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Vorteile auf einen Blick

B Anwendung des Kreuzschleifver-
fahrens in einer Maschine
kompakter Bauform

M feine Fléchenbildung durch
exaktes Uberschneiden der
Schleifspuren

M flachiger Schleifangriff im Quer-
und Léngsschliff

M freie und mehrgleisige Beschik-
kung durch automatisierte elektro-
nische Druckbalkensteuerung mit
stufenlos geregelter Andruckkraft
jedes einzelnen Druckelementes
durch patentiertes CSD®-Schleif-
system

M selbsttatiger Ausgleich von
Stérkendifferenzen bis mindestens
2 mm

B Schleifen von ungleichférmigen
Teilen, z.B. runden und ovalen
Tischplatten, durch Werkstiickab-
tastung aut elektronischem Wege

M integriertes Rahmenschliff-
Programm fur das Schleifen der
Quer- und Léngsfriese in Faser-
richtung

M Bestimmung der Schleifintensitéit
im Kantenbereich, auch asymme-
trisch

@ M Einstellung auf das Oberfléchen-

material durch mehrere unter-
schiedliche Schleifbandgeschwin-
digkeiten, auch stufenlos regelbar

M hoher Bedienungskomfort durch
grafisches Bedienterminal

B automatischer Hochlauf der
Maschine unter Beibehaltung der
vorherigen Einstelldaten

M integriertes Computersystem zur
Speicherung und zum Abruf der
Einstellwerte ,

B optimierte Energieausnutzung bei
Staubabsaugung und Druckluft

Kreuzschliff

Es ist in der holzbearbeitenden In-
dustrie bekannt, daB} sich im Kreuz-
schleifverfahren beste Oberfléichen-
qualitat erzielen l&Bt. Quer zur Faser
vorschleifen und in L&ngsrichtung
nachschleifen, das ist das Prinzip
des Kreuzschliffs zur einwandfreien
Flachenbildung. Die aus den Poren
der Holzfléichen Uberstehenden
Fasern werden durch das Quer-
band abgeschert und kénnen sich
so beim nachfolgenden Beizen und
Lackieren nicht mehr aufrichten.
Zudem &Pt sich Fugenpapier, das
meistens parallel zur Werkstiick-
léinge verklebt ist, im Querschliff
besser angreifen und entfernen als
im L&ngsschliff. Die Fléchenbildung
wird durch das Querschleifen stark
verbessert, vor allem bei Werk-
stiicken mit stark unterschiedlich
harten Jahresringen. Die hierbei
unvermeidlich entstehenden Quer-
spuren werden durch das nachfol-
gende Breitband, das dann in
Furnierrichtung schleift, tber-
schnitten. Im Kreuzschleifverfahren
wird ein besonders homogenes
Schleifbild erzielt, wodurch die
Lackauftragsmenge rationell verrin-
gert werden kann. In der Oberfla-
chenbehandlung werden Lacke,
Spachtelarten und Folien von unter-
schiedlichen Eigenschaften und in
verschiedenen Auftragsstérken
verwendet. Bestimmende Faktoren
im Veredelungsproze® sind Lackart,
Auftragsstérke und das gewiinschte
Finish.

Kompakte Bauform

Die KSM 8 bietet in einem Maschi-
nengrundkérper ein Quer- und ein
Léngsaggregat sowie eine Staub-
biirste und den Freiplatz fir eine
groBe Schleifbiirste. Die Antriebs-
motoren kénnen fir Holz- und/oder
Lackschliff ausgeristet werden.
Diese universelle Maschinenaus-
ristung 1&Bt den Einsatz als
kompaktes Schleifzentrum fir die
Komplettbearbeitung flachiger Teile
in Holz und Lack zu. Mit der
kompakten Bauweise der KSM 8
bieten wir fir diesen Schleifablauf
eine wirtschaftliche Lésung von der
Anschaffung und Installation bis zum
betrieblichen Einsatz. Die kompakte
Bauform erméglicht geringen Platz-
bedarf; weder stérende, Uberste-
hende Bauteile noch ein separater
Schaltschrank behindern die inner-
betrieblichen Transportwege im
Bereich der Maschine. Durch den
seitlichen Anbau der Schaltelemente
sind diese jederzeit fir Servicear-
beiten zugéinglich.

Querschleifaggregat



Computergesteuerte selektive
Druckregelung CSD°®-System

Der Andruck der Schleifbénder an
die durchlaufenden Werkstiicke
wird durch breite, fléichige, in
kleinen Schritten gegliederte Druck-
balken ausgeibt, die im Quer- und’
Langsschleifaggregat nach gleicher
Konstruktion Anwendung finden. Die
UmriBformen der Werkstiicke
werden am Einlauf der Maschine
durch Kontaktrollen mit geringem
Abstand erfaBt und Uber elektroni-
sche Steuerung auf die indivi-
duellen Andruckelemente tber-
tragen, die sich exakt dem Fléchen-
verlauf anpassen. Die Dosierung
des Schleifdrucks ist entscheidend
fur eine gesteverte Materialab-
nahme beim Schleifvorgang. Mit der
computergesteuerten selektiven
Druckregelung des CSD®-Systems
wird eine sehr feine Anpassung der
Schleifelemente an die Werkstiick-
oberfléche erreicht. Die Andruckkraft
der einzelnen Druckelemente ist
elektronisch stufenlos regelbar. Sie
ist abhdngig von der Fléiche des
Werkstiickes, die sich unter dem
jeweiligen Druckelement befindet.
So ist gewdhrleistet, daf das Werk-
stock Uberall mit gleichmé&Bigem
Schleifdruck bearbeitet wird. Der
Andruck ist auch asymmetrisch
regelbar, z.B. auf geteilten Tisch-
platten, auch gerundet, den
Massivumleimer mit erhdhtem
Schleifdruck planzuschleifen und an
der furnierten Seite mit méBiger
Andruckkraft kantenschonend zu
arbeiten. Dabei werden Werkstiick-
toleranzen bis mindestens 2 mm
selbsttéitig ausgeglichen. Diese Stér-
kendifferenz kann innerhalb des
Werkstickes liegen und von einem
zum anderen vorkommen. Zudem
eribrigt sich das sehr feine Einregu-
lieren der Hdheneinstellung auf die
Werkstiickstérke, was Komfort und
Sicherheit bei der Bedienung
wesentlich erhoht.
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Stufenlos geregelte Andruckkraft

Vielseitig im Detail

Am Querschleifaggregat wird die
gleichmaBige Schleifwirkung durch
ein angetriebenes Drucklamellen-
band unterstitzt, das mit unter-
schiedlicher Geschwindigkeit als
das Schleifband umléuft. Durch das
Drucklamellenband werden der
spezifische Druck bestimmt, die
Erwarmung des Schleifbandes
verhindert und die Abfihrung des
Schleifstaubes erleichtert.

Die Ostzillation des Langsbandes
wird durch eine Infrarot-Tast- und
Steuvereinrichtung reguliert, die von
eventueller Staubablagrung auto-
matisch gereinigt wird. Je nach
gewinschtem Schleifeffekt kann for
das breite Schleifband am Léings-
schleifaggregat Gleich- und
Gegenlauf gewdhlt werden. Even-
tuelle Unterschiede in den Kanten-
léingen der Langsschleifbander

werden automatisch ausgeglichen. G)

Fur leichte Kalibrierarbeiten kann
die vordere Umlenkwalze am Langs-
schleifaggregat Uber das Bedien-
terminal so eingestellt werden, daf®
mit dieser Stahlwalze ein Plan-
schleifen, z.B. an Rahmenteilen,
méglich ist.

Durch ein integrierbares
Rahmenschleifprogramm wird die
Arbeitsweise der verschiedenen
Schleifaggregate automatisch so
reguliert, daB in jedem Bereich des
Rahmens ein Schliff in Faserrichtung
erfolgt; dadurch wird ein gleich-
mé&biges Schleifbild auf den langs-
und querfurnierten Elementen des
Rahmens erreicht und in gleicher
Weise auch auf den Fléchen, die
sich aus Langs- und Querfurnier
zusammensetzen.

Vielfach wird der Schleifautomat
KSM 8 fur Holz- und Lackschliff
genutzt. Diese Vielseitigkeit in der
Anwendung wird Uber unterschied-
lich regelbare Schleifbandgeschwin-
digkeiten erreicht. Fir Holz- und
Lackschliff steht eine Vielzahl von
Antrieben zur Verfigung, die in ihrer
Leistung und im Geschwindigkeits-
bereich den jeweiligen Aufgaben
genau anpabbar sind.
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Bedienungsfreundliche Steuerung
Uber grafisches Bedienterminal

Besondere Aufmerksamkeit ist der
Bedienung und der Steuerung des
Schleifautomaten KSM 8 gewidmet.
Die Bedienung mub einfach und
Ubersichtlich sein, und die Steuerung
muB den Verbund mit anderen
Maschinen in Arbeitsstrafen
zulassen. Sémtliche Maschinenfunk-
tionen sind Uber ein grafisches
Bedienterminal einstellbar und
jederzeit ablesbar. Die eingege-
benen Daten bleiben auch bei
Abschaltung der Maschine voll
erhalten, und bei Wiederaufnahme
der Arbeit ist lediglich die Starttaste
zu bedienen; die Maschine l&uft
automatisch in allen Funktionen mit
sé&mtlichen Einstelldaten hoch.

Eventuelle Stérungen werden am
Bedienterminal nicht nur angezeigt,
sondern auch bis zum Quittieren
durch den Bediener gespeichert.

In Erweiterung kann das Bedienter-
minal die Speicherung von minde-
stens 20 Schleifprogrammen tber-
nehmen. Die neue oder zusatzliche
Programmierung kann wéhrend
eines laufenden Programms vorge-
nommen werden.

An das Bedienterminal laBt sich eine
Betreibsdatenerfassung anschliefen.
Danach kann die geschliffene
Leistung in bezug auf Fléche in m2
laufend ermittelt werden. Die so
erfaBten Leistungsdaten liefern wich-
tige Hinweise fir den Produktions-
ablauf, fuor die Bandwechselzeiten
und allgemein fir die Wartung der
Maschine. Der zentralen Steuerung
von Lackierstrafen kommt heute
immer grébere Bedeutung zu. Uber
Schnittstelle kann die elekironische
Steuerung des Schleifautomaten
KSM 8 an ibergeordnete Steue-
rungssysteme angeschlossen
werden.

Explosionsgeschitzte Maschinen
werden mit einem numerischen
Bedienterminal ausgeristet.

Numerisches Bedienterminal

Sicherer Werkstiickiransport

Mit einer Arbeitsbreite von 1300
mm und einer konstanten Arbeits-
hohe von 880 mm sind die
Maschinen auf die Auslegung von
Bearbeitungsstrafen abgestimmt.
Zur sicheren Werkstiickfohrung kann
das Transportbett mit einer Gruppe
schmaler Transportbénder oder
einem durchgehenden Transporttep-
pich versehen werden; Andruck-
walzen sorgen fir eine feste
Auflage. Soweit nicht nur grobfla-
chige Teile bearbeitet werden, kann
der Transporttisch mit einer inten-
siven Saugspannanlage zum
sicheren Transport von Werksticken
ieder Abmessung ausgerustet
werden. Unabhéngig von der
Werkstickgréfe ist ein konstanter
Unterdruck gewdhrleistet. Eine inter-
mittierend arbeitende Abstrahlung,
die unterhalb des Transportbettes
angeordnet ist, sorgt fir sténdige
Reinigung der Transportbéinder. Die
Vorschubgeschwindigkeit ist
stufenlos regelbar.



Praxisnah auch in der
Zusatzausstattung

An der Auslaufseite werden die
geschliffenen Werksticke durch
eine Abbiirsteinrichtung vom restli-
chen Schleifstaub gereinigt. Es kann
auch ein Schleifbesatz unterschiedli-
chen Materials gewdhlt werden, um
ein zusdtzliches Glétten oder einen
rustikalen Effekt zu erzielen.

Wenn der Kreuzschleifautomat am
Anfang einer OberflédchenstraBBe
aufgestellt wird, ist es zweckmdabig,
vor dem Lackauftrag die beiden
Werkstickseiten und die um-
laufenden Kanten intensiv vom
anhaftenden Schleifstaub zu
séubern. Dazu kann an die
Maschine KSM 8 eine Entstau-
bungsanlage EA 2 angeschlossen
werden, die zentral mit der
Maschine bedient wird. Durch ein
separates Geblase wird im Umluft-
system Uber Blas- und Absaugka-
néle an jeder Stelle des Werkstiicks
ein wirkungsvoller Reinigungseffekt
erzielt. Um die elektrostatische
Aufladung, die sich beim Schleifvor-
gang bildet, abzubauen, wird eine
lonisierungseinrichtung vorge-
schaltet.

Auf Wunsch kann die Werkstiick-
dicke auBerhalb der Maschine
gemessen werden, und der
MeBwert wird durch eine automati-
sche Stérkeneinstellung auf die
Maschine tbertragen.

Sichere und saubere
Arbeitsweise

Durch die geschlossene Bauweise
sind die Sicherheitsvorschriften in
hohem Mafe erfillt. Elektronische
Gleichstrombremsen der Antriebs-
motoren verhindern das Nachlaufen
der Schleifbé&nder nach dem
Abschalten. Eine besondere Sicher-
heitsschaltung bewirkt den Still-
stand der gesamten Maschine, falls
es zum Abreifden oder seitlichen
Ablaufen eines Schleifbandes oder
zum Ausfall der Druckluft kommt. Bei
pldtzlichem Druckabfall in der
Druckluftversorgung ist fur kurz-
zeitige Druckstabilisierung gesorgt.

Wo geschliffen wird, entsteht Staub.
Auf die Reinhaltung der Maschinen-
elemente und des Maschinenum-
feldes wurde deshalb besondere
Sorgfalt verwandt. Durch Bandab-
strahleinrichtungen werden die
Schleifbénder kontinuierlich
wdhrend des Schleifablaufs gerei-
nigt. Am Querschleifaggregat
wirken die Abstrahldisen im Bereich
des Absaugkanals. An den Léngs-
schleifaggregaten ist die besonders
intensive, oszillierende Bandab-
strahlung dicht an der Eingriffszone
des Schleifbandes angebracht, und
durch besondere Formgebung der
Staubfihrungskanéle wird eine
Staubableitung mit héchster Effekti-
vitéit erzielt bei relativ geringer Luft-
menge, um den Energieverbrauch
méglichst niedrig zu halten. Die
Staubemission der gesamten
Maschine bleibt geméah behsrdli-
chen Mefverfahren deutlich unter-
halb der zugelassenen Grenz-
werte. Auch die Transportbénder
werden durch eine Abblasvorrich-
tung sténdig gereinigt. Séimtliche
Abstrahleinrichtungen arbeiten inter-
mittierend in Abhéngigkeit vom
Werksttckdurchlauf, um den Druck-
luftverbrauch einzuschranken.

In dem kompakten Kreuzschleifauto-
maten KSM 8 vereinen sich Spitzen-

technik fur sichere, rationelle Ferti-
gung und Verantwortlichkeit fur
ginstige Energieausnutzung und ein
bedienerfreundliches Maschinenum-

feld.
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