


Glattschleifautomat
fur Lackzwischen-

Holzglattschliff

Die Maschine LAZ 2 arbeitet im Langsschliff.

In der Oberflichenbehandlung von Werkstiicken
haben sich vielfdltige Mdglichkeiten entwickelt.
Die Schleifmaschine, die fiir den Zwischenschliff
nach dem ersten Lackauftrag eingesetzt wird,
muB dem Arbeitsverfahren angepaBt sein. In man-
chen Arbeitsabldufen ist ein Langsschliff in der
LackierstraBe vorzuziehen.

Der Schleifautomat LAZ 2 erganzt somit das seit
Jahren bewihrte Modell BAZ 2 fiir die Falle, in
denen ein Langsschliff fiir die Flachenbehandiung
vorteilhalfter ist. Im Unterschied zur Type FGA 2,
die in der Konstruktion fiir universelleren Einsatz
ausgelegt ist, kommt die Maschine LAZ 2 fiir den
Zwischenschliff zur Anwendung, wenn bei ver-
haltnisméBig diinnem Lackauftrag ein leichtes

Léngsschleifaggregat mit Doppelbiirste

und

Abschleifen bzw. ein Glatten der Oberflache
erreicht werden soll.

Der Andruck des breiten Schleifbandes an das
Werkstlick wird durch einen elastischen Druck-
balken ausgetibt. Durch den flachigen Schieif-
angriff wird auch beim Zwischenschliff ein gleich-
maBiges Flachenbild erzielt, eine wesentliche
Voraussetzung fiir die Oberflichengiite nach der
anschlieBenden Weiterbehandlung der Werk-
stiicke. Eine automatische Mittenlaufregulierung
gewdhrleistet einen exakten Lauf des breiten
Schleifbandes.

Als Zusatzausriistung erweitert die elektronische
Druckbalken-Steuerung die Einsatzmdglichkeiten
der Maschine. Der Schleifangriff kann noch fein-
fiihliger der Beschaffenheit des Schleifgutes ange-
paBt werden. Die Umrisse der Werkstiicke werden
durch eine Reihe von Kontaktrollen abgetastet,
und die wirksame Andruckflache des Druck-
balkens wird entsprechend der Werkstiickbreite in
Schleifposition gebracht. Die Schleifintensitat ist
regelbar, insbesondere im Kantenbereich, und es
erfolgt ein gleichméaBiges Ausschleifen der Flﬁche
bis zu den Randzonen der Werkstiicke. Die
Druckbalken gleicht Werkstiicktoleranzen bis
mindestens 2 mm selbs us. Somit ist ein
ebenmaBiges Schleifbild im gesamten Fléchenbe-
reich gesichert.

Wegen der geringen Starke des ersten Lackauf-
trages sind die Schleifbandgeschwindigkeiten von
2 und 4 m/sec niedrig gehalten und kdnnen auf
die jeweiligen Erfordernisse eingestellt werden.

In modernen Beschichtungs- und Trocknungsver-
fahren wird der Lack sehr diinn aufgetragen. Das
erfordert eine noch genauere Anpassung der
Zwischenschliffmaschine an die Oberflachenver-
héaltnisse. Mittels einer Einrichtung zur stufenlo-
sen Regulierung der Schleifbandgeschwindigkeit
im Bereich von 0,5 - 5 m/sec wird eine exakte
Einstellung des Schleifablaufs auf die jeweiligen
Bedingungen erreicht.

Die Méglichkeit, eine extrem niedrige Schleifband-
geschwindigkeit zu wéhlen, und die groBe Tole-
ranzaufnahme des elektronisch gesteuerten,
elastischen Druckbalkens bieten héchste Anpas-
sung an die Lackart und die Auftragsstarke.




Das Schleifband wird durch eine mit einem
Diisenbewegungsmechanismus arbeitende Band-
abstrahleinrichtung in intermittierender Arbeits-
weise standig vom Schleifstaub gereinigt. Das
Schleifband bleibt offen und schleiffahig und hin-
terlaBt keine Schleifspuren. Das ist ein wesent-
liches Merkmal, weil fiir diese Schleifarbeiten Ban-
der mit sehr feiner Kérnung verwendet werden.

Mit einer Arbeitsbreite von 1350 mm und einer
konstanten Arbeitshohe von 880 mm ist die
Maschine auf den Einsatz in BearbeitungsstraBen
abgestimmt. Zur sicheren Werkstiickfiihrung ist
das Transportbett mit einer Gruppe schmaler
Transportbander versehen, und die Anordnung
von pendelnden Andruckwalzen sorgt fiir eine
feste Auflage. Die Vorschubgeschwindigkeit ist
im Bereich von 6 - 30 m/min stufenlos regelbar.

Die Maschine ist fiir die freie Beschickung einge-
richtet, sowohl in Standardausfiihrung als auch
mit Elektronik-Druckbalken; in OberflichenstraBBen
konnen Werkstiicke gleicher Stérke in unregel-
maBigen Abstanden oder auch unmittelbar hin-
tereinander und nebeneinander durch die
Maschine laufen, ohne daB die wirksame Andruck-
fliche des Druckbalkens auf die jeweilige Werk-
stiickabmessung eingestellt werden muB. Bei elek-
tronischer Steuerung ist ein geringer Abstand von
ca. 60 mm zwischen den Werkstiicken in Vorschu-
brichtung einzuhalten, damit der wirksame Druck-
balkenabschnitt in bezug auf jedes Werkstiick,
eventuelle Toleranzen ausgleichend, individuell
ansetzen und abheben kann.

An der Auslaufseite werden die Werkstiicke durch
eine separat angetriebene Biirstenwalze vom
Schleifstaub gereinigt. Zwischen Schleifaggregat
und Reinigungsbiirste kann zusatzlich eine
Schleif- oder Glattwalze unterschiedlichen Mate-
rials (@ 150 oder 300 mm) angeordnet werden.

Entsprechend den Schutzvorschriften wird die
Maschine LAZ 2 in explosionsgeschiitzter Aus-
fiihrung geliefert.

Héufig wird am Beginn einer OberflachenstraBe
ein Holzglattschliff durchgefiihrt. Auch fur diese
Arbeit eignet sich das Modell LAZ 2 ganz beson-

ders, weil diese Maschine nach dem Prinzip
unserer lbrigen Schleifautomaten, die fiir den
Hauptschleifvorgang zur Verfiigung stehen, eben-
falls einen Flachenschliff ausiibt.

Als Type LAZ 2-U ist der Glattschleifautomat
auch in einer von unten arbeitenden Ausfiihrung
lieferbar.
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