Schieifimaschinen
der Spitzenitiasse

Die Entwicklung und der Bau des Breitband-Kontaki-
schileifautomaten OTT Modell RSK-O 110 war aufgrund
der vielféltigen Schleifprobleme speziell im kieineren
Innenausbaubetrieb eine zwingende Notwendigkeit.
Wir haben dies rechtzeitig erkannt und sémtliche Vorteile,
welche eine 2-Bandmaschine mit Waize und Schuh
bietet auch bei dem kombinierten Walzen-Schuih-Aggregat
der Maschine RSK-O zum Tragen gebracht,
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Der Maschinengrundkérper:

Die duBerst schwere Schweil-
konstruktion des Grundkarpers in
U-formiger Bauweise garantiert fr
absolut vibrationsfreien Lauf. Hochste
Prazision legen wir auf die Bearbeitung
desselben. Sie erfolgt mittels eines
NC-gesteuerten Bearbeitungszentrums
an der Maschinen-Unterseite, der
Auflageflache fir das Schleifaggregat
und die Druckrollentrager, sowie den
Aufnahmebohrung fur die Tisch-
spindeln in einer Aufspannung.
Dadurch sind optimale Voraussetzungen
fur die Schleifprazision gegeben.

Hier stimmt alles:

@ Exaktes, maBgenaues Kalibrieren
in engsten Toleranzen mit der
Kalibrierwalze

@ Feinster beiz- und lackierfahiger
Furnierendschliff mit dem pneuma-
tisch gesteuerten Luftschleifschuh

@ Hochfeiner Endschliff an Massiv-
holzteilen unter gleichzeitigem
Einsatz von Kalibrierwalze und
starrem nicht steuerbaren Fein-
schleifschuh

@ Und nicht zuletzt das Preis-
Leistungsverhaltnis

Der Vorschubtisch:

Der Vorschubtisch ruht auf 2 tber-
dimensionierten Gewindespindeln,
welche zur Werkstlckstarkenein-
stellung den Vorschubtisch Uber
Kegelgetriebe motorisch Heben und
Senken. Um hochste Prazision auch
bei nur 2 Tischverstellspindeln zu
erzielen, wird der Vorschubtisch tber
prézis bearbeitete und geschliffene
Fuhrungslineale, welche an allen

4 Seiten des Maschinengrundkorpers
angebracht sind, mittels staubdichten
Prazisionskugellagern noch zusatzlich
geflhrt.

Da der Furnierfeinschliff nur mit dem
pneumatisch gesteuerten Luftschuh
erfolgt, ist der Vorschubtisch immer in
starrer Position.

Der eigentliche Tischkorper
besteht aus einer 100 mm starken,
vielfach verrippten

SchweiBkonstruktion, welcher
ebenfalls beidseitig mit
hochster Prazision feinbearbeitet ist.

Uber den Tisch und die Umlenkwalzen
lauft ein endloser, robuster Vorschub-
teppich, welcher bei der Endmontage
mit der Kalibrierwalze eingeschliffen
wird. Auch hieraus ist unser Augen-
merk fiir absolute Prazision zu
erkennen.

durch die Maschine und fur absolutes
Plandriicken von verzogenen Teilen.

Die Maschine verfiigt Uber vordere und
hintere, in schweren GuBsupporten
gelagerten, Druckrollenaggregate.

Das Schileifaggregat:

Wichtigster Bestandteil einer Breitband-
Kontaktschleifmaschine sind die
Schleifaggregate, weil diese direkt mit
dem empfindlichen Schleifgut in
Berlihrung kommen.

Bild 1;: Gesamtansicht Maschine RSK-O

Die Werkstiickstidrkeneinstellung
erfolgt Uber elektromotorisches Heben
und Senken des Vorschubtisches
mittels selbstbremsendem Getriebe-
motor und digitaler Ablesung in

0,1 mm-Einteilung am Zentralsteuerpult.

Die Druckaggregate:

Die Druckelemente sind mit die -
wichtigsten Bauteile einer Breitband-
Kontaktschleifmaschine. Sie sorgen in
Verbindung mit dem Vorschubtisch fur
storungsfreien Werksticktransport

Die Maschine verfligt tber ein kombi-
niertes Walzen-Schuh-Aggregat,
welches in seinen Anwendungsmaog-
lichkeiten vollig neuartig und bisher
einmalig ist. Vom Grundprinzip her
handelt es sich um ein Feinschleif-
schuhaggregat mit oberer Spannrolle
und 2 unteren Bandumlenkrollen mit
dazwischenliegendem Feinschleif-
schuh. Die Besonderheit liegt in der
vorderen Bandumlenkrolle, welche
als Kalibrierwalze mit 120 mm &
hohenverstellbar mit einer sehr harten
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spiralformig angelegten Gummierung
von 90 Grad Shore, ausgeftihrt ist.

