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1 Sicherheitshinweise

Lesen Sie vor Verwendung von Zubehorteilen die Betriebsanleitung der jeweiligen
Grundmaschine aufmerksam durch und befolgen Sie alle dort angegebenen
Sicherheitshinweise! Bewahren Sie alle Anleitungen zu Zubehdrteilen gemeinsam mit
der Betriebsanleitung der Grundmaschine auf!

ACHTUNG: Zu lhrer eigenen Sicherheit sollten Sie nicht versuchen, die Maschine mit diesen
Zubehorteilen zu verwenden, bevor Maschine und Zubehorteil korrekt installiert sind.

ACHTUNG: Beim Gebrauch von Elektrowerkzeugen immer die grundlegenden VorsichtsmaRnahmen
befolgen, um die Gefahr von Branden, Stromschlagen und Personenschaden zu reduzieren.

1.1 Verwenden Sie personliche Schutzausriistung (PSA)

Bei dem Betrieb von Maschinen kénnen Fremdkorper in Ihre Augen gelangen,
was zu schweren Augenschaden fiihren kann. Schutzbrillen oder anderer
geeigneter Augen- oder Gesichtsschutz muss jederzeit verwendet werden.

Der Einsatz von Ohrstopseln oder Gehdrschutz wird empfohlen, wenn die
Maschine in Betrieb ist.

Rutschfeste Sicherheitsschuhe werden empfohlen, wenn Sie die Maschine
bedienen und mit groRen Werkstiicken hantieren. Beachten Sie, dass der
Boden bei der Verwendung von Kihlflussigkeit feucht und rutschig werden
kann.

Zum Schutz vor Verletzungen oder Verbrennungen sind bei jeder Verwendung
der Maschine geeignete Sicherheitshandschuhe zu tragen.

Verwenden Sie Atemschutzausriistung (Staubmaske etc.), falls wahrend der
Bearbeitung Staub entsteht. Belastungen durch hohe Konzentrationen von
Staub, die durch die Bearbeitung von Hartholz, Weichholz oder manchen
Metallen entstehen, kénnen zu schweren gesundheitlichen Schaden flihren!




1.2 Restrisiken

Jede Maschine weist Restrisiken auf, die fiir einen sicheren Betrieb zu beachten sind.

Verletzungsgefahr durch Einklemmen von Haaren, Schmuck, Kleidung oder Kérperteilen
zwischen Schleifband und Rollen.

Das laufende Schleifband kann bei Berlihrung Verletzungen und Verbrennungen
verursachen!

Gefahr von Stromschlag durch Berlhren von spannungsfiihrenden Teilen im
Schaltschrank!

Verletzungsgefahr durch mitgerissene Teile und Funkenflug!

Gefahr von Gehorschaden durch langere Arbeiten ohne Gehdrschutz!

Gesundheitsgefahr durch Staubemissionen!

Verletzungsgefahr durch inkorrekt montierte Maschine oder Zubehorteile!

Diese Risiken kdnnen minimiert werden, wenn alle Sicherheitsbestimmungen angewendet
werden, die Maschine ordentlich gewartet und gepflegt wird und die Maschine
bestimmungsgemal und von entsprechend geschultem Fachpersonal bedient wird.

Trotz aller Sicherheitsvorrichtungen ist und bleibt ihr gesunder Hausverstand und lhre
entsprechende technische Eignung/Ausbildung zur Bedienung einer Maschine der wichtigste
Sicherheitsfaktor!



2 Technische Daten

Zubehortyp

Prazisions-Flachschliffvorrichtung

Kompatibel mit

BS-1

Werkstiickspannung Permanent-Magnetspannplatte, Spannflache 50 x 300 mm
Uberschleifbare Fliche 50 x 300
Dickenbereich fur Flachschliff | 0—60 mm

Maximaler Taperwinkel

2 mm Dicke auf 100 mm Lange (1.1°)

Haltekraft Magnetspannplatte

60 kg (vollflachig und bei Werkstiickdicke > 8 mm)

Zulassige 5-28m/s
Schleifbandgeschwindigkeit
SchleifbandmaR 50 x 2000 mm

HauptmalRe Bx H x T (mm)

670 x 150 x 560 mm

Masse

8 kg




3 Beschreibung des Zubehorteils

Die Prazisions-Flachschliffvorrichtung erlaubt das gefiihrte Bearbeiten von Werkstiicken, um exakt
plane bzw. planparallele Flachen zu erzeugen. Als Fihrung steht eine frei verschiebbare Linear-
GleitfiUhrung und eine spindeliibersetzte Dickenzustellung zur Verfligung. Das Spannen der
Werkstlicke erfolgt mittels einer Magnetspannplatte, bestehend aus Permanentmagneten hinter einer
Aluminiumabdeckung. Das Bearbeiten von nicht-ferromagnetischen Werkstlicken ist nicht zulassig.
Eine Tapervorrichtung erlaubt das Ausspitzen von Klingengeometrien.

