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Diese Anleitung enthdlt wichtige
Sicherheitsinstruktionen.

Zur Verhiltung von Unfillen ist es
erforderlich davon Kenntnis zu nehmen.
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VORSICHT MIT IHREN HANDEN!

DIE MASCHINE HAT EINEN FINGERSCHUTZ. DER VORSCHUB STOPPT WENN DIE
FINGERSCHUTZROLLE GEHOBEN WIRD ODER DIE FINGERSCHUTZKLAPPE BERUHRT WIRD.
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ACHTUNG! Teile konnen aus der Maschine schieBen wenn diese nicht
gut eingestellt wird. Im Betrieb, neben der Maschine stehen.
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8. SONDERAUSFUHRUNGEN

Die von Ihnen angekaufte Schleifmaschine

moderl Hesh e
mit
Seriennummer |5/2~-©3

ist wie beauftragt ausgefiihrt mit nachstehenden
Sonderausfiihrungen wovon s&mtiiche Angaben wie

Daten und Einstellung im Hauptteil 5 zusammen-

gebracht sind.
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KENNZEICHEN / Bestimmungsgemdsse Verwendung.

Eine SANDINGMASTER Breitbandschleiimaschine ist eine fix a
Werkzeugmaschine, welche mit Hilfa von breiten Schleiifbénd

von Produkian in relativ kurzer Zeit schlzifen kann.

Zi2le des Schleifens kénnen sain:

B

Weitar gibt es 2
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richtige MaBiihrung;
hohere Oberflichengualitdt
oder

Kombination von beiden.

ie Maschine i
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eiper Absaughaupe (8) pro Aggragat.
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VCRWORT

Vor lhnen liegt das Handbuch zur Bedienung einer SANDINGMASTER Breithand-
schleifmaschine. Vor Inbetriebnahme mochten wir Sie noch auf die nach-
stehend angefiihrten Punkte aufmerksam machen.

Allgemein

Zum Zeitpunkt der Niederschrift ist dieses Handbuch "up-to-datz".

Da aber zur Vervollstdndigung Verbesserungen an unseren Maschinen
angebracht wurden und es viele verschiedene Ausfihrungen gibt, kann dieses
Handbuch bei manchen Punkten von der an Sie gelieferten Maschine abwe:chen
Kcnstruktionsdnderungen und Maschinenspezifizierung behalten wir uns vor.
Bestimmte Teile und Maschinenkonstruktionen, in disser Anleitung
beschrieben, sind durch Patent geschiitzt.

Gebrauch

Betriebsanleitungen zum Gebrauch von SANDINGMASTER Maschinen sind im
Prinzip in holléndischer, deutscher, englischer, franzdsischer, spanischer
und italienischer Sprache geschrieben. Es kann jedoch vorkommen, dag fir
eine bestimmte Maschinentype eine Gebrauchsanweisung in einer bestimm:zen
Sprache noch nicht geschrieben ist. In diesem Fall wird eine
Betriebsanleitung mitgeliefert in der Sprache. von der wir annehmen, 3z
Sie diese lesen und verstehen kénnen. Sollte das nicht der Fall sein, so
nehmen Sie dann bitte mit uns Xontakt auf.

Die Bedienungsanleitung ist geliefert von Teil ! bis Teil 4 fiir Standzrd-
maschinen. Teil 5 beschreibt die besonderen Ausfihrungen und Zusatzvcr-
richtungen. Sie wurde per Option geschrieben und ist aus diesem Grunds

Bedienungsanleitung speziel!l fir diese Option. Die Ausfthrung der Stznd
maschine kann per Land voneinander abweichen. Es ist darum moglich, daf
einige Teile von Ihrer Standardmaschine im Hauptteil 5 als besondere QOption
beschrieben sind.

L2
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Da es sehr viele verschiedene Schleifverfahren gibt und beziiglich der
Maschinenbedienung genausoviele Meinungen bestenen was richtig und nicht
richtig ist, behandelt die Bedienungsanleitung nur die Grundeinstellurngen,
um Standardarbeitssticke schleifen zu kénnen. Es ist enmbéglich, vollszandig
zu sein. Die Bedienungsanleitung wirde dadurch komplizierter sein. Falls es
doch notwendig sein sollte ein besonderes Arbeitsverfahren zu beschreiben,
sc finden Sie die Anleitung im Hauptteil 5.

Dieses Handbuch ist im Prinzip fir den Maschinenbediener geschrieben. Da es
aber auch Beniitzer gibt, die die Maschine selbst in Betrieb nehmen und
warten, wurden auch die Angaben zur Inbetriebnahme und die meist-
vorkommenden Einstellungen in der Gebrauchsanweisung behandelt.

im Zweifelsfalle ruien Sie bitte Ihren Vertragshéindler an oder die Firma
"Linden Machines B.V.".



VERANTWORTUNG

G EPRUFTE S ICHERHEIT "
[
| &
Die SANDINGMASTER
BREITBANDSCHLEIFMASCHIMEN
wurden in Juni 1991
gepritTt vom -
FACHAUSSCHUSS HOLZ -
Postfach 800430
7000 STUTTGART 80 / BRD
wobei die in der nachfolgenden
Seite aufgegebenen Messwerte
festgelegt wurden -
fir
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““des Badicnenden

LARMBERICHT NACH DIN 45635
in dB(A)

Breitbandschigifmaschinan, Schleilmaschinen mit tylindrischem Werizeug

Meflgunkt [ in Qhendhe
et g —
z Bezugiquader acs Bedienenden
Medfliche ‘

MaBounkt I in-Qhenshe

2 Madounkte

8e1 Pritung nach Din 45835 gemessene
ARBEITSPLATZBEZOGENE EMISSIONSWERTE:

ANZAHL AGGREGAT

1 2 3

AP 1 Leerlauf 79 77 77
Bearbeitung 79 78 79

AP 2 Leerlauf 79 78 77
Bearpeitung 79 79 7

Abhdngig von Kundenspefikaticnen und Fabrikationstoleranzen ist
mit einer Abweichung von % 3 dB(A) zu rechnen.

STAUBEMISSIONSMESSUNG
in mg/m3 Luft
(nach TRGS 102 TRK-Wert 2 mg/m3)

ANZAHL AGGREGAT
3

1 2
Aroeitspiatz AUFGABESEITE 0.23 0.21 0.20
Arbeitsplatz ABNAHMESEITE 0.21 0.18 0.15
RAUMKONTROLLE 0.18 0.16 0.13
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1. TECHNISCHE DATEN
1.1 Allgemeines

Die in diesem Teil beschriebenen technischen Daten gelten fiir mehrere
Maschinen. Einzelne Angaben, die speziell fir Ihre Maschine zutreffen (wie
z2.8. Maschinenspezifikation, Ausflhrung und Schemas) sind als lose Blidttar
beigefiigt oder sie werden noch nachgeschickt.

Die nachstehend angefiihrten Daten beziehen sich auf die Standardmaschine
(also ohne eventuelle Zusatzvorrichtungen). Sie sind allgemein gehalten und
k&nnen von bestimmten Ausfihrungen und/cder Schleifverfahren abweichen.

1.2 Absaugung

Die Maschine mul an eine Absaugvorrichtung mit geniigend Kapazitdt
angeschlossen werden. Die Maschine ist versehen von Kontakten weiche es
unmbglich machen zu starten ohne Absaugung.

Die beiden Kontakte X14/1 und X14/2 (Schaltschrank) werden werkseitig Uber-
brickt und ermdglichen ein Einschalten der Maschine unabhdngig von der
Absaugung (vorgesehen fir ein AnschlieBen der Maschine an eine stationére
Absaugung). In diesem Fall ist darauf zu achten, daB vor dem Arbeiten mit
der Maschine die Absaugung eingeschaltet wird.

wird die Maschine nicht an eine stationdre Absaugung angeschlossen, so ist
die Uberbriickung zwischen den Kontakten X14/1-2 zu entfernen und diese mit
der Schaltung der Absaugung durch einen autorisierten Fachmann Zu
verbinden,

Empfohlene Absaugkapazitat (fir Standardmaschinen ohne Optionals) in Kubik-
meter (m3) per Stunde (h) bei 100 mm Wassersdule (mmWS):

600 900 1100 1300
i~Aggregat 1500 1800 2500 3000
2-Aggregat 2500 3000 4500 5000
3-Aggregat 3500 4200 6500 7000

Die empfohlene Geschwindigkeit in der Absaugleitung sollte mit 25 m/sec.
eingehalten werden, aber mindestens 20 m/sec.

Es sollte darauf geachtet werden, den Durchmesser der Absaugleitungen
soweit wie mdglich konstant zu halten. Durchmesserdnderungen verursachen
Geschwindigkeitsidnderungen des Staub-Luftgemisches, wodurch erhéhter
Staubanfall auftreten kann.

Vermeitet Funken im Absaugsystem. Es kann Brand verursachen.

Achten Sie auf ausreichendes Freilaufen des Schleifbandes von Metallteilen
in der Maschine und auf die Anwesenheit von Metallteilchen (Eisenspdne,
Ndgelchen) an den zu schleifenden Produkten.

E
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1.3 Prefiuls
Die Maschine mud an eine Prefluftinstallation angeschiossan werden, dis
ginen Druck von mindestens & Bar liefermn kann. Dre Preflnfs mu? crocken wns
sauper und darf nicht geschmiar: se:in.
Luitverbrauch (Standardmaschine chne Zusalzvorrightungan) ne:
eigktronischer Osziliaticn:

1 daschine mit i Aggregar : 13 Normalliter/min.

¢ Maschine mit 2 Aggregaten 3) Normalliter/min.

: Maschine mit ) Aggregaten : 435 Normailiter/min.
Be! pneumatiscner Oszillaticn:

! Maschine mit 1 Aggragat : G0 Normelliter/min,

Maschine mit 2 Aggregaten : 130 Normallitar/min.
Maschine mit 3 Aggrecaten : 22U Nermallizarimin.
Beim Prefiiuftanschlull von der HMaschine befindat sizh aine Wartungseinneic,
¢ie unter anderem einscnliefi:
- ein Havptraduziervanzi:il
- aip Staup- und ¥#asserabscherder
- @in Haugtabschiuf
und

- 2in Schrellanschiud fur den Schlauch zum Sauberzizsan.
Das Hauptredurzisrvenzil mud auf e:nan Druck von S,S har e@ingestsliz zain.
Stau o- und Wasserabscheider missen ragelmifig gesdubert werden 'und
zbgeliassen, wenn 8s SiCh um €ine nichr-autsmar:ischs Tyce nandeiz!.
Zs ist ermpiahlenswar: bei Nichtgebrauch der Maschine den Havpthann
abzuurenen.
1.3 Toektrizitis
ACHTUNG!
Schaltern Sie jecesmal den Strom ab, never Siz den Elektroschranik 3ffnan.
Diss gilt als Vorscrgemafinanme, dami: keina Feuchtigkeit oder Wasser in den
Liertrizitidtschrank dringen kann
Das Anschiisflen von ilaschinen ist in bestimmten Landern uné an msnchen
Orten nur eriaubt durch anerkannte Elaktrounternehmen (£racen Sie threan
Stromlieferanten um Rat). Die Maschine ist ausgefithrt laut VDE 01123 Teil 1.

Abschnitt 5.7 oder EN 60204 Teil 1.
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Die Maschine mufl an ein Stromnetz mit der richtigen VYoltanzah! und Fresguen:z
angeschlossen werden. Volt und Frequenz der Maschine sind angegeben im
Index des elaktrischen Schemas (sishe weitar hiar unten) urd au? der
Typenplatte der Maschine.

FUr VYorsicheruncen und Anschlufiquerschnitte siehe Indaxblatt Elsktrisch.
Der Stromanschiuf mufl von einer solchen Dicke sein, dafl es die auf dem
Indexblatt angefihrtan Ampere, {bersinstimmend mit den hie-flr satsorechend

geltenden Verschriften, transportieren kann (fragen Sie bitte Ihren
Stromlieferanten um Rat). Falls die Maschine selbst keinen Hauptschalter
hat, muf ein Hauptschalter an der Wand bei der Maschine angebracht werden,
sowie zuch eine Sicharungsgruppe.

Fir den Stromanschlufl ist ein Loch im Elektroschrank vorgesshen. Der
Anscnlufkabel soil mit einer richtigan Kakeldurchfuhr durch diezas Lech

-

mentiert werden., Sighe Autstellungspla

Entfernen Sie vor dem AnschlieBen der Maschine alle Verpackungsmaterialien
aus der Maschine, (u.a. das Plastikband an der Mefirolle vom HGhenzinstell-
automat am Tisch).
Xontrollieren Sie bitte direkt nach der Installation an das Strcmnetz, ob
dadurch nicht die Elektromotoren zu laufen beginnen. Sollte dies der Fall
sein, schalten Sie bitta den Strom unverziglich wieder ab und suchen Sie
die Ursache. Elekirocmotcran cdirfan ausschliellich starten infolgs Bediznung
des hierzy angsbrachten Radisnungselamentes {0ruckkncosf. 8sdie~ungshebel).
¥ontrollieren Sie dia Drahrichtung dar Masching anhard von der Tischhéhen-
einstellung., Wenn nichs richtig, scfert Strem ausschalten mittsls des
Haustschalters und zwei Phasan wechseln.
Achten Sia auf gut abgedichteten varschlufl des Stromkastens. Stz st
rofier Feind der Elektroarmaturan und kann vigls Stdrungen verursachen.

ein

3ej Jeder Maschine wird ein Satz elektrischer Schemas mit sinsm Indextlatt
mitgeliefert. Die Schemas geben Auskunft (Uber AnschliBe und Vertindungen.
Das Indexblatt hingegen informiert Sie lter die Ihre Maschine teirsffenden
Werts. wie Strom, VYolt usw.
Das Indaxtlatt wurde ausschlieflich fir Ihre Maschine geschaffer.
¥entrollieren Sie bitte, ob die Maschinennummer Ubereinstimmt m': der
Maschinennummer auf dem Typenschild Ihrer Maschine.
Auf dem Indexblatt sehen Sie eine Anzah)l Blocke, versehen mit Zazhlen.
Diese 818cke stellen die verschiedenen (elektrischen) Gruppen dz-, in die
die Maschine unterteilt ist, z.B.
- Hauptanschluf
- Stauerstromverscorgung
- erstes Aggregat
- zZweites Aggregat

UsSw.

Je Block wird per Gruppe die Kapazitdt angegeben und wieviel Strom bei
vollauslastung gebraucht wird, wieviel Steuerstrom usw,

Eine Schemanummer per Gruppe ist auch angegeben. Wenn man die eiektrischen
Schema's in der Reihenfolge laut Indexblatt legt, schlieflen sie aneinander
an und man kann sie als ein einziges (langes) Schema lesen.

.3 .3

3

|
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1.2 Scannrclldruck

Ait dem Reduzierventil zum Bandspannen kann man die Schleifbandspannung
einsteallen. Die Druckhéhe im Bandscannzylinder wird bestimmt durzh die
Arbeicsbraite der ¥aschirne und durzh das Schlaifverfahren des te-reffanden
Aggregates. Wenigcer Le:stung, Finish-Schleifen mit feinerer ¥drrung,
welchere Schleifbandunterstitzung (Schleifschuhe und weiche Walzzn! und
kleinere Maschinenbreiten ericrdern 2inen niedrigeren Spannrolldruck.

“ehr Leistung, mehr Abnanme durch grdfBere Xérnung und hirtere Waizen
erfordern einen héheren Spannrolldruck.

In der nachstehenden Taballe finden Sie Richtwerte fiir universale Anwendung
in kar.
| Arbeitshreite ‘ Walz.%cmbi-aggragat Schuhaggrecat
' ! .
! Cken- Unter- ' Qben- Unter-
! ' schleifer schieifer . schleifer schleifer
i 800 3,2 il : 2 5.5
L900 3,3 1.5 2.4 0.8
r 1109 : 3.7 2,2 2,7 1,0
o 1209 ‘ 4 2.2 3.2 1.3

Die Standardmaschine ist vorgasehen mit 2inem Zweitourentransporimotcr,
walcaer dem VYerschub eina Geschwindigksit ven 7 oder 14 Meter ore Minute
geden kann. Wahlweise kann man einen Variator ar der Maschine haken, womi*
man dis Transportgeschwindigkaeit stufenlcs verstailen kann (meisctens won 6
21s 25 a/min., aber auch von 3 bis if m/min. ).

“Welche Transpcrtgeschwindigkeit gewdhlt wird hangt ab vom jeweil:
Schieifveriahren der Maschine. Im allgemeinen scll man bei ¢réise
Abnanme (Kalibrieren) eine niedrige Transportgeschwindigkeit, und
Feinschleifen eine néhers wahlen.

Die HZhe cer Transportceschwindigkeic beeinfluBt auch die Oberflichan-
qualitit; bei einer niedrigen Geschwindigkeit wird im allgemeiner tisfer
ausgeschlifien.

1.7 Schleifbandzomessuncer

Die Schleiibandlidnge fir Standardmaschinen ist 1900 mm.
rir Maschinen mit extrahchen Aggregaten, so wie die HCSB, petragt die
SchleiZbandiange 2620 mm.

Aufgrund der Tatsache, daB das Schleifband auf dem Aggregat oszilliert, mupf
es ein wenig breiter sein als die Arbeitsbreite der Maschine.
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Empfohlene Schleifbandabmessungen fir Standardmaschinen:

| Arpeitsbreite | Schleifbandabmessungen

i i i
| ! I
[ 600 | 630 x 1900 mm i
| 900 | 930 x 1900 mm i
| 1100 I 1130 x 1900 mm !
! 1300 g 1330 x 1900 mm |

Zur Wahl der Schleifbadnderkdrnungen siehe Hauptteil 3.1.3.3
"Schleifverfahren”.

1.8 Werkstickapmessungen

Die maximale Breite eines Werkstiickes wird bestimmt durch die Arbeitsbreite
der Maschine. Es ist keine Mindestbreite vorgeschrieben, obwohl man bei
sehr schmalen Werkstiicken aufpassen muB, da8 sie nicht umfallen (ein Werk-
stick muB mindestens zweimal so breit als hoch sein), und das zu bear-
beitende Werkstiick nicht infolge des (hohen) Schleifdruckes zersplittert.

Es ist keine Maximumlinge flr ein Werkstick vcrgeschrieben. Yenn es genuc
Plarz vor und nach der Maschine gibt, kann das Werkstiick ohne weitares sehr
lange sein, vorausgesetzt, dass fir eine gute Unterstitzung Vorsorge
getroffen wurde.

