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Die Sicherheit ausgereifter Technik
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elektronisch gesteuert



Bandschleifmaschine
BA 2/BA 2-E

Automatisches Schleifen verbunden mit hand-
werklicher Genauigkeit

Mit der halbautomatischen Bandschleifmaschine
BA 2 begann der maschinelle Schleifablauf in der
Holzbearbeitung vor mehr als drei Jahrzehnten.
Trotz des derzeitigen hohen Standes der Technik
mit CNC-Schleifautomaten findet die Maschine
BA 2 nach wie vor groBen Zuspruch wegen ihrer
Vielseitigkeit und der manuellen Eingriffsmoglich-
keit des Bedieners.

Durch Einsatz der Elektronik wurde der Anwen-
dungsbereich der Type BA 2 erheblich erweitert.
Das Einstellen der effektiven Schleifbreite am
Druckbalken entfallt, und die einzelnen Druck-
schuhe passen sich automatisch der Flachenform
an bei gleichbleibendem Schleifdruck. So kdnnen
alle Werkstiickformen kantenschonend an der
elektronisch gesteuerten Ausfiihrung BA 2-E
geschliffen werden.

Einsatzgebiete

Die Bedienungskraft hat den Schleifvorgang bei
jedem einzelnen Werkstiick unter Kontrolle. Wah-
rend sie bei der Type BA 2 durch ihre Erfahrung
auf den Arbeitsablauf einwirkt, ibernimmt bei der
Type BA 2-E die Maschine vollstédndig die exakte
Anpassung an das Werkstlick jedweder Form
und den Arbeitsvorgang, der aber unter Beobach-
tung des Bedieners stattfindet.

Bei der halbautomatischen Ausfiihrung ist der
Druckbalken auf die Werkstlicklange einzustellen,
diese Masche wird bei kleineren Stiickzahlen ein-
gesetzt und fir Schleifaufgaben auBerhalb der
automatischen BearbeitungsstraBen. An der elek-
tronischen Ausfiihrung BA 2-E entféllt diese Ein-
stellung auf die Werkstlickabmessung, und es
erfolgt eine selbstandige Anpassung an die Werk-
stiickumrisse, so daB dieses Modell besonders
geeignet ist bei hdufig wechselnden Abmessun-

Bedienterminal, manuelle Schleifschuhfiihrung
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gen und Formen, z.B. in der Produktion von Tisch-
platten (rund, oval und mit stark abgerundeten
Ecken), in der Klavierindustrie, im Innenausbau,
bei kapazitatsentsprechender Mobelfertigung.

Die Maschinen BA 2/BA 2-E werden fiir Holz-
und Lackschliff sowie Lackzwischenschliff ein-
gesetzt insbesondere auch durch das flexible An-
drucksystem fiir den Polyesterlackschliff zum an-
schlieBenden Hochglanz-Schwabbeln, was auch
an diesen Maschinen ausgefiihrt werden kann.

Grundaufbau

Uber dem Auflagetisch ist das automatische
Schleifaggregat mit querverlaufendem Schleif-
band angeordnet, diesem ist ein zweites Schleif-
band mit manueller Schleifschuhfiihrung vorgela-
gert. Der elastische, flachige Druckbalken bt
einen regelbaren, gleichméaBigen Schleifdruck auf
die Werkstlickflache aus. Zwischen der Innen-
seite des Schleifbandes und dem Gileitbelag des
Druckbalkens bewegt sich mit niederer
Geschwindigkeit als das Schleifband ein angetrie-
benes Drucklamellenband, dessen Lamellen das
Schleifband beim Schleifen gegen das Werkstiick
driicken. Dadurch wird der Schleifdruck nicht sta-
tisch, sondern dynamisch ausgeiibt. Der konti-
nuierliche Versatz der einzelnen Druckpunkte
bewirkt eine gleichmaBige Schleifwirkung auf der
gesamten Flache und die Ableitung der Schleif-
warme. Der spezifische Druck kann durch Wahl
des geeigneten Drucklamellenbandes der Art der
zu verrichtenden Schleif- und Schwabbelarbeit
angepaBt werden.