Die Vorrichtung wird zum Flachschleifen unter Verwendung des Schwenkrahmens auf die zur Seite
geschwenkte Bandschleifmaschine BS-1 montiert. Der im Eingriff befindliche Schleifkdrper ist das
250mm Kontaktrad auf der Motorwelle der Maschine. In diesem Betriebsmodus ist die hochste
Schleifprazision gewahrleistet.

Darliber hinaus kann die Prazisions-Flachschliffvorrichtung auf der vertikal stehenden Maschine
montiert werden und zum gefiihrten Schliff mit der Flachschleifplatte und dem Radienschleifer
kombiniert werden.

Tabelle 1 benennt die wichtigsten Komponenten der Vorrichtung.

Tabelle 1: Bestandteile der Zubehorteile

Grundkomponenten
1.1 Einschubrohr

1.2 Schleifschlitten

1.3 Klemmgabel

1.4 Fiihrungstrager
1.5 Gleitfiihrungsblock
1.6 Magnettrager

1.7 Rundfiihrung

1.8 Vorspannfeder

Bedienelemente

2.1 Skalenrad

2.2 Schlittenklemmung
2.3 Schlittengriff

2.4 Zustellskala

2.5 Verstellbare
Anschlage

Magnetspannplatte
3.1 Nd-Magnete
3.2 Abdeckprofil
3.3 Haltegitter

Tapervorrichtung

4.1 Klemmschrauben (3x)

| a.2Einstellschrauben (4x)



4 Montage (Flachschleifen)

ACHTUNG: Machen Sie sich vor Montage des Zubehorteils mit den Teilen der Grundmaschine
vertraut, die in Kapitel 3 der Betriebsanleitungen zur Bandschleifmaschine BS-1 benannt wurden!

ACHTUNG! Machen Sie sich vor Montage des Zubehorteils mit seinen Bestandteilen vertraut, die im
Kapitel 3 beschrieben wurden!

‘ ACHTUNG! Nehmen Sie die folgenden Einstellungen nur bei ausgeschalteter Maschine vor! ’

Nutzen Sie die Winkelverstellung der Bandschleifmaschine BS-1, um den Schleifarm auf einen Winkel
von 30° einzustellen und legen Sie anschlieRend die Maschine mit dem Schwenkrahmen zur Seite um.
Klemmen Sie die entsprechenden Verstellungen sicher.

Setzen Sie anschlieRend die Flachschliffvorrichtung mit dem Einschubrohr (>1.1 in Tabelle 1) in das
maschinenseitige Klemmrohr fiir Zubehorteile. Gleichzeitig soll dabei die Klemmgabel (>1.3) in die
Klemmschraube (bzw. den Klemmhebel) auf der Maschinenunterseite gleiten. Schlagt dabei die
Klemmschraube am Grund der Klemmgabel an (Position A), steht beim Schleifen ein Dickenbereich
von 0-30 mm zur Verfiigung. Wird die Vorrichtung so geklemmt, dass die Klemmschraube am Beginn
der Klemmgabel sitzt (Position B), steht beim Schleifen ein Dickenbereich von 30-60 mm zur Verfligung.
Fixieren Sie die Vorrichtung nach dem Einsetzen mittels der Klemmschraube an der
Maschinenunterseite und mit dem Hebel am maschinenseitigen Klemmrohr flr Zubehorteile.




5 Inbetriebnahme und Verwendung (Flachschleifen)

5.1 Befestigen und Losen des Werkstiicks

ACHTUNG! Nehmen Sie die folgenden Einstellungen nur bei ausgeschalteter Maschine vor!

ACHTUNG! Bei kleinen Werkstlicken oder unebenen Flachen kann die Haltekraft des Magneten nur
einen Bruchteil der nominellen Kraft betragen. Schleifen Sie nur Werkstiicke, die einen sicheren Halt
auf der Magnetspannplatte haben. Es besteht Verletzungsgefahr durch mitgerissene Werkstiicke!

ACHTUNG! Es besteht Verletzungsgefahr durch Quetschen von Korperteilen zwischen der
Magnetspannplatte und Stahlteilen, die unvermittelt von dieser angezogen werden! Nutzen Sie
ausschlieBlich folgende Prozedur, um das Werkstlick kontrolliert auf der Magnetspannplatte zu
befestigen, bzw. es abzunehmen.

1) Klemmen Sie den Schleifschlitten (>1.2) mit der daflir vorgesehenen Schlittenklemmung
(>2.2).

2) Nehmen Sie die das Abdeckprofil aus Aluminium (>3.2) ab.

3) Saubern Sie die zum Vorschein tretenden Magneten und das Haltegitter (>3.3) von
Schleifstaub.