Es besteht wohl aber eine Minimumldnge. Diese wird bestimmt durch dan
grd8ten Abstand zwischen zwel Druckstucken oder Druckrollen. Messen Sie an
Ihrer Maschine die Abstande zwischen den Druckstiicken und/oder den Druck-
rollen (die Strecke wdhrend des Transportes, auf welcher das Werkstick
nicht auf den Vorschubteppich gedriickt wird) und zdhlen Sie beim qréfit-
gefundenen Abstand 25 mm dazu. Sie haben dann die minimale Werkstiickldnge
fur Ihre Maschine bestimmt.

Bei Standardmaschinen kann sich der Tisch maximal 150 mm 6ffnen, was
gleichzeitig die maximal zu schleifende Werkstickdicke ist.

Wenn man den Tisch elektrisch nach oben befdrdert, wird dieser durch einen
Endschalter bei 3 mm Tischoffnung gestoppt. Mit dem Handrad fir TischhChe
kann man sie noch héher einstellen.

Gehen Sie hierbei sehr vorsichtig ans Werk und passen Sie aul, dag die
Aggregate und der Vorschubterpich sich nicht berihren.

1.9 Maschinenabmessungen

Auf den dieser Bedienungsanleitung beigefigten MaBskizzen finden Sie die
wichtigsten Maschinenabmessungen. Diese Abmessungen beziehen sich auf die
Standard-Maschine {also ohne evtl. Zusatzvorrichtungen).

Sie sind von allgemeiner Art und konnen, wegen Verbesserungen oder Sonder-
ausfithrungen davon abweichen.
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2. INBETRIEBNAHME

(D8 )

L1 Allgemeines

Nach Erhalt der Maschine sollte sie ausgepackt werden.

Kontrollieren Sie gleich vor allem herausstehende Teile, wie Transportmotor
und Tisch. Eventuelle Transportschiden xonnen Sie dann Ihrer Versicnerung
me'den und Schaderersatz fordern. Spidter wahrscheinlich nicht mehr.

Nehmen Sie sorgfiitig alles Verpackungsmaterial und die Stopi-Hblzer weg.
ginige Maschinenteile sind vorsichtshalber fiir die Dauer des Transportweges
festgesetzt worden (z.B. die Mefrolle von der Sandomatic, der Knebelbolzan
ven den Aggregatsn und die Gegengewichta der Unterschleifer. Ldsan Sie sie.
Entfernen Sie auch die angebrachten Hebebalken (sofern vorhanden), wenn die
Maschine nicht mehr aufgehoben werden mufi.

Nehmen Sie die mitgelieferten Teile aus der Maschine {z.B. den Schlauch zum
Sauberblasen. die Mefuhr., Buchse mit Farbe und die Verlaufkappe!.

Montieren Sie die MefBuhr auf den mitgelieferten Stdnder (hierzu muB erst
die Schutzhiélle von der Uhr entfernt werden! mi: einem M6-Bolzen und
stecken Sie den Schlauch zum Sauberblasen zusammen.

Der Schlauch paft mit einer Schnellverschlugkuoplung auf den Hauptlufe-
aguslafl der Maschine.

Entfernen Sie auch die eventuell angebrachten anti-oxydierenden Mitte! von
den damit behandelten Te:len (dies hauptsdchiich dann, wenn die “aschine
aur dem Seeweq transcortiert wurde. Dann wurden alle blanken Teile, dia
rostanfdllig sind, mit einem Anti-oxydierungsmiztel vorbenande’tz.

Die iMaschine kann transportiert werden mittels der angebrachten Aufzugsdsen
cder Hebebpalken oder mit einem Gabeistapler mit den Gabeln unter der
¥aschinenbodenplatte. Heben sie die aschine NI EM A L S am Tisch hoch!
2.2 Zu verrichrande Arbeiten

2. - Aufstellen der Maschine.

- Xontrolle auf eventuelle Transpcrzschadern.

- “ontrolle, ob die Voltangabe der Maschine ibereinstimm:t mi: dem Strom-
netz, an das die Maschine angeschlcssen wird.

- ~nschluB der zschine ans Stromnetz (siehe 1.4).

- anschiuf der Maschine an das Druckluftnetz (siehe 1.3).

- AnschluB der Maschine an das Staubabsaugsystem (siehe 1.2).
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- Aufstellen des Unterrahmens.
Sorgen Sie dafiir, daB die zwei Oberteile des Unterrahmens nicht
gegeneinander verdrenht stehen. Bedienen Sie sich der
Maschinenwasserwaage (0,1 mm auf 1 m).

Stellméglichkeit befindet sich in jedem aschineniu@
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- Bandsicherung

- Bandbruchschalzer

-~ Bremsen

¥entrelle der Prefluftdricke, wie:

- Hauptlufzeinheig Is:1gha i,3)

- Osz:llat:onsdruck (siene 3.3)

- Spannrolidruck {sighs 1.Z}

Laufenlassen der Maschine:

- Pgsitionsikontrolle Steusrpbtgel (grang 2.4.3.1¢

- Positionskontrolle Ezndsichsrunc :sieng $.4.3.4
Spannungskontrolle Vorschub [siehe 4.4.3.2}

fropeschieiien miz der Magching

Genen Sie Scarict fur Scaritt durch den Hauptce:r: der Bedi

und larpen Sie gut die verschiedenen Maschineneinste!lluncen.

ErkiZren Sia dis Maschine der Masch:inenbedisnung {falis Sie

s2lbst sind) und machen Sie sich mit der Maschine vertraut.

ntrolle der diversen Einstellungen, wia‘
FParzllelitd:r Tiscnh hinsichrlich fasrar
Parallelitat Vordruckbalken (si
Paralleligdt Kontaktwalze (gighe 4.3,13)
Parallalitit Schleifgchuhe (sighe 4.3.1:
Sandom=atic £instellung (siehe 4.1.1%
Tischfaderungsanschlagbolzen links und r
Tischblockierbolzen links und rechts (s
ntrolle allier Funkticnen, wie:

Anlassen dsr Motorsn (Einstelly
schalter)

T A

ung zgitrelizis von Stern-Dreieck-

nicht
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3. BEDIENUNG

Der Hauptteil "Bedienung" wurde geschrieben sowohl fiir die Ein-, Zwei- und
Drei-Aggregat-Maschinen und fir die Maschine mit Kombi-aggregat.

Auf Mehraggregat-Maschinen sind sowohl Walze, Schuhe als auch Kombi-
aggregate moglich. Ferner wurde ausgegangen von einer Maschine mit einem
Sandomatic-Einstellautomat und einem Tisch, der fest und federnd
aufgestellt werden kann: das ist die Standard-Ausfihrung.

Fir andere Einstellsysteme ziehen Sie Hauptteil 5 zu Rate.

3.1 Maschinenfunktion

In diesem Hauptteil wird der allgemeine Aufbau der Maschine beschrieben mit
den Funktionen von den verschiedenen Komponenten, sowie das Schleifband-
oszillationssystem und die Bandsicherung.

3.1.1 Aufbau und Fupktionen der Komponenten

= 12
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hemand

1. Transporttisch 7. Hauptmotor
2. Vorschubteppich 8. Druckstiicke oder Rollen
3. Vorschub-Spannrolle 9. Spindel (4)
4. Schleifaggreqat 10. Antriebsrolle
5. Schleifband 11. Absaughaube
6. Schleifband-Spannrolle 12. Gehduse
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Die *aschine besteht aus einem Unterrahmen, worin sich der Hauptmotcr (7)
befindet. Das Untergestell ist ein sogenanntes U-Teil. Zwischen den Beinen
des U befindet sich der Transporttisch (1) auf 4 verstellbaren Spindesln
(9). Der Transporttisch ist hdhenverstellbar so daf man unterschiedlich
dicke Werkstilicke schleifen kann. Der Transporttisch hat einen endlosen
Vorschubteppich (2), der um zwei Rollen gespannt ist: die Antriebsroile
{10), welche sich an der Hinterseite der Maschine befindet und die
Vorschub-Spannrolle (3} an der Vorderseite.

Auf dem Unterrahmen sind vor und nach den Schleifaggregaten Druckbalken
oder Druckrollen (8) montiert. Die Druckrollen oder Druckbalken dienen
dazu, die Werksticke auf den Vorschub zu dricken. So entsteht genug Reibung
zwischen Tepoich und Werkstick und dieses wird durch den Teppich durch die
Maschine transportiert. Sollte dieser Druck (und dadurch auch die Reibung)
zu niedrig sein, dann wird das viel schneiler laufende Schleifband das
Werkstick mitnehmen (antreiben) und kénnen kleinere Werkstiicke aus der
Maschine fliegen.

Auf dem Unterrahmen sind ein oder mehrere Aggregat(e) montiert. Das
Aggregat besteht aus Kontaktwalze cder Schleifschuh {4}, Schleifband-
spannrolle (6) und dem Schleifband (5). Das Schleifband wird mittels Xeil-
riemen durch den Hauptmotor angetrieben und hat eine relativ hohe Gescnwin-
digkeit (bei einem Standard-Walzenaggregat 24 m/sec.).

Wenn das Werkstick auf dem Vorschub entlang dieses schnell laufenden
Aggregates gefihrt wird, wird es geschliffen.

SchluBendlich befindet sich in der Maschine noch eine Absaughaube (1) pro
Aggregat, um den Staub abzufihren, der beim Schleifvorgang entsteht.

Um den Oberbau der Maschine herum ist eine Abdeckung aus Stahlblech (12)
montiert. Sie soll vermeiden, daf man wahrend des Maschinenbetriebes die
schnell laufenden Schlesifbdnder beriihrt und daf der Lirm einigermafern
innerhalb des Maschinenbereiches bleibt.

Zin Oszillationssystem wurde montiert (siehe 3.1.2)
laufende Schieifband auf dem Aggregat zu halten.

. um das schnell

Neben den fir das Schleifverfahren notwendigen Teilen gibt es auch nech
eine Anzahl Xomponenten fur die Sicherheit.
Jedes Aggregat hat eine Bramse. welche das Aggregat in einigen Sekundan zum
Stillstand bringen kann. Die Bremse wird betrieben durch:
- den Not-Stop-Knopf
- die Bandsicherungsarme
und
- das Bandbruchventil.

s#enn man auf den Not-Stop-Xnopf drickt, wird der Steuerstrom von der
Maschine abgeschaltet, wodurch alle Motoren spannungslos werden (aufer des

Motors zum Abwadrtsbewegen des Tisches) und die Eremsen der Aggregate in
Aktion treten.
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3.1.2 Schleifhandoszillation

Um das sehr schnell laufende breite Schleifband auf dem Aggregat zu halten,
ist 2in aktives Steuersystem notwendig. Man nennt es das Oszillations-
systzem, weil das Schleifband wdhrend des Arbeitsverfahrens oszilliert.

Ein Oszillationssystem besteht aus einem Detektor (das ist ein Instrument,
welches anzeigt, wo sich das Schleifband auf dem Aggregat befindet) und
einem Arbeitsteil, welcher das Schleifband, gesteuert durch den Detektor,
hin- und herbewegen kann.

Es sind verschiedene Oszillationssysteme an der Maschine méglich. Die
wichtigsten und meist angewandten sind die pneumatische Oszillation mit
einem Membranventil und die elektronische mit Fotozelle und Magnetventilen.
Beide Osziliationssysteme kdnnen an Standardmaschinen angewandt werden.
Andere Systeme sind nur als Option zu erhalten und, falls angewandt, im
Hauptstiick 5 beschrieben.

3.1.2.1 Pneumatische Membranoszillation
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Wenn sich das Schleifband auf dem Aggregat dreht, l&uft die rechte Sesite
durch den Steuerbiigel (3) und kann darin den Luftstrahl zwischen Sender (4)
und Empidnger (5) wohl oder nicht unterbrechen. Das ist abhé&ngig von der
momentanen Position des Schleifbandes. Der Empfdnger ist an der Steuerseite
des Membransystems via eines Staubabscheiders angeschlossen (13}.

Durch das Reduzierventil fir Oszillation (1) kommt Arbeitsliuft zu dem
Membranventil. Sie wird verteilt (iber die zwei Seiten des Oszillations-
zvlinders (8). Abh&ngig von der Tatsache, ob der Empfanger in dem Steuer-
biigel durch das Schleifband nicht oder doch abgedeckt wird, stent Druck
oder kein Druck auf der Membrane in dem Membranventil und hat der eine oder
der andere Anschluf des Oszillationszylinders einen hdheren Druck.

Als Folge hiervon bewegt sich der Kolben in dem Zylinder sobald sich etwas
im Steuerbiigel &ndert.

Der Kolben des Oszillationszylinders ist verbunden mit der Spannrollbriicke
mittels einer Oszillationsscheibe (9) und eines Exzenterstiftes (11) und er
kann die Spannrollbriicke hin und her drehen mit dem Bandspannzylinderkolben
wie Drehpunkt. Abhdngig vom Stand der Bricke wird das Schleifband nach
links oder rechts gesteuert.

Stell, ein laufendes Schleifband befindet sich links auf dem Aggregat; die
rechte Seite deckt dann den Sender in dem Steuerbiigel nicht ab; der Sender
bldst Prefluft in dem Empfdnger und es steht Druck auf der Membrane: das
Membranventil wechselt die Hochdruckseite des Oszillationszylinders; der
Oszillationszylinder zieht die Spannrollbriicke um; das Schieifband l13uft
dadurch nach rechts und deckt den Sender ab:; der Empidnger kriect keine
Luft mehr und die Membrane in dem Membranventil hat keinen Druck mehr; das
Membranventil wechselt wieder die Hochdruckseite des Oszillationszylinders;
die Spannrollbricke wird wieder umgezogen; das Schleifband l&duft nach
links, u.s.w. .......

Wenn der Arbeitsdruck hdéher eingestellt wird (1), wird der Druckunterschied
zwischen den 2 Seiten des Oszillationszylinders gréfer und die Federn im
Oszillationszylinder werden weiter hineingedriickt, wodurch die einzelnen
Schlédge der Oszillation gréfer werden. Im allgemeinen wird man f{ir das
Kalibrieren einen grofien Hub wahlen, und fir das Endschleifen (finish-
schieifen) auf dem letzten Aggregat einen kleineren Hub.

Ein Schleifband ist links und rechts niemals gleich lang und hat dadurch
die Neigung schnelier nach einer Seite zu laufen (nach der Seite, weiche
die langere ist).

Mit Hilfe des Exzenterstiftes kann man die Oszillationsbewegung der
Spannrollbricke in einer Richtung vorziehen, wodurch die Bewegungs-
ungleichheit aufgehcben wird. Da jedes Schleifband anders ist, mu@ das
Trimmen nach jedem Wechseln des Bandes geschehen.
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Wenn das Schleifband auf dem Aggregat lduft, lduft die rechte Seite durch
den Steuerbiigel (3} und kann darin den Lichtstrahl zwischen Reflektor (d¢)
und Fotozelle (5) ganz oder gar nicht unterbrechen. Das ist abhidngig ven
der momentanen Position des Schleifbandes. Die Fotozelie stsuert zwel
Magnetventile (7 + 12), die pneumatisch mit dem Oszillationszylinder (3)
verbunden sind.

Durch das Reduzierventil fér Oszillation (1) kommt Arbeitsluft zu den
Magnetventilen und wird verteilt iber die zwei Seiten des Cszillations-
zylinders (8). Abhdngig von der Tatsache, ob der Lichtstrahl in dem
Steuerbigel durch das Schleifband unterbrochen wird oder nicht, hat der
eine oder der andere Anschluss des Oszillationszylinders einen héheren
Druck. Demzufolge bewegt sich der Kolben in dem Zylinder, sobald sich im
Steuerbiigel etwas dndert. Der Kolben des Oszillationszylinders ist durch
die Oszillationsscheibe {9) und den Exzenterstift (1l) verbunden mit der
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Spannrollbriicke und er kann die Spannrollbriicke hin- und herdreren mit der
Kolbenstange des Bandspannzylinders (13) wie einen Scharnierpunk:. Abhingig
vom Stand der Spannrollbricke werden die Schleifbdnder nach links oder
rechts laufen.

Wenn der Arbeitsdruck hoher eingestellt wird (1), muB der Druckuntarschied
zwischen den zwei Seiten des Oszillationszylinders grésser werden (so dag
die Hochdruckseite hoher und die Niedrigdruckseite gleich bieibt) und die
Federn werden in dem Oszillationszylinder weiter eingedriickt, wodurch die
Oszillationsschldge gréfer werden.

Im allgemeinen soll man fir das Kalibrieren einen gréferen Hub wihlen und
fur das Endschleifen (finish-schleifen) auf dem letzten Aggregat einen
kleineren Hub. )

Ein Schleifband ist links und rechts niemals gleich lang und hat dadurch
die Neigung schneller nach einer Seite zu laufen (nach der Seite, welche
die langere ist).

Mit Hilfe des Exzenterstiftes kann man die Oszillationsbewequng der
Spannrollbriicke in einer Richtung vorziehen, wodurch die Bewegungs-
ungleichheit aufgehoben wird. Da jedes Schleifband anders ist, muB das
Trimmen nach jedem Wechseln des Bandes geschehen.

3.1.3 Schleifverfahren

Eine Sandingmaster Standard-Breitbandschleifmaschine hat zwei Maschinen-
einstellungen, ndmlich Kalibrieren und Furnierschleifen.

Das Kalibrieren oder auf Dicke Schleifen erfolgt mit festem Transporttisch
und federnd eingestelltem Vorderdruckbalken. Das Furnierschleifen oder das
Feinschleifen geschieht mit federndem Transporttisch und festem Vorder-
druckbalken.

Das Umschalten der Maschine von Kalibrieren nach Furnierschleifen und
zurick erfolgt durch einen einzigen Wahlknopf an dem Sandomat:c-Automat.
Sowoh! das Blockieren als auch die Federung des Transporttisches und des
Vorderdruckbalkens erfolgen durch kleine pneumatische Zylinder in der
Maschine.

Fir besondere Schleifverfahren, so wie z.B. Hobel- und Lackschleifen,
finden Sie Auskunft in Hauptstiick 5 "Sonderzubehdr".

3.1.3.1 Xalibrierverfahren

Ziel des Xalibrierens oder auf Dicke Schleifen ist das Erreichen einper
gleichmidBigen Werkstiickstdrke nach dem Schleifverfahren.

Der Transporttisch wird verriegelt (nicht federnd), und der Vorder-
druckbalken wird in federndem Stand aufgestellt (der Vorderdruckbalken ist
nicht mit Federn vorgesehen, aber er liefert Druck durch sein Eigengewicht,
wenn freigemacht).

1
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Der Abstand zwischen der Unterseite des Schleifbandes und der Oberseite des
Vorschubes ist nun fixiert (a); wenn ein Werkstick passiert, welcnes dicker
ist als dieser Abstand (b) muf es mit einer bestimmten Abnahme (c)
abgeschliffen werden und nach dem Schleifverfahren hat das Werkstiick
(theoretisch) eine Dicke (a) gleich des Abstandes zwischen der Unterseite
des Schleifbandes und der Oberseite des Teppiches (b -~ ¢ = a).

