Welche Ausstattung ist die richtige fiir meine Breitbandschleifmaschine?

I

VWas beim Kaut einer Breitband-
schleifmaschine wichtig ist

Die Breitbandschleifmaschine ist wohl die individuellste Maschine in der Holzbearbeitung:
Aggregate und Ausstattung mussen passend zu den Anforderungen des Betriebes ausgewahlt
werden. Entscheidungshilfen von Titus Polei, Schleifmaschinenspezialist bei Hochsmann.
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WER PLATTENFORMIGE WERKSTUCKE in
grofSeren Mengen verarbeitet und ein einheitliches
Erscheinungsbild der Produkte anstrebt, fiir den
ist die Breitbandschleifmaschine die richtige Wahl.
Auch die Umstellung auf ein neues Lacksystem
oder die Anderung des Produktportfolios kénnen
den Kauf einer neuen Breitbandschleifmaschine
notwendig machen.

Die richtige Maschine finden

Das Angebot an Maschinentechnik ist breit. Um die
richtige Auswahl treffen zu konnen, sollten Sie sich
folgende Fragen stellen:

1. WAS SIND MEINE GROSSTEN UND KLEINSTEN WERK-

sTUCKE? Breitbandschleifmaschinen gibt es in
verschiedenen Breiten zwischen 650 und 2200 mm.
Am gebréduchlichsten sind 1100 und 1350 mm
Arbeitsbreite. Die maximale Einlaufh6he betragt je
nach Modell zwischen 150 und 200 mm.

2. WIE GROSS IST DER ANTEIL PROFILIERTER FLACHEN?
Sind auch immer wieder Werkstiicke mit profilierter
Oberflache zu schleifen, kann die Breitbandschleif-
maschine mit Tellerbiirsten-Aggregaten ausgestattet
werden. Sollen ausschlief3lich solche Werkstiicke ge-
schliffen werden, ist eine Biirstenschleifmaschine
die bessere Wahl.
3. WELCHE OBERFLACHENGUTE IST GEFORDERT?
« »ebeng, weil ich z.B. als Holzhandelsunternehmen
Rohware verkaufe
« »feing, weil ich 6le bzw. fiir den Lackschliff eine
extra Maschine habe oder weil ich MDF-Teile nach
dem Schleifen laminiere
o »feinst« fiir Lackschliff, »superfein« fiir Hochglanz?
Die Oberflichengiite wird durch die Art der
Schleifaggregate und Zusatzeinrichtungen bestimmt.
Bei nahezu allen Herstellern sind die Breitband-
Schleifmaschinen im Baukastensystem aufgebaut.
Die gewliinschten Aggregate konnen in beliebiger Rei-
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Aufbau eines Kalibrier-Schleifwalzenaggregates

henfolge angeordnet werden. Im Folgenden werden
typische Schleifaufgaben genannt und die Aggregate,
mit denen sie gelost werden kénnen.

Kalibrieren und Egalisieren

Verleimtes Holz weist nach dem Verlassen der
Presse Fugen auf. Vor der Weiterverarbeitung, z.B. zu
Treppenstufen, sind die Differenzen der Einzelholzer
auszugleichen. Auch Holzwerkstoffplatten sind oft
mit leichten Unebenheiten behaftet, welche nach
dem Lackieren oder Laminieren sichtbar werden.
Schleifend wird das Egalisieren mit einem
KALIBRIER-SCHLEIFWALZENAGGREGAT bewerkstelligt.
Soll Massivholz kalibriert werden, muss die Schleif-
walze aus Stahl sein, um harte und weiche Holz-

Umlenkwalze
oben

e %chleufséhgh
. ’Bandverrlégelu.ng

Aufbau eines Schleifschuhaggregates

partien gleichméflig abzutragen. Span- und Faser-
platten kbnnen mit harten Gummiwalzen (90° Shore)
kalibriert werden. Furnierte Oberflichen benotigen
einen Egalisierschliff. Dieser wird mit gummierten
Schleifwalzen von 45 bis 60° Shorehérte ausgefiihrt.

Ubersteigt der angestrebte Spanabtrag bei Massiv-
holz einen Millimeter, sollte das erste Arbeitsaggregat
ein HOBELAGGREGAT sein.