4) Legen Sie das Werkstilck auf das Abdeckprofil, dort wo es spater auf der Magnetspannplatte
zu liegen kommen soll.

5) Schieben Sie Werkstlick und Abdeckprofil auf das Haltgitter auf, bis das Haltegitter vollstandig
vom Abdeckprofil verdeckt wird. (siehe Abbildung)

6) Vergewissern Sie sich, dass das Werkstlick einen festen Sitz auf der Spannplatte hat.

7) Losen Sie die Schlittenklemmung.



Zum Abnehmen des Werkstlicks gehen Sie in umgekehrter Reihenfolge vor. Entfernen Sie davor soweit
moglich den Schleifstaub, der an der Oberfliche des Abdeckprofils zu liegen kommt, um eine
Ubermalige Verunreinigung der Magnete und der restlichen Komponenten der Vorrichtung zu
vermeiden.

TIPP: Um ein kleineres Werkstlick zusatzlich zu sichern, kann es empfehlenswert sein, (etwas
diinnere) Stahlleisten neben das Werkstick zu legen, an denen sich das Werksttick abstiitzen kann.

5.2 Einstellen der Anschldge

Zur Begrenzung der Schlittenbewegung konnen wahlweise zwei Anschldge (>2.5) gesetzt werden.
Setzen Sie die Anschldge so, dass zumindest 2 cm Freiraum auf jeder Seite des Werkstiicks zur
Zustellung verbleiben.

5.3  Zustellbewegung




Die Zustellung erfolgt mittels einer getriebeuntersetzten Spindel, die durch das Skalenrad (>2.1)
angetrieben wird. Eine Umdrehung im Uhrzeigersinn entspricht 1 mm Dickenabnahme. Ein Teilstrich
entspricht somit 0,025 mm, ein Weiterdrehen um eine Skalenzahl 0,1 mm.

5.4 Schleifen

ACHTUNG! Vergewissern Sie sich vor dem Schleifen, dass das Werkstlick einen festen Halt auf der
Magnetspannplatte hat und dass sich in Richtung des Funkenflugs keine brennbaren Gegenstande
befinden!

Beim Schleifen wird das Werkstlick mittels des Schlittengriffs (>2.3) kontinuierlich am Kontaktrad
vorbeigefiihrt, wahrend in Dickenrichtung Gber das Skalenrad schrittweise zugestellt wird. Beachten
Sie folgende Hinweise:

1) Je scharfer, steifer und gréber das Schleifband ist, umso héher ist die erzielbare Prazision.

2) Sowohl die Nd-Permanentmagnete, als auch das Haltegitter sind Temperaturempfindlich und
kénnen (ber 80°C Schaden nehmen. Bei der Verwendung von stumpfen Bandern tritt
Ubermalig viel Hitze und Schleifdruck auf. Neben einem schlechten Schleifergebnis kann es
durch Uberhitzung zu Beschadigung der Magnetspannplatte kommen. Nutzen Sie die
Vorrichtung daher nur mit scharfen, frischen Bandern!

3) Die Zustellung richtet sich nach dem eingesetzten Schleifmittel, sollte jedoch maximal 0.1 mm
pro Schlittenhub betragen.

4) Am Ende des Schleifvorganges wird durch ,Ausfunken”, d.h. durch Weiterschleifen ohne
Zustellung eine hohere Oberflachengiite erzeugt.

6 Weitere Anwendungsmoglichkeiten

Die Préazisions-Flachschliffvorrichtung ldsst sich auch in anderen Maschinenkonfigurationen zum
gefiihrten Schliff einsetzen. Dabei gelten die im Kapitel 5 genannten Hinweise unverdandert weiter.

ACHTUNG! Nehmen Sie die folgenden Einstellungen nur bei ausgeschalteter Maschine vor!

6.1 Kombination mit Flachschleifplatte




Die Kombination mit der Flachschleifplatte erlaubt es, unter Nutzung der Winkelverstellung der
Bandschleifmaschine BS-1, gefiihrte Klingenanschliffe (Flachschliff) herzustellen. Gehen Sie gemaR der
Darstellung unten vor. Stellen Sie zundchst den gewinschten Anschliffwinkel A mittels der
Winkelverstellung ein. AnschlieBend wird die Vorrichtung montiert. Da die Klemmgabel der
Vorrichtung nicht befestigt wird, ist die Nutzung der Vorrichtung in dieser Position weniger prazise und
es soll nur mit kleinen Zustellungen (< 0,05mm pro Hub) gearbeitet werden.

Beachten Sie, dass aufgrund des Wegfalls der Spannflaiche das Herstellen eines riickenhohen
Klingenschliffs auf beiden Klingenseiten nicht moglich ist.

6.2 Kombination mit dem Radienschleifer

Analog kann die Vorrichtung mit dem Radienschleifer kombiniert werden und erlaubt das gefiihrte
Herstellen von Hohlkehlen. Die Winkelverstellung der Grundmaschine BS-1 kann hierbei genutzt
werden, um die Hohe der Radienrolle relativ zum gespannten Werkstiick zu justieren.
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7 Tapervorrichtung

Mit der integrierten Tapervorrichtung kénnen Klingen oder andere Objekte entlang der Langsachse
ausgedinnt werden, beispielsweise zur Gewichtsreduktion oder Geometrieoptimierung. Hierzu wird
zwischen Schleifschlitten (>1.2 in Tabelle 1) und Magnettrager (>1.6) ein Winkel eingestellt, der sich
beim anschlieRenden Schleifen auf das Werkstiick tbertragt.

7.1

Einstellen eines Taperwinkels

‘ ACHTUNG! Nehmen Sie die folgenden Einstellungen nur bei ausgeschalteter Maschine vor!

Nehmen Sie zunachst alle Werkstiicke von der Magnetspannplatte ab und entfernen Sie das
Abdeckprofil (>3.2). Reinigen Sie den Schleifschlitten, falls sich Schleifstaub abgesetzt hat. Befolgen Sie
nun die Schritte gemal der untenstehenden Abbildung.
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1)

2)

Fahren Sie den Schleifschlitten in die duRerst linke Position. Gegebenenfalls missen dafiir die
verstellbaren Anschlage versetzt werden. Beachten Sie, dass in dieser Position die
Einstellschrauben der Tapervorrichtung hervortreten. An den Positionen 1, 2 und 3 sitzen
jeweils Klemmschrauben (Zylinderkopfschrauben, >4.1) und Einstellschrauben (Gewindestifte,

>4.2).

Lockern Sie die Klemmschrauben (>4.1) an allen 3 Positionen. Zum Einstellen des Taperwinkels:

a.

Verwenden Sie die Einstellschraube in Position 2, um den Magnettrager vom
Schleifschlitten abzudriicken. Stellen Sie sicher, dass die Klemmschrauben weit genug
gelodst sind, um die Verstellung spannungsfrei zuzulassen.

Die Einstellschraube sitzt 250mm entfernt vom Drehpunkt. Wollen Sie z.B. einen
Taperwinkel von 1 mm pro 100 mm einstellen, drehen Sie die Einstellschraube um 2,5
mm bzw. 2,5 Umdrehungen hinaus. Der Abstand kann auch z.B. mit einer Schiebelehre
gemessen werden.

Ziehen Sie die Klemmschraube an Position 2 sehr leicht an, ohne Magnettrager und
Schleifschlitten zu deformieren.

Schrauben Sie nun die Einstellschrauben in Position 1 und 3 ein, bis sie den
Magnettrager berihren, aber nicht weiter deformieren. An Position 1 sind zwei
Einstellschrauben vorhanden, um die Verbindung zwischen Magnettrager und



Schleifschlitten zuséatzlich zu stabilisieren und zu verhindern, dass es zu einer

Verwindung kommen kann.
e. Ziehen Sie an Positionen 1-3 die Klemmschrauben an. Vermeiden Sie ein ibermaRig

hohes Anzugsmoment.

7.2 Zuriicksetzen des Taperwinkels

Nehmen Sie zunachst alle Werkstiicke von der Magnetspannplatte ab und entfernen Sie das
Abdeckprofil (>3.2). Reinigen Sie den Schleifschlitten, falls sich Schleifstaub abgesetzt hat. Priifen Sie
den Spalt zwischen Magnettrager und Schleifschlitten auf Ansammlungen von Schleifstaub und
entfernen Sie diese ggf. Befolgen Sie nun folgende Schritte:

1) Offnen Sie die Klemmschrauben an Positionen 1-3.
2) Drehen Sie die Einstellschrauben an Positionen 1-3 hinaus, bis sie im Schleifschlitten versenkt

sind.
3) Ziehen Sie die Klemmschrauben an Positionen 1-3 an.
4) Drehen Sie die Einstellschrauben an Positionen 1-3 leicht gegen den Magnettrager, um die

Schrauben vor Verlieren zu sichern.
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8 Wartung und Reinigung

Die Prazisions-Flachschliffvorrichtung ist bei regelmaRiger Reinigung und befolgen der Prozeduren in
dieser Betriebsanleitung wartungsfrei. Die Gleitfiihrungen (>1.5 in Tabelle 1) sind fiir den Trockenlauf
konzipiert und diirfen nicht mit Fett oder Ol geschmiert werden, da diese Schmierstoffe den Staub
binden und verklumpen wiirden. Selbiges gilt firr die Zahnrader der Feinzustellung. Eine trockene
Reinigung oder auch Abblasen mit Druckluft ist zulassig.

Achten Sie darauf, dass kein Schleifstaub unