus das Erstellen
eigener Zahnkonturen mit bis zu sechs
wahlbaren Freiheitsgraden. Diese
bestehen aus Geraden und Radien.

Schleifkopfbewegung bei HM-bestlick-

ten Bandern

Zahnformbeispiel: HM-bestlicktes

Sageband

Schleifkopfbewegung bei komplettem
Konturschliff, z.B. CV-Bander

Zahnformbeispiel: CV-Ségeband

Die CNBS 100 ist der ideale CNC-gesteuerte Sagenscharfautomat
zum Nachschéarfen von CV-, Bimetall- sowie stellitierten und Hart-
metall bestlickten Sagebandern von 8 — 100 mm Breite.

Vorteile der CNBS 100

Sehr gute Oberflache durch
CBN- bzw. DIA-Schleifscheibe
sowie Wasserkihlung

Schérfen von Vario-/ Kombi-

verzahnungen

Unterschiedliche Zahnteilungen
kénnen mit der gleichen Schleif-

scheibe geschliffen werden.

+ Frei programmierbare Zahnformen

Kein Abrichten der Schleifscheibe nétig

Komplettbearbeitung in einem Umlauf

Geringe Larm-/ Schmutzentwicklung

Robustes & platzsparendes Design

Gutes Preis-/Leistungsverhaltnis




Technische Daten

Ségebandbreite 8 -100 mm
Zahnteilung 3 -45mm
Zahnhdhe max. 18 mm
Stammbanddicke ca.0,5-3 mm
Sagebandlange min. 3600 mm, max. 7000 (15000) mm
Spanwinkel -10° bis +25° frei wahlbar
Schleifgeschwindigkeit ca. 100 - 500 mm/Min.
CBN oder DIA @200 mm (14F1)
Breite 1,3-3mm
Bohrung @32 mm
| kobwng
Kihlmitteldruck ca. 0,5 bar
KuihImittelart Wasseremulsion

ca. 33 I/Min. bei 6 bar
Elektroinstallation

Schleifmotorleistung 0,5 kW
Leistungsaufnahme Maschine ca. 1,5 kVA
Maschine ca. 690 kg

Abmessungen (B x T x H)

max. 5500 x 1600 x 2600 mm — Standard

Mit Rollenkreuz (max. 8000 x 1600 x 2600 mm — Optional)

max. 5500 (8000 optional

.

max. 2600

"

3. 1500 | ca. 1600
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