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Vorteile auf einen Blick

B Anwendung des Kreuzschleif-
verfahrens in einer Maschine
kompakter Bavform .

. B foine Flachenbildung durch
exaktes Uberschneiden der
. Schleifspuren

. M fléchiger- Schleifangriff im Quer-

ynd Ldngsschliff - :

M freie und mehrgleisige Beschik-

kung durch automatisierte
elekironische Druckbalken-
- sfeuerung

W selbsttétiger Ausgleich von
Stérkendifferenzen bis mindestens

- 2mm ;

B Schleifen von urigleichférmigen .
Teilen, z.B. runden und ovalen
Tischplatten, durch Werksttck-

- abtasturig auf elekironischem
Wage :

W integriertes Rahmenschliff-
Programm fir das Schlsifen der
Quer- und Langsfriese in Faser-
ektung” .0

W Bestimmung der Schleifiptensitét
im Kantenbereich, auch

vo abife ala

H Einstellung aut das Oberti@chen-
. material durch mehrere unter-
schiedliche Schleifbandgeschwin-
digkeiten, auch. siufenlos regelbar
| hoﬁler Bedienungskomfort durch
numerisches Bedienferminal
W automatischer Hochlauf der
- Maschine unter Beibehaltung der
“vorherigen Einstelldaten
W integriertes Computersystem zur
Speicherung und zum Abruf der
Einstellwerte
W optimierte Energieausnutzung bei
Staubabsaugung und Druckluft

durch patentiertas CSD®Schleif-

. stufenlos geregelte Andruckkraft .

system

Kreuzs_fchliﬂ"

Es ist in »,Her holzbearbeitenden

‘Industrier bekannt, daf sich im

Kreuzschleifverfahren beste
Oberfla¢henqualitéit erzielen 1Bt
Quer zur Faser vorschleifen und in
Léingsrichtung nachschleifen,

das ist das Prinzip des Kreuzschliffs
zur einwandfreien Flachenbildung.
Die aus den Peren der Holzfléchen
iberstehenden Fasern werden
durch dgs Querband abgeschert
und k&nnen sich so beim nachfol-
genden Peizen und Lackieren nicht
mehr aufrichten. Zudem l&Bt sich
Fugenpdpler, das meistens parallel

2ur We‘jksﬁjcklé'mge verklebt ist, im - -

Querschliff besser angreifen und

enffernen als im Léngsschliff, Die

Flachenbildung wird durch das

Querschleifen stark verbessert, vor
allem bei Werkstiicken mit stark
unterschiedlich harten Jahresringen.
Die hierbei unvermeidlich entstehen-
den Querspuren werden durch die
nachfolgenden Breithdnder, die

dann iniFurnierrichfung schleifen,

filvavanhnitan I Veaovanhlal

vertahren wird ein besonders
homogenes Schleifbild erzielt,
wodurch die Lackauftragsienge

“rationell verringert werden kann,

Querschleifaggregat
Ltnggschleifaggregate

bestimmt, Mit der kompakten

-noch sin separater Schaltschrank

Kompakﬁe. Bauform

In der haufigsten Anwendung des
Kreuzsehliffs wird mit einem
Querbend vorgeschliffen, in Langs-
richtung nachgeschliffen und an
ginem zweiten Langsschleif-
aggregat die Feinheit des
Flachenbildes durch passencle
Wahl der Schleifbandkérnung

Bauweise der Typé LSM 6 bieten
wir fiir diesen Schleifablauf eine -
wirtschaftliche L8sung von der
Anschaffung und Installation bis
zum betrieblichen Einsatz,

Die kompakte Bauform ermdglicht
geringen Platzbedarf; weder
stérende, Uberstehende Bauteile

behindern die innerbetrieblichen
TransEortwege im Bersich der
Maschine, ’




. zusditzlicher Kalibrierwalze

Langsschleifaggregat mit B

" Grofler Toleranzausgleich

Der Andruck der Schleifbénder an
die durchloufenden Werkstiicke
wird durch breite, flachige, in
kleiner Schritten gegliederte
Druckbalken ausgeibt, die im’
Quet- und in den Léngsschleif-

aggregaten nach gleicher Konstruk-

fion Anwendung finden. Die
UmriBformen der Werkstiicke
werden am Einlauf der Maschine
durch Kontakirollen erfaldt und tber
elekironische Steverung auf die
individuellen Andruckelemente
Ubertragen, die sich mit konstantem
Druck exakt dem Fléchenverlauf
anpassen. '
Dabai werden Werkstiickioleranzen
bis mindestens 2 mm selbsttétig -
ausgeglichen, Diese Stérken-
differenz konn innerhalb des
Werkstiickes liegen und von sinem
durchlaufenden Werkstiick.zum
anderen vorkommen.