Der dahinterliegende Feinschleifschuh
ist ebenfalls zur Schleifebene hohen-
verstellbar. Durch dieses vollig neu-
artige Schleifaggregat kann nunmehr
mit der Ein-Bandmaschine
Modell RSK-0 sowohl hochpréazise
Kalibriert wie auch beiz- und lackier-
fahig Endgeschliffen werden.

Zum Kalibrieren wird die Walze auf
Anschlag abgesenkt, also in Einsatz,
und der Feinschleifschuh auf Anschlag
in hochste Position, also auBer Einsatz,
gebracht. Jetzt ist ein exaktes und
prazises Kalibrieren von Rohspan-
platten, welche auch mit Umleimern
versehen sein konnen, moglich.

Nach Anheben der Kalibrierwalze und
Absenken des Feinschleifschuhs ist
die Maschine fur den hochfeinen
Furnierfeinschliff vorbereitet.

Eine zusatzliche Variante, welche
speziell bei Massivholzfeinschliff
entscheidende Vorteile bringt, ist der
Einsatz beider Schleifaggregate

— Walze und starrer, nicht steuerbarer
Feinschleifschuh — zusammen.

Der Feinschleifschuh:

Hier unterscheiden wir zwischen
starrem nicht steuerbaren Schuh
(Grundausstattung) gut fir den Massiv-
holzschliff und leichte Egalisierarbeiten
und dem pneumatisch gesteuerten
Luftschleifschuh (Grundausstattung)
unabdingbar flr den hochfeinen
Furnierendschliff. '

Die Auflageflache unserer Feinschleif-
schuhe am Werkstlick betragt
generell 80 mm, doppelt so breit wie
normal ublich.

Dies hat 2 entscheidende

Vorteile:

1. Hervorragende und exakt ausge-
-schliffene beiz- und lackierfahige
Flachen durch extrem breite
Schuhandruckflache.

2. Die breite Schuhausftihrung ist
wenig empfindlich gegen schlecht
bearbeitete Bandklebestellen und
verhindert dadurch die gefurchteten
Rattermarkierungen.

Nun zu unserem pneumatisch
gesteuerten Luftschleifschuh.

Diese fiir den Furnierfeinschliff absolut
notwendige Einrichtung haben wir von
den Industrie-Schleifautomaten Uber-
nommen und in ihrer Wirkungsweise
noch entsprechend verbessert. Der
Luftschleifschuh ist schnellwechselbar
und wird gegen den starren und
steuerbaren Schuh ersetzt.

Er gestattet durch seine spezielle -
Funktion das exakte Ein-und Aussetzen
der ein- bzw. auslaufenden Werk-
stiickkante, wenn dieselbe den Schuh
mittig erreicht oder diesen mittig
verlast.

Das geftirchtete Durchschleifen oder
Abrunden der Werkstuckkanten,
welches bei starren nicht gesteuerten

Schuhen unvermeidlich ist, wird durch
den'pneumatisch gesteuerten Luftfein-
schleifschuh véllig vermieden.

Desweiteren ist dieser Schuh mit der
Schleifbandriickseite nicht in Berih-
rung, sofern kein Werkstick die
Maschine durchlauft. Hierdurch wird
eine wesentlich geringere Schleifband-
erwarmung verbunden mit langer
Standzeit und sehr geringer Graphit-
bandabnutzung erzielt.

MODELL RSK-0

Bild 2: Zentralsteuerpult mit Notschaltleiste

Die Steuerung des pneumatischen
Luftschleifschuhs erfolgt durch das
einlaufende Werkstlck selbst mittels
Kontaktleiste Uber ein Elektronik-
steuergerat, welches direkt mit dem
Vorschubmotor verbunden ist. Bei
Veranderung der Vorschubgeschwin-
digkeit Gbernimmt das Elektroniksteuer-
gerat perfekt und automatisch die
Steuerungsanpassung.

=




&

t

Zudem kann der jeweils gewinschte
Schleifdruck tiber einen Druckminderer
nach Manometeranzeige eingestellt
werden. Das Wechseln von Schuhen
mit hartem, mittelhartem und weichem
Filzeinsatz entfallt hierdurch vallig.