Wéhrend des Schleifverfahrens ibt der Vorderdruckbalken Druck aus auf das
Werkstick, wodurch dieses auf den Vorschub gedrickt wird und genigend
Reibung bleibt zwischen Werkstiick und Vorschub. Dadurch wird verhindert,
daf das Werkstick durch das viel schneller drehende Schleifband
weggeschleudert wird.

Beim Xalibrieren haben wir vorher eine variierende Werkstickdicke, widhrend
des Schleifvorganges variierende Abnahmen und nach dem Schleifen eine
(theoretische) gleiche Werkstiickstiarke.

3.1.3.2 Furnierschleifverfahren

Ziel des Furnier- oder Feinschleifens ist der Erhalt einer schénen
Materialoberfldche. Der Tisch wird in federnden Stand versetzt und der
Vorderdruckbalken blockiert. Der Abstand zwischen der Unterseite des
Schleifbandes und der Lippenunterseite des Vorderdruckbalkens bestimmt die
Abnahme. Der federnde Tisch driickt die Werkstiicke gegen den Druckbalken
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Wenn ein Brett etwas verzogen ist, wird der Tisch es gegen die Druckbalken
gerade pressen.

1o\ ' /d

Q O

= =

Auch wenn es kleine Unterschiede in der Dicke zwischen den Platten gibt,
wird der federnde Tisch diese iiberbricken kénnen. Die Kraft der Tisch-
federung kann durch mehr oder weniger Vorspannen der Tischfedern
eingestellt werden. Im allgemeinen wéhlt man einen kleinen Spanndruck, um
die unterschiedliche Dicke zu idberbricken und einen gréferen zum Gerade-
dricken von krummen Paneelen.

Da die Abnahme durch den blockierten Vorderdruckbalken begrenzt ist (Fig.
3132 c¢), kann man bei richtiger Maschineneinstellung niemals durch-
schleifen. Wenn eine sehr verbogene Platte nicht mehr ganz flach gedrickt
werden kann, soll sie an bestimmten Steilen nicht oder leicht geschliffen
werden: aber man schleift nicht durch das Furnier.

Beim Furnierschleifen kdénnen wir von vorneherein eine variierende wWerk-
stiickdicke haben:; da beim Schleifen die Abnahme konstant ist, bleibt diese
Variation bestehen.
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2.1.3.3 Schleifbdnder

Die Schleifbdnder werden von spezialisierten Schleifmittelherstellern
nergestellt. Zur Anwendung des richtigen Schleifbandes fragen Sie pitze
ieweils Ihren Schleifbandlieferanten um Rat. In diesem Hauptstick wird nur
allgemeine Information erteilt.

Ein Schleifband besteht aus drei verschiedenen Teilen., welche dia
spezifischen Eigenschaften des Schleifbandes bestimmen und dadurch auch
ihre Anwendung. Man unterscheidet a) den Trédger, b) die Kérnung und c¢) den
Leim.

a) Der Triger

Im allgemeinen unterscheidet man zwei Sorten Triger, ndmlich Papier und
Gewebe. Spezifische Eigenschaften ven Papier sind der relativ niedrige
Preis und die Y8glichkei:z, eine Verbindung zu machen, die kaum oder keinen
"Schlag" gibt ("Marken").

Zum Finishen oder Endschleifen (letztes Aggregat) werden deshalb soc gut wie
immer Papierbénder angewandt.

Meistens arbeitet man mit einer schwereren Papiersorte (Type E mit einem
Gewicht von 220 g per m2) zum Schieifen von Holz und einer etwas leichreren
zunm Lackschleifen.

Die bescndere Eigenschaft von Gewebe ist die gqrdfere Ziehkraft und darum
wird dieser Triger vornshmlich gebraucht fir das schwerere Xalibrieren. Bei
normaler Kalibrierarbe:: wendat man meistens auch die hilligeren Papier-
bdndern arn.

bl Die Xérnung

Aichtig hierbei ist die Sorta der Korner (Minerala), die Xdrnergréfe (Grob-
heit) und die Streuung.

Vor dem Breitbandschleifan im allgemeinen wird meistens das Mineral
Aluminium-Oxyd angewendet und beim Lackschieifen oft Siliziumkarbid. Die
KornergréBe wird mit einer Zahl angegeben: je hoher die Zahl, desto feiner
die ¥drner.
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Wenn man mit zwei Aggregaten nacheinander schleift, hat das Schieifband auf
dem ersten Aggregat die grdbere Xoérnung. Das Schleifband auf dem zweiten
Aggregat muf die relativ rauhe Cberfléche, die nach dem ersten Aggregat
entstanden ist, durch eine feinere Oberfldche ersetzen. Das Schleifband auf
dem zweiten Aggregat sollte noch grob genug sein, diés zu kérnen. Zus
diesen Grinden sollte man ein Schleifband wdhlen, welches maximal zwei
Stufen feiner ist.

Schleift man z.B. mit Kdrnung 100 auf dem ersten Aggregat, dann kann man
mit K6rnung 120 oder 150 auf dem zweiten die entstandene rauhe Oberfliche
von Kérnung 100 noch gut wegschleifen.

Bei Kornung 180 sollte der Schleifdruck sehr hoch sein und die {meist)
weichere Walze oder der Schuh gibt demzufolge Abrundungen. Auch die
Lebensdauer des Schleifbandes wird dadurch stark verkiirzt.

Bei der Streuung unterscheidst man die dichte Strsuung (100% der Oberiléche
ist mit Kbérnern bedeckt) und die offene Strauung (weniger als 100% der
Oberfldche ist mit Kérnern bedeckt}.

Eine dichte Streuung ergibt im allgemeinen eine schéner geschlifiens
Oberfléche und wird deswegen meist zum "Finishen" gebraucht.

Eine offene Streuung setzt sich weniger schnell voll mit Hoizstaub und Harz
und wird deswegen angewandt aul dem ersten Aggregat (grdfere Abnahme).

c) Der Leim

Man unterscheidet den Bindeleim unter den Kérnern und den Fill-lei
zwischen den Xdrnern. Von den Schieifbandherstellarn werden viels
Leim gebrauchrt.

Fir Anwendungen erkundigen Sis sich beim Schleifbandlieferanten.
3.1.3.4 Theorie / Praxis

In der Maschine sind verschiedene Unterteile, die direkt mit dem Schleif-
vorgang zu tun haben, hergestellt aus Gummi (Kontaktwalze, Vorschubteppich)
oder aus einem anderen weichen Material (der Filz in den Schuhen!.

Auch das Schleifband selbst ist mehr oder weniger flexibel. Das hat zur
Folge, daB eine Verinderung in der Maschineneinstellung nicht immer den
entsprechenden Zffekt im Schieifresultfat haben muf.

Wenn man zum Beispiel den Tisch 0,5 mm hoher stellt, wird die Extrz-Abnahme
nierdurch nicht 0,5 mm sein, aber etwas weniger, weil die Walze (und auch
der Teppich) als Folge des héheren Schleifdruckes etwas einfaderz.

Beim Kalibrieren mit einer Tischéffnung von zum Beispiel 20 mm, soll ein
Paneel von 20,2 mm da mit 20 mm herauskommen (vorausgesetzt dass der
Tischhénenindikator gut eingestellt ist), aber eine Holzplatte von 21 mm
wird infolge des htheren Schleifdruckes 20,1 mm oder 20,2 mm dick bleiben.

So wird auch die Lippe des Vorderdruckbalkens bei gré@erem Tischfederdruck
mehr einfedern und deshalb die Abnahme beim Furnierschleifen erhéhen.

Es ist unméglich, alle moéglichen Effekte zu beschreiben, aber man sollte
darauf Riicksicht nehmen.
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3.2 Bedienungselemente fiir Obenschleifer

Siehe Faltblattzeichnung nach Seite 30

1. Haupthahn Prefiluft

2. Handrad zur Einstellung der Tischhdhe (fein)

3. Verstellknopf Stdrke Tischfederung

4. Wahlschalter "Kalibrieren"/"Furnierschleifen"

5. Bedienungshebel fir
- elektrische Einstellung der Tischhéhe (grob),
- Starten und Stoppen des Vorschubes und des Tischhdhen-

einstellautomates (Sandomatic)

6. Bedienungshebel fir die Abnahme beim Furnierschleifen

7. Hauptschalter (nicht an jeder Maschine)

8. Start- und Stop-Knépfe fiir die Hauptmotoren

9. Stundenzéhler Vorschubmotor

10. NOT-Stop fir ganze Maschine

11. Leistungsindikator Hauptmotoren

12. Schleifbandtrimmer

13. Reduzierventil Schleifbandspanndruck

14. Reduzierventil Oszillationsschlag

15. Bedienungsknopf zum Spannen des Schleifbandes

16. Verstellhebel Aggregat-tiefe

17. Blockierung Aggregate

18. Fiillblock - Aggregat

19. Knebelbolzen Fiillblock

20. Indikator Werkstiickdicke

21. Transportgeschwindigkeit 7-14 m/min.
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3.3 Maschine lzufen lassen

Vor Beginn des Schleifens miissen einige Einstellungen an der Maschine
vorgenommen werden. Dabei befindet sich kein Werkstiick in der Maschine

(siehe "Bedienungselemente”).

ACHTUNG!

Tin laufendes Schleifband ist sehr scharf und es kann ernsthafte
Verwundungen verursachen, Halten Sie sich mit Ihren Handen (und anderen
Korperteilen) nicht in der unmittelbaren Ndhe des laufenden Schleifbandes
auf und bedienen Sie die Maschine konzentriert.

a. Es ist empfehlenswert, die diversen Einstellungen zu kontrollieren
(siehe Hauptteil 4).

b. Die Maschine sollte mindestens 10 mm gedffnet werden (Hebel 5 und
Tischhéhenindikator 20), so dap Sie sicher sein konnen, daf ein
laufendes Schleifaggregat den Teppich nicht beriihren kann.

c. Lassen Sie die Schleifbandspannrolle senken (13) und entfernen Sie cen
Fillblock (18 und 19).

d. Wihlen Sie ein Schleifband (siehe 3.4.3) und beobachten Sie an der
Innenkante den Pfeil der Laufrichtung. Vergleichen Sis diese mit der
Drehrichtung des Aggregates.

e. Schieben Sie das Schleifband auf das Aggregat, so daf die Drehrichtung
iibereinstimmt, und so weit nach hinten, bis es in den Steuerbligel kommt
und die Spannrollbriicke bewegt durch das Oszillationssystem.

Ziechen Sie das Band ein wenig zurick und suchen Sie den Oszillations-
umschlagspunkt.
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wenn sich die Spannrollbriicke beim Ein- und Ausschieben des
Schleifbandes in den Steverbiigel nicht beweg:., gehen Sie nicht weiter,
tevor alles gut funktioniert. Jedesmal, wenn Sie ein neues Schleifband
auf ein Aggregat auflegen., sollten Sie es sich auf diese Weise zu einer
Angewohnheit machen, den Betrieb der Oszillation zu kontroliisren.

Plazieren Sie Flillblock und Knebelbclzen (achten Sie darauf, daB ihre
Farben (bereinstimmen) und passen Sie auf, daB der Fiillblock durch den
Knebelbolzen festgeklemmt wird.

Spannen Sie das Schleifband (15} und kontrollieren Sie den Schleif-
banddruck (siehe 1.5).

Pzssen Sie auf, ded das gespannte Schleifband keines der beiden Band-
sicherungen beridhrt und kontrollieren Sie, ob der Bandbruchschalter
hinten auf der Spannrollbricke frei ist von der Bedienungsnocke.

Wenn dies nicht der Fall ist, hat ihr Schleifband andere Abmessungen als
das Band, womit die Maschine eingestel!t worden ist. Stalilen Sie in
diesem Fall die Position der Bandsicherung und der Bediernungsnocke nach
(siehe 4.1.2 und ¢.1.3).

Drehen Sie den Knopf des Bandtrimmers nach links herum, so daf die
Blockierung auigshoben ist, und bewegen Sie die Stange, auf der der
Kncpi befestigt ist nach links und nach rechts. Die Spannrol lbriicke
sollte mit einer etwas kleineren Schlag mitgehen. Setzen Sie die Stange
in die Mitte (der Knopi zeigt gerade auf Sie zu). Stelien Sie den
Oszillationsdruck (14) ein auf ungefahr 2 bar.

Setzen Sie nun das Aggregat mit dem Startknopf {grin oder schwarz! in
Cang und stcppen Sie es nach einigen Sekunden wieder mit dem rorten
Stoptaste (8).

Xortrollieren Sie beim Auslaufen des Aggregates die Drehrichtung und
auch, ob das Oszillationssystem gut arbeitet.

#enn zlles in Ordnung ist, starten Sie dann das Aggregat zufs neue und
becbachten Sie den Leistungsindikator (.1). Wihrend der Hauptmotor
anléuft, soll der Zeiger des Indikators zur roten Zone hin ausschlagen,
nach weniger Zeit jedoch wieder zuriick nach Null und anschliepend bei
einem Stand zwischen 20% und 60% einpendeln. Dieses ist die sogenannte
Stern-Dreieckschaltung.

Versetzen Sie die Stange des Bandtrimmers in einen solchen Stand, dag
die Oszillationsbewegung nach links genausolang dauert als wie die nach
rechts.

Wenn richtig, den Knopf festdrehen um zu blockieren.

Xontrollieren Sie, ob das Schleifband wéhrend des Oszillations-
verfahrens genug Abstand hat von der Bandsicherung (ungefdhr 5 mm) und
nicht dber den Rand der Kontaktwalze, der Umlaufrolle oder der Spann-
rolle kommt (wenn dies der Fall ist, sollte der Oszillationsdruck etwas
niedriger eingestellt werden).
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Bei Mshraggregat-maschinan auch die anderen Aggregate av? dieselra Arc
und YWeise anlauvien lizssen mit Schisifband und kontrolliersn

tr

Jetzt alle Handlungen wie beschrieben in 3.3 curchfihren uné dann dis

Walze in Richrung Minus bringen.

i
ier "O‘ ein Yerk
mindes: ns die Eélft iTsh

[wenn kein Einstella
{

4
mmen unier ﬁei
: c
Voraeruruc%oalken‘ '

Werkstick verschiedene Mzle hintereinander durchrfihren und dzpei mit
waizvarstellinebel in D‘uc -richrung die Pcsiticn suchen wchbei das

Schleifband berihrt wird und leicht mitirehr.

Jetzt Absaugung und Aggregat starten undé das wWerkstuck schleifen. Der
Ampéremesser scil dabel eing les:chte Stromébnanme anzeigen

.2 Einstellung Schuh-aggregat

Schleifband widhlen und auf das Acorecar legen.

Handlungen wie beschrieben in 3.3 durchiihrsn uvnd der Schun in Richtung
Minus in eine hdhe Position bringen.

Wie beschriebern pei 3.3.1.c ein Werkstlck mit einer Breite ven
mindestens die Hiiite der Arbeitsbreite verklemmen.

Vorschub starten auf niedrige Geschwindigkaitz.

Wierkstick verschiedene Male hinteneinander curcnrunren und dabei mit
Schuhverstellhebel in Plus-ri chtung die Position suchen webei das
Schieifhand berihrt wird und leicht mitdreh: ccer ein schizifzndes
Gerdusch zu héren gibt.

Jetzt Absaugung und Aggregat starten und das Werkstiick schlei Der

Ampéremesser soll dabei zwischen 10 und 20% Stromauinahme “nze ga..
Falls nicht, Schieifdruck nochmals dementspracnend verstelilen.
Gegebenenfallis ausprobieren durch eine leichte Bleistiftmarkierung
wegzuschleifen.

Wenn alle Aggregate drehen soll man nochmals die Stromaufnahme vom
Schuhaggregat kontrollieren und gegebenenfalls den Schleifdruck nach-
stellen.
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3.3.3 Einstelluna Kombi-aggragat

Schleifsn mit Kombi-aggregat ist mdglich

* nur mit Walze (X.120 oder gréber)
* nur mit Schuh (K.120 oder feiner)
% Walze und Schuh (K.100 oder 120)

. Walze und Schuh in Richtung ¥inus in eine hoéhe Position bringen und

blockieren.

. Fir %Walze allein einstellen wie in 3.3.1.
. Flir Schuh allein einstellen wie in 3.3.2.

. Fir Walze und Schuh zusammen erst Walze einstellen wie in 3.3.1 und

Position vermerken auf Skala. Walze wieder in Minus Position bringen.
Danach Schuh einstellen wie in 3.3.2. Jetzt Walze zurilickbringen auf
Merkzeichen und Schleaifprobe machen.

Kontrollieren Sie ob Schuh zllein noch 10 bis 20% anzeigt und gegebenen-

falls Schleifdruck noch nachstellen.

3.3.4 Xalibrieren

Reihenordnung der Handlungen:

a.
b.

c.

3.3.5 Furnierschleifer

Wahlschalter auf KALIBRIEREN.
Vorderdruckbalkenhebel aui "0".

Vermessen Sie das 2zu kalibrierende Werkstiick und stellen Sie die
geviinschte Tischhdhe ein.

. Wahlen Sie eine niedrige Vorschubgeschwindigkeit.
. Gegebenenfalls Aggregateinstellung laut 3.3.1/2/3 kontrolliersn.
. Starten: Absaugung, Aggregate, Transport.

. Werkstick durchlassen. Beobachten Sie den Ampéremesser. Wenn Strom-

auinzhme im roten Gebiet kommt ist Spanabnahme zu gross in Verh&ltnis
zu Kdrnung., Breite und Vorschub.

1-4

n

Reihenordnung der Handlungen:

a.

Wahlschalter auf FURNIERSCHLEIFEN.

b. Vorderdruckbalkenhebel auf "0".
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c. Werkstick unter Messrolle vom Einstellautomat legen (nicht unter
Einfuhrrolle vom Vorderdruckstick).

7
AN

.e a
f——

max100mm{4 ")

d. Setzen Sia den Hebel vom ESinstelilautomat im néchsten Stand (blockierz).
Der Tisch zcmmt ietzt hoch und hdlt an wenn die Messrolle pertdhrt wird.
Der Tisch hat jetzt die richtige Hoéhe fir sine gute Verklemmung vom
Werkstiick zwischen Teppich und Druckbalken. Hebel wieder zuridck in
Mitte-Position stellen.

e. Waihlen Sie eine héhe Vorschubgeschwindigkeit.
f. Gegebenenfalls Zinstellung Aggregate (3.3.1/2/3) kontrollieren.
g. Starten Sie Abszugqung und Aggregate.

h. Einstellhebel zuricknehmen und mit Bewegung nach links Vorschub starten.
Werkstiick wird jetzt durchgefiihrt und Ampéremesser zeigen leichte

Stromaufnahme.

i. Sollte es zu leicht oder nicht geschlififene Stellen geben, dann Hebel

vom Vorderdruckbalken um ein oder zwei Striche hoch bringen und nochmals

durchiihren.
wWenn Paneele teilweise ungeschliffen bleiben weil sie etwas krumm sind,

dann den Tischfiederdruck erhfhen.