Durch polumschaltbaren Antriebsmotor kbnnen
zwei Schleifbandgeschwindigkeiten, 12 und 24
m/s, gewéhlt werden; durch 3-fach polumschalt-
baren Motor ist zusatzlich eine niedrigere Schleif-
bandgeschwindigkeit einschaltbar fiir den Lack-
zwischenschliff. Der Schleifbandantrieb der Type
BA 2-E kann mit elektronischer Frequenzrege-
lung versehen werden, so daB die Schleifbandge-
schwindigkeit im groBen Bereich von 2 — 20 m/s
wahlbar ist. Der Antriebsmotor ist mit automati-
scher Bremseinrichtung versehen.

Durch oszillierende PreBluft-Strahldiisen wird der
Schleifstaub stédndig aus den Bandern ausgebla-
sen, so daB sie immer offen und griffig bleiben.
Hierdurch wird die Qualitat des Schliffs erhdht
und der Schleifbandverbrauch wesentlich her-
abgesetzt.

Es empfiehlt sich fast immer, insbesondere aber
fiir das Schleifen diinner, kleiner und leicht ver-
zogener Werkstiicke, den Auflagetisch mit einer
Saugspanneinrichtung auszuriisten. Diese Ein-
richtung gestattet es, die Werkstlicke beim
Schleifen auf dem Tisch festzuspannen und plan-
zuziehen. Dabei sind die einzelnen Saugplatten
so angeordnet, daB sie in Langsrichtung des
Tisches der jeweiligen Werkstiicklange entspre-
chend verstellt werden kénnen. In Querrichtung
des Tisches werden normalerweise drei Reihen
vorgesehen, also insgesamt 9 Stiick; wenn die
Saugstellen dichter beieinanderliegen sollen,
konnen auch insgesamt 12 Platten vorgesehen
werden oder eine noch engere Anordnung mit
weiteren Saugplatten und einem zweiten
Vakuumerzeuger. Durch besondere Formgebung
kann der Auflagetisch auch fir die Bearbeitung
von montierten Gehdusen eingerichtet werden.

Bekanntlich ist das Schleifen furnierter Flachen
immer dann mit gewissen Schwierigkeiten ver-
bunden, wenn die Furnierfugen mit viel Fugen-
papier lberklebt sind. Deshalb haben wir in bei-
den Ausfiihrungen auf die von Hand betétigte
Schileifschuhfiihrung am vorderen Band nicht
verzichtet. Damit kdnnen Reste von Fugenpapier
sehr schnell und griindlich weggeschliffen wer-
den. Das Vorderband hat eine Breite von nur 100
mm (Breite des Hauptbandes 150 mm) und ge-
stattet dadurch eine gute Sicht, so daB bei diesem
Schleifvorgang tatsachlich nur die Stellen mit
Fugenpapierresten angegriffen werden. AuBer-
dem kann das schmale Band sehr vorteilhaft fiir
den Korrekturschliff verwendet werden. Durch
die Verbindung von automatisch und manuell
betatigtem Schleifband wird erreicht, daB das
Werkstlick absolut fertiggeschliffen mit einwand-
freier Flachengiite von der Maschine kommt.




Perfekte Anpassung an unterschiedliche Werkstiickformen ohne Hilfseinrichtung
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Type BA 2-E — elektronisch gesteuert

Wesentliches Merkmal dieser Ausfiihrung ist die
elektronische Steuerung des Schleifvorgangs.
Der Druckbalken ist in kleine, individuell arbei-
tende Segmente unterteilt, die durch Kontakt-
schalter betatigt werden, die in einer Reihe vor
dem Druckbalken angeordnet sind. Die durchlau-
fenden Werkstlicke werden von den Kontakt-
schaltern in der Form abgetastet, und die jeweili-
gen Segmente Uben nur im Bereich der Werk-
stiicke den Druck aus. Somit wird die wirksame
Andruckflache des Druckbalkens von den Werk-
stiicken in beliebiger Form und GroBe selbsttétig
auf elektronischem Wege gesteuert. Unter-
schiede in den Werkstiickstarken im Toleranzbe-
reich von mindestens 2 mm, und zwar innerhalb
eines Werkstilicks und von einem zum anderen,
werden automatisch ohne Zusatzeinrichtung aus-
geglichen. Mehrere flachige Werkstiicke unter-
schiedlicher Form kdnnen dabei gleichzeitig auf
den Tisch gelegt werden. Ein Durchschleifen im
Kantenbereich ist durch das anpassungsféhige
Andrucksystem ausgeschlossen. Dabei ist die
Schleifintensitdt, insbesondere in bezug auf die
Kanten, regelbar, auch asymmetrisch, wenn z.B.
bei halbrunden Tischplatten einseitig ein Massiv-
umleimer starker geschliffen werden muB.

Die Schleifbdnder werden pneumatisch
gespannt, auch zum kontinuierlichen Langenaus-
gleich.

Die Hin- und Herbewegung des Auflagetisches
erfolgt durch Motorantrieb. Bei entsprechenden
Schleifarbeiten kann ein polumschaltbarer
Antriebsmotor vorgesehen werden fiir zwei Vor-
schubgeschwindigkeiten. Am Bedienterminal
kann der Arbeitsablauf so eingegeben werden,
daB ein Schleifvorgang sowohl beim Vor- als auch
beim Ricklauf des Tisches ausgelibt wird; Werk-
stiicke werden also in einem Arbeitsgang zwei-
~mal geschliffen. Ein Schleifvorgang wird beim
Vor- und Riicklauf des Tisches ausgelibt. Die
Flache wird somit intensiv ausgeschliffen, und
das Schleifergebnis ist der Arbeitsweise mit zwei
Schleifaggregaten einer im Durchlauf arbeitenden

Durch automatische Riickfiihrung der zweimal
geschliffenen Werkstiicke an den Auflageplatz
steht mit der Type BA 2-Elektronik praktisch ein
Schleifautomat zur Verfiigung, der durch eine
Arbeitskraft allein bedient wird und somit
besonders wirtschaftlich einzusetzen ist.

Maschine vergleichbar. Uber Wihlschalter
kdnnen auch mehrere Tischbewegungen einge-
schaltet werden.

Die Bedienung der Maschine erfolgt an einem
tibersichtlichen Terminal an der Frontseite der
Maschine.

Die Arbeitshohe ist konstant; das gesamte
Maschinenoberteil ist entsprechend der Werk-
stiickstarke bis 220 mm in der Hohe motorisch
verstellbar. Die Einstellung erfolgt liber Digital-
Anzeige.

Die Maschine ist in den Schleifbreiten von 2300, e
2550 und 2800 mm lieferbar, in kleineren Sonder- R : -
breiten auf Anfrage. Die Schleiftiefe in Vorschub- |

richtung betrdgt 1100 mm, bei Bedarf kann der
Auflagetisch fiir groBere Schleiftiefen ausgelegt | > 4 el ektronisch g esteuert

werden.




Type BA 2 — halbautomatisch

Am durchgehenden, elastischen Druckbalken ist
die effektive Andruckflache durch eine Schleif-
breiten-Schnellverstellung auf die Ldnge des
Werkstiicks einzustellen. Der Auflagetisch wird im
allgemeinen von Hand bewegt. Der Bedienungs-
mann I6st Uber Handventil das An- und Absetzen
des Druckbalkens aus, wobei die effektive
Schileiftiefe in bezug auf die Werkstiickbreite in
Vorschubrichtung an verstellbaren Tischanschla-
gen eingestellt wird. Der Schleifvorgang wird
somit voll und ganz von der Bedienungskraft kon-
trolliert.

Die Maschine kann auch mit automatischer
Tisch-Hin- und -herbewegung ausgeriistet wer-
den, vor allem zum Schwabbeln. Dabei wird die
Arbeitsstellung des Druckbalkens von der Tisch-
bewegung gesteuert. Uber Wahlschalter 148t sich
die Anzahl der Tischbewegungen bestimmen.

Besondere Eignung fiir das Hochglanz-Schwab-
beln erfahrt das Modell BA 2 durch die regelbare
Elastizitdt des Druckbalkens. Das Schwabbeln
selbst erfolgt mit einem Filz- oder Moltonband
unter Zusatz von Schwabbelwachs bzw. -paste
und Polierfliissigkeit. Die Maschine wird dann
zusatzlich mit einer Benetzungsanlage ausgerii-
stet. Damit langere Werkstlicke auch quer
geschwabbelt werden kénnen, wird die Schleif-
und Schwabbeltiefe vergroBert. Dadurch kénnen
groBere Werkstiicke in einem Zuge — also ohne
Verschieben auf dem Tisch — quer geschwabbelt
werden, anschlieBend in Langsrichtung. Hierbei
lassen sich zwei bis drei Werkstlicke nebeneinan-
derlegen, wodurch eine sehr groBe Leistung
erzielt wird.

Als Arbeitsbreiten stehen MaBe in Schritten von
250 mm ab 2300 bis 3800 mm zur Verfligung, in
Sonderausfiihrung auch kleinere Breiten. Die
Schieiftiefe betrdgt normalerweise 1100 mm, kann
aber in Stufen auch gréBer gewahlt werden.

halbautomatisch
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Der rechte Maschinenstédnder kann eine stérkere
Kropfung haben, um Werkstlicke mit einer groBe-
ren Lange als der Nennbreite der Maschine zu
bearbeiten; dabei betragt die Tiefe von Innen-
kante Kropfung bis Vorderkante Vorderband 800
mm und bis Vorderkante Hauptband 630 mm;
das Unterteil der rechten Staubhaube ist bei
Bedarf abnehmbar.

Besonders hohe Oberflachenqualitdten lassen
sich mit den Maschinen BA 2/BA 2-E durch die
Anwendung des Kreuzschleifverfahrens erzielen.
Bei Holz- und Lackschliff und beim Schwabbeln
werden die Werkstlicke dabei quer vor- und
langs nachgeschliffen bzw. geschwabbelt, eine
vergleichbare Arbeitsweise, die auf anderen nach
dem Kreuzschleifprinzip arbeitenden Heesemann-
Angetriebenes Drucklamellenband fiir dynamischen Maschinen zu anerkannter Spitzenqualitat im
Schleifangriff Schleifbereich fihrt.

Technische Daten

Schleifbreite mm Schleifbandlange mm Drucklamellenband- Hauptantriebsmotor kW
lange mm (polumschaltbar)

Standard  Elektronik Standard Elektronik
2300 8500 9000 6750 15 (12,5/17,5) 15 (16,5/21)
2550 9000 9500 7250 15 (12,5/17,5) 15 (16,5/21)
2800 9500 10000 7750 18,5 (12,5/17,5) 18,5 (16,5/21)
3050 10000 8250 18,5 (15/22)
3300 10500 8750 18,5 (15/22)
(ggf. auch 3550 Schleifbandbreite: Drucklamellenband-
u. 3800 mm) Hauptband 150 mm breite 140 mm

Vorderband 100 mm

In- und Auslandspatente 7.88




Postfach 100552
D-4970 Bad Oeynhausen 1
ReuterstraBe 15

Unser Produktions-Programm fiir Holz-, Lack- und Folienschliff
umfaBt konventionelle und computergesteuerte

@ Kreuzschleifautomaten

@® Langsschleifautomaten

® Lack- und Glattschleifautomaten

@ Bandschleifmaschinen

® Flachenformschleifautomaten

@ Furnierblattschleifautomaten

@® Universal-Kanten- und Profilschleifautomaten
@ Polierautomaten fiir Flachen und Profile

Telefon (057 31) 188-0

Telegr. Heesemann Bad Oeynhausen
Telex 9724845 hsm d

Telefax (057 31) 3571
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