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In der Mébelindustrie
werden zur Erzeugung
von Holzoberflachen
unterschiedliche
Schleiftechniken und
-verfahren eingesetzt.
Ziel dieser Studien-
arbeit war es, unab-
hangig und objektiv
das neue Duplex-
Schleifsystem zu
bewerten.

Von Bertram WeiB3, Mosbach

ie Feinbearbeitung der Oberfliche

durch einen SchleifprozeB kann auf
unterschiedlichster Weise erfolgen. Die
Maschinenhersteller bieten eine Vielzahl
von Maschinenkonzepten an, die jede fiir
sichin ihrer Effizienz und Tauglichkeit, im
Hinblick auf das Erreichen des konkreten
Schleifergebnisses, untersucht und nach
der Nutzwertanalyse flir eine Entschei-
dung abgewdgt werden sollte.

Produktorientierte Fertigung

Durch den SchleifprozeB soll die Ober-
flachengiite derart gesteigert werden, dafl
ohne oder durch anschlieBende Be-
schichtungsverfahren eine gebrauchsfahi-
ge AuBenschicht entsteht. Lackierungen
schiitzen das Holz gegen dufere Einwir-
kungen mechanischer, chemischet, physi-
kalischer und thermischer Art. Anderer-
seits kann dadurch der Holzcharakter und

Der Autor war Student an der Berufsakademie Mosbach,
Fachrichtung Holztechnik. Der Aufsatz beinhaltet
die wesentlichen Erkenntnisse seiner Studienarbeit.

BETRIEBSTECHNIK

Schleifen

Duplex
kontra

Dreiband (1)

Leistungs- und Wirtschaftlichkeitsvergleich

2weier Schleifverfahren

die Maserung in besonderem Maf her-
vorgehoben werden. Der Bewertung sei
zugrunde gelegt, daB es sich im betrach-
teten Fall um eine Holzoberflichenver-
edelung handelt, deren Ergebnis sowohl
optische als auch haptische (tastende) An-
forderungen genfigen soll. Die Ebene soll-
te keine Unruhe oder Welligkeit aufwei-
sen. Rauhe Oberflichen nehmen mehr
Fliissigkeit auf, wodurch die benétigte
Auftragsmenge an Lack und somit auch
die Kosten steigen.

Besonders bei deckenden Lacken wird
das Uberspannen des filmbildenden Mit-
tels, ein fliissiges Stoffgemisch in Form
von Losungen, Suspensionen oder Emul-
sionen, von Unruhen in der Oberflichen-
textur erschwert. Fiir jedes in Betracht
kommende Verfahren ist dann eine Wirt-
schaftlichkeitsrechnung aufzustellen, da-
bei sind nicht nur die Investitions- und Be-
triebskosten zu beriicksichtigen, sondern
auch die spezifischen Vorteile beim Ferti-
gungsprozel sowie die Qualitdt des her-
gestellten Produktes und die Erfiillung der
Umweltschutzauflagen.

Der Trend, Lackschichten immer diinner
aufzutragen, zieht die Forderung nach
sich, daB die Ausgangsoberfliche mdg-
lichst fein geschliffen werden muR. An-
dererseits ist zu vermeiden, daB die Holz-
fasern durch zu feine Schleifmittel in die
Oberfldchenvertiefungen gedriickt (ver-

dichtet) werden, denn dann richten sich
diese Fasern nach dem Lackauftrag um
so mehr auf, wodurch das Lackzwi-
schenschleifen erschwert wird. Die Pro-
zeRschritte, um eine hochwertige Ober-
fliche zu erzeugen, sind: Schleifen der
Rohholzoberfliche, Werkstiick Entstau-
ben, Beizen, Lackieren und Grundieren
mit einem Grundlack oder einem Fiiller
und Trocknen der Bearbeitungsfliche,
Schleifen der Grundierung (des Fiillers,
des Lackes), Werkstiick Entstauben und
Endlackierung.