Bemerkung:

Verklemmung im Automat ist 0,4 mm.
Bei Durchlauf mit Schaltung auf KALIBRIEREN und langsamem Vorschub wird

also 0,4 mm abgenommen und damit egalisiert aul urspriingiiche Sté&rke
minus 0,4 mm.
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4, EINSTELLUNGEN UND PFLEGE
4.1 Allgemeines:

Fir ein gutes Funktionieren der Maschine ist es wichtig, daf sie stets
saubergehalten und gepflegt wird.

Es wird empfohlen, die Maschine regelmdfig einer visuellen Kontrolle zu
unterziehen um eventuelle Unvollkommenheiten zu beheben bzw. zu melden.
Eine regeImdBige Kontrolle der normalen Funktionen und Einstellungen, so,
wie im Hauptstiick 2.2 beschrieben, kann Schaden bei Stdrungen oder
Storungen selbst verhindern. Von grofler Wichtigkeit hierbei ist eine
Absaugung mit genligend Kapazitdt genauso wie saubere und trockene Prefluft.

In den nun folgenden Hauptsticken wird von jedem behandelten Gegenstand
immer zuerst die Arbeitsweise beschrieben und danach folgen Instruktion
{iber eventuelle Einstellungen und Unterhalt.

4.1.1 Not-Stop-Kreis

Arbeitsweise:

Der Not-Stop-Kreis ist meist ein pneumatisches System, welches die Maschine
oder einen Teil davon stoppen oder bremsen kann, falls eine Stdrung auf-
tritt oder auf den Not-Stop gedriickt wird. Jedes Aggregat ist dazu mit
einer elektronischen Bremse versehen, welche ausgeldst wird durch entweder
1) eine der beiden Bandsicherungen, 2) den Bandbruchschalter, 3) den Not-
Stop Knopf (direkt ein pneumatisches Not-Ausventil oder ein elektrischer
Not-Ausschalter in Serien mit Druchwdchter) oder auf manchen Maschinen eine
Zugdrahtsicherung (siehe Hauptteil 3.1.1 fir Inbetriebnahme-Funktion).
Jedes Aggregat hat einen Oruckwdchter welcher die Bremse in Wirkung setzt
wenn der Luftdruck im Not-Stop-Kreis unter einem bestimmten Wert (3.4 bar)
kommt und welcher den Steuerstromkreis der Maschine unterbrechen kann.
Dadurch fdl1l1t die Maschine elektrisch aus oder kann nicht gestartet werden
(oder in dem Not-Stop-Kreis ist fur die gleiche Funktion ein Druckwdchter
angebracht). Zur €Einstellung siehe Hauptteil 4.1.4.

Der Not-Stop-Kreis stoppt die Maschine oder macht sie betriebsunfédhig wenn
sie einen niedrigen Druck hat oder drucklos ist. Durch das Spannen des
Schleifbandes gerdt das Aggregat unter Druck. Bei einem Druckabfall im
Kreis (z.B8. wenn eine Bandsicherung geéffnet wird) wird der Strom der
Maschine ausgeschaltet und die Bremse des betreffenden Aggregates tritt in
Aktion. Es wird empfohlen, den Kreis regelmdpig auf Luftverlust zu
kontrollieren, da diese auch einen Druckabfall verursachen kann.

Beim Unterbrechen des Steuerstromkreises werden alle Motorschalter stromlos
und darum alle Motoren gestoppt. Eine Ausnahme ist der Schalter, mit dem
man den Tich hinunterbewegen kann. Dieser bleibt bedienbar, solange die
Maschine unter Strom steht. Auf diese Weise kann man jederzeit eine
Verklemmung zwischen Tisch und Aggregaten oder Druckbalken aufheben. Sollte
sich kein einziger Motor der Maschine starten lassen, aber der Tisch kann
immer noch elektrisch nach unten fahren, dann deutet dies auf eine Stdrung
im Not-Stop-Kreis hin.

Fir den Betrieb siehe auch das beigefiigte Pneumatik-Schema.
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Pflege:

Es wird empfohlen, den Not-Stop-Kreis regelmdRig auf Arbeitsweise und zuf
Undichtheit zu kontrollieren, da Letztgenannte auch einen Druckabfail
verursachen kann.

4,1.2 Bandsicherungen

Arbeitsweise:

Die Bandsicherungen sind links und rechts an jedem Schleifbandaggregat
montiert und lassen im Falle einer Oszillationsstérung und dem daraus
resultierenden Weglaufen des Schleifbandes das betreffende Aggregat friin-
zeitig bremsen.

Dis Bandsicherungen haben jede einen Sicherungsarm fir den Fall, daB, wenn
die Bandsicherung von dem Schleifband beriihrt wird, die Luft zus dem
Not-Stop-Areis ausstrdomt und dadurch die Bremse in Gang gesetzt wird.

Zinstellung:
Die Bandsicherungsarme sind auf einer Stange montiert und in der Breite wvon

der Maschine verstellbar. Sorgen Sie dafir, daf das Schieifband bei norma-
ler Oszillation genug Freirzum zu dem Bandsicherungsarmen hat {ca. 5 mm).

T T a4

5
7 Mm (,/"“)

Schleifbidnder gibt es in verschiedenen Breiten. Kontrollieren Sie
regelmaBig das richtige Freilaufen des Bandes. Die Bandsicherungen sollten
auch nicht zu weit weg vom Schleifband stehen, da bei einem Bandabiaufen
(Oszillationsstdrung) das Schleifband das Oberrahmen streifen kann -ever
die Maschine bremst.

Pflege:

Kontrollieren Sie regelmdfig, ob das Federchen des Bandsicherungsarmes das
Gummiteil noch immer auf den Disen drickt. Durch Verschmutzung oder
Oxidierung kénnen sich die Scharniers schwer drehen lassen. Darum eventuell
ein wenig schmieren mit Fett oder &1.

Kontrollieren Sie auch regelmdfig das Funktionieren der Bandsicherungen.



- 33 -

4,1.3 Bandbruchsicherung

Arbeitsweise:

wenn ein Band quer durchscheuert, kann es die Bandsicherungen nicht mehr
neriihren. Weil aber kein Gegendruck mehr fdr den Bandspannzylinder da ist,
schiept die Spannrollbriicke nach oben, wobei eine Nocke an der Spannroll-
briicke den Bandbruchschalter bedient. Hierdurch strdmt die Luft aus dem
Not-Stop-Kreis und das betreffende Aggregat bremst.

Einstellung:

Der Bandbruchschalter sollte bei einem gespannten Band gerade frei sein von
der auf der Spannrollbriicke montierten und einstellbaren Bedienungsnocke.

Rechnen Sie damit, da@ die Schleifbénder unterschiedlich lang sein kdnnen
oder sich noch dehnen. Wéhrend des normalen Oszillationsverfahrens dari die
Bedienungsnocke den Schalter nicht berihren.

Pflege:

Wwenn der Bandspannschalter bedient wird, ohne dap ein Band auf dem Aggregat
liegqt, so wird der Bandbruchschalter ausgeldst und man kann die Maschine

nicht starten. Bitte regelmdpig kontrollieren.
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d.1.¢ Elektronische Bremse
Arbeitsweise:

Tir Funktion der elektrcnischen Bremse siehe Hauptteil 4.1.1, den
Not-Stop-Zreis. Die genannte Bremszeit wird bestimmt ven zwei Sachen.
Erstens ist da der Druckwdcnhter weicher reagiert auf eainer Drucksenkung im
Not-Stop-Kreis. Zweitens ist da die elektronische Bremse welche in Wirkun
gesetzt wird vom Druchwéchter.

(‘l

instalilunag des Druckwdchisrs

Der Druckwédchter is:t ven ¥er u

g
senkendem Druck im Not-:tqp fre:

[

s 3] r d.h. daG o}
s der Druckwachz T

km

schaitss
enter 3.4 bar kommt. Der Druck wobeil gaschaltet wird ist zu ndern aurch
die schwarze Scheibe mit Ldchern im Druckwdchter zu verdrshen. Zu diesem
Zweck soil man die transparantzs ¥acpe und die Sicheruncestifre entfernen
tnachner wieder mentieren). ¥Wenn man die Scheiba R:chtﬁng Plus i+ Zdranct,
wird der Cruckwechter schon bel einem noheren Druck scazlzen und damic dis
Sremszeif kirzen. Wenn man Richtung MNinus (-} dreht, wird die Bremszs.:

Tigten Zinsteiluncen sind im Werk gemacht WO
. Sollte jedcch nachstellan rotwendig sel
at) zu machan.

» X

Vi PULSE —~,
CURRENT TIME

le CURRENT aur ein Viertal (%) vom %Wert und TIME auf die H&lfte (%]
J Sekunden aui der Platine der Bremse im Elektroschrank.

2) Strom einschalten (nicht Motor). LZID Yt soll jetzt auflsuchten

3) Kontrolilieren Sie ob extern Bremsrela:s XM084 nicht eingeschaltet ist
uné LED PULSE nicht auflsuchrter.

4) Motor Stern-Dreieck starten unc danach bremsen mit Ze:itaufnanme.
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Das externe Relais bleibt immer etwas l3nger ein wie die Bremse bremst;
also mit TIME die Bremszeit so einreculieren daB Relais KM084
3,5 Sekunden einbleibt.

Wenn der Motor INNERHALB dieser 3,5 Sekunden steht, CURRENT (Bremsstrom)
zurickdrehen;

cder:

vienn der Motor NICHT nach 3.5 Sekunden steht, dann CURRENT (Bremsstrom)
hochdrehen.

Bremszeit und Bremsstrom missen ilbereinstimmen, d.h. es darf kein Strom
mehr da sein wenn der Motor steht.

Sollte es miglich sein innerhalb 3 Sekunden das Aggregat zu stoppen,
dann ist die Bremszeit (TIME) zu verléngern.
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-5  Steuerbiqel

ATbeitsweise:

Der Steuerbiigel mit darin montiertem Sender und Empfénger bestimmt den
Pilatz, wo das Schleifband auf dem Aggregat oszilliert.

Einstellunag (siehe Abbildungen)

2)

b)

c)

Der Steuerbiigel ist von links nach rechts verstellbar in Schlitz-

o6ffnungen (manchmal ist die ganze Oszillationsmontageplatte nach links
und rechts verstellbar).

Befestigen Sie den Steuerbiigel an einem sclchen Platz, daB das Schleif-
band wdhrend des Oszillationsverfahrens zu der Kontaktwalze oder den
Umlaufrollen des Schuhes links und rechts gleich viel Abstand frei 1&ft
{das heift das Schleifband oszilliert genau in der Mitte auf dem
Aggregat).

Der Steuerbigel ist von vorne nach hinten (in Transportrichtung)
einstellbar, damit das gespannte Schleifband weder den Sender noch den
Empfénger berihren kann.

Halten Sie zwischen der mit Schleifmittel versehenen Bandseite und dem
Steuerblige! mehr Platz als zwischen der Riickseite des Bandes und dem
Stzuerbiigei {ungefdhr 3 : 2).
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4.1.6 Transportteppich

Arbeitsweise:

Der Vorschubteppich wird angetrieben durch die Antriebsrolle und gespannt
durch die Spannrolle. Er sorgt fiir den Produkttransport durch die Maschine.
Wichtig ist die Parallelitdt zu den Druckbalken und Aggregaten und die
richtige Spannung links und rechts. Letztgenanntes ist von grofer
Bedeutung, so daf der Teppich stets richtig in der Mitte des Tisches lauft.
Bei einer zu hohen Spannung wird der Teppich lberbelastat. Bei zu niedrigen
Spannung rutscht die Antriebsrolle. Bei einer verkehrten Spannungsbalance
zwischen der linken und rechten Teppichseite verlduft der Teppich nach
einer Seite hin.

[4]]

instellung:

Fiir die Parallelitdt siehe Hauptteil 4.3.7. Fir richtiges Indermittelaufen,
siehe Abbildung.

i
(©)
=

-t/

a) Drehen Sie die beiden Kunststoff-rihrungsrddchen mit Hilfe ihrer
Exzenterbolzen (2) vom Teppich ab.

b) Vorschub starten auf 14 m/min. oder dhnliche Geschwindigkei: bei
Variatorbetrieb.

¢} Suchen Sie die richtige Spannungsbalance indem Sie versuchen, mit den
Teppichspannschrauben (1) durch den Teppich (mif jeweils einer halben
Umdrehung) an einer Seite mehr zu spannen oder zu entspannen. Der
Teppich mup dabei unbelastet sein und mufl ohne Fihrungsréddchen aufgrund
einer richtigen Spannungsbalance zwischen 1inks und rechts in der Mitte
laufen konnen.
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d) Tin (Standard-) Vorschubteppich ist richtig gespannt, wenn er in der
VMitre etwas durchhéngt (siehe Abbildung).
Der Abstand ist:
- fiir eine l-Aggregat-Maschine ca 10 mm.
- fiir eine 2-Aggregat-iaschine ca 15 mm.
- fir eine 3-3Aaggraga:i-Maschine ca 20 mm.

Dinnere und dadurch leichtere Teppiche konnen eiwas strailer gezogen
sein, so daf sie nicht suf der Antriebsrolle rutschen.

2) Setzen Sie jetzt die Fihrungsradchen zurick gegen den Teppich so, dasd
diese richtig mitdrehen. Die Rddchen sollen das Verschieben des
Teppiches, verursacht durch das Schleifverfanren, vermeiden. Wenn dis
Spannungsbalance nicht richtig ist, konnen diese Riéder den Teppich auch

nicht mehr halten.

Xontrollieren Sie regelméfig ob der Teppich noch gut in der Mitte lduft.
Neue Teppiche (also auch die Teppiche einer neuen Maschine) missen in den
ersten Monaten noch nachgestellt werden. Sorgen Sie dafiir daB sich kein
Schmutz oder Staub unter dem Teppich oder der Antriebsrolle znpduit.

1,1.7 Vorschubsantriebsrolle

vorschnbsaniriebsii-o
Arbeitsweise:

Die Vorschubsantriebsrolle dbertrdgt die Transportbewegung des Transport-
motors auf den Vorschubteppich. Da die Unterseite des Teppiches glatt sein
muf, um so wenig wie méglich Reibung auf dem Tisch zu erzeugen, ist die
Transportrolle mit einem Antirutschbelag (iberzogen (oder gummiert).

3
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instellung:

Es ist wichtig, daf die Oberseite der Vorschubantriebsrolle genau in der
Tischebene zu liegen kommt. Ferner sollte die Rolle in einer Flucht liegen
mit der ausgehenden Welle des Vorschubantriebes, um Beschddiqungen dieser
Welle zu vermeiden. Hierzu ist die Nicht-Antriebsseite der Rolle nachstell-
bar.

Pilege:
Es soll regelmdfig kontrolliert werden, ob das Antirutschband ncch mit

genigend Profil versehen ist. Sollte dies schon abgenutzt sein, muB das
Antirutschband durch ein neues ersetzt werden.

+
.

Das geschieht wie folg

2) Entfernen Sie das alte Antirutschband.

b} Reinigen Sie die Rolle sorgfdltig.

Alte Leimresten mit einem Ldsungsmittel entfernen.

c! Das selbstklebende Antirutschband zuerst mit Schutziolie einige
Drehungen genau gegeneinander machen und den Anfang unter dem richtigen
Winkel abschneiden.

d} Jetzt die Schutzfolie abziehen und auf die gereinigte Rolle anbringen
und am Ende befestigen mit einer Blindniete.

Bemerkung:

Weil Selbstklebband beim Aufbewahren austrocknet werden in mitgekauften
Ersatzteilpakketen manchmal keine selbstklebende Binder, sondern ungeleimte
Bénder mit einer Bilichse Leim mitgeliefert. Sowohl Rolle wie Band soll
bestrichen werden.

4.1.8 Schlieifschuh
Arbeitsweise:

Der Schleifschuh ist im Schleifschuhaggregat mittels einer Schwalben-
schwanzverbindung auf der Bricke fiir Schuhe montiert.

Der Schleifschuh ist auswechselbar und besteht aus einem Aluminiumprofil,
worauf in Standardausitihrung ein Filzstreifen aufgeklebt ist. Um den Filz
herum ist ein Graphittuch angebracht. Fir Spezialschuhe (mit Luftkissen
oder massivem Gummi anstatt Filz), siehe Hauptteil 5.

Einstellung:

Zum Parallelstellen der Briicke fir Schuhe siehe Hauptteil 4.3.4.

Pflege (siehe Abbildung Hauptteil 4.3.4):

Das Graphittuch (8) nutzt sich wdhrend des Schleifens ab.

Wenn zu viel Graphit abgenutzt ist, kénnen auf der geschliffenen Oberfliche

Streifen in L&ngsrichtung sichtbar werden. Darum muf das Graphittuch
regelmdssig kontrolliert und eventuell durch ein neues ersetzt werden.
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Der Filz (9) wird nach einiger Zeit seine Federung verlieren uné die
Verdickung von der Schweifinaht in dem Schleifband nicht mehr ausreichend
kompensieren kdnnen, und verursacht dann der sogenannte "Bandschlag" auf
der geschliffenen Oberfléche.

Der Filz kann auch durch Schleifen von schmalen Teilen mit hohem Schleif-
druck stellenweise eingedriickt bleiben, wodurch dann Streifen in Lings-
richtung auf der geschliffenen Oberflédche zu sehen sind.

Wechseln Sie den Filz friihzeitig aus.

a) Graphittuch, Filz und Leimresten entfernen.

b) Kleben Sie den neuen selbstklebenden Filz in das Aluminiumprofil und
befestigen Sie das Graphittuch wieder.

¢} Falls es beim Probeschleifen Streifen in Langsrichtung gibt, Graphittuch
nochmals entfernen und den Filz leicht mit X.80 nachschleifen.

é) Kontrollieren wie in 4.3.4 beschrieben.

Beim Ersetzen des ganzen Schuhes kann es vorkommen, daf die Schwalben-
schwanzverbindung nicht paft, weil das Aluminiumdruckprofil zu eng ist.
Passen Sie es in diesem Fall mit Schleifpapier oder einem Flachschaber ganz
genau dem qufeisernen Trdger an.

4.1.9 Tischndbhenindikator
Arbeitsweise:

Die Standardmaschine hat einen elektronischen digitalen Tischhéhen-
indikator.

Der Ableseteil ist auf Augenhdhe in die Vorderplatte der Maschine montiert
und verbunden mit dem Tischhdhenmotor.

