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Bandkantenschleifmaschine SPIRA

Gesamtansicht der Bandkantenschleifmaschine SPIRA

Eine gerade Kante schlieft zur
Werkstiickober- und -unterseite fast
immer mit einer Fase ab. Bei der
Herstellung der Fasen ist duBerste
Prizision notwendig. Dabei ist es
egal, ob sie mit Hand angearbeitet
oder maschinell gefertigt wird. Bei
richtigem Blickwinkel und dazu
noch vielleicht glinstig einfallen-
dem Gegenlicht ist jede noch so
kleine Ungenauigkeit zu erkennen.
Bisher waren 45°-Fasen tiblich. Jetzt
sind Fasen in Form eines Viertel-
rundstabes gefragt. Sie werden auch
Softfase, Softkante oder Bleistiftfase
genannt.

Konstruktiver Aufbau

Die von der italienischen Firma
Comandulli gefertigte Bandkanten-
schleifmaschine SPIRA besteht aus
einer verwindungsfreien und vibra-
tionsarmen  Rahmenkonstruktion
mit integrierter Wasserwanne. Die
Antriebe und Schleifspindeln aller
Schleifsupporte  sind  durch
Uberdrucksystem gegen Wasserein-

ein

tritt gesichert. Das Forderband wird
durch Keilnutprofile auf der Edel-
stahltischauflage gefiihrt. Verbreite-
rungs-, Ein- und Auslaufrollenbahn
gehdren zur  Grundausstattung.
Nach automatischer Messung der
Materiallinge werden die Anpress-
zylinder separat pneumatisch zu-
gestellt. Die Stirnflichensupporte

konnen mit einer Oszillation tiber-

lagert werden (italienisch: Flotterbe-
wegung = geringe Winkelschwin-
gung der Schleifspindelachse). Zur
Grundausstattung gehoren ein Si-
gesupport fiir Wasserrillen und ein
Vortrissupport flir 45°-Fasen, der
wahlweise mit einem entsprechen-
den Werkzeug zur Kalibrierung ein-
gesetzt werden kann.

Wirkungsweise

Mit der Kantenschleifmaschine
SPIRA konnen gerade Kanten mit
45°-Fasen je nach Materialdicke mit
einer Vorschubgeschwindigkeit bis
zu 150 cm/min hergestellt werden.
Die Herstellung von gerundeten
Fasen war bisher nur mit Vorschub-
geschwindigkeiten von 25 bis 30
cm/min moglich. Mit der SPIRA

Gerade Kanten mit 45°- und
Viertelrundstabfasen

werden nach Angaben des Herstel-
lers bis 60 cm/min erreicht. Dabei
wird mit einem Vorfriser der Mate-
rialgrobabtrag realisiert. Anschlie-
Bend wird mit der Stirnflichen-
gruppe der gerade Teil der Kante
geschliffen und poliert. Danach
stellen die je drei Ober- und Unter-
fasensupporte, die sich kreisbogen-
tormig bewegen, die polierte Soft-
kante her.

Bezugsadresse

weha Ludwig Werwein GmbH
Wikinger Stral3e 15

86343 Koénigsbrunn

Tel.: 08231/6007-112

Fax: 08231/6007-172
E-Mail: info@weha.com
Internet: www.weha.com

TECHNISCHE DATEN:

5 Stirnflachensupporte a15kW 1450 U/min
je 3 Ober- und Unterfasensupporte a 1,5 kW 1450 U/min
1 Sagesupport 4,0 kW 2800 U/min @ 200 mm
1 Kalibriersupport* 4,0 kW 2800 U/min @ 200 mm

*) wahlweise als Vorfrassupport fiir die Herstellung von Softkanten einsetzbar

Materialdicke
Materialmindestbreite
Bandgeschwindigkeit
Schleifringe

10 ... 40 mm

140 mm

0,1 ... 3,0 m/min

@ 130 mm Schnellverschluss

Bei der auf dieser Seite beschriebenen Maschine und dem umseitig vorgestellten Werkzeug

handelt es sich um zwei voneinander unabhéngige Présentationen. Naturstein 3/2008
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Werkzeug im Fokus 84

WwoB

Werkzeuge

fiir Oberflachen-
bearbeitung

Biirsten mit Tynex® A abrasive Filamente

Biirsten Typ Frankfurt an einem Schleifteller fiir die Oberflachenbearbeitung von Naturstein

Cepilleria Catalana, S.L. (Cepicat)
prisentierte vergangenen Jahres zur
42. Marmomacc im Rahmen seines
Gesamtprogramms neue Biirsten fur
die Bearbeitung von Naturstein.
Die Borsten (Filamente) der Biirs-
ten bestehen aus Polyamidfasern mit
Abrasivstoffen von DuPont.

Filamente Typ Tynex® A

Fir die Biirsten zur Natursteinbear-
beitung von Cepicat werden Fila-
mente Typ Tynex® A von DuPont
verwendet. Sie bestchen aus Poly-
amid 612 und sind mit Siliziumkar-
bid der Korngréfe 36 bis 500
durchsetzt. Dass die Borsten der
Biirsten die verschiedensten Abra-
sivstoffe enthalten ist keine Neu-
heit. Neu sind aber die verbesserten
Gebrauchseigenschaften der Biirs-
ten, die durch die verbesserten
Eigenschaften des Borstenwerkstof-
fes entstehen. Der Borstenwerkstoff
ist im Prinzip mit dem Bindungs-
werkstoft gesinterter Diamantseg-
mente zu vergleichen. Wenn der
Bindungswerkstoft der Diamantseg-
mente nicht auf den Einsatzzweck

Bei dem auf dieser Seite beschriebenen Werkzeug und der umseitig vorgestellten Maschine

Naturstein 3/2008 handelt es sich um zwei voneinander unabhéangige Préisentationen.

und das Einsatzverhalten der Dia-
abgestimmt  ist,
niitzen die besten Diamantgranulate

mantwerkzeuge

nichts.

So ist das auch beim Borstenwerk-
stoft. Er muss durch die Kornhaf-
tung der Abrasivstofte optimale Ver-
schleiBverhaltnisse ~ bieten.  Dass
heif3t, die Abrasivstoffe dirfen nicht
zu schnell aus dem Borstenwerkstoft
herausbrechen, das erhoht den Ver-
schlei} — sie diirfen aber auch nicht
zu lange im Biirstenwerkstoft ver-
bleiben, dadurch stumpfen sie ab
und auf dem Werkstiick entsteht
eine andere Oberflichenstruktur.
Wie beim Diamantwerkzeug miis-
sen also  Bindungseigenschaften
(Borstenwerkstoft), Abrasivstoff und
dessen Korngrofe, Kornform und
Kornkonzentration bestens auf den
Einsatzzweck abgestimmt sein.

Elastizitat

Beim Biirsten von Natursteinober-
flichen wird auf eine einheitliche
Optik Wert gelegt. Diese entsteht
nur, wenn die Borsten der Biirsten
beim Verschleill bis zu ihrer Rest-

linge ein konstantes Riickstellver-
halten aufweisen, was wiederum mit
den Vorschub- und Schnittkriften
bei Diamantwerkzeugen vergleich-
bar ist. Die Borsten der Biirsten diir-
fen nicht »verweichlichen«, miissen
wihrend des VerschleiBes gleichmi-
Big steif, fest und chemisch bestin-
dig bleiben. Dies wurde nach Anga-
ben des Herstellers mit Tynex® A er-
reicht. Die Produkte von Cepicat
weisen eine hohere Leistung bei ge-
ringeren Kosten auf und erzeugen
gleichmiBig strukturierte Natur-
steinoberflichen.

Bezugsadresse

Schlingelhoff GmbH
Kirchstral3e 37

85131 Pollenfeld

Tel.. 08421/901209

Fax: 08421/8608

E-Mail: 2s@schlingelhoff.de
Internet: www.schlingelhoff.de