Die Schleifintensitét, insbesondere
im Kantenbersich, ist regelbar, so
daB es auch in dieser Zone nicht
zu erhdhtem Abschliff oder nachlas-
sander Schleifwirkung kommt,
Somit ist ein ebenméaBiges Schleif-
bild im gesamtén Fliachenbéreich

gesichert, und jegliche Durchschleif-
gefahr ist cufgehoben. Zudem -
eriibrigt sich das sehr feine Ein-
re%ulier'en der Hoheneinstellung

aut die Werkstiickstéirke, was |
Komfort und Sicherheit bei.der
RBedienung wesentlich erhcht.

Am Querschfeifqﬁgreg.at wird die .

leichméBige Schlsifwirkung
gurch ein angefriebenes Druck- "~
lamellenband unterstiitzt, das mit .
unterschiedlicher Geschwindigkeit

.als-das Schleifband umlaofi.

Durch das Drucklamellenband

. werden der spezifische Druck

bestimmt, die Erwdrmung des

‘Schleifbandes vermindert und die

Abfiihrung des Schleifstavbes
erleichtert:

Die seitliche Reversion der breiten

Schleifbtinder wird durch eine

Infrarot-Tast-und -Stevereinrichtung
reguliert, die infolge Selbstreini-

, ?ung nicht von eventueller Staubakb-
- lagerung beeinfluBt wird. Je nach

gewlnschtem Schleifeffekt kann fir
das braite Schleifband am ersten
Langsschleifaggregat Gleich- und
Gegenlauf gewdhlt werden,
Eventuelle Unterschiede in den
Kantenldngen der Langsschleif-
béndér werden autemditisch
ausgeglichen, g




moglich. -

Fiir lsichte Kalibrierarbeiten kann -
die.vordere Umlenkwalze am
ersten Langsschleifaggregat ber
einen Exzenter so eingestallt
werden, daf} mit dieser Stahlwalze
ein Planschleifen, z.B. an
Rahmenteilen, ausgefthrt wird, .

Durch ein integrierbares Rahmen-
schlsifprogramm wird die '
Arbeifsweise der verschiedenen
Schleifaggregate automatisch so

r'eghuliert, daf} in jedem Bereich des
Ra

mens ein Schliff in Faser

richtung erfolgt; dadurch wird ein

leichmaBiges Schleifbild auf den
angs-und querfurnierten Elementen
des Rahmens erreicht und in,

leicher Weise auch auf Fléchen,

ie sich aus Ldngs-'und Querfurnier
zusammensetzen,

Vielfach wird der Schleifautomat
LSM & Fir Holz- und Lackschliff
‘genutzt, Diese Vielseitigkeit in der
Anwendung wird Gber unterschied-
lich regelbare Schleifband:
geschwindigksiten erreicht:

Fir den Holzschliff stehen zwei

:Bandgeschwindigkeiten zur

Veifigung. Fir zusttzlichen Lack-
schlif?kénnen Quer- und
Langsschleifaggregat mit einem
3-fach polumschaltbaren Motor

- ‘ausgerdstet werden, so daf auch

eine niedere Schisifbandgeschwin-

digkeit zur Verfigung. steht. Um die |’
Sc%

leifbandgeschwindigkeit exakt
der Beschaffenheit des Lackaufirags
anpassen zu kénnen, ist eine
sru?enlose, Regelung der Band-
geschwindigkeit an Quer- und
[&ngsschleifaggregat im weiten

. Bereich von 0,3 - 24 m/s Uber

elektronische Frequanzumformer

Die Verwendung der Umlenkwalze
zur Werkstiickbearbeitung wird

{ | dadurch erméglicht, daf der
| Sehleifbandarnitrieb an den Langs-

schleifaggregaten grundsditzlich oben
liegt und nicht im Bereich der
Andruckelemante, Der obenliegende
Sehleifbandantrieb bewitkt
konstante Verhdltisse in der
Eingriffszone des Schleifbandes auch

‘bei unterschiedlicher Belastung.
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Elektronische Steuerung -
€SD”-Schleifsystem