Einstellung:

2) Verklemmen Sie sin Werkstiick, von dem die Dicke bekannt ist, zwischen
Tisch und Einstellautomat (Druckbalken auf "0") oder den vordersten
Druckbalken oder -Rollen.

b) F und Reset zusammen beté&tigen wodurch Digital 000 anzeigt.

c) Mit F und SET zusammen dem Ableseteil einen Wert eingeben ausgehend vom
Werkstick das verklemmt ist minus 0,4 mm.

Damit ist ausreichende Verklemmung geschaffen beim Furnierschleifen und
wird beim Kalibrierstand egalisiert mit maximaler Verspanung von 0,4 mm.

x Der Apparat ist ein Tischhéhenindikator und kein Mefinstrument welches
die Dicke des Werkstiickes nach dem Schleifen meft.

A

A
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4.1.10 Sandomatic
Arbeitsweise:

Die Sandomatic ist ein Bedienungsauzomat, der die Maschine umstellen kann
von Kalibrieren auf Furnierschleifen und andersherum. Er kann dem Werkstiick
beim Furnierschleifen die richtige Verklemmung zwischen Tisch und
Vorderdruckbalken geben und fungiert wie Fingerschutz.

Jenn die Mefrolle aufgehoben wird stoppt der Vorschub und der Tisch fallt
50 lange, wie die Mefirolle aufgehoben bleibt.

Siehe Hauptteil Bedienung fiir andere Funktionen der Sandomatic.

| _® 00 000
= l
T L |

| |

i]

|
|
|

Neutraler Stand Mefrolle:

2) Die Rolle muB parallel am festen Druckbalken stehen.
¥enn nicht, mit Exzenterboizen "2” nachstellen.

b) Setzen Sie die zentrale Bedienungskurbel in den mittleren Stand.

c) Mefuhr auf Standard auf dem Teppich unter der Lippe des festen
Druckbalkens; Tisch so hoch fahren, daf die Uhr 2 mm anzeigt.

d) Uhr auf Teppich unter die MeB8rolle stellen. Die Mefirolle mug !,4 mm
hoher hédngen, also muf die Uhr 0,6 mm anzeigen.

e) Ist das nicht der Fall, beim Schlufbolzen "1" nachstellen.
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Fingerschutz:

al

b)

c)

d)

e)

Hh
S—

Anschlagbolzen 3 entfernen (Einstellmutter des Bolzens in derselben
Stellung lassen).

Mefuhr auf Stdnder an dieser Stelle setzen mit dem Taster unter dem
Stift, der links aus der Mefirolle heraussteht (4).

Tisch so hoch fahren, daB die Mefuhr 5 mm anzeigt.

Transport starten;

Uhr mit der Hand in ihrer Stellung halten.

Mefrolle langsam mit der anderen Hand aufheben.

Nach 1,5 mm wird der Transport gestoppt und nach weiteren 2 mm (also im
Total nach 3,5 mm) mu@ sich der Tisch senken.

Wenn dies nicht so ist, nachstellen mit Stellschraube 5.

(Stellschraube nach innen drehen bedeutet friher abstellen. Also stoppt
der Transport schon nach kirzerem Hebevorgang der Mefrolle.
Stellschraube nach aussen drehen bedeutet spdter abstellen. Also stoppt
éer Transpcrt erst nach l&ngerem Hebevorgang der Messerolle).
Anschlagbolzen 3 wieder montieren und einstellen (siehe Begrenzung
unterster und oberster Stand).

Automatische Tischhéhenbegrenzung:

a) Paneel zwischen Tisch und Vorderdruckbalken (Tisch mit Handrad
verstellen) so festklemmen, daf es sich nur schwer schieben l&dgt.

b) Tischhéhenindikator von der Maschine ablesen, z.B. 15,8 mm).

c) Paneel herausnehmen und auf den Vortisch unter die Mefirolle legen.

d} Tisch mittels Automat nach cben fahren lassen und abstellen.

Der Indikator muf nun 0,4 mm weniger angeben (15,4 mm)}. Das bedeutet,
daf der Tisch 0,4 mm eingefedert ist.

e) YWenn das nicht der Fall ist, mit Stellschraube 6 nachstellen.
Stellschrauvbe nach innen drshen bedeutet friher abstellen, also weniger
Verklemmung (Tischfederungl.

Wenn die Stellschraube nach aufien gedreht wird bedeutet das, spéter
abstellen, also schwereres Verklemmen (mehr Tischfederung).

Transpoert:

Das Starten und Stoppen des Transportes geschieht durch Bedienen der
Schalter 7 und 8. Die Einstellung spricht fir sich.

Begrenzung unterster und oberster Stand:

a)

b)

Anschlagbolzen 3 so einstellen, daf durch das Aufheben des Stiftes 4 der
Tisch beim Hochfahren elektrisch stoppt, wenn er eine Tischhéhe von
ungefdhr 3 mm erreicht hat.

Die kleine Platte 9 auf der Stange an dem Tisch ist vorgesehen fir das
elektrische Stoppen beim Abwdrtsfahren, ungefdhr 3 mm vor dem untersten
Stand (bei Standardmaschinen also bei einer Tischéffnung von 147 mm).

Pflege:

Kontrollieren Sie die diversen Einstellungen regelmédfig. Vor allem die
Fingerschutzfunktion. Die Sandomatic sollte so gut wie méglich staubfrei
gehalten werden. Die Scharnier- und Drehpunkte missen regelmdfiqg etwas
gedit werden.
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4,1.11 Membranventil
Arbeitsweise:

Das Membranventil steuert den Osziilationszylinder durch Signale aus dem
Steuerbigel.

Einstellung:

Die Vorspannung der Feder welche f4r den Gegendruck auf das Membran sorgt,
ist im Werk eingestellt worden und braucht normalerweise nicht nachgestellt
zu werden. Ist Ihrer Meinung nach diese Vorspannung nicht mehr richtigqg,
nehmen Sie dann Kontakt auf mit Ihrem Lieferanten.

Wartung:
Das Membranventil verschmutzt durch Staub und Feucht in der Prefluft

wodurch die Restriktionen verstopien kénnen.
Die Reinigung wird wie folgt vorgernommen:

<
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a) Der Restriktionsstift entfernen wenn noch Prefiluftdruck au? dem Membran-
ventil steht.

b) Die Rille im Restriktionsstifte saubern.

c) Der Stift wieder montieren.
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Es ist méglich daf das Membrangehduse verschmutzt durch Schleifsiaub was
durch den Empfdnger im Steuverbigel hereingekommen ist. Zu diesem Zweck soll
mzn die zwei HEliten auseinander nehmen und das Gehduse sauber machen.

Man soll dabei gleichzeitig kontrollieren ob das Membran noch in gquter
Kondition ist und gegebenenfalls ersetzen.

Xontrollieren Sie regelméssig Schliuche und Verbindungsnippel au?
Luftverlust.
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Weiter sind auch alle nicht auf der Zeichnung angegebenen Dreh- und
Scharnierpunkte mit etwas 0! oder Fett gut beweglich zu halten.

In der nachfolgenden Aufstellung werden fiir die verschiedenen Teile die
Schmiermittel von einzelnen bekannten Produkten genannt (iragen Sie fir
Gebrauch gleichwertiger Mittel Ihren Schmiermittel-Lieferanten):

Schmierstelle

Zahnradkasten EKF
oder Stephan

Zahnradkasten
Bonfiglioli

Allgemeine Fettschmierung,
Lager, Ketten, Fettnippel

Allgemeine Schmierung:
Schienen, Scharnierpunkte,
Olnippel

Spindeln

Shell

Fett H
Tivela
Compound A

Alvania
Fett R2

TONNA T 68

Heavy Duty
grease 221

Esso
Fibrax

EP 370

ERG 3818 A

BEACON 2

FEBIS K 68

BEACON Q2

Castrol

DK Fett

Magra BD 68

Rustillo
553

]
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4.3 Parallelitdt

Die Parallelitdt von Tisch, Drucksticken und Schleifagqregaten inbezug auf
einander ist von grofler Wichtigkeit fiir das gute runktionieren der
Maschine. Bei ungeniigender Parallelitdt kann beim Furnierschleifen durch-
geschliffen werden, es kdnnen zu grofe Unterschiede in der Dicke beim
Kalibrieren entstehen, oder das Werkstiick kann festlaufen oder es kann
wegschleudern wdhrend des Schleifens.

Mefuhr auf Stdnder (siehe Abbildung).

£in wichtiges Hilfsmittel beim Einstellen und Nachmessen der Parallelitat
ist die Mefuhr auf Stédnder.

Diese wird bei jeder Maschine mitgeliefert und soll regelmdBig gebraucht
werden.

Die Mefuhr wird mit einem M6 Bolzen am Sténder befestigt, nachdem die
Schutzhiilse gegeniiber des Tasters entfernt worden ist.

T

0
_T:r()

[ HE 3567 '

Befestigen Sie die Mefuhr in einer solchen Position, daB sich der durch-
stechende Teil des Tasters durch das Loch in dem Stédnder bewegen kann (1).
Bei manchen Mefuhren kann man den Fiinler auswechseln gegen das Testseatz-
schrdubchen der drehbaren Skala. Das Festsetzschriubchen hat eine breitera
Oberseite und es kann damit besser auf Gummioberflichen cemessen werden.
Zum Messen vom Tischrand nach gummierten Druckrollen wird es manchmal
notwendig sein, ein ldngeres Befestigungsschriubchen anzuwenden wodurch die
Uhr neben dem Stdnder messen kann (2).



4.3.1 ilgemeines:

Druckbalken (auBer Vorderdruckbalken) wurden beim Bau der Maschine inbezug
auf einander parallel gesetzt und besitzen keine Nachstellmoglichkeit.
Tisch, Vorderdruckbalken, Aggregate, Einstellautomat (Sandomatic) und
Rollendruckstiicke haben wohl eine Nachstellmbglichkeit. Deswegen soll man
beim Nachstellen der Parallelitdt der Maschine immer von festen Druckbalken
ausgehen (falls die Maschine nicht mit festen Druckbalken ausgeriistet ist,
jedoch aber mit Rollendrucksticken, muf man von der Kontaktwalze ausgehen).
Die Reihenfolge von Kontrollieren und Nachstellen ist wie folgt:

a) Tisch ..iviinriii it iienannnan hinsichtlich fester Druckbalken
b) Kontaktwalze.........coeiiennn hinsichtlich des Tisches
c) Vorderdruckbalken ............. hinsichtlich des Tisches
d) Schleifschuh .................. hinsichtlich des Tisches
e) Rollendruckstiicke ............. hinsichtlich des Tisches
f) Einstellautomat {Sandomatic)... hinsichtlich des Tisches

4.3.2 Tisch

Arbeitsweise:

Der Transporttisch besteht aus einer geschweifitem Konstruktion mit einer
flachen Oberseite, worauf ein Transportfeppich montiert ist.

Der Tisch ist héhenverstellbar, um unterschiedlich dicke VWerkstiicke
schleifen zu konnen. Dafir sind vier Spindeln vorgesehen, welche in
bronzenen Gewindebuchsen montiert sind.

Diese Gewindebuchsen stitzen sich durch ein Axiallager ab auf das Unter-
gestell und sind mit einem Kettenrad ausgeristet. Um die 4 Kettenrdder ist
eine durch den TischhOhenmotor oder durch ein Tischhéhenhandrad ange-
triebene Kette gespannt. Wenn die Kette léuft, bewegt sich der Tisch rauf
und runter (die Gewindebuchsen laufen um die Spindeln, die Spindeln selbst
sind fest mit dem Tisch verbunden).

Einstellung:

Man 148t den Tisch so weit nach unten fahren, bis man die Mefuhr auf
Stadnder (siehe Hauptteil 4.3) richtig zwischen Tisch und Druckbalken durch-
schieben kann. Man stellt nun die Mefuhr auf Stdnder auf den Tischrand,
neben dem Teppich (sorgen Sie dafiir, daf auf diesem Rand kein Schmutz oder
Staub liegt). Nun schiebt man es bis unter den Mitteldruckbalken und zwar
unter die vorderste Lippe.

.4

1
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der Mefunr bewect. Drenen Sie so lange weiter, bis der Zziger ungefén
halbe Umdrehung gemacht hat (das stimmt dberein mit 0,50 mm oder Iuni
Kundertstal Millimeter, flinfzig kl2inen Strichen!.

Suchen Sis danach den nisdrigsten Punkt des Migtaldruckbalkens, durc?
MeRunrstander nach vorne und nhinten zu schieben und drickern Sie dort &
Mefunr mit Daumen und Zeigefinger zuf den Tisch. Drehen Sie nun zm Augden-
rand der Mefiuhr, so dag die 0 (Null) der Skala unter dem Zeiger stant.
Schieben Sie nurn den Mefuhrstdnder durch zum hinteren Druckbalken und
suchen Sie zuch nier wieder den niedrigsten 2unkt.

Siehe abbildung.

d
Tischhdhe dreht, und in diesem Augenblick sieht man, da3d sich der Zei
g

}
(2%

Schreiben Sie die ermictelten Werte (z.B. + 0,07 mm oder - 0,02 am) auf. Im
Anschlup daran schieben Sie dis Mefuhr an die andere Seits des Tisches,
ohne die Skala zu verdrehen, und notieren Sie dort auch die gefundenen
Werte des mittleren und hinteren Druckbalkens.

Auf diese Weise erhalten Sie sine Ubersicht der Parallelitit des Tisches im
Hinblick auf die festen Druckbalken.

Die ermittelten Werte sollten bei Standard-Maschinen ungeidhr innerhald
eines Zehntel Millimeters (0,! mm oder zehn kleine Striche auf der MeSunr)

liegen.
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Falls einer der Werte zu viel abweicht, geht man wie folgt hervor:

a)

Stellen Sie die Me@uhr auf Stidnder unter den niedrigsten Punkt des
festen Druckbalkens, wobei die Abweichung gemessen wird, und lassen Sie
sie dort stehen.

b)

c)

d)

e)

£)

g)

Lésen Sie den Spindeliiberzug von der Spindel, die am ndchsten bel der
MeBuhr ist (siehe Abbildung: 1l).

Lassen Sie den Uberzug herunter und stecken Sie einen Schraubenzieher
oder einen Innensechskantschliissel durch das Loch, welches quer durch
die Spindel (3) gebohrt ist, genau unter der Sicherungsmutter (2).
Drehen Sie die Sicherungsmutter (2) mit einem Steckschlissel lose,
wihrend die Spindel (3) festgehalten wird und nicht mitdreht.

Drenen Sie nun die Spindel wihrend Sie auf die Mefuhr schauen und dem
Zeiger folgen, bis dieser seinen richtigen Stand erreicht hat.

Durch das Verdrehen der Spindel kommt diese aus der untersten
(bronzenen) Gewindebuchse und verschwindet in der obersten. Durch
unterschiedliche Ganghohe wird der Tisch bei diesem Punkt nach oben cder
unten fahren.

Halten Sie die Spindel wieder feste und drehen Sie die Sicherungsmutter
xrdftig an (achten Sie hierbei darauf, ob der Zeiger der Mefuhr evtl.
noch weitergeht und korrigieren Sie durch Losdrehen der Sicherungs-
mutier, verdrashen Sie die Spindel etwas und drehen Sie die Sicherungs-
mutter wieder an).

Stellen Sie den Uberzug wieder an seinen Platz zuriick und machen Sie ihn
fest.
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Bei einer Maschine mit nur einem Aggregat ist nur der hinterste Druckbalken
fest und man kann die Parallelitdt auf der vorher beschriebenen Weise nur
von links nach rechts nachmessen und einstellen. Die Parallelitit von vorne
nach hinten kann nachgemessen und eingestellt werden mit Hilfe der Lippe
des hinteren Druckbalkens und der Ausfuhrrolle, wobei darauf Riicksicht
genommen werden mu8, daB die Ausfuhrrolle ungefdhr 0,1 mm niedriger liegt.
Diese Methode ist weniger prézis, aber die Parallelitdt von vorne nach
hinten ist etwas weniger wichtig als die von links nach rechts.

Bei einer Maschine @it nur Gummidruckrollen soll sich die Parallelitit von
links nach rechts auf die Walze beziehen. Dazu stellt man die Mefuhr auf
Stander unter die Walze, auf der Schleifpapier liegt (schieben Sie das
Schleifpapier bei entspanntem Band etwas nach rechts und wieder spannen, um
die rechte Seite messen zu kénnen, und nach links, um die linke Seite
messen zu kdnnen), und stellen Sie fest, wo der niedrigste Punkt der Walze
ist, durch den Sténder nach vorn und hinten zu schieben. Das Nachmessen und
Einstellen geschieht a2nalog der Anweisungen fiir die Maschine mit festen
Druckbalken.

Die Parallelitdt von vorne nach hinten kann nachgemessen und eingestellt
werden anhand ven der vordersten und hintersten Druckrolle der Maschine.
Diese Methode ist weniger prizis, aber die Parallelitdt von vorne nach
hinten ist weniger wichtig wie die von links nach rechts.

Pflege:

Gangbarkeit und Parallelitdt des Tisches sind regelmidfig zu kontrollieren
und die Spindeln laut Schema zu schmieren.

4.3.3 Walze
Arbeitsweise:

Die Kontaktwalze besteht aus einem stdhlernen zylindrischen Kern., weicher
mit einer Gummischicht von ca. 20 mm in einar bestimmten Hirte versshen
ist. Das Gummi ist meistens cenutet.

Die Walze hat zwei Zapfen., einen an der Bedienungsseite und einen an der
Antriebsseite. Sie sind gelagert in exzentrischen Lagerblécken. Die Lager-
bldcken kénnen gleichzeitig verdreht werden, wodurch die Walze h&hen-
verstellbar ist. An der Antriebsseite ist die Walze versehen mit einem
Keilriemenscheibe fir den Anirieb und einer Bremse.

Ein Walzenaggregat is ausgeriistet mit einer Walzenverstellkurbel, welche
mit den beiden Exzentern verbunden ist. Wenn man mit der Walzen-
verstellkurbel dreht, werden die beiden Exzenter iiber demselben Winkel
verdreht. Dabei ist es wichtig, dap beide Exzenter durch diese vinkel-
verdrehung ein gleiches Steigen oder Senken an die Walze weitergeben um die
Parallelitdt von der Walze inbezug auf die Druckbalken und den Tisch auf-
rechtzuerhalten. Zu diesem Zweck miissen die Exzenter (bereinstimmen.

Bei Spezialmaschinen kann die Walze eventuell ganz aus Stahl sein und es
ist auch moéglich, daB die Lagerbldcke nicht exzentrisch sind (die Walze ist
dann in der H6he nicht einstelilbar).
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Einstellung:

al

o}

c)

d)

el

h)

1)

Legen Sie ein neues Schleifband auf das Aggregat auf und plazieren Sie
den richtigen Fiilllblock (Farbe!). Sorgen Sie fir einen sauberen

Fiallblock.