Schleifen der Rohholzoberfliche

Erst die einwandfrei geschliffene Fldche
bietet die Voraussetzungen fiir eine ma-
kellose Oberflachenoptik. Mit der Fein-
heit des Schliffs lassen sich erhebliche
Lackmengen sparen. So beeinfluft das
Schleifen die Kosten des Produktes und
damit das gesamte Betriebsergebnis. Aus-
gehend von den vielfédltigen Betriebsbe-
dingungen, die die Grundlage jeder Ma-
schinenauswahl sind, gibt es eine relativ
groBe Zahl von Fldchenschleifmaschinen.
Sie unterscheiden sich in ihrem prinzipi-
ellen Aufbau und in ihren speziellen Ein-
satzgebieten. Ublicherweise werden zwei
bis drei Schleifelemente eingesetzt, die
abgestuft in der Papierkérnung bestiickt
werden. Zur Vorbeugung von durch
Staubreste verursachten Oberfldchenfeh-

lern und dadurch einer Werkstiickqua-
litdtsminderung wird die geschliffene
Fldche mit einer Borsten- bzw. Papierfa-
serkordelbiirste oder einer Abblasvorrich-
tung gesdubert. Besonders bei GieBma-
schinen besteht die Gefahr der Ver-
schmutzung der im Umlauf befindlichen
Lackflotte.

Kreuzschliffautomaten

Fiir Spitzenflichen werden in der Indu-
strie seit {iber 25 Jahren Kreuzschliffma-
schinen eingesetzt, neuerdings auch in
Spitzenbetrieben des Handwerks. Dieses
sind Breithandschleifmaschinen, die am
Einlauf zusétzlich mit einem oder mehre-

ren quer zur Vorschubrichtung arbeiten-
den Querschleifaggregat(en) ausgestattet
sind. Damit 148t sich die Schliffqualitét po-
tentiell verbessern, denn der Schliff quer
zur Faser ist intensiver als parallel zur Fa-
serrichtung. So lassen sich zum Beispiel
Nadelhdlzer ohne die gewohnten Dellen
im Frithholzbereich schleifen. Die Breit-
bandaggregate bzw. das Breitbandaggre-
gat entfernen die Querschleifspuren und
verfeinern die Fldchen.

Gliederdruckbalken

Sowohl die Quer- als auch die Langsschleif-
elemente sind mit einem Gliederdruckbal-
ken ausgeriistet. Diese elektronisch ge-

KONSTRUKTIVER VERGLEICH

Bewahrt und schon seit vielen Jahren im Einsatz ist die Konzeption der Zwei-
oder Dreibandkreuzschliffautomaten. Die Konfiguration der Bander ist da-
beiim Prinzip immer gleich, und zwar zuerst Quer-, dann Langsschliff. Beim
Querschliff tragt das erste Querschleifelemente den Span quer zur Vor-
schubrichtung und zum Faserverlauf ab. Die Abtragungsrate quer zur Holz-
faserrichtung ist bei gleicher Wahl der Einstellbedingungen gegentiber dem
Faserlangsschliff je nach Holzart um 20 bis 100 % héher. Kunststoffkanten
und Schmelzkleber verteilen sich auf das gesamte Querschleifband regel-
maBig und setzen dadurch das Schleifpapier nicht ungleichméBig zu. Durch
diesen Grobschliff ist es moglich, Schmelzkleber im Kantenbereich und
eventuell Hefter oder sogar Furnierklebestreifen sicher zu entfernen. Da-
durch vermeidet man Streifenbildung durch VerschleiB auf bestimmten Zo-
nen. Durch die geringe Breitendimension des Bandes ist es im Vergleich

zum Langsband wesentlich preiswerter.

Nach dem Querschliff werden mit einer oder zwei Breitbandeinheit(en) die
Flachen verfeinert, so daB dabei auch die Querriefen, herrtihrend vom Vor-
schliff, entfernt werden. Beim Langsschleifen besteht die Gefahr, daB Fa-
sern unter dem AnpreBdruck in die Schleiffliche gedriickt oder l&éngs aus

dem  Faserver-
band  gerissen
werden. Durch
Oszillation  des
Bandes wird er-
reicht, daB die
Schleifkdrner in
einer  Sinusbe-
wegung  einen
leicht ziehenden
Schnitt  ausfiih-
ren. Das hat zu
Folge, daB sich
die Korner eine
eigene Schneid-
spur  erzeugen
und nicht hinter-
einander eine er-
zeugte Riefe le-
diglich  auswei-
ten.

steuerten Gliederdruckbalken bestehen
aus einer Vielzahl von Druckelementen,
die {iber die gesamte Arbeitsbreite der Ma-
schine aufgeteilt sind. Die Elemente sind
35 bzw. 40 mm breit und schwimmend ge-
lagert. Sie erzeugen den Schleifdruck, der
beim Querschleifelement {iber ein Lamel-
lenband, beim Ldngsschleifelement {iber
einen Schleifschuh, auf das jeweilige
Schleifband {ibertragen wird. Die einzel-
nen Glieder werden {iber einen Mikropro-
zessor, der von einem Schaltelementesy-
stem zur Werkstlickformerkennung die
bendtigte Informationen erhélt, entspre-
chend der Vorschubgeschwindigkeit, ge-
steuert. An der Einlaufkante der Werk-
stiicke setzen die Elemente auf, wahrend
sie an der Auslaufkante abheben. Die
Lingskanten werden dadurch geschont,
dal die Druckelemente auBerhalb der
Werkstiickbreite nicht aktiviert werden.

Der Schleifdruck wird durch einen Druck-
schlauch erzeugt, wodurch erreicht wird,
daB alle Elemente mit dem gleichen
Druck arbeiten. Durch ein besonderes Sy-
stem werden die Kanten, gleich welcher
Werkstiickform, voll ausgeschliffen, ohne
dall der Bediener entsprechend manipu-
lieren muB. Bei den Druckbalken fiir die
Querbandeinheit haben sich zwei Syste-
me bewdhrt: der herkdmmliche Gleit-
druckbalken, der mit einem Textillamel-
lenband arbeitet, und einem Schleif-
schuh, belegt mit einem Gleitbelag, aus-
geriistet ist, sowie ein von Ernst ent-
wickelter Rollendruckbalken,
bei dem die gleitende Reibung
entfdllt. Die Druckelemente
sind mit kugelgelagerten gum-
mierten Rollen ausgestattet.
Diese {iben auf ein rollen-
gefiihrtes Stahl-Lamellenband
den erforderlichen Druck aus.
Die Antriebsiibertragung des
Schleifmittels erfolgt tiber das
hochflexible Stahlband, wo-
durch die Reibungswérme ent-

Blick auf das
Duplex-
Aggregat
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fallt und dadurch die Standzeit des
Schleifmittels steigt. Zusdtzlich sinkt der
Energiebedarf. Dieses System wird bei
Hochleistungsmaschinen eingesetzt und
ist den Gleitdruckbalken dadurch {iberle-
gen, jedoch in der Herstellung wesentlich
teurer.

Dreibandmaschine

Bei der Dreibandmaschine des gleichen
Herstellers folgen auf das Querband zwei
Langsbdnder mit der Abmessung 1400 x
3150 mm, bzw. 1400 x 2620 mm, je-
weils bei einer Arbeitsbreite von
1350 mm. Die Bénder oszillieren um
50 mm kontinuierlich. Das erste Langs-
band arbeitet mit der Vorschubrichtung,
um die Schleifriefen des Querschleifele-
mentes zu egalisieren, wahrend das dar-
auffolgende Breitband gegen die Durch-
laufrichtung schleift. Hier werden die um-
gelegten Fasern aufgerichtet und sensitiv
abgetrennt. Der Vorteil zwei voneinander
autarker Schleifaggregate, die unter-
schiedliche Parameterwahl beziiglich
Kérnung, Druck und Schnittgeschwindig-
keit zulassen, ist eine genaue Ausrichtung
der EinfluBparameter auf die Schleifbe-
diirfnisse. Aus den Erkenntnissen der
Breitbandeinheit konzipierte das Maschi-
nenbauunternehmen ein Aggregat, wel-
ches, einzeln eingesetzt, anndhernd an
die Schleifergebnisse von zwei Breitband-
einheiten heranreichen sollte.

Duplexsystem

Das Duplexsystem vereint zwei unabh@n-
gig voneinander gesteuerte Kissenglieder-
druckbalken, und zwar hintereinander in
einer Breitbandeinheit eingebaut. Da-
durch ist es dem Anwender mdglich, mit
dem ersten Balken, mittels eines etwas
hoheren Druckes, eine stirkere Zerspa-
nung vorzunehmen (Vorschliff) und mit
dem zweiten Gliederdruckbalken, bei et-
was niedrigerem Druck, so zu arbeiten,
daR die einzelnen Schleifkorner auch we-

niger tief in die Oberfliche eindringen
und so wird zwangslaufig dadurch ein fei-
nerer Schliff erzeugt, auch unter der Vor-
aussetzung, dal die gleiche Kérnung zum
Einsatz kommt. Jeder der nacheinander
positionierten Druckbalken hat eine ef-
fektive Schleifdruckbreite von 100 mm,
so dal sich alle Schleifkdrner etwa
200 mm im Eingriff befinden. Das Entfer-
nen des Schleifstaubes des Bandes wird
durch Luftstrahld{isen mit anschlieBender
Absaugung der Schleifpartikel bewirkt.
Die seitliche Oszillation des Langsbandes
betrdgt, wie beim Dreibandsystem,
50 mm, wodurch einerseits ein Verlaufen
des Bandes von der Walze und anderer-
seits ein gleichmédRigerer Schliff erzeugt
wird. Die Vorteile der Zweibandkreuz-
schliffmaschine mit Duplexeinheitim Ver-
gleich zur Dreibandkreuzschliffmaschine
sind:

e geringere Investitionskosten,

e ca. 65000 DM weniger Kapital-
bindung,

e Platzbedarf: 6250 x 4050 mm Drei-
band, 4600 x 4050 mm Duplex,

e Absaugleistung 3/s der Standardab-
saugmenge Dreiband,

e Druckluftverbrauch nur 2/3,

e hohe Verfiigbarkeit und geringere Be-
triebskosten durch verminderte Motorlei-
stung (nur ca. 85%).

Da mit der neuen zukunftsweisenden
Technologie erheblich Kosten gespart

Zweiband-Kreuzschliff-
automat mit Duplex-

_// . Einheit (Fotos: Ernst)

’ werden konnen, mull
nachgewiesen
werden, ob

auch die erzeugte
- Schleifqualitdt

“  den hohen Anfor-
derungen an eine
Oberfldche gerecht wird.

Die Schleifautomaten des Herstellers sind
mit dem sogenannten Kissendruckbalken
ausgestattet. Der Druck wird hierbei nicht
durch doppelwirkende Pneumatikzylin-
der erzeugt, sondern durch einen {iber
den Druckelementen liegenden durchge-
henden Schlauch. Dieser ist mit Druckluft
beaufschlagt und driickt auf die einzelnen
Elemente. Diese Druckelemente bilden
auf einer Lange, die der maximalen Bear-
beitungsbreite entspricht, das Kernstiick
des Schleifaggregates. Sie haben jeweils
eine Breite von 40 mm. Solange ein Ele-
ment nicht bendtigt wird, driickt es
ein einfachwirkender Pneumatikzylinder
nach oben, entgegen der vom Schlauch
ausgehenden Kraft. Der Druck im
Schlauch liegt also immer und konstant
an, so daf jedes einzelne Element bei Ein-
satzfreigabe sehr schnell mit Kraft beauf-
schlagt wird. Diese kurze Reaktionszeit
wird zusdtzlich durch eine schwimmen-
de Lagerung der Elemente unterstiitzt. Da
die Druckelemente den Druck bzw. die
Kraft nur noch bertragen, aber nicht
selbst erzeugen miissen, konnen die
Fihrungen sehr leichtgdngig realisiert
werden; der Slip-Stick wird deutlich re-
duziert. Das Konzept des schwimmend
gelagerten Kissendruckbalkens ist also auf
eine moglichst kurze Reaktionszeit und
damit.auf eine optimale Anpassung an die
Werkstiickkonfiguration und -oberfliche
ausgerichtet. Kantenmanipulationen sind
dabei nicht erforderlich.

x
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Von Bertram WeiB3, Mosbach

Da die an den Maschinen vorgenom-
menen Einstellungen fiir das Schleif-
ergebnis entscheidend sind, sollen diese
kurz erldutert werden. Folgende Ein-
fluBfaktoren haben Auswirkungen auf die
Oberfléchengiite des Werksttickes:

1. Vorschubgeschwindigkeit,

2. Schnittgeschwindigkeit,

3. Druck und

4. Kornung des eingesetzten Schleifmit-
tels.

Vorschub
und Schnittgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit und Schnittge-
schwindigkeit beeinflussen sich gegensei-
tigund sind aufeinander abzustimmen. Ist
die Maschine in einer Lackierstral3e ver-
kettet, so ist die Vorschubge-

schwindigkeit fest

: vorge-

geben und die Bandgeschwindigkeit dar-
auf abzustimmen.