Feinschliff

Nach dem Kalibrieren schlief$t sich der Feinschliff an.
Das Ziel ist eine moglichst gleichférmige Oberfléche,
in der die Struktur des Holzes zur Geltung kommt, frei
von Spuren der Bearbeitung. Furnierte Oberflichen
sind hier anspruchsvoll, ebenso Fldchen, auf die

Vor- und Nachteile verschiedener Schleifmaschinen

Mit aus-
wechselba- =
ren, unterschied-
lich harten Ein-
lagen kdnnen
Schleifschuhe an
die jeweilige Auf-
gabe angepasst
werden

Handschleifmaschine

++ Anschaffung und
Schleifmittelkosten
niedrig

++ 2D- und 3D-geformte
Werkstlicke schleifbar

-- erfordert hohes hand-
werkliches Geschick

+/ - jedes Werkstlck
erhalt individuelle Ober-
flachenoptik

-- begrenzte Kapazitat

Langbandschleifmaschine

++ Anschaffung und Schleif-
mittelkosten glnstig

+ 2D-geformte Werkstlicke
schleifbar

-- erfordert hohes handwerk-
liches Geschick

- Oberflachenoptik uniformer
als Hand-Schwingschleifer aber
individueller als Schleifautomat

- begrenzte Kapazitat

Einzelholzschleifmaschine

+ Anschaffung und Unter-
haltungskosten glinstiger
als Breitband

- WerkstUckbreite maximal 300
mm

+ Betrieb erfordert wenig
handwerkliches Geschick

+ Oberflachenoptik wiederhol-
bar, Strukturieren moglich

++ sehr hohe Kapazitat

Breitbandschleifmaschine

-- Anschaffung entsprechend
Ausstattung und Schleif-
mittelkosten sehr hoch

+ je nach Ausstattung auch
2D-Formteile und Rahmen
schleifbar

+ Betrieb erfordert wenig
handwerkliches Geschick

++ Oberflachenoptik wieder-

holbar, Oberflacheneffekte re-
produzierbar

+ hohe Kapazitat

Biirstenschleifmaschine

+/- Anschaffung gulinstiger
als Breitbandschleifmaschine,
Schleifmittelkosten hoch

++ 3D-geformte Platten und
Rahmen schleifbar
+ Betrieb erfordert wenig

handwerkliches Geschick

++ Oberflachenoptik
wiederholbar

+ hohe Kapazitat
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Analoge (oben) und digitale Einsatzsteuerung

Was ist Anderlon?

Anderlon ist mit
Schleifkorn versetztes
Kunststoffmaterial (PP

oder PE). Es behalt
auch bei Abnutzung
seine Schleifwirkung

bei, da stets neues
Schleifkorn freigesetzt
wird. Als Schleifkorn
kommen Metalloxide,
Nitride, Keramik und
Diamant zum Einsatz.

Hochglanzlacke aufgetragen werden sollen. Hier
kommen SCHLEIFSCHUHAGGREGATE zum Einsatz.
Diese bieten mit auswechselbaren Einlagen in ver-
schiedenen Hérten und zahlreichen Zusatzfunktio-
nen die gewiinschte Anpassungsfdhigkeit.

STARRE SCHLEIFSCHUHE sind {iber pneumatische
Elemente »schwimmend« gelagert. Beim Durchlauf
des Werkstiicks passen sie sich Hohenunterschieden
in Langsrichtung an.

Beim Schliff weicher Massivholzer und furnierter
Werkstiicke kommt es an den Werkstiickkanten beim
Auftreffen des Schleifschuhs zu ungewollten Abrun-
dungen. Das wird durch die EINSATZSTEUERUNG Ver-
hindert. Diese bewirkt das Absenken des Schleif-
schuhs auf die Werkstiickoberfldche wenn die vorde-
re Werkstiickkante bereits unter dem Schuh ist. Der
Schuh hebt ab, sobald die hintere Werkstiickkante
unter dem Schuh angelangt ist.

Flexibler ist ein AUFBLASBARER SCHLEIFSCHUH,
auch »Luftschleifschuh« oder »Luftkissenschuh« ge-
nannt. Bei diesem liegt zwischen Schleifschuheinsatz
und Schleifschuh ein Schlauch, der mit einstellbarem
Druck aufgeblasen wird. Damit kénnen Unebenhei-
ten quer zur Durchlaufrichtung im Bereich weniger
Zehntel Millimeter ausgeglichen werden. Der Her-
steller SCM bietet eine besondere Form des Luft-
schleifschuhes an, den sog. »elastischen Schleif-
schuh«. Bei diesem ist der Schleifschuh in einzelne
Segmente unterteilt. Diese gleichen Unebenheiten

Aufbau eines Querschleifaggregates

auf der Oberfliche und Stérkedifferenzen zwischen
kleinen Werkstiicken bis 0,8 mm aus.

Lack und Ol lassen die Holzfasern quellen, so dass
sie sich aufrichten. Diesem Effekt kann entgegenge-
wirkt werden, indem die Fasern vor dem Lackieren
mit dem QUER-SCHLEIFAGGREGAT geschliffen wer-
den. Ein Quer-Schleifaggregat ist zudem dort not-
wendig, wo Faserverldufe mit unterschiedlicher Lauf-
richtung in einem Werkstiick auftreten, wie das bei
Rahmenkonstruktionen (z.B. Massivholztiiren, Holz-
fenstern) und Furniermosaiken der Fall ist. Zudem
konnen mit Hilfe von Quer-Schleifaggregaten vielfél-
tige Oberfldcheneffekte erzielt werden.

Feinst- bzw. Lackschliff

Beim Schleifen bereits lackierter Werkstiicke sind
folgende Herausforderungen zu beriicksichtigen:
e Schleifband- und Vorschubgeschwindigkeit miissen
aufeinander abgestimmt sein
« die Lackschicht darf nicht durchgeschliffen werden
o durch den Wassereintrag gequollene und aufgestell-
te Fasern sollen sauber abgeschert werden
o Kornausbriiche und zugesetzte Schleifbandporen
erzeugen auf der lackierten Oberfldche Streifen
« Lacke neigen bei zu hoher Schleifbandgeschwindig-
keit zum Verschmieren.

Aus diesen Herausforderungen leiten sich folgen-
de Maschineneigenschaften ab:
« Die stufenlose Regelung von Schleifband- und Vor-

Eigenschaften und Einsatzgebiet verschiedener Schileifschuhe

starrer Schleifschuh, | Luftschleifschuh SCM Elastikschuh elektrisch gesteuerter
einsatzgesteuert einsatzgesteuert Segmentschleifschuh
Druckbalken segmentiert nein nein ja ja
Segmente elektronisch gesteuert - - nein ja
Ausgleich Oberflachendifferenzen geringflgig wenige 10tel mm bis 0,8 mm bis 2 mm
Massivholz feinschleifen ja ja ja ja
furnierte Platten feinschleifen nein ja ja ja
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Drucksteuerung Elastikschuh (oben) und
elektronischer Segmentschleifschuh

schubgeschwindigkeit ermoglicht die
Anpassung des Schleifvorgangs an unterschied-
liche Lacksysteme

o Ein einsatzgesteuerter Schleifschuh ver-
hindert das Durchschleifen des Lacks an den
Kanten. Ein segmentierter, elektronisch gesteu-
erter Schleifschuh tut selbiges auf der Flédche.

o Querschleifaggregate am Maschinenende
ermoglichen feinste Oberfldchen, sind aber bei
geringeren Anforderungen an die Oberflache
nicht zwingend notwendig.

o Diagonalschleifaggregate, Drucklamellen-
band-Aggregate (Superfinish-Aggregate) und
Biirstenschleifaggregate verwischen Schleif-
bandfehler.

Prinzipiell gilt: Solange die Holzstruktur und
nicht der Glanz im Vordergrund steht, kann auf
Querschleifaggregate verzichtet werden. Wer
hin und wieder Glanzlacke verarbeitet, ist mit
dem Diagonalschleifaggregat gut beraten. Neigt
das verarbeitete Holz stark zum Quellen, ist das
Werkstiick furniert oder handelt es sich um
lackierte MDF-Platten, wird ein Querschleif-
aggregat benotigt. Fiir den Schliff von Hoch-
glanz-Oberflichen ist das Querschleifaggregat
unabdingbar. Da vor dem Polieren mehrere
Querschleif-Vorgédnge mit unterschiedlichen
Korngroéfien nétig sind, kann die Bearbeitungs-
zeit durch das Platzieren von ein oder zwei zu-
sdtzlichen Querschleifaggregaten am Maschi-
nenende stark reduziert werden.

Technische Rafinessen

ELEKTRONISCH GESTEUERTER SEGMENT-
SCHLEIFSCHUH.  Ldngs-Schleifschuhaggregate
und kombinierte Schleifwalzen-Schleifschuh-
Aggregate konnen mit einem segmentierten
Druckbalken mit Elektroniksteuerung ausge-
stattet sein. Dieser erkennt die Geometrie und
den Oberflichenverlauf der Werkstiicke. Die
Steuerung berechnet den Druck, den die einzel-

nen Segmente auf das Schleifband ausiiben.
Der Bediener legt fest, wie mit speziellen Zonen
umgegangen wird. So wird am Werkstiickrand
hoéherer Druck ausgeiibt, wenn es sich um eine
furnierte Platte mit Massivholzanleimer han-
delt. Der Druck wird vermindert, wenn die
Lackschicht im Randbereich nicht durchge-
schliffen werden soll. Mit dem Segmentschleif-
schuh kann Lackaufbau im Randbereich ver-
laufsgenau kalibriert werden. Das ist besonders
bei unregelmifiig geformten Werkstiicken im
High-End-Bereich notwendig.

Manche Maschinensteuerungen bieten Rah-
menschleifprogramme an. Hier beriicksichtigt
die Maschine den Faserverlauf der einzelnen
Rahmenteile durch entsprechendes Zuschalten
der Segmente von Quer- und Langsschleifag-
gregat. Der Andruck der einzelnen Segmente

Warum Diagonalschleifen?

Das Diagonalschleifaggregat, welches exklusiv von
Kundig angeboten wird, wirkt &hnlich wie ein Quer-
schleifaggregat. Es handelt sich dabei um ein
Langsschleifoandaggregat welches um 10° zur
Vorschubrichtung geschwenkt werden kann. Zu-
sétzlich zum Abscheren der Holzfasern sorgt die
Diagonalstellung fur ein »Durchmischen« der mit
zunehmender Schleifpapier-Standzeit auftretenden
Schleiffehler, so dass ein feines, gleichmaBiges
Schleifbild erzielt wird.

kann elektropneumatisch oder elektromagne-
tisch erfolgen. Die pneumatischen Schleifschu-
he sind in der Regel giinstiger in der Anschaf-
fung. Magnetischen Balken wird eine hohere
Zuverldssigkeit nachgesagt.

EFFEKTSCHLEIFEN. Software-Upgrades fiir das
Erzeugen von individuellen Vintage- und Sége-
rauh-Effekten mit Hilfe der Segmentschleif-
schuhe von Quer- und Lingsschleifaggregat
werden von mehreren Herstellern in unter-
schiedlichem Umfang angeboten. Mit speziel-
len Bandsdge- und Messerwellen-Aggregaten
konnen ebenfalls starke Effekte erzielt werden.
SUPERFINISH. Superfinishaggregate oder sog.
Drucklamellenband-Aggregate  zdhlen zur
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Effektschliff
und Schleif-
schuheinlage

Rechts: Superfinish-
Aggregat und Weber
CBF mit quer unter
dem Schleifschuh
durchlaufendem
Drucklamellenband

HINTERGRUND

Die Hochsmann GmbH bietet vielfaltige Leistungen rund um den An- und Verkauf
von gebrauchten Holzbearbeitungsmaschinen. Diese reichen von Beratung und Be-
wertung Uber professionelle Logistikleistungen bis hin zur Ausfuhrung von Prif- und
Instandsetzungsaufgaben. Der Hauptsitz des Unternehmens mit 90 Mitarbeitern ist
in Klipphausen in der N&he von W T— s
Dresden. Das Auktionsportal ' - '
»Wood Tec Auction«, das On-
linelexikon »Wood Tec Pedia«
und das Bewertungsportal
»Wood Tec Value« runden das
Portfolio von Hochsmann ab.
www.hoechsmann.com

High-End-Ausstattung. Das zwischen Segment-
schleifschuh und Schleifband laufende Drucklamel-
lenband sorgt fiir eine zufillige Unterbrechung des
Angriffs der Schleifkdrner. Dadurch entsteht ein ruhi-
ges Schleifbild, welches frei von Oszillationsspuren
ist. Wer Werkstiicke aus lackiertem MDF im gehobe-
nen Sektor produziert (Hochglanz, Supermatt),
kommt an diesem Aggregat nicht vorbei.
VAKUUMTEPPICH, DRUCKSCHUHE. Lackierte und be-
sonders kleine, vor allem sehr kurze Teile werden
vom Vorschubteppich nur unzureichend festgehal-
ten. Sie verrutschen unter den Aggregaten, verklem-
men sich oder werden aus der Maschine geschleu-
dert. Abhilfe schafft hier der Vakuumtransport-
teppich. Druckrollen und Druckschuhe zwischen den
Aggregaten unterstiitzen den Transport und verhin-
dern das »Flattern« flacher Teile. Es gibt sie fiir das
Schleifen grofler und kleiner Werkstiicke.

KONSTANTE DURCHLAUFHOHE. Wer besonders lange
Werkstiicke zu schleifen hat oder seine Maschine in
eine Linie integrieren mochte, wiahlt eine Maschine,
bei der die Hohenverstellung iiber die Anhebung
des Maschinenoberteils erfolgt und der Tisch eine
konstante Hohe behalt.

WALZENBURSTAGGREGATE erfiillen viele Aufgaben:

o Strukturieren: Biirstenbesatz Anderlon, Messing
oder Stahllitze erzeugen den Eindruck von im Wasser
ausgewaschenem Holz

« Entstauben: Biirstenbesatz Sisal, Kunststoff

« Satinieren/ Glidnzen: dicker Walzenmantel aus
einem Faservlies, das mit Schleifkorn versetzt ist,
z.B. ScotchBrite von 3M.

« Schleifbiirsten: Mit ihnen kénnen profilierte
Oberflachen fein- und zwischengeschliffen werden.
Man findet sie jedoch selten in Breitbandschleif-
maschinen. Wer viel profilierte Oberflichen hat,
schafft sich eine extra Biirstenschleifmaschine an.

Aufgrund der hohen Belastung gibt es fiir Struktu-

rier- und Schleifbiirsten extra Aggregate. Darum
werden Breitbandschleifmaschinen nicht selten mit
zwei Blirstaggregaten ausgertistet.
TELLERBURSTENAGGREGATE. Es gibt sie in unter-
schiedlichen Konstruktionen. Indem die Biirsten zu-
sétzlich zur Rotation um die eigene Achse in kreis-
formige oder/und gestreckte Bewegung versetzt
werden, entsteht eine gleichmiflig bearbeitet Ober-
flache. Tellerbiirsten gibt es auch mit einem Besatz
aus Anderlon bzw. Litze zum Strukturieren.
SCHWING-SCHLEIFAGGREGATE. Konzipiert  sind
Schwing-Schleifaggregate vor allem fiir den Schliff
von Werkstiicken mit unterschiedlichem Faserverlauf
wie sie in der Restauration historischer Tiiren und
Mobelstiicke auftreten.
ENTSTAUBUNG. Vor dem Lackieren ist eine Entstau-
bungsvorrichtung unerlédsslich. Diese kann als sepa-
rate Maschine ausgefiihrt oder in die Breitband-
Schleifmaschine integriert werden. Es gibt eine Viel-
zahl unterschiedlicher Losungen.

Wenn Sie Anforderungen und Arbeitsprozess beim
Maschinenhersteller bzw. Héndler genau formulie-
ren, wird die Maschine passend zusammengestellt
bzw. ausgesucht. Die letzte Sicherheit gibt immer der
Probeschliff.
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Titus Polei ist Senior-Produktmanager fir die
Fachgebiete Schleiftechnik und Kantenanleim-
technik bei der Hochsmann GmbH Klipphausen
und einer der aktivsten Redakteure im Online-
Holztechniklexikon Wood Tec Pedia.