Stellen Sie die MeBuhr auf Stédnder am Tischrand auf, am Rande des
Teppiches, und lassen Sie den Tisch so weit nach unten fahren, bis auf
dem Schleifpapier gemessen werden kann (schieben sie das Schleifpapier
bei entspanntem Band etwas nach rechts und spannen Sie das Band wieder,
um die rechte Seite zu messen. Dasselbe geschieht nach links, um die
linke Seite zu messen).

Bedienen Sie den Walzenverstellgriff am Ende der Skala in Richtung minus
(-). Die Walze bewegt sich infolgedessen nach oben (vom Werkstick ab}.
(Bei von unten schleifenden Maschinen nach unten (vom Werkstiick ab).

Suchen Sie mit der Mefuhr auf Standard den niedrigsten Punkt der Walze,
indem Sie sie vor- und zuriickschieben, und driicken Sie dann mit Daumen
und Zeigefinger die Mefuhr fest auf den Tisch.

Lassen Sie den Tisch durch Bedienung des Handrades nach unten fahren,
bis der Taster der Mefuhr das Schleifpapier nicht mehr berihrt. Lassen
Sie dann den Tisch wieder nach oben steigen, bis der Zeiger der Me@uhr
eine halbe Umdrehung gemacht hat (0,50 mm).

Danach drehen Sie an der MeBuhrskala so weit, bis die Null (0) unter dem
Zeiger zu stehen kommt.

Stellen Sie nun die Mefuhr auf Stinder an die andere Seite des Tisches
genau an dem Teppich und suchen Sie den niedrigsten Punkt der Walze.
Schreiben Sie die gefundenen Werte auf (z.B. + 0,02 mm).

Bringen Sie den Walzenverstellhebel am Ende der Skala in Richtung plus
(+). Die Walze bewegt sich dadurch (zum Werkstick zu).

Stelien Sie die Mefuhr, ohne die Skala zu verstellen, wieder unter die
Walze, und messen Sie den tiefsten Punkt links und rechts.
Schreiben Sie die Werte auf (z.B.: 1,23 mm und 1,26 mm).

Der Unterschied zwischen den Punkten "e" und "f" darf maximal ungeféahr

0,05 mm betragen.
Der Unterschied zwischen den ermittelten Werten in Punkt "h" darf auch

maximal ca. 0,05 mm sein.
Soliten die tatsdchlichen Abweichungen grdfer sein, ist wie folgt

einzustellen:

Kontrollieren sie, ob der richtige Fiillblock gebraucht wurde und ob er
sauber und unbeschéddigt ist.

wenn das alles in Ordnung und die Abweichung dennoch zu grof ist, kann
es sein, dap die Walzenexzenter im Hinblick aufeinander nicht richtig
stehen. Sowohl das Nachmessen als auch das Einstellen hiervon ist nicht
einfach. Fragen Sie im Zweifelsfalle Ilhren Hdndler um Rat.

3
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k)

1)

m)

n)

Messen Sie den Abstand (1) beim linken und rechten Exzenter (nicht fir
KCS8).

(Dazu muB manchmal die Keilriemenscheibe entfernt werden).

Bei Abweichungen gleichen Sie ihn aus (es ist ein Stick Gewinde mit
Links- und Rechtsgewinde). Sorgen Sie dafir, daB an der Seita der
drejeckigen Montageplatte die Anzahl freier Locher (2) gleich ist fur
den linken und rechten Exzenter.

Wenn die Walze nun immer noch nicht parallel steht am festen
Druckbalken, dann ist sie konisch und muB nachgeschliffen werden.
Ihr Hdndler oder der Fabrikant geben lhnen gerne Auskunft.

ACHTUNG!

Die Drahtende mit Links- und Rechtsgewinde sind nicht dazu da, um der
Walze Parallelitdt zu geben. Sie haben die Aufgabe, den Walzenverstell-
hebel in eine handliche Richtung zu lassen, wenn sich die Walze ungefdhr
in betriebsbereiter Position befindet.

Wenn die Bewegung des Walzenverstellhebels durch eine Kette zum Walzen-
exzenter Ubertragen wird (z.8. bei der KCS8), dann setzt man die
Exzenter gleich indem man eines der kleinen Kettenrdder um einen Zahn in
Bezug auf der Kettenrolle verdreht. Dazu ist der Verschluffi zu 1dsen
wonach die Verstellachse des Kettenrdders um einen Zahn verdreht wird.
Dabei verstellt das losgemachte Exzenter sich nicht; wohl das gegeniiber-
1iegende,

Kontrollieren Sie wieder die Walze, so, wie in diesem Hauptteil unter
Punkt a) bis h) beschrieben und sehen Sie nach, ob die £xzenter nun
besser gleichstehen oder schlechter. Wiederholen Sie gegebenenfalls
danach Punkt m) in richtiger Richtung.
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4.3.4 Schleifschuh
Arbeitsweise:

Das Schleiischuhaggregat enthdlt einen st&hlernen Trdger (1), genannt
Bricke fiir Schuh, welcher in vertikalen Schienen montiert ist und durch
eine exzentrische Welle (2) auf- und abbewegt werden kann (siehe
Abbildung). Unten an der Bricke fdir den Schuh ist mittels einer Schwalben-
schwanzverbindung der Schleifschuh selbst befestigt. Der Schleifschuh ist
ausnehmbar. Er bestehf aus einem Aluminiumprofil, worauf in Standard-
ausfihrung ein Filzstreifen geklebt ist. Um den Filz herum ist ein
Graphittuch montiert.

{Bei Spezialschuhen ist anstatt Filz ein Luftkissen oder massives Gummi
angebracht. Hauptstdck 5 gibt gegebenenfalls n&here Auskunfi).

Einstellung:
a) Entfernen Sie Schleifband und Schleifschuh.

b) Stellen Sie die Mefuhr auf Stdnder an den Tischrand genau neben dem
Transportteppich. Messen Sie auf der Unterseite des Schwalbenschwanzes
von der Schuhbriicke. Vergleichen Sie die linke und die rechte Seite.
Die Differenz darf nicht gréfer sein als 0,1 mm. Sollte sie doch gréBer
sein, so gehen Sie weiter mit Punkt "c",
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c) Schrauben Sie die Sicherungsmutter (3) lose und drehen Sie den Bolzen
(4) einige Umdrehungen zurick. Die Bricke hd&ngt nun am Bolzen (6).

¢) Drehen Sie die Sicherungsmut:<er (5) lcse.

@) Stellen Sie die Bricke parallel zum Tisch, indem Sie den Stellbolzen
(6) drehen. Sichern Sie den Bolzen wieder mit Mutter (35).

£} Schrauben Sie Stellbolzen (4) zurick und drehen Sie ihn so fest an, daf
die Schuhverstellung einigermafen schwer gent.
Sichern Sie den Bolzen mit Mutter (3}.

g) Setzen Sie Schleifschuh zurdck und lege einen Schleifband auf und
stellen Sie das Aggragat ein (siehe Hauptteil 3.3.2).
Streichen Sie ein Musterbrett leicht mit Bleistifit an und schleifen Sie
2s dann nur mit dem Schuh. Sollten beim Wegschleifen der Bleistift-
markierungen Unterschiede zwischen links und rechts sichtbar sein, dann
wiederholen Sie die Punkte c, d, e und £ und stellen Sie je nach
Resultat nach.

2flege:

Zum Auswechseln des Graphittuches und/oder des Filzes beachten Sie die

Angaben im Hauptteil 4.1.8.
Machen Sie die Scharnierpunkte und Gleitfldchen regelmédfig sauber und
halten Sie sie gangbar mit etwas Ol oder Fett.
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4,3.5 Vorderdruckbalken

8 )

N

: Sy .. - .
2 R NN N

Arbeitsweise:

Der gufeiserne Vorderdruckbalken (1) bestimmt mit seiner Lippe die Abnahme
des Furnierschleifens.

Der Balken kann in Schienen (2) aui- und abbewegt werden. £Er stidtzf sich zb
auf eine Exzenterwelle (4) , welche in Schienen an der Unterseite durch
Stellbolzen (5) gestutzt wird. Die Oberseite wird abgeschlossen durch ein
Biockiersystem.

Die Verstellkurbel (6) fir die Abnahme beim Furnierschleifen ist montiert
auf die Exzenterwelle (4) und beim Verdrehen dieser £xzenterwelle bewegt
sich der Vorderdruckbalken. Das Blockiersystem besteht aus einer Welle (7)
mit Kugelschrauben (8), welche zylinderiérmige Stébchen (9) auf die
Exzentarwelle dricken, wodurch diese dann nicht mehr mit dem
Vorderdruckbalken auffedert (die Federungskraft bei federnden
Vorderdruckbalken wird durch das Gewicht des Vorderdruckbalkens bestimmt).
Die Welle (7) wird durch einen Luftzylinder (10) bedient.
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Einstellung:

al

Lassen Sie den Tisch so weit senken, bis die MeBuhr auf Stander genau am
Rande des Tisches neben dem Teppich, unter der Lippe des Druckballkens
stehen kann.

Setzen Sie die Kurbel zur Abnahme beim Furnierschleifen auf 0 (Null) und
den Sandomatic-Knopf auf Feinschleifen (der Vorderdruckbalken ist nun
hlockiert).

b) Schieben Sie die MeBuhr hin und her bis der niedrigste Punkt des Druck-
balkens gefunden worden ist. Vergleichen Sie die linke und die rechte
Seite miteinander und mit den Lippen (niedrigsten Punkten) der (des)
fasten Druckbalken(s). Der Unterschied darf nicht gréfer sein als 0,05
mm.

Falls die festgastellten Abweichungen gréfer sind, gilt die folgende
Einstellung:

¢) Schrauben Sie die Sicherung (1l) der Kugelbolzen in der Blockierwelle
lpse.

d) Drehen Sie die Kugelbolzer (8) eine Umdrehung zuriick.

e} Drehen Sie die Sicherungsmutter des Stellbolzens (5) an der Seite lose,
an der sie verstellt werden muf.

f) Verstellen erfolgt durch Drehen am Stellbolzen. Schauen Sie dabei auf
die Mefuhr.

g) Drehen Sie die Sicherungsmutter wieder an, wihrend der Stellbolzen
festgehalten wird.

h) Drehen Sie die Kugelbolzen (8) so lange an, bis sie auf die Stabchen (9)
driicken.

i) Sichern Sie die Kugelbolzen (8) mit der Sicherungsschraube (11).

Pflege:

Gangbarkeit und Parallelitdt sind regelmdfig zu kontrollieren.

Machen Sie die Scharnierpunkte regelmidfig sauber und halten Sie sie gangbar
mit etwas Ol oder Fett. Halten Sie die geschliffene Unterseite des Druck-
balkens frei von Schmutz (angekiebte Harze oder Leimreste).
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4.3.6 Druckrollen

Arbeitsweise:

Ein Rollendruckstiick besteht aus einem gufieisernen oder stdhlernem Trédger,
in dem gummierte Druckrollen montiert sind. )
Druckrollen sind notwendig fiir das auf dem Teppich dricken von Werksticken
deren Oberflichen leicht beschadigt werden kdnnen.

Mancnmal ist das Druckstiick nach dem letzten Schleifaggregat ausgefiihrt als
Roliendruckstiick mit Gummidruckrollen.

v ‘ 26
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instellung:

a) Setzen Sie die Mefuhr auf St&nder auf ein flaches hartes Sttick Holz von
minimal 100 mm % 150 mm auf den Transportteppich unter die Druckrollien
und messen Sie von allen Druckrollen die Fldchen bei den Befestigungs-
punkten ("A" in Abbildung).

Notieren Sie die gefundenen Werte.

Der Unterschied zwischen den ermitielten Werten innerhalb eines Rollen-
druckstiickes darf nicht grofer sein als 0,3 mm. Bei einer Xombination

von guBeisernen oder stdhlernen Druckbalken mit Rollendrucksticken mic
Gummirollen., sollte das durchschnittliche Niveau der gummierten Druck-
rollen um 0,5 mm niedriger liegen als die Lippen der Druckbalken (weil
das Gummi unter Druck einfedert). Falls die gefundenen Abweichungen zu

3

-

grop sind, erfolgt die Einstellung wie folgt:
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5) Loésen Sie cen Bolzen (1) vom Befestigungspunkt der versteli: werden
soll.
¢) Drehen Sie mit einem Schraubenzieher die Stellhiilse (3) ein oder aus,
woedurch Block (4) weiter weg oder dichter beim Tridger zu stehen kommt
(Hineinschrauben hat bei Obenschleifer zur Folge, daf die Druckrolle
nach unten, Herausschrauben, dap die Druckrolle nach oben gent).

d} Montieren Sie den Befestigungsbolzen (1) wieder.

e) Wiederholen Sie die Messung von Punkt "a" und wenn notwendig, stellen
Sie noch nach.

Filege:
Cie Recllendruckstiicke missen regelmdfig saubergemacht und auf Festsitzen
und Gummiabnutzung kontrolliert werden.

4.3.7 Transporttepvich

Arbeitsweise:

Der Vorschubteppich ist ein endlos geschweiftes Gummi- oder Kunststoffband
mit Einlagen, welche dber die Antriebs- und Spannrolle des Tisches gespannt

ist. Er hat die Aufgabe, die Werkstiicke durch die Maschine zu transpor-
tieren.

Einstellung:
Wichtig ist die ebene Fléche des Transportteppiches und die Parallelitat
der Oberkante zum Tisch.

a8) Sorgen Sie dafiir, daB der Tisch genau parallel! zu den Druckbalken
und/oder Aggregaten steht.

b) Setzen Sie die MeBuhr auf Sténder auf ein flaches hartes Stiick Holz mit
minimal 100 x 150 mm auf den Teppich. Messen Sie in Hinsich:t auf die
Druckbalken (vorzugsweise die festen) von links nach rechts ca. zalle
200 mm oder 6fter, falls Unebenheiten vermutet werden.

c) Transportieren Sie den Teppich ca. 300 mm und wiederholen Sie Punkt "b".

Machen Sie genauso weiter, bis den ganzen Teppich ausgemessen ist.

¢) Der Unterschied zwischen den ermittelten Werten darf bei einer Standard-

Maschine nicht gréfer sein als 0,1 mm auf Teppichen ohne Profil, oder
auf Teppichen mit einem Profil, welches fir Kalibrieren geeignet ist
(z.B. Gumminoppen).

Wenn der Unterschied gréBer ist und wenn hierzu vom Schleifverfahren her

eine Anleitung gegeben wurde, muf der Teppich nachgeschlifien werden.
Das geschieh: wie folgt:

e) Legen Sie ein Schleifband mit Kornung 80 oder 60 auf das Aggregat mit
der hdrtesten Walze und stellen Sie alle Aggregate vom Teppich ab
(Richtung minus (-)).
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4.4 Unregelmdfigkeiten/Stérungen - und wie zu beseitigen

Es ist moglich, dap wdhrend des Schieifens mit der SANDINGMASTER-Breitband-
schleifmaschine im Schleifverfahren Unregelmdfigkeiten vorkommen, oder dag
Bertriebsstdrungen in der Maschine auftreten. Die Ursachen hierven sind in 3
Gruppen zu verteilen, und zwar:

1. die Maschine wird:
- falsch bedient
- ist nicht richtig eingestellt
- wird nicht fir das Schleifverfahren eingesetzt, wofiir sie konstruiert
worden ist
- hat nicht die richtigen Schleifhénder aufliegen.
Beispiele:
0 Es wird auf "Furnier" durchgeschliffen weil die Maschine auf
"Kalibrieren" eingestellt wurds.
0 Die Walze steht zu tief oder zu hoch eingestellt.
o Men versucht zuf einer Standardmaschine Lack zu schleifen.
o Man erwarter eine grofe Abnahme mit einer zu feinen XK&rnung.
2. Die Maschineneinestellung ist nicht richtig.
Beispiele:
o0 Der Tisch steht nicht paralliel zu den Druckbalken.
0 Ein Endschalter trit:t zu friih oder zu spdt in Kraft.

o Der Transportteppich verzieht sich, weil die Spannbolzer nicht gut
stehen.

3. Es gibt wirklich Beschddigungen.

Beispiele:

0 Ein Lager ist kaputt.

o Es ist ein Stick Gummi aus der Kontaktwalze gebrochen.

o Wegen Verschmutzung arbeitet ein Luiftventil nicht mehr.
Aus Erfahrungen hat sich gezeigt, daf mehr wie die Hdlfte der Unregel-
méfBigkeiten und Stdrungen auf die Ursache "1" zurtckzuiidhren ist. Dieses
Gebiet ist von der Maschinenbedienung zu beherrschen. Mit Hilfe dieses
Handbuches sollten die meisten Storungen der Ursache "1" ldsbar sein.
Eine fehlerfreie Inbetriebnahme und geniigend Aufmerksamkeit der Maschinen-

bedienung, den Umgang mit der Maschine zu lernen (durch dieses Buch) ist
hier wichtig.
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Andere Stérungen kénnen durch das richtige Einstellen der Maschine

verhindert werden.
Es sind dann noch keine Teile kaputt, und der Monteur Kann mit richtigem
Werkzeug und guter Kenntnis Abhilfe schaffen.

Nur bei den restlichen Ursachen ist die Maschine wirklich beschddigt und
muf repariert werden.

In den nun folgenden Hauptteilen wird eine Aufzdhlung der meist

vorkommenden Unregelmifigkeiten beim Breitbandschleifen gegeben sowie auch

die Ursache und Lésung der Probleme. Hierbei wird Unterschied gemacht
zwischen:

o den UnregelmiBigkeiten im Schleifveriahren

o den Stdrungen im Maschinenbetrieb.

3

-
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4.4.1 Verfahren / Schleifresultat

Stérung: Furnier wird durchgeschliffen.

Ursache/Lésung:
Spanplatte wurde vorab nicht gut kalibriert.

Maschine steht auf "Kalibrieren" anstatt auf "Furnierschleifen”.
Verklemmung 2zu hoch (siehe 3.1.3.2 und 4.3.8}).

Vorderdruckbalken steht zu hoch (siehe 3.3.5).

Vorderdruckbalken, Tisch und Aggregate stehen nicht parallel zu einander
(siehe 4.3).

Die Walze und/oder der Schuh steht zu tief (siehe 3.3.2/3.3.3).

Stdrung: Abrundung an den Seitenkanten der Paneele.
Ursache/Lésung:

Zu grofie Abnahme mit zu feiner Kérnung.
Zu groBe Abnahme mit einer zu weichen Walze oder mit einem Schleifschuh.

Stérung: Beim Kalibrieren wird die gewilnschte Toleranz nicht errsich:.

Ursache/Ldsung:

Cruckbalken, Tisch und Aggregate stehen nicht parallel zu einander (siehe
4,3).

Zu grofler Abnahmeunterschied zwischen linker und rechter Seite des Werk-
stlickes (siehe 3.1.3.4).