Die Zuverldssigkeit des elekironi-
‘schen, aufomatischen Schleifvor-
gangs konnten wir durch das
patentierte CSD®-Schleifsystem
perfektionieren. Die Dasierung des
Schleifdrucks ist entscheidend fir
eine gesteverte-Materialabnahme
beim Schleifvorgang. Mit der
computergesteuerten selektiven
Druckregelung des CSD®Systems
wird eine noch feinere Anpassung
der Schlsifelamente an die Werk-

stiickoberflache erreicht. Werkstiick- :

erfassung in sehr kleinen Schritten
und’ Sch&xifablquf'werden elektro:
nisch gastevart, und die Andruck-

. kraft der einzelnen Druckelemente
ist auf elektrischem Wege stufenlos
regelbar. In bezug auf den gesam-
ten Kantenbereich der Werkstiicke,
unabhéngig von der UmriBform,
werden die Druckverhdlinisse fein
dosiert. Der Andruck ist aueh
asymmetrisch regelbar, um z.B. auf

’

Feingliedrige Werksfickabastung

geteilten Tischplatten, auch. ™ -
gerundet, den Massivumleimer mit
erhhtem Schleifdruck planzu-
schleifen und an der furnierten Seite
mit maRiger Andruckkraft kanten- .
schonend zu arbeiten:’
Auf automatische Uberwachung der
Schleiffunktionen haben wir Wert
gelegt. Das CSD®-System ist zur
Sicherstellung eines zuverldssigen
Schleifabloug so eingerichtet, daf}
die verschiedenen Funktionen
Wrmonent auf elektronischem -

ege Uberwacht werden,

Das CSD%Schleifsystem bietet somit
Gewdhr fiir ein Optimum an
Qualitét und Sicherheit beim -
Schleifen unterschiedlichster Werk-
stiickbeschaffenhsit im Holz- und
Lackschliff. '
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Spezial-Chip zvr Sie-.urung .
des CSD®Druckbalkens
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Bedienungsfreundliche Stove-

" rung lber Bildschirmterminal

Besondere Aufmerksamkeit ist der
Bedisnung und der Steverung des
Schleifautomaten LSM 6 gewidmet.
Die Bedienung muf einfach und
Ubersichtlich sein, und die Steue-
rung muf3 den Verbund mit anderen
Maschinen in ArbeitssiraBen
zulassen. Samtliche Maschinen-
funktionen sind iiber ein numerisches
Bildschirmterminal einstellbar und
jederzeit ablesbar. Die eingegebe-
nen Daten bleiben auch bei
Abschaltung der Maschine voll
erhalten, und bei Wiederaufnahme

+ der Arbeit ist lediglich -die Starttaste

zu bedienen; die Maschine |Guft
automatisch in allen Funkfionen mit
sémtlichen Einstelldaten hoch, Ein
Nachregulieren entféllt. Eventuelle
Stérungen werden gespeichert und
am Bl’lgschirm angezeigt.

In Erweiterung kann das Bedien-
terminal die Speicherung von
mindestens 20 Schleifprogrammen

* Ubernehmen: Die neue oder zuséitz-

liche Programmierung kann wih-
rend eines lavfenden Programms
vargenommen werden.,

" An das Bedienterminal laBt sich eine

Betriebsdatenerfassung anschlieBen.
Danach kann die geschliffene Leistung
in bezug auf Fléche in m? laufend

ermittelt werden. Dig so erfaliten

Leistungsdaten liefern wichtige Hin-
weise fur den Prodoktionsablauf, fiir
die Bandwechselzeiten und allgemein

fir die Wartung der Maschine.

Der zeniralen Steverung von
LackierstraBen kommt heute: immer
gr&ﬂer‘e_f Bedeutung zu, Uber
chnittstelle kann die elektronische
Steverurig des Schleifautomaten
LSM 6 an Ubergeordnete Steverungs-
systeme!angeschlossen werden.