Steuerungs- und
Sicherheitseinrichtungen:

Das Schleifaggregat verfiigt tUber eine
groBdimensionierte, pneumatisch
betéatigte Bandspannwalze mit
automatischem Bandlangenausgleich.
Die Schleifbandregulierung erfolgt Uber
beriihrungslose, pneumatische Ventile.
Als zusatzliche Sicherung gegen das
Verlaufen der Bander, z.B. bei Druck-
abfall sind beide Seiten des Schleif-
aggregates mit Mikroschalterri abge-
sichert. Wird einer dieser Schalter vom
Schleifband beriihr, tritt vollautomatisch
die serienmaBig eingebaute Scheiben-
bremsanlage in Aktion und bringt die
Maschine in allen Funktionen zum
sofortigen Stillstand. Diese Einrichtung
bietet absoluten Schutz vor Bandbruch.
Zudem verfligt die Maschine tber

eine automatische Druckluftiiber-
wachung, d. h., daB bei Druckabfall
unter 4 bar automatisch die Brems-
anlage anspricht und ein Wieder-
anlaufen ohne gentigenden Druck
nicht moglich ist.

Uber die gesamte Einlaufbreite der
Maschine ist eine Notschaltleiste
angebracht, welche ebenfalls mit der
Bremsanlage gekoppelt ist und auch
bei falscher Werkstlckstarkenein-
stellung vor Werkstiick- oder Maschi-
nenbeschadigung schitzt. (Vorschrift
der HBG.)

Der an der linken Maschinenseite
angebrachte Zentralsteuerpult kann
ohne Zweifel als vorbildlich bezeichnet
werden. Samtliche Bedien- und Steuer-
organe, pneumatische wie auch
elektrische, sind dort Ubersichtlich und
absolut griffglinstig angeordnet.

Hier noch einige Besonderheiten:

@ GroBe beleuchtete Digitalanzeige
zur Werkstuckstarkeneinstellung

@ Automatische Stern-Dreieckschalter
fUr die Schleifmotoren

@ Stormeldeleuchten bei Luftmangel,
betatigtem Mikroschalter oder
Thermoausloser

Bild 4: Seitenansicht mit Schleifaggregat und
Elektroschaltschrank

Der Schleifbandantriebsmotor
istim Maschinengrundkorper
platzsparend eingebaut, wobei die
Lastaufnahme beim Schleifen Uber
1 Amperemeter im Zentralsteuerpult
zu kontrollieren ist.

Techhische Datén:’/

max. Arbeitsbreite

max. Werkstiickstarde

min. WerkstUckstarke
Schleifbandgeschwindigkeit
(auf Wunsch)
Schleifbandabmessung
Vorschubgeschwindigkeit

(auf Wunsch stufenlos) -
Motorstarke Vorschub
Motorstarke Vorschub stufenlos
Motorstarke Hohenverstellung
Motorstarke Schleifaggregat
Betriebsdruck

Luftbedarf ohne Bandausblasvorrichtung

Luftbedarf mit Bandausblasvorrichtung
Absaugstutzen
AuBenabmgssungen,
Gewicht ca.

Die Maschine ist mit einer vom Schleif-
aggregat angetriebenen Blirstenwalze
und Absaugehaube ausgerUstet.

Die auBerst formschone Maschinen-
karosserie ist im Oberteil doppelwandig
ausgefuhrt und mit larmdammenden
Materialien ausgekleidet. Bei geschlos-
senen Maschinenttren wird ein Larm-
pegel von 81 dBA erreicht. Dieser
Wert liegt weit unter dem von der
holzberufsgenossenschaft geforderten
Limit.

Erwahnenswert, doch fiir uns eine
Selbstverstandlichkeit, ist die Tatsache,
daB die Maschine den von der Holz-
berufsgenossenschaft geforderten
Bedingungen in allen Punkten
entspricht.

Sonderausstattungen:

@ stufenloser Vorschub 3—18 m/min.
@ Schleifaggregatemotor polumschalt-
bar, Bandgeschwindigkeit 12,5
+ 25 m/sec. (fur Lackzwischen-
schliff)

@ Bandausblasvorrichtung
(fur Lackzwischenschliff)
@ komplette Absaugeanlage

Bt

2 mm
25 m/sec.
12,5/25 m/sec.
1900 x 1120 mm
54 10 m/min.
3 - 18 m/min.
1,2/1,8 KW
1,5 kW
0,8 kW
15 kW
6 bar
200 ltr/min.
700 Itr/min.
1x250+1x150 Mm@
1645 x 2145 x 1958 mm
2000 kg

Konstruktions-¥ind MéBélﬂderungen bleiben dem technischen Fortschritt vorbehalten.
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