Neue Kooperationen préiigen den Markt.
Das Bewufitsein, daf3 gnadenloser Ver-
dringungswettbewerb allen schadet,
fiihrt dazu, daf3 immer mehr Unterneh-
men sich mit anderen zusammen-
schliefien, um gemeinsam die jeweiligen
Kernkompetenzen zu nutzen und so im
Markt zu bestehen.

Die Firmen Ganster, Bau-
munk, Brell und DIADAM aus
dem Odenwald haben eine sol-
che Kooperation beschlossen
und kdnnen nun optimale
Lésungen fir die Konturenher-
stellung und -bearbeitung von
Naturstein anbieten, Von der
Maschine Uber die Steuerung bis
hin zum Werkzeug sind alle
Komponenten exakt aufeinan-
der und auf die Anforderungen
der Produktionsbetriebe abge-
stimmt. y

Im Rahmen der Kooperatia
entwickelte Ganster die Walz

Briickensiige
BS350V/2 von
Ganster mit einer
Steuerung von
Brell

schleifanlage WSA-NC 2000
und Baumunk die Konturenseil-
sage Unikontur KSSF 2000 mit
passendem  Schleifaggregat.
Aus dem Hause Brell stammen
die Steuerungen fir die beiden
Maschinen, und DIADAM ent-
wickelte die Werkzeuge vom
Vorfrdser bis zum Polierwerk-
zeug.

gen Produktpoleﬁe vorsfe!_h‘;._

Verantwortung fir den e'!nhelmi—_-_: -
schen Produktionsstandort :.undi i’

fertigen ausschlieBlic
Werken im Odenwcld

und Anforderungen :
~ Zubehor reicht vom Klpphsch'
> Uber zustellbare Schragschnitte
bis zur nefzwerkfghigen 5-Ach-
- sen-CNC-Maschine, an der die
drei Verfahrachsen Bricke, Sup-
~ port und Hohenverstellung, der
lektrische Drehtisch und der
_ --Nelgungswmkei des Sc:geb[a’n‘es._-. -

Komplettprogramm von Ganster

die Bereiche Brickensdgen,

Flachenschleifautomaten, Kan-

tenbearbeitung und Bearbel—l_. --

fungszentren. -
Bei den Brickensdgen stehen'-

drei Modelle im Mittelpunkt: BS

350 11 Linear, BS 350 V und BS

350 V /2. Die Séigen kénnen ent-

sprechend ihrer Ausiegung mif

Trennscheiben von 500 bis 1.200

mm Durchmesser besticki wer-

den. Umfctssendes Zubehor in
Mechanik und Steuerung biefet

jedem Befrieb eine optimale
Zusqmmenstellung der Anlage
Im folgenden werden die vier
Unternehmen mit ihrer jeweili-

auf die jeweiligen Bedurfnlsse.

rogrammierbar sind. .
__ For die Ficchenbeorbeﬂu ng .

. ":"'q’r Gcms’rer dem Flachenschleif- ;_'
--*qu’rome?en in Wandlagerqus-: .
— ASP 321 - eine

Uhrung

’ *‘-Maschtne in Bruckenbc:uwesseﬁ_"]

Beide

ur Seite gestellt - die FSP 300.
Maschinen

Ein emfaches und rcmonel-; -

"'es; Schleifen und Polieren wird
__urch das von Ganster und Brell

niwickelte Gu’romahsche Teller—.ﬁ___;;gj

WeChselsystem in Verbindung

lem von Brell entwickelfen
-In for behebzge AuBen-

" lkonturen ermoghch‘f Das cxuio--;s"
atische Telienwechselsystem -

0r den Zweifach-Schieifkopf

mehrerer teurer Schleifkopfe, da

yr die einzelnen: Segmentteller
etauscht  werden.
stem ist somit kostengUnstig
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Das

| konnen"}-_r_-
sowohl fur den klemeren Grab-
ma!betneb als auch for den‘.j:___-_-_f
Indus tebetrleb Gusgelegt wer-

55K 4 erspart die Investition

._ D_QS. -



und extrem stérunanfallig und
 bietet eine hohe Kapazitétsstei-

- verschiedenen

gerung. Der Umbau von

~gebrauchten Maschinen auf das

_ automatische Tellerwechselsy-

 stemist haufig kostengiinstiger

~ dls die Anschaffung neuer, lei-
. .stungssa‘arker Maschinen.
~ Fur die Bearbeitung von

. 'gerc:den Kanten bietet Ganster
~mit dem Kantenschleifautoma-
ten KANTOMAT eine Maschine
~ auf der Basis von Diamantwerk-

~ zeugen fir eine Werkstickhohe
~von bis zu 40 cm an. Durch den

| :automahschen ‘Werkzeugwech-
 sel ist der KANTOMAT sehr kom-
 pakt gebaut. Die Maschine ist
~ausbaubar von einer Ein-Tisch-
~ Anlage mit einer Bearbel’rungs—'.}.{
lange von 4,5 m bis zur Vier

Diskette oder Netzwerk an die
WSA — NC 2000 gesandt werden
kann. Die erzeugte Politurqua-
litat setzt in der vollautomati-

schen Fertigung beliebiger
Nebenseiten neue MaBstdbe.
Das Bearbeitungszentrum

~ SANI 500 fur Waschtischplatten
und Kichenabdeckungen ist als
- 3-Achsen-CNC-Maschine aus-
"gefuhrt;.jund kann ebenfalls mit-

~ Tisch-Anlage, an der jeder Tsch_:'

~ unabhdngig von den anderen
~ Tischen ouf- bzw. obgebanf

"':_."__'Und mittels Tec:ch in pmgram-:*_.__

- .:_mlen‘ werden kann

. fgfeguf Gngebc:ut werden das tn_.- - besc

- gebaur.

einen pneumahsch :

:_'{-'{'-';Tige Ecken und nahezu b

. '-__.-Ennenkoniuren ohne feure -:Nech—
~ bearbeitung zu ferhgen Die
~ Anlage kann sehr einfach durch

~ Teach-In direkt vom ‘Maschinen-

 bediener progrommlert werden.
 Alternativ ‘hierzu bestehf

{.:__'__Moglichkeﬁ im Biro eine CD-
?Zelchnung anzufemgen dle per

. Die Becrbel’rung behebfg“
_:'-geformter Nebenseiten ermég-
:llcht d|e Wclzenschletfanlc&ge_;'

~ WSA - NC 2000. Die nach dem

. STGrrachsensystem Grbenende -
_"_:’:'Mcschtne vethchtet vollstaindig
 aut
. AnpreBdruck Dadurch ist die
~ Maschine in der Lage scharfkcm-

Ausbaustufen | Masc
~ von einer bis vier Fasen bearbei- ¢ f instellba
~ fenkann. Auch das Fasenaggre-

_ gat ist durch den automatischen cht
- Werzeugwechsel sehr kompakt- Q;" - ZL
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Automatischer
Tellerwechsel bei
einer Ganster-
Flichenschleif-
maschine

Vollantomatische

o : Konturenbear-
_beitung mit
Walzen

Werkzeugwechsel wird optional
mit angeboten.

FUr kleine Steinmetzbetriebe
ist die Universal-Gelenkarmma-
schine KSG 200 Kombi die ideale
Ausristung, da mit einer
Maschine alle oben genannten
Bereiche abgedeckt werden
konnen. Die Maschine ist fUr die
Bearbeitungsarten Fldchen-
schleifen, Frésen, Nebenseiten-
bearbeitung und Bohren ausge-
legt. Sie ist in lhrer Stabilitct for
die Grabmalbearbeitung konzi-
piert, kann jedoch auch pro-
blemlos zur Herstellung von
Waschtischplatten genutzt wer-
den.

Sadmtliche Ganster-Maschinen
zeichnen sich durch lhre robuste
Bauweise aus und werden voll-
sténdig im Werk in  Michelstadt
im Odenwald gefertigt.

Zeller Strafle 24
D—64720 Michelstadt

I Ganster Maschinenbau GmbH
Tel. 06081/3984, Fax 06061/72508

Baumunik: Formen-
reiche Werkstiicke
rationell erstellen

Mehr als 30 Jahre En‘ahrung
im Maschinenbau fUr die Stein-
bearbeitungsindustrie  kamen
der Entwicklung der Diamant-

 Konturenseilstge UNIKONTUR
~zu Gute. 40 verkaufte Maschi-
nen sind ein deutliches Indiz fur
die Qualitst und Leistungsfahig-
keit dieser Maschine.

Um den wachsenden Forde-

rungen der Steinmetzbetriebe
und der Natursteinindustrie nach

jesiai'rungswelfah
werden,

gerecht zu
wurde neben der

-.-__._fbewohrten UNIKONTUR KS die

UNIKONTUR KSSF zu einem
-Bearbeltungscen’rer welteren’t-
__-_Wtckeﬁ das durch den Einbau




einer Schleifachse das Werk-
stick mit nur einem Programm
in gleicher Position sdgt, schleift
und poliert. Diese einzigartige
Entwicklung wurde gebrauchs-
musterrechtlich geschitzt.

Die UNIKONTUR 2000 arbei-
tet nach dem Starrachsenprin-
zip. Die Programmierung erfolgt
enfweder durch Teach-In direkf
an der Maschine mit einem
Lichtpunktlaser, oder Uber die
Erstellung einer CAD-Zeichung.
Der im CAD-System integrierte
Postprozessor erzeugt die ent-
sprechenden Programme zum
Sdgen, Schleifen und Polieren.
Der integrierte Industrie-PC der
UNIKONTUR kann mit anderen
PCs vernetzt werden. Auch Fern-
diagnose ist mdglich. Damit
kann die Maschine problemlos
an nachfolgende Schleifautoma-
ten (z.B. der Firman Ganster)
angebunden werden.

Die Vorteile der UNIKONTUR

2000-Bearbeitungscenter ZU-&

sammengefali:

| Die Maschine beans
wenig Platz.

| Die Bearbeitung d
stUcke erfolgt bis
vollautomatisc

1 Zur Ansieg_éru_n.g;.-_
einziges Prog
derhch hte'r

jeden modernen STemmesze-_--
triebes.
Neben der UNIKONTUR he—'_'*
fert Baumunk auch Blockseilsd-
gen in verschiedenen Aus-
fUhrungen: '

[ Diamant- Blocksellsage DKSF } .-
zum Schneiden von Tmnchen -
mit Folgeschntﬁ -

Nacharbeiten sind nicht
erforderlich.

Die bendtigten Werkzeuge
werden automatisch ge-
wechselt,

Die Abnutzung der Werkzeu-
ge wird durch eine automati-
sche Mef3station erfal3t.

Durch einen Vakuumfteller
werden die WerkstUcke von
unten angesaugt und fixiert.

|| Diamant- Blockseﬂsoge DKSK__'__"___Z '
1zum 'Schneiden von Trcm- -
cher und Konturen.

Automatischer —
Werkzeugwech- 1 Geringe RuUstzeiten, da das '10manT Blocksellsggen -
sel an der Werkstiick in gleicher Positi-  ksnnen ndividuell nach Wunsch
Baumunk on gesdgt, geschlifen und unden, mit den eforderlic.
R R poliert wird. -'czhcmen for Plafzver—
KSSF 2000 _
] Alle Daten werden zur
genauen Kontrolle der
Kosten automatisch erfoB’r -
und gespeichert.
—| Automatische Schmzerung
aller bewegllchen Teiie -
enﬁa'u Baumun}s‘.
Komfortable ég’eb’i’c’t 2

Lautertal 2 . _
23 :401 Fax 06254/3211

Steuerungen von
Brell fiir nahezu
alle Steinbearbei-
tungsmschinen

__ c __ be?neb fur eiektrtsche' -
en im Sondermaschi-
‘usammen mit der Fir-
_étrt‘ wurden beispielé'-’* .




~_nungsbUro Brell. Sieben Mitar-
beiter sind gegenwdrtig bei Brell
| eschaftigh; der Kundenkreis
~_kommt zu 95 Prozent aus der
 Natursteinindustrie und dem
. ;ﬁ.'_ﬁﬁ"j_NatursTein_hq ndwerk.

. kfierung, Hard- und
Schal’r—

;_Soﬁwarekonstr_u ktion,

L]

und automatischer,
berUhrungsloser Abtastung
von Anfang bis Endpunkt,
sowie mit Schnittfolgeauto-
matik, Mehrtischanlagen,
Rundumautomatik, Schrég-
schnittautomatik mit Absen-
kung auBerhalb und im
Schnitt.,

Kantenschleifmaschinen mit
Teach-In-Erfassung und
berGhrungsloser Abtastung,
mit mehreren Schleifkbpfen
oder Werkzeugwechsel und
mit Fasenaggregat fUr alle
Kanten.

Diamantblockseilsdgen mit
>chnittfolgeautomatik fir
Tisch oder mehrere

assung und
)r Seitenbear-

_] Walzenschleifanlagen zur
Seitenbearbeitung von Ober-
teilen sowie

[ Bearbeitungszentren fur
Kuchenarbeitsplatten,
Waschtische und so weiter.

Individuelle Sonderlésungen
konnen entwickelt werden.
Zukunftsorientiert ist der Einsatz
netzwerkfGhiger Steuerungen,
der fUr die vielfdltigen, zu erwar-
tenden Anwendungen der Tele-
kommunikation und Fernwar-
tung Voraussetzung ist.

Einfache Bedienung der
Steuerungen unter BerUcksichti-
gung natursteinbereichspezifi-
scher Bedienoberfléichen ist ein
weiterer wesentlicher Schwer-
punkt. So sind fUr die Bedienung
von CNC-Bearbeitungszentren
keine Kenntnisse Uber numeri-
sche Steuerungen nétig, was sie
Einarbeitung sehr vereinfacht.
Auch ist es mdglich, verschiedene
anwdhlbare Landessprachen in
einem Display zu implementieren.




Ergénzend wird
eine Betriebsda-
tenerfassung an-
geboten, die
auch netzwerk-

fahig ist.
Reparaturen
werden  dank

des umfangrei-

chen Ersatzteillagers schnell
durchgefUhrt. Neben einem lei-
stungsfdhigen Service wird
sogar eine Finanzierung ange-
boten, die fir den Kunden die
Investitionsentscheidung leichter
macht.

SR Brell GmbH
KnodenerstralBe 17
D-64636 Bensheim

Tel. 06251/66562., Fax 06251/66563

Die Firma DIADAM Diamant-
werkzeuge GmbH ist ein in
Michelstadt im  Odenwald
ansdssiges Unternehmen, das
sich auf die Herstellung, den
Vertrieb und den Service von
Diamantwerkzeugen fir Natur-
steinbetriebe spezialisiert hat.
FUr diesen Kundenkreis wird die
komplette Produkpalette, wie
Trennscheiben, Bohrer, Frdser,
Schleifwerkzeuge usw. angebo-

ten. Herstellung und Service___;-:f“
werden in eigener Werkstatt
ausgefuhrt, was schnelle Liefe-
rung und hohes Qualnatsmvequ;?
erreicht garantiert. AuBerdem
fertigt das Unternehmen Spe-

zialwerkzeuge nach individuel-
len Kundenwinschen.

Die Verdnderungen der letz-
ten Jahre auf dem Markt fir
Grabdenkmadler, hervorgerufen
durch die steigenden Importe
Importe und Formenvielfalt der
Denkmdler, hat bei DIADAM
schon frUh die Frage nach
geeigneten Werkzeugen fir die
rationelle Bearbeitung von Grab-
malkonturen aufgeworfen. Aber
erst durch die Kooperation der
vier Odenwdlder Unternehmen

wurde die prakfische UmseT-
zung der Ideen moglich. Vor
Auslieferung der ersten Profoty-

pen hatten die Walzenschleif-
maschinen von Ganster bei

spielsweise bereits einige hp-o
dert laufende Meter Grobmal-.:__.'__

konturen als ,,Teststrecke
beitet. o

DIADAM bietet
Diamantwerk-
zeuge abge-
stimmt auf die
Anforderungen
der Maschinen
und die Wiinsche
der Kunden

_arbeiten,

Ein Satz Schleifwalzen be-
steht aus einem groben Vorfra-
ser, galvanisch belegten Walzen
und finf nachfolgenden Schleif-
bzw. Polierwalzen. Mit dem Vor-
fraser wird das Grabmal in
einem Durchgang auf seine Soll-
kontur gefrdst. Dabei féhrt die

Maschine die vorher eingelese-

ne Grabmalkontur ab. Die nach-
folgenden Werkzeuge beginnen
bei unterschiedlichen Driicken
und Parametern die Kontur bis
zur Politur auszuschleifen. Da
die Maschinen nach dem soge-
nannten

- '_ZW1schen dem eingespeicherten

~ und dem fatsdchlichen Kontu-
~ renverlauf notwendig. Dieser

: __Puffer wurde von DIADAM in die
 Werkzeuge pro;erer’f dh. daB

. die Werkzeuge in
. nachgteblg aufgebaut sind.

Grenzen :

Die Standzeiten verhalteni H

_ s&ich analog zu bekannten Syste-

~_men, die groben Werkzeuge
~ sind nach rund 200 Grabmalen
~ aufgebraucht

und bei
-_-_"Poherwcrtzen steigt dle Anzchl-.

-' ~ auf 600 und mehr. |
~_ Alle diese Werkzeuge wer-

. :_.den von DIADAM selbst herge-

::3'-':'f:-s'retlt Dadurch besteht die Még-
lichkeit, konTrolherTe gleichb!e|—. -

"'"f"'bende Qualitt zu produzieren

 und Anderungen nach Kunden-
- wunsch schnell in etnsa'rzfchlge
. Werkzeuge umzuse‘fzen |

- DIAD AM Dlamantwerkgeuge GmbH ;:

: ;Mittelweg 24 __
04720 M1chel%tadt e

B f_Tel 06061!3610 Fax: 06061;’%628
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Starrachsenprinzip
ist ein Pufferbereich

den