Sicherer Werkstlickfransport

In der Nutzbreite von 1.300 mm
werden die Werkstiicke mittels
siner Gruppe schmaler Transport.
bénder unier den Schileifaggre-
gaten hergefthrt, auf Wunsch kann
ein breiter Transportteppich vorge-
_sehen werden. Die Arbeitshéhs ist
konstant. Andruckwelzen sorgen fir
eine feste Auflage der Werkstiicke,
Soweit nicht nur groffléichige Teile
bearbeitet werden, kann der

.Transporttisch mit einer intensiven

Saugspannanlage zum sicheren
Transport von Werkstiicken jeder.
Abmessung ausgeriistet werden.
Die Saugwirkung regelt sich selbst-
tatig in bezug auf kleine Werk-
stiicke und groBflachige Belegun
des Transportbettes, Die Vorschug«
geschwindigkeil ist im Beraich von
5 - 25 m/niln stufenlos regelbar,
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Praxisnah auch in der
Zusaizausstattung

An der Auslaufseite werden die
geschliffenen Werkstiicke durch
eine Abbirsteinrichtung vom

restlichen Schleifstaub gereinigt,

_Es kann auch ein Schleifbesatz

unterschiedlichen Materials ge-
withlt werden, um ein zusdtzliches
Glatten ader einen rustikalen Effekt
zv erzielen. :

Wenn der Kreuzschleifautomat am
Anfang einer Oberflachenstrafle

aufgestellt wird, ist es zweckméfig, !

vor dem Lackauftrag die beiden
Woerkstiickseiten und die um- |

" laufenden Kanten intensiv. .vom

anhafteriden Schleifstavb zu sdu-
bern. Dazy kann an die Maschine
LSM & sine Entstaubungsanlage
EA 2 angeschlossen werden, die

zentral mitder Maschine bedientwird. :
Durch ein separates Geblése wird im'

Umlufisystem Gber Blas- und Absaug-
kanéle an jeder Stelle des Werksticks:
sin wirkungsvoller Reinigungseffekt
erzielt. Um die elektrostatische .
Aufladung, die sich heim Schlsifvor
gang bildet, abzubaven, wird eine :
lonisierungseinrichtung vorgeschaltet,

AuF Wunseh kann die Werkstick-

dicke auBerhalb der Maschine .
gemessen werden, und der MeBwerti
wird durch sine automatische '

- Sirkeneinstellung auf die Maschine

ibertragen.

Sichere und saubers Arbeits-
weise

Durch die geschlossene Bauweise
sind die Sicherheitsvorschrifian

in hohem Mafe erfillt. Elakiro-
nische Glaichstrombremsen der
Aniriebsmatoren verhindern das
Nachlaufen der Schieifbénder nach
dem Abschalten. Eine besondere
Sicherheitsschaltung bewirkt den
sofortigen Stillstand der gesamten

; ‘Maschine, falls es zum Abreifien

oder seiflichen Ablaufen eines

Schleifbandes oder zum Ausfall der

Druckluft kommt. Bei pldizlichem
Druckabfall in der Druckluft:
versorgung ist fir kurzzeitige
Druckstcbﬁisierung gesorgt.

‘Wo geschliffen wird, entsteht

Staub. Auf die Reinhaltung-der
Maschinenelemente und des
Maschinenumfeldes wurde deshalb
besondere Sorgfalt verwandt,
Durch Bandabstrahleinrichtungen
werden die Schleifoénder kontinu-
ierlich wahrend des Schleifablaufs
gereinigt, Am Querschleifaggregat
wirken die Abstrahldisen im
Bereich des Absaugkanals, An den
Langsschleifaggregaten isf die
besonders intensive, oszillierende
Bandabsirahlung dicht an der
Eingriffszone des Schleifbandes
angebracht, und durch besondere
Formgebung der Staubfiihrungs-
kandls wird eine Staububleitung
mit hochster Effektivitat erzielt bei

Entstaubungssystem

relativ-geringer Luftmenge, um den
Energieverbrauch méglichst niedrig
zu halten. Die Staubemission der
esamfen Maschine bleibt gemé&f
gehb‘rdlichem MefBverfahren
deutlich unferhalb der zugelassenen
Grenzwerte. Auch die Transport-
bénder werden durch eine Abblas-
vorrichtung sténdig gereinigt.
Samtliche Abstrahleinrichtungen
arbeiten intermittierend in :
Abhéngigkeit vom Werkstiickdureh- -
lauf, wm den Drucklufiverbrauch

“einzuschréinken.

In'dem Kompakten Kreuzschleif-
automaten LSM 6 vereinen sich
Spitzentechnik fUr sichere, ratio-
nelle Fertigung und Verantwort-
lichkeit fir gUnstige Energieaus-
nutzung und ein gediener-
freundliches Maschinenumfeld.




