 Report: Schleiftechnik

Edle Teile mit perfektem Finish

Fiir das Interieur eines neuen
Modells eines namenhaften
Automobilherstellers kommen
edle, dreidimensional geformte
Teile zum Einsatz, Die Abdek-
kungen sind mit einem diinnen
Edelholzfurnier, meist Vogel-
augenahorn, Platane oder Nul3-
baum-Maser, furniert und
werden mit Polyesterlack lak-
kiert.

Fiir den Rohschlifi der furnier-
ten Teile und fiir den Lack-
schliff (Abbauverfahren von
Paraphin-Polyester) dieser Kfz-
Edelholzteile hat das deutsche
Unternehmen eine entspre-
chende Profilschleifstrafie ge-
sucht,

Schon Jange stand in der Bran-
che fest, dal die Bearbeitung
dieser Teile eine enorme Her-
ausforderung in Sachen Schleif-
technik darstellte und da& diese
Maschine die weltweit grifte
Profilschleifmaschine werden
wiirde. Verstidndlich, wenn
man die Forderung des Kunden
kennt: Taglich 9000 Teile bef mi-
nimalem Einsatz von Mitarbei-
tern und moglichst ohne Nach-
arbeit.

Den Auftrag fiir diese Schleif-
strafRe erhielt 1994 die Lt-
Schleiftechnik Vertriebs GmbH
in Stuttgart. Das Unternehmen
liefert nicht nur Maschinen fiir
die Industrie. Das Lieferpro-
gramm umfafit hauptsachlich
Breitband- und Profilschleifma-
schinen fitr das Handwerk, Flir
die Industrie werden vor allem
Spezialanlagen fiir die Parkett-
Fenster-, und Tirenherstellung
(PrefstraBen, Lackieranlagen,
usw.) geliefert.

Nach einem halben Jahr Ent-
wicklung und Planung waren
die ersten Erkenntnisse iiber
die Konzeption und Konstruk-

tion der Anlage gewonnen wor-
den und die endgiiltige Pla-
nung und Bau der Anlage wur-
de an einen italicnischen Her-
steller, Tagliabue, vergeben. Fiir
die  Querkantenbearbeitung
multen vollig neue Aggregate
kenstruiert werden, Nur in Zu-
sammenarbeit mit namhaften
deutschen und italienischen
Zulieferanten gelang es, die
Anlage im April 1995 zu liefern.
Die Anlage besteht aus zwei
Maschinengruppen, die im
Durchlauf die Kanten und Fla-
chen der Werkstiicke quer und
langs bearbeiten. Die einzelnen
Maschinengruppen sind durch
eine Beschickungs-, Entladeli-
nie und einer Umkehrstation
miteinander verbunden. Die zu
bearbeitenden Teile sind so
leicht und klein, dafi ste nur auf
Werkstiicktragern durch die
einzelnen Bearbeitungsstufen
gefithrt werden kénnen.

Die absolute Neuentwicklung
war die Entwicklung von Ag-
gregaten, die in der Lage sind,
kopierfihig, engste Radien zu
schleifen und andere, welche
Uber interpolierte, CNC-ge-
steuerte Achsen, einen vorpro-
grammierten Weg zuriicklegen
(X-Achse=Vorschub,  Y-Ach-
se=horizontale Verfahrung, Z-
Achse=vertikale Verfahrung).
Hierfiir wurden von der Firma
Alltec aus Stuttgart spezielle Li-
nearfithrungen entwickelt. An-
dere Aggregate wurden aus der
bisherigen Produktion entnom-
men und den erforderlichen
Vorgaben angepalt.

Neue Wege ging man auch, um
eine moglichst genaue Position
der Werkstiicktrager wahrend
des Schleifvorgangs zu erzie-
len. Eine Spezialkette mit An-
schlagen wurde gefertigt, wel-
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der Anluge:

I Vordergrund
die Aggregate
zur Radier-
bearbeitung

Dic Aggregate
16 und 18
ermdglichen,
dank der
interpolierten,
CNC-gestener-
ten Achse,
kopierfalig zu
arbeifen wnd
engste Radien
zi schieifen

che die Werkstiicke iiber Kon-
kav-Linearlager durch die Ma-
schinen fithrt: Das gesamte
Transportsystem und die auto-
matische Beschickung  wird
durch eine Siemens-5PS-Steue-
rung iiberwacht.

Die gesamte Anlage mit 28 Ag-
gregaten und ca, 150 Achsen
wird iiber einen Zentralcompu-
ter bedient. Die komplette Um-
stellung der Maschine auf
beliebig viele verschiedene
Werkstiicke erfolgt in wenigen
Minuten, wobei sich die Aggre-
gate auf Knopfdruck selbstdn-

dig positionieren. Aufer den
Einstellungen iibernimmt die
Steuerung die Funktionen der
Uberwachung, Diagnose, Stati-
stik und vieles mehr. Der Auto-
mobilhersteller hat mit der An-
schaffung dieser Anlage dem
Maschinenbau fiir die Holzbe-
arbeitung eine Moglichkeit fir
die Entwicklung spezieller
Komponenten gegeben, die
nicht nur fiir die Edelholzverar-
beitung in der Kfz-Industriean-
wendbar sind.
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Layonf der Schleifstrafic mit insgesamt 28 Aggregaten: Links oben der Einlauf, wobei auf der lingeren Anlage die Teile durchgefiilrt und bearbeitet
werden. Anf dem Richtungswechsler (rechts) werden die Teile gedrentt wird dann lings bearbeitef.