Druck

Durch die Regulierung des Druckes 1dBt
sich unmittelbar EinfluB auf die Schleif-
bildgiite nehmen. Jedoch ist hier auch das
Standzeitverhalten der Schleifmittel zu
berticksichtigen. Die Abtragsrate richtet
sich nach der Anforderung. Durch
Druckerhthung 148t sich die Standzeit
des Schleifmittels gegen Ende dessen Le-
bensdauer verldngern. Diesem maschi-
nenspezifischen Parameter kommt grofRie
Bedeutung bei Schleifmaschinen zu.
Durch Verwendung von Schleifmitteln
unterschiedlicher Koérnung lassen sich
verschiedene Schleiftypen wie zum Bei-
spiel der grobe Vorschliff, der Feinschliff
oder der Lackzwischenschliff erzielen.

Versuchsdurchfiihrung
Aus Griinden der Nachvollziehbar-
keit seien hier die technischen
Daten der verwendeten Pro-

- bewerkstoffe fiir die Ver-

suchsdurchfiihrung  ge-
nannt:

e Spanplatte der Qua-
litdt DIN 68761 FPO 19,
Dichte 680 g/dm3, Hersteller Fa. Glunz.
e [Leimauftragsmenge 120 g/m?,
Harnstoff-Formaldehyd Kaurit 100,
e Preftemperatur 140 °C (Thermodl),

e Prefdauer 40 Sekunden.

<

Blick in einen
Zweiband-Kreuz-
schliffautomaten
mit Duplex-Breit-
bandeinheit



e Furniere, Buche 0,6 mm, U = 9%,
Kirschbaum 0,6 mm, U = 9%.

e Plattenabmessungen 600 x 400 mm.
Die zum Test eingesetzten Maschinen
waren mit einem Gleitdruckbalken fiir
den Querschliff ausgefiihrt. Mit zwei Plat-
ten wurde das neu aufgelegte Band abge-
stumpft, da die Kornspitzen zu Anfang
nichtalle in einer gemeinsamen Ebene lie-
gen. Das Programm fiir den Furnierschliff
der beiden Holzarten wurde an der Du-
plexmaschine durch Versuchsreihen er-
mittelt und die Parameterwahl analog auf
die Dreibandschleifmaschine {ibernom-
men. Die Werte, auf die die Schleifpara-
meter eingestellt wurden, sind in der Ta-

auf die Messungen hatte. Die Dicke der

Lackschicht von 6/1p00 mm wurde mit
der Zweipunkt-Mikrometermefuhr nach
ASTMD ermittelt. Es sei darauf hinge-
wiesen, daf es sich bei dem hier verwen-
deten losemittelhaltigen Bindemittel um
ein Lacksystem mit sehr guter und pro-
blemloser Verarbeitung handelt. WéRBrige
Systeme sind wegen der schon erwahnten
Faserproblematik schwieriger zu handha-
ben. Der Lackzwischenschliff wurde mit
der Breithandeinheit der Zweibandma-
schine, die fiir Furnier und Lackschliff aus-
geristet ist, mit Kérnung P400 durchge-
fiihrt. Dabei war nur ein Druckbalken der
Duplex-Einheit im Einsatz. Selbstver-

Schleifparameter

Duplex Querband Langsband
Druckbalken 1 ~ Druckbalken 2

V; Vorschubgeschwindigkeit 9,3 m/min

V. Schnittgeschwindigkeit 18,5 m/s 18,0 m/s

Kérnung 150 180

Dreiband Querband Langsband 1 Langsband 2

V; Vorschubgeschwindigkeit 9,3 m/min

V. Schnittgeschwindigkeit 18,5m/s 18,0 m/s 18,0 m/s

Kornung 150 150 180

belle genannt. Der Mengenabtrag pro
Durchgang betrdgt zwischen 0,08 und
0,15 mm bei einer Anfangsfurnierdicke
von 0,6 mm +0,1 mm. Diese Werte wur-
den mit der Mikrometerschraube vor Ort
gemessen.