Zu hohe Abnahme mit zu feiner Kérnung; probieren Sie mehrere Durchgingen
mit weniger Abnahme per Durchgang.

Flillblock Walze ist schmutzig oder beschddigt oder wurde verwechselt mit
der eines anderen Aggregates.

Die Walze ist an einer Seite abgeschliffen.

Der Transportteppich ist an einer Seite abgeschliffen.

An die Maschine in der gegebenen Ausfiihrung wird eine zu hohe Anforderung
gestellt.

Stérung: Schleifband verschmutzt zu schnell.

Ursache/Lésung:
Die Abnahme ist bei bestimmter Kérnung zu grog@.

Die Abnahme ist relativ heoch; es wurde ein Band mit einer dichten Streuung
benutzt (siehe 3.1.3.3).

Holz ist na@, harzhaltig oder 6lhaltig oder es wurde noch nicht trockener
Leim mitgeschliffen.

Absaugkapazitdt ist zu gering.
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Stdrung: Werkstiick rutscht dber den Teppich.

Ursache/Ldsung:
YWerkstiick ist an der Unterseite zu glatt (lackiert?).

Verklemmung ist zu gering (siehe 3.1.3.2 und 4.3.8).

Teppich wird zu schnell glatt; eventuell leicht nachschleifen (siehe
4.3.7).

Zu viel Staub auf dem Teppich.

Stdrung: Werkstiick bleibt in der Maschine hdngen.

Ursache/Ldsung:
Zu geringe oder zu starke Verklemmung (siehe 3.1.3.2 und 4.3.8

).
Der Tisch steht nicht parallel mit den Druckbalken (siehe 4.3.2}.
Die Walze steht zu tief und das Werkstick liegt frei unter dem
erstfolgenden Druckbalken.
Die Walze steht zu hoch, und das Werkstiick prallt auf den erstfolgenden
Druckbalken (siehe 3.3.1 und/oder 3.3.3).

Stérung: Die vordersten und die hintersten paar Zentimeter werden tiefer
ausgeschliffen, als der Rest des Werkstiickes.

Ursache/Ldsung:

Das Werkstiick wird zu tief in den Transportteppich gedrickt und es federt
ein wenig auf zwischen der Lippe des Druckbalkens vor und nach der Walze,
wenn die Vor- und Riickseite des Werkstiickes den Teil von "nicht andricken”
der Maschine passieren.

Die Losung konnte evtl. sein: Schleifen mit so wenig wie mdglich
Verklemmuna. Ebenso wichtig ist, daf die Kontaktwalze hinsichtlich des
nachfolgenden Druckbalkens in der richtigen Tiefe steht.

Stérung: Das Schleifbild zeigt Spuren in Transportrichtung in rechten
Linien.

Ursache/Ldsung:
Beschddigungen, Leim- oder Harzreste auf einer der Druckbalken oder

Druckrollen.

Beschidigung der Kontaktwalze oder des Schleifschuhes.

In letztgenanntem Fall das Graphittuch und/oder den Filz bezlglich
Verschleif kontrollieren.

.
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Stérung: Im Schleifband sind Spuren zu sehen in die Transportrichtung und
in diesen Spuren erkennt man die Oszillationsbewegung des
Schleifbandes.

Ursache/Ldsung:
Das Schleifband ist beschddigt.

Schleifen Sie mit einem neuen Schleifband.

Schauen Sie nach, ob das Problem verschwunden ist.

Wenn es nach einiger Zeit wieder zuftritt, untersuchen Sie dann. ob das
Schleifband von der Maschine her beschddigt wird (Schmutz oder Grat zn
Umlenkrollen des Schuhes oder an der Schleifbandspannrolle), durch das
Werkstiick selbst oder durch ausgebrochene und nicht abgesaugte Schleifband-
kérner.

térung: Der sogenannte "Schlag" - Spuren im Schleifbild quer zur
Transportrichtung.

Ursache/Lésung:

Es sollte herausgefunden werden, ob es sich um "Bandschlag" handelt, oder
um "Walzenschlag". Bandschlag wird verursacht durch die Schweifistelle im
Schleifband und Walzenschlag entsteht meistens aufgrund einer zu grofen
Ungleichmafigkeit in der Kontaktwalze, oder einer nicht gleichmi@ig runden
Kontaktwalze.

Um welchen "Schlag" es sich handelt, 148t sich bestimmen aus dem Abstand
der Markierungen in der Transporirichtung. Bei einer Standardmaschine mit
einer Walze mit einem Durchmesser von 280 mm und einer Schleifband-
geschwindigkeit von 25 m/sek. wird bei einer Transportgeschwindigkeit von
ungefdahr 15 m/min. der Abstand vor dem "Bandschlag" cirka 20 mm sein und
vor dem "Walzenschlag" cirka 10 mm.

Fragen Sie bei "Bandschlag" Ihren Schleifbandlieferanten um Rat und bei
"Walzenschiag” Ihren Handler oder LINDEN MACHINES.

Zur Vollstandigkeit sei noch vermerkt, daB hirtere Walzen auf Mehraggregat-
maschinen nahezu immer etwas "Schlag" hinterlassen, aber daf der nach-
folgende Schleifschuh diese "Schldge" wegschleifen kdnnen muf.
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4.4.2 Betriebsstdrungen der Maschine

Stérung: Die Maschine will nicht starten.

Ursache/Ldsung:
Untersuchen Sie, ¢b die Maschine nicht auf NOT-Stop steht und kentrollieren

Sie, ob alle Schleifbdnder gespannt sind.

Schauen Sie nach, ob die Maschine elektrisch angeschlossen und ob gendgend
Prepluftzufuhr gegeben ist (siehe Punkt 1.3).

Kontrollieren Sie, ob wirklich nichts bei der Maschine startet, cder ob
wenigstens der Tisch sich elektrisch nach unten bewegt.

In dem Fall, dzl sich nichts starten 14Bt, schalten Sie den Strom aus,
Sffnen Sie den Elektroschrank und kontrollieren Sie den Steuersirom-
transformator und die Sicherungen (und auch den elektrischen Haupt-
anschluf).

Bewegt sich aber der Tisch noch elektrisch nach unten, ist wahrscheinlich
ein Teil des Steuerstromkreises unterbrochen durch den Druckwachtar d
elektronischen Bremse (siehe 4.1.1). Kontrollieren Sie den NOT-Stcp (
der Bandiiberwachung (4.1.2) und der Bandbruchsicherung (4.1.3). die B
und den Druckwéchter der Bremse {4.1.4).

Storung: Ein Motor will nicht starten.

Ursache/Losung:
Schalten Sie den Strom aus und ¢ffnen Sie den Elektrizitdtsschrank.

Kontrollieren Sie das thermische Relais von dem betreffenden Motor und die
Sicherungen (sishe hierzu Punkt 1.4, die elektrischen Schemas und das
Indexblatt). Wenn die Stérung dann immer noch besteht, untersuchen Sis, ob
alle elekrrischen Verbindungen gut fest sind.

Passen Sie auf, daB der Strom ausgeschaltet ist, wenn der Elektroschrank
gedfinet wird.

Stdérung: Der Transportteppich 148t sich nicht starten.

Ursache/Ldsung:
Kontrollieren Sie das thermische Relais und die Sicherungen und ob alle

Verbindungen gut fest sind.
wWenn das keinen Erfolg bringt, ist wahrscheinlich etwas in der Sandomatic

verstellt {siehe 4.1.10}.
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Stérung: Ein Motor geht stets thermisch aus.

Ursache/Ldsung:
Untersuchen Sie ob der Motor durch das Schleifverfahren iberbelastet wurde.

Bei den Hauptmotoren kann man auf den Leistungsindikater schauen {siehe
3.3.4, Punkr "g"}.

Tritt das Problem be: dem Transportmotor auf, untersuchen Sie, ob die zu
starke Verklemmung eventuell durch einen nicht parallel stehenden Tisch
verursacht worden ist.

Die Ursache kann auch auBlerhalb des Schleifverfahrens liegen.
Kontrollieren Sie die Keilriemenspannung, die Schleifbandspannung und ob
eventuell Reibung entstanden ist durch ein defsktes Lager oder durch eine
anlaufende Bremse.

Schalten Sie den Strom aus. Offnen Sie den Elektroschrank und kontrcliieren
Sie, ob das thermische Relais mit der richtigen Werten eingestelit ist.
Stellen Sie auf keinen Fall das Relais auf einen zu hohen wert ein (der
slotor ist dann nicht mehr abgesichert}. BRber suchen Sie weiter nach der
Ursache der Uberbelastung.

Passen Sie auf, daf der Strom ausgeschaltet ist, wenn der Elektroschrank
gedffnet wird!

Stérung: Die Bremse 16st sich nicit von der Maschine.

Ursache/L8suna:

Schauen Sie nach, ob die Maschine nicht auf NOT-Stop steht und ob alle
Schleifbdnder gespannt sind.

ontrollieren Sie den Hauptluftanschluf (siehe 1.3), die Bandsicherungen
(4.1.2) und die Bandbruchiberwachung (4.1.2). Wenn dies alles in Ordnung
ist, untersuchen Sie dann weiter, ob nicht irgendwo Luft entweichen kann,
wodurch der Druckwdchter abfallt,

Stoérung: Die Maschine fdllt stets aus, sie l3aft sich danach aber wieder
starten.

Ursache/Ldsung:
Wahrscheinlich fdllt der Druck im Not-Stop-Xreis von Zeit zu Zeit eben

ieicht unter der eingestellren Wer:t des Druckwidchtars und unterbrichrt den
Steuerstromkreis.

Untersuchen Sie, ob genug Prefiuftdruck und Kapazitdt zur Verfiigung steht
(siehe 1.3).

Stellen Sie auch fest, ob wdhrend des Oszillationsverfahrens des
Schleifbandes eine der Bandsicherungen nicht berihrt wird {(siehe 4.1.2).
Stellen Sie eventuell den Druckwdchter aufs neuve ein {siehe 4.1.4).
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Stérung: Schleifband oszilliert gar nicht oder nicht gut.

Ursache/Ldsung:
¥ontrollieren Sie zuerst, ob die Maschine beziglich der Oszillation richtig

bedient wird (siehe 3.3). Schauen Sie dann, ob der Steuerbiigel auf dem
richtigen Platz steht (siehe 4.1.5).

vWenn alles in Ordnung ist, gibt es noch folgende Stdrungsursachen oder
Lésungen:

a) Staub auf dem Sender und/oder Empfédnger der Fotozelle bei elektronischer
Oszillation. Saubermachen.

b) Verschmutzung oder Verstopfung des Senders und/oder des Empféngers im
Steuerbiigel bei pneumatischer Oszillation. Saubermachen.

c) Zu schmutzige oder zu feuchte Prefiluft: kontrollieren Sie die Staub-
behdlter und Wasserabscheider.

d)} Zu viel mechanische Reibung im Oszillationssystem: kontrollieren Sie, ob
die Kolbenstange des Bandspannzylinders (das ist das Scharnier der
Spannrollbricke) gut geschmiert ist und auch die Scharnierpunkte der
Oszillationszylinder und der Oszillationsscheibe.

2) Untersuchen Sie, ob irgendwo ein Schlauch oder ein Verbindungsnippel
lackrt.

f) Wechseln Sie bei einer Mehraggregat-maschine die Teile zwischen den
Aggregaten aus (Fotozelle, Membranventil, Oszillationszylinder usw.) und
beachten Sie, ob sich das Problem mitdbertragt.

g) Das Schleifband hat einen zu grofen Lingenunterschied zwischen rechrs
und links. Dies wird sichtbar, wenn man das Schleifband auf dem Aggregat
umdreht und es (ohne zu schleifen!) laufen 148t. Wenn der Schleifband
nun an der anderen Seite zblduft oder beinahe ablduft, ist die Ursache
beim Schleifband zu suchen (Schleifbandlieferanten um Rat fragen).

Stérung: Die Spannrolle kommt nach dem Bedienen des Bandspannschalters
nicht nach oben (oder bei Unterschleifern: nicht nach unten).

Ursache/Stdrung:

Das Reduzierventil fiir Bandspannung steht auf Null (0).

Ein Schlauch hat sich geldst, oder ein Schlauch oder ein Anschlufnippel
leckt.

Der Bandspannschalter ist verschmutzt und muf gesdubert werden.

Die Kolbenstange des Bandspannzylinders ist ungeniigend geschmiert.
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Stérung: Die Spannrolle will nach dem Bed:enen des Bandspannschaiter
nach unten fallen (oder bei Unterschleifer steigen}.

Ursache/l&suna:

Der Bandspannschalter ist verschmurzt und mufl gereinigt werden.

Die Xclbenstange des Bandspannzylinders i1st ungentgend geschmierc:.

Die Spannrollbricke wird schiefgedrickt. weil das Schleifband einen zu
grofen Léngenunterschied zwischen links und rechts hat.

Probieren Sie, der Spannrollbriicke hdndisch zu helfen, indem Sie sie an der

Seite, wo das Schleifband die mindeste Spannung hat, nach unten driic:en
(bei Unterschleifern nach oben).

Stérung: Die Maschine bremst zu trdge oder gar nicht.

Ursache/Ldsung:

Der Druckwdchter muf nachgestellt werden (siehe 4.1.4).

Es ist auch moglich, daf der Notluftkreis bei einem NOT-Stop cder Bard-
ablauf zu trédge entliiftet.

Kontrellieren Sie das System auf Verschmutzung.

Stérung: Die Maschine bremst bei einem Bandablauf zu spat.

Ursache/Ldsung:

Der Druckwdchter steht zu niedrig eingestellt (siehe 4.1.4).

Die Bandsicherungen sind verschmutzt und entildften nicht ausreichend.
Die Bandsicherungen stehen zu weit weg vcm Schieifbhand (siene 4.1.2)

Stérung: Die Maschine bremst nicht bei einem Bandbruch.

Yrsache/Lésuna:
Die Bedienungsnocke des Bandbruchschalters steht nicht gqut {siehe 4.1.3).
Lesen Sie ferner bei der Stdérung "Maschine bremst zu trdce oder gar nicht”

Storung: Werkstiick bleibt in der Maschine héngen.

Ursache/Ldsunc:

Untersuchen Sie, ob die Maschine richtig bedient worden ist (siehe 3.3.4
und 3.3.5) und ob die Rggregate richtig eingestellt sind fs:ehe 2.3.:,
3.3.2 und 3.3.3). Venn ailes in Ordnung ist, kontrolilieren Sie die
Verklemmung der Sandomatic (siehe 4.1.10) und die Parallelitdt (siehe 4.3,
4,.3.2, 4.3.5 und/oder 4.3.6).

“

Kontrollieren Sie, ob der Vorschubteppich nicht zu glatt ist (siehe <.3.7).
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Stérung: Teppichantriebsrolle gleitet in den Vorschubteppich.

Ursache/Losung:
Der Vorschubteppich ist nicht stramm genug gespannt {(siehe 4.1.6).

Das Antirutschprofil auf der Antriebsrolle hat seine Antigleiteigenscnaiten

ganz oder teilweise verloren; eventuell ist das Antirutschband zu wechseln
(siehe 4.1.7).

Der Transport wird zu schwer belastet durch zu schweres Schleifen oder
durch zu schwere Verklemmung des Werkstuckes; vntersuchen Sie, ob dis
Maschine richtig bedient wurde (siehe 3.3.4} und 3.3.3) und ob die
Aggregate richtig eingestellt sind (siehe 3.3.1, 3.3.2 und 3.3.3).

wenn dies in Ordnung ist, kontrollieren Sie die Verklemmung der Sandomatic
(siehe 4.1.10) und die Parallelitdt (siehe 4.3, 4.3.2, 4.3.5 und/oder

4.3.6).

Stérung: Eine Welle im Transportteppich hinter dem Werkstick.

Ursache/Lésunag:

e ——

Der Transport wird zu schwer belastet durch zu schweres Schleifen oder
durch zu schwere Verklemmung des YWerkstiickes.

Untersuchen Sie. ob die Maschine richtig bedient wurde (siehe 3.3.4 und
3.3.5) und ob die Aggregate richtig eingestellt sind (siehe 2.3.1, 3.2.2
und 3.3.3). Wenn dies in Ordrung ist, kontrollieren Sie die Verklemmung
der Sandomatic (siehe 4.1.10) und die Parallelitat (siehe 4.3, 4.3.2

und/oder £.3.6).

Stdrung: Der Transportteppich wird durch die Absaugung angezogen.

Ursache/Ldsuna:

Kontrollieren Sie, ob die Absaugkapazitdt nicht zu groB ist.

Besonders bei dinnen Werksticken kann der Teppich bei sonst richtiger
Absaugkapazitdt jedoch hochgezogen werden.

Lassen Sie eine sogenannte Drosselklappe (einstellbarer Widerstand)
montieren in die Saugleitung oder reduzieren Sie den Effekt der Absaucung,
indem falsche Luft in die Saugleitung oder die Absaugrohre geleitat wird.

Stdrung: Teppich lduft nach iinks oder nach rechts.

Ursache/Lésuna:
Teppich aufs neue einregulieren (siehe 4.1.6}.

1
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Stdérung: Maschine verschmutzt zu schnell durch Schleifstaub.

Ursache/Ldsung:

Die Absaugung ist nicht eingeschaltet.

Die Absaugkapazitdt ist zu gering.

Ein oder mehrere Absaugrohre sind verstopft: Saubermachen!

Ungeniigende Luftzufuhr zur Maschine: Schauen Sie nach ob das Problem
kleiner wird, wenn bei offenen Tiiren geschiiffen wird (denken Sie an die
Sicherheit!).

Bringen Sie, falls dies so ist, eventuell Entliftungsldcher in den Tiiren an
{nach Ricksprache mit Ihrem H&ndler oder dem Maschinenfabrikant).

(Bemerkung: Es wird niemals méglich sein, die Absaugung so zu
perfektionieren, daR man die Maschine nicht mehr sauber zu machen braucht).



EMPFOHLENE KONTROLLEARBEITEN

An:

Notstop-Kreis
Bandsicherungen
Bandbruchschalter
Bremszylinder
Steuerbiigel
Teppichspannung
Antirutschbelag”
Graphittuch
Tischhéhenindikator
Sandomatic

Tisch
Yalze
Schuh
Vorderdruckbaiken

BEINIGEN und
gegebenesnfalls OLEN
an bewegende Teile:

Frequenz zu bestimmen nach Gebrauchintensitit,
z.B. monatlich oder nach jede 200 Betriebsstunden.

E

Undichtheiten
Funktion
Funktion

Zeit

Staub
Verlauf
Rutschen
Abnutzung
vWiertangabe
Einstellungen
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GEWISSE AUSFUHRUNGEN
FORDERN SONDERAUSSTATTUNGEN

FALLS VORGESEHEN,
(SIEHE INHALT 5),
FINDEN SIE HIER DIE
BEZUGLICHE INFORMATION
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HAUPTSCHALTER

Nicht Gberall in der Welt ist der Hauptschalter vorgeschrieben und desweqgen
auch nicht standard vorgesehen.

Ist es in Ihrem Lande wchl angegeben, dann ist dieser in Ihrer
e*nbegr*:fen und ist die Tir des Elektrokastens versenen mit di
icharheits-schaltung.

Beste! llung
2sar

Funkticn

Der Hauetschalter ist an der Tir des EZlektrokastens angebracht vnd so
eingestellt dald dis Tdr nur ge€iinet werden kann wenn die Stromzusfnuhnr
abgescalossan ist.

Ein Pfeil in dar Mitte xann durch Drehung vom HandgriZf entweder eine griine
oder eine rots Fléche znzaigen.

GRUN : "0"-Zinsteilung, wobei die Tir gedifne: werden kznn und die

i dis
Maschine cohne Strohm bieibt.

RCT : ist die "IN BETR

IEB'-;lnsLallung. wobei die Tir nicht gedifnert
werden kann und die

Maschine bedient werden kann.



[$1)

MESSUEREN

auf den Aggrecaten

Auf jedem Aggregat ist eine Skala angebracht.
Zs gibt mit Plus (+) oder Minus (-} an in welcher Richtung das Aggrega:
durch den Bedienungshebel versetzt wird.

Die Skala zwischen Plus und Minus hat zum Zweck das Aggregat markieren zu
kénnen wie Erinnerung um das nédchste M2l auf zurlick zu kommen.

Die Strichverteilung gibt aber keine Werte und wenn man genau sehren winscht

was man macht benétigt man die auf Ihrar Maschine angebrachten MESSUHRZN,
wovon die Nadel sich bewegt tei Betdtigung des Bedienungshebels.

Der Bereich ist 5 mm und eine Umdrehung ist ein (1) Millimetzer. Ei
Umdreanung ist verteilt in Zeantel angegeben mit der Zahlenraihe 10
u.s.w. bis 90 und "0". Jede von dieser Zanlen ergibt also einen Be
ginem (1) Zehntal ven Millimster hoher cder niesdriger.

Durch das Freimachen vom Rand ist die Verteiiung zu drehen und ermégiicac
damit nach richtigem Einstailen der Aggregate (siehe 3.3.1/3.3.2) die Neadel
der Messuhren auf "Q" zu stelilen.

Bei Notwendigkeit den Schleifdruck zu erhéhen oder zu vermindern kann immer
mit 0,1 mm genau der gewlnscihten Verstallung vorgenommen werden.

-4 .4

-3



3

TR

T3

|

— T3 —3 —3 —73 —31 T3 "3 13

— 1

AUF= UND ABSETZBARER SCHLEIFSCHUH

Ziel ist zu vermeiden daB durchgeschliffen wird auf Furnier oder Lack an
der Vorder- und Hinterseite des Brettes bei Verwendung eines weichen
Schuhes (Luft, weicher Filz oder Moosgummi).

Das Prinzip des auf- und absetzbaren Schuhes ist den Schuh erst dann
Schleifdruck zu geben wenn die Vorderseite des Paneeles sich gerade unter
dem Schuh befindet, und den Schleifdruck wegzunehmen wenn die Hinterseite
des Paneeles sich unter dem Schuh befindet.

Auf diesen duBersten Rdndern wirde sonst aufgrund einer zu kleinen
Kontaktfliche ein zu hoher Schleifdruck entstehen mit Gefahr fir Qurch-
schleifen.

Zwischen Sandomatic-Rolle und Vorderdruckbalken betindet sich ein Taster,
Sobald die Vorderseite des Paneeles sie berihrt, wird die Zeit einge- :
schaltet fir die Absenkbewegung des Schuhes. Wenn das Brett vorbei ist und
den Schalter freikommt, wird die Zeit eingeschaltet fir die Aufhebbewegung
des Schuhes.

Das Auf- und Absetzen kann stattfinden entweder durch das auf- und
abbewegen der gesammten Schuhbricke (Zylinder mit 6 Bar Druck) oder durch
autpumpen und wieder endliften eines Luftschlauches (150 bis 250 Millibar).
Letztes Verfahren wird mit "AIRMATIC" angedeutet.

Ihre Maschine ist ausgeflhrt mit:

D 2-Touren VYorschub 7 und 14 m/min,

E] Vorschubvariator 6 bis 25 oder 3 bis 15 m/min.

Fiir Zeiteinstellung siehe nachste Seite.



ZEITEINSTELLUNG
bei 2-Tecuren Vorschub 7 und 14 m/min.

{Auf- und Absetzhares Scnunbriicka coder "AIRMATIT

Thre Maschine ist versehen von vier (4) Z2itschaltar. Zwei (AUT und iB) fir
Geschwindigkeit 7 Heter und zwei fir 14 Heter.

Richtzeitan in Sekunden: fir 7 m/min. $ir 13 momin,
bei Universzl Xombi 2,8 1,4
bei 2-Aggregat g.3 2.7
bei 3-Aggregat 8,0 4,3

Zinstellen mit Auscangszeitan:
HOKER fir ABSENXEN oder AUFPUMPEN EON)
NIZDRIGER £fir AUFHE3EN oder ENTLO

~

zum Beispiel 2-Aggragat bei 7 Meter:

ABSENKEN « 5,2 z.B. 4,% Sek.

AUTHEBEY > 5,3 z.8. 4,3 Sak.
“aschine eingestailt auf Furnierscaleifan und mimin,
Sin mit Blaistift markiertes Bratt (1) nur mi dam Schua schleifzn (un
Irrtimer beziliciich der Transpor ‘-chtunc aus:usc:;ieﬁen Yordersziza 1V und
Zincerssica {H! an dia ¥Xanta vermerkani.

7] PR [T

H XM-,W 2o Lo 2
L 2 3

Beim ersten Durchgang sind noch Bleistifimarkisrungen (2) sichtlar.

Jetzr den beziiglichen Zeitschalter etwas zuriickstellen. Beim zws:zan
Durchgang sind die Bleistiftmarkierungen noch kaum am Rande sichzbar {3).

-

Die Maschine ist jetzt richtig eingestallt fir Betrieb bei 7 m/z:in.

Mit Vorschubgeschwindigkeitsschalter auf 14 m/min. und ein neues Mustar-
bretrt diesen Vorgang wiederholen zur Einstellung von Schalter fér 14 a/min.

Bemerkung: Druckidnderungen vom AIRMATIC beeinflussen auch die Zait-
einsteilung.

|
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ZETTEINSTELLUNG

bei VARIATCRVCRSCHUB (6-25 oder 3-15)
(Auf- und Absetzbare Schuhbricke oder "AIRMATIC")

Ihre Maschine ist versehen mit einem Pulsgeber (unten am Yorschuttapoich)
und einem Pulszdhler.

wihlen Sie eine Durchschnittgeschwindigkeit von etwa 10 m/min. und Maschine
eingestallt auf Furnierschleifen.

Stallen Sie den Pulszihler spdt ein (hohe Zahl) fir das Heruntarkcmmen des
Schleifschuhes und frih (niedrige Zahl) fur das Anheben.

Ein mit 8leistift markiertes Brett (1) nur mit dem Schuh schlsifen (um
Irrzimer beziiglich der Transpcrtrichtung auszuschlielen Vorcerseita (V) und
Hinterseite (H) an die Kante vermerken).

|
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Nach dem ersten Durcngang sind an beiden Seitan noch Bleistitimarsierungen
(2) sichtbar.

Durch jetzt den Pulszdhler zu vermindern fir das Heruntsrkcmmen und zu
erhdhen fur das Anheben wird es bei einem zweiten Durchgang (oder wenn
notwendig einem drittan) noch kaum Bleistiitmarkierungen gecen (3},

Erhéhen Sie jetzt die Vorschutgeschwindigkeit. Weil der Puisgeber jetzt
auch schneller dreht funkticnieren die eingestallten Werte jetz: auch Ddei
dieser Geschwindigkeit. Mit einem neuen Brett das Ergebnis kontrcllieren
und gegebenenftalls noch nachstelien.

Bemerkung: Oruckdnderungen vom AIRMATIC beeinflussen auch dia Zeit-
einstellung.



Flir SCHLEIFBAND-KORNUNG einstellbarer ANSCHLAG

Die Verstellachse (1) ist versehen von einem Nacken welcher durch einen der
vier Anschlagbolzen vom Revolverkopf (3) begrenzt wird wenn das Aggregat
zum Werkstiick heruntergeht.

Die Anschlagbolzen (4) kdnnen unterschiedlich eingestellt werden fir
bestimmte Schleifbandkérner. Sie sind vermerkt 1-2-3-4 und kdnnen jeder fir
sich eine Kornstreuung vertreten, nach Wunsch, z.8. 1 = P 80 2 = P 100

3 =P 120 . 4 = P 150.

Fiir ein Standardaggregat gibt es

die handverstellbare Ausfilhrung
Fur den auf- und absetzbaren Schuh gibt es

die pneumatische Ausfilhrung

Die pneumatische Ausfiihrung wird bedient mittels eines Oreistandschalters:

{ herunter A hinauf /1 auf- und absetzen
(Zeit- oder Quasarschaltung)

siehe Fortsetzung BEDIENUNG

. |
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Fortsetzung Kornunganschlag (2)

BEDIENUNG beim Auflegen oder Wechseln von Schleifbidndern.

1. Drehe mit dem Verstellhebel den Nocken vom Anschlag ab
oder,
schalte mit dem pneumatischen Schalter hinauf {\

2. Ziehe den Revolverkopf nach vorne
und
drehe den Anschlagbolzen mit der Nummer die gewdhlt wurde fiir die
aufzulegene Kérnung (1, 2, 3 oder 4) bis dieser gegeniiber dem Nocken
steht. Danach loslassen.

3. Setze mit dem Verstellhebel den Nocken wieder gegen den Anschlag,
oder
schalte mit dem pneumatischen Schalter herunter N2

Damit ist die Aggregateinstellung fertig.

Bei der pneumatischen Ausfiihrung auf dem Schuh kann man beim Schleifen
wahlen zwischen:

o Schleifkissen herunter J beim Kalibrieren
oder
0 Schleifkissen auf und ab ¢,T beim Furnierschlejfen.

Bemerkung

Alle Revolverkdpfe sind versehen von MeBuhren
welche nach Einstellung einen bestimmten Stand
pro Anschlagbolzen anzeigen.

Bei festgestellter Schleifbandabnutzung kann der
Anschlagbolzen eingedreht werden wobei auf der
MeBuhr etwa 0.1 mm Nockenanschlag tiefer eingestellt
werden soll,

siehe Fortsetzung EINSTELLUNG (Hand)
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Fortsetzung Kérnunganschlag (3)

EINSTELLUNG beim HANDVERSTELLBAREN Aggregat

a)

b)

c)

d)

e)

f)

9)

h)

i)

Wdhle das gewiinschte Schleifband (z.B. Kdrnung 80) und lege es auf.

Stelle ein laut 3.3 (Seite 26 a bis n)

und
setze das Aggregat in der Richtung vom Werkstiick ab
(nach rechts - Zeiger Mefuhr nach rechts).

Revalverkopf ausziehen und gewdhlter Anschlagbolzen (z.8. 2) vorsetzen.

Borgmutter (5) losdrehen
und
Anschlagbolzen (4) eindrehen (= tiefer im Kopf).

Einstellen auf "Feinschliff" (Vorderdruckbalken fest)
ungd “Furnierabnahme"” auf "0". Werkstiick verklemmen unter
"Sandomatic“-MeBrolle (oder bei SP-Matic unter SP-Matic auf “0").

Wihle Transportbandgeschwindigkeit 7 M/Min. und starte den Transport,
oder,
stelle Vorschubvariator nach dem Start langsam ein.

Werkstick durchfihren (einige Male hintereinander)

und dabei -

mit dem Verstellhebel das Aggregat zum Werkstiick bringen bis das
Schleifband das Werkstlick berihrt (mitdreht oder ein scheuerndes
Gerdusch macht).

Jetzt Anschlagbolzen (4) aus dem Kopf herausdrehen bis dieser den
Nocken (2) beriihrt. Danach borgen mit Borgmutter (5).

Nun das Aggregat (und Absaugung) starten und ein Paneel schleifen.
Dabei soll falls Walsaggregat den Ampéremesser leicht ausschlagen;
falls Schuhaggregat 10 bis 20%.

Das Aggregat ist jetzt eingestellt auf Stand 2 fir Kdérnung 80.

Dieses Verfahren wiederholen fir andere Kdrnungen auf andere Anschlag-
stédnde.

Siehe Fortsetzung EINSTELLUNG (pneumatisch)
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Fortsetzung K&rnunganschlag (4)

EINSTELLUNG beim PNEUMATISCH VERSTELLBAREN Aggregat.

a)
b)

c)

d)
e)

f)

9)

h)
1)

Wéhle das gewlnschte Schleifband (z.B. Kdrnung 80) und lege es auf.
Revolverkopf ausziehen und gewdhlter Anschlagbolzen (z.8. 2) vorsetzen.

Stelle ein laut 3.3 (Seite 26 a bis n)

und

setze das Aggregat in der Richtung zum Werkstiick zu

(durch den pneumatischen Schalter auf herunter d, zu stellen)

Borgmutter (5) losdrehen,

Einstellen auf "Feinschliff” (Vorderdruckbalken fest) und
"Furnierabnahme"auf “0". Werkstiick verklemmen unter “Sandomatic”-
MeBrolle (oder bei SP-Matic unter SP-Matic auf "0").

Wdhle Transportbandgeschwindigkeit 7 M/Min. und starte den Transport,
oder,
stelle Vorschubvariator nach dem Start langsam ein.

Werkstick durchfiihren (einige Male hintereinander)

und dabei ~

mit dem gewdhlten Anschlagbolzen in der Richtung zum Nocken

drehen bis das Schleifband das Werkstick berihrt (mitdreht oder ein
scheuerndes Gerdusch macht).

Jetzt borgen mit Borgmutter (5).
Nun das Aggregat (und Absaugung) starten und ein Paneel schleifen.

Dabei soll falls Walzaggregat den Ampéremesser leicht ausschlagen:
falls Schuhaggregat 10 bis 20%.

Das Aggregat ist jetzt eingestellt auf Stand 2 fir Kdérnung 80.

Dieses Verfahren wiederholen fiir andere Kérnungen auf andere Anschlag-
sténde.

siehe Fortsetzung
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Fortsetzung Kornunganschlag (5)

Bei Lieferung ist pro Aggregat einer
der vier Anschlaghbolzen eingestellt
und gepriift wie folgt:

Maschine mit: Anschlaag: Kérnung:
WALZE 2 P 100
WALZE 2 P-120
SCHUH 3 P 180
WALZE 2 P 80
WALZE 3 P 120
WALZE 2 P 80
WALZE 2 P 120
SCHUH 3 P 180

KOMBI wie WALZE/SCHUH

WARTUNG

Die Einstellungen regeimdBig kontrellieren.
Scharnierpunkte gangbar halten mit etwas 01 oder Fett.
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BEDIENUNGSVARIATION
SP-MATIC (Single Point)

wWirkung

Der sP-Matic ist ein Tischhdhenbedienungsautomat.

Wenn man ein Werkstick unter dem SP-Matic (Einpunktsmessung) legt und den
Tisch elektrisch hochkommen 1d8t, wird der Endschalter den Tisch in seine
aufwdrtse Bewegung anhalten.

Um zu vermeiden daf der Taster vom SP-Matic Uber das Werkstiick schleppt,
hdngt dieser in neutralem Stand einige Millimeter oben dem Werkstiick. Fiir
das automatisch Einstellen kommt der Taster in die "MeBposition” wenn man
den Tisch elektrisch hochfihrt.

Mit dem Knopf des SP-Matics auf “0", hdlt den Tisch in aufwirtse Bewegung
0.4 mm vorbei das obenste Flach vom WerkstOck, das “Null-niveau" der
Maschine. Man hat also standard 0.4 mm Verklemmung.

Ist diese Verklemmung nicht ausreichend um etwas krumme Paneele gerade zu
dricken, dann kann man die Verklemmung um einige Zehntel vergréBern.
Ein (1) Strich auf der Skala ist 0.1 mm zusdtzliche Verklemmung.

SPMaTC — 1A 0lmm

FUr normales Schleifverfahren ist die standard Verklemmung meistens
ausreichend. In der Praxis wird man selten oder nie mit zusdtzlichen
Verklemmungen von mehr als finf Zehntel zu tun haben. Insgesamt ist das
dann 0.4 + 0.5 = 0.9 mm.



SP-MATIC

Einstellung

Fiir das richtig Funktionieren soll die Verklemmung 0.4 mm sein. Man
kontrolliert das wie folgt:

a)

b)
c)

d)

e)

Zwischen Tisch und Vordruckbalken klemmt man ein Paneel mit dem Handrad
bis es mehr oder weniger schwer zwischen Teppich und Vorderdruckbalken
hin und her geschoben werden kann.

Tischhthenindikator ablesen, z.B. 20.8 mm.

Entferne das Paneel, und Tisch etwas absenken.

Jetzt den Tisch automatisch einstellen mit dem SP-Matic (Knopf auf "0").
Der TischhShenindikator soll jetzt 20.4 angeben.

Gibt der Indikator zu wenig Differenz, z.B. 20.5, dann ist die
Verklemmung nur 20.8 - 20,5 = 0.3 mm. Drehe den Knopf die bendtigte
Anzahl Striche weiter und wiederhole den Vorgang “c".

Ist Verklemmung jetzt in Ordnung, dann den Knopf losmachen von
vertikaler Achse mittels der Borgschraube an der Seite, und verdrehe den
Knopf ohne die vertikale Achse zu verdrehen bis der Pfeil auf "0" steht
und sichere den Knopf wieder. Der SP-Matic soll jetzt eine Verklemmung
von 0.4 mm geben mit dem Knopf auf “0".

Gibt der Indikator zu viel Differenz, 2.B. 20.2, dann ist die
Verklemmung 20.8 - 20.2 = 0.6 mm. Mache den Knopf los wie angegeben und
drehe den Knopf ohne die vertikale Achse zu verdrehen die bendtigte
Anzahl Striche nach rechts und sichere den Knopf wieder. Wenn jetzt der
Knopf zuriick gedreht wird auf "0" ist die Verklemmung 0.2 mm weniger und
zwar, mit Knopf auf "0", die standard 0.4 mm.

Wartung

Kontrolliere regelmissig die richtige Verklemmung wie oben beschrieben.
Schmiere alle Drehpunkte regelmidssig mit 01, sicher das Schraubengewinde
auf der vertikalen Achse. Kontrolliere die Pneumatik auf Luftleckage.
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