Lackierung

Die zweite Untersuchung erfolgte nach
dem Lackzwischenschliff. Dazu wurde
zuvor ein Nitrozellulose-Grundlack (30 %
Festkorperanteil) mittels GieBmaschine
aufgetragen. Die Lackauftragsmenge wur-
de mit 150 g/m? recht hoch gew&hit. Da-
mit wurde sichergestellt, dal beim
nachtréglichen SchleifprozeB der Einflufl
der Holzstruktur einen geringeren EinfluB

stindlich kann, um eine héhere Abbau-
leistung zu erreichen, der zweite Druck-
balken zusétzlich eingesetzt werden. Die
Schnittgeschwindigkeit beim Lackzwi-
schenschliff betrug 3,5 m/s, die Vor-
schubgeschwindigkeit 12 m/min.

Der Lackzwischenschliff erfolgt typi-
scherweise ohne Querschliff, da kein nen-
nenswerter Materialabbau zur Egalisie-
rung notwendig ist. Weder optisch noch
haptisch (tastend) waren Unterschiede
der Oberfldchen zu erkennen.

Gefiige und Faseranalyse

Da die Faseraufrichtung bei der Ober-
flichenvergiitung eine wesentliche Rolle
spielt, wurden Uberlegungen angestellt,

diese Erscheinung zu quantifizieren. Ta-
stend ist eine lose, biegsame Faser nicht
zuverldssig zu erfassen. So wurde ent-
schieden, mikroskopische Bilder auszu-
werten. Bei ersten Untersuchungen stell-
te sich jedoch heraus, daB man die Un-
terschiede der Schleifflichen kaum zu un-
terscheiden vermochte. Ein Annédssen mit
80 g/m? Wasser fiihrte schlieBlich zu er-
staunlichen Verdnderungen der beiden
Oberfldchen. Eine weitere Verbesserung
erhielt man durch Behandlung mit
100 g/m? Hydroplus-Beize, wobei sich
die Kontraste verscharften.

Eine letzte Verbesserung wurde durch ei-
nen schrégen Lichteinfall der Mikroskop-
beleuchtung ermoglicht. Dabei entstan-
den Lichteffekte durch kontrastreiche
Schattenbildung. Das Mikroskop bietet
die Moglichkeit, mit einer VergroBerung
von 50 zu arbeiten, und damit in einem
zufriedenstellenden Bereich schleiftech-
nisch und wissenschaftlich relevante Ge-
fligestrukturen zu beobachten. Eine Be-
handlung mit farbintensivem Pulver wie
Kohle, Kreide, Graphit und Kaliumper-
manganat fiihrte zu keiner charakteristi-
schen schleiftechnischen Oberflichen-
strukturwiedergabe und konnte fiir wei-
tere Analyse nicht verwendet werden.

Auswertung

Die Auswertungen wurden in vier unab-
héngigen Laboreinrichtungen vorgenom-
men. Reprédsentativ sind hier die Ergeb-
nisse eines dieser Labore gezeigt. Bei den
Hommelwerken in Mannheim wurde von
den Schleifproben Oberflichentopogra-
phien erstellt. Dabei kam das zur Zeit mo-
dernste Tastschnittgerdt Typ TK 100 zum
Einsatz. Ein Quadrat, der Kantenldnge
10 mm, wurde, bestehend aus n = 100
nebeneinander  angeordneten = MeR-
strecken, eingelesen. Hierdurch erhilt
man viele MeBkurven, deshalb ist eine
statistische Auswertung fiir das Ergebnis
von groBer Bedeutung. Damit erhilt das

BETRIEBSTECHNIK

Schleifen
o e

Gesamtergebnis eine fundamentale Aus-
sagekraft iiber die Wertigkeit der Unter-
suchung. Aus maximaler Rauhtiefe des
gefilterten Profils, gemittelter Rauhtiefe
und Mittenrauhwert wird der geometri-
sche Mittelwert gebildet und neben Mi-
nimal- und Maximalwerten die Standard-
abweichung angegeben. Die Mittenrauh-
heit des Duplexsystems liegt bei Buche
bei 2401/j00omm, bei Kirsche bei
2,651/1 000 mm. Wesentlich héhere Werte
findet man beim Dreibandsystem. Hier
liegen die Werte mit 3:224/;500 mm bei
Kirsche, bzw. 3:826/00o mm bei Buche,
um 30% hoher. Auch die Kennwerte
Rmax., Rt und R, vermitteln gleiche Ten-
denzen. Interessant ist hier noch der Ma-
terialtraganteil zu erwéhnen, der beim
Duplexverfahren deutlich héher ausfillt
als beim Dreibandsystem.

Diagnose der
ermittelten Erkenntnisse

Wie ist nun das Ergebnis zu
werten, und welche Erklarung
gibt es fiir das Ergebnis? Beim
Duplexverfahren vergréBert
sich die Eingriffsfliche eines
Schneidstoffelementes auf das Doppelte.
Der erste Druckbalken wird mit einem
hoheren Schleifdruck als der zweite
Druckbalken beaufschlagt, so dall der
zweite Druckbalken eine geringere Span-
abnahme hat. Dies bedeutet, daf nur die
Kornspitzen im Eingriff sind und dadurch
eine feinere Fldche als beim ersten Druck-
balken erzeugt wird.

Das erste Lidngsaggregat der Dreiband-
maschine egalisiert die Querriefen der er-
sten Schleifeinheit mit einer relativ ho-
hen Abtragsrate. Oberflichenbestim-
mend ist das letzte Léngsband. Da diese
Einheit autark arbeitet, greifen auf der
Druckzone Schneiden in das Material,
die jede fiir sich eine mehr oder minder
tiefe Riefe erzeugen. Diese erzeugte
Rauhheit wird einzig und allein durch die

Kérnung und den beaufschlagten Druck
bestimmt.

Beurteilung
der Maschinenkonzeptionen

Der Dreibandautomat setzt Akzente in
seinem Erstschliff durch feinere Schleif-
prozeRfithrung
aufgrund der
zusdtzlichen
Parameter, die
Zur besseren
Oberfldche
fiihren.
Da die
Flachen
SOwWieso
nach
dem
Erst-

Zwei Druck-
balken in einer
Breitband-
einheit

lackauftrag  zwi-
schengeschliffen
werden mdiissen,
steht das  Du-  (Foto/Grafik:
plexverfahrendem  Ernst)
vorgenannten um

nichts nach. Auf

den ersten Blick scheint zwar das Du-
plexsystem einfacher und nicht so lei-
stungsfahig. Bei den Versuchen stellte sich
jedoch dieses Verfahren als fertigungs-
technisch rationeller heraus. Es wurde
wissenschaftlich  nachgewiesen, daf}
Holzoberfléchen, die auf einer Duplex-
maschine entstanden sind, eine geringere
Rauhheit aufweisen als bei gleicher Para-

meterwahl auf einer Dreibandmaschine.

Durch Innovation ist es dem Schleifma-
schinenhersteller gelungen, eine kosten-

sparende Technologie auf den Markt zu
bringen, die Produktqualitdt, Okonomie
und Okologie miteinander verbindet.

Die Maschinengréfe und damit der Platz-
bedarf kann reduziert werden. Die Inve-
stition liegt etwa um 20 % hoher als bei ei-
ner Simplex-Maschine, jedoch um 30%
niedriger als bei der Dreiband-Maschine.
Die notwendige Absaugleistung gleicht
der des Simplexsystems und ist damit um
25% geringer als bei der Dreiband-Ma-
schine. Die Antriebsleistung ist um 15%
geringer als bei der Dreiband-Maschine.
Hier liegt ein hohes Betriebskostenpoten-
tial, welches Einsparungen in betrdchtli-

cher Hohe ermdglicht.

Der  Zweibandkreuzschliffautomat
stellt fiir viele Betriebe, z. B. fiir In-
nenausbauer, eine Alternative zum

Dreiband-Kreuzschliffautomaten
dar. Die Dreibandmaschine
kommt dann zum Einsatz,
wenn bei erforder-
lich hoher Ka-
pazitdt auf die
hohere Stand-
zeit des Schleif-
mittels, bedingt
durch drei Bdnder, Wert gelegt wird. Auch
bei dieser Maschine kann die letzte Breit-
bandeinheit als Duplex-Einheit ausgeri-
stet werden, so daB3 diese Maschine einer
Vierbandmaschine gleichkommt und da-
mit eine auBerordentlich hohe Vorschub-
geschwindigkeit zuldlt.
Da, aufgrund der Umweltproblematik
und entsprechenden Auflagen, seitens der
Behorden wasserldsliche Lacksysteme im-
mer mehr Anklang in der Oberfldchenbe-
handlung finden, wird der Schleiftechnik
in Zukunft wieder mehr Bedeutung ge-
schenkt werden. Fertigungstechnisch
wird der Zwischenschliff bei sehr hoch-
wertigen Mdobeloberflichen nicht mehr
wegzudenken sein.
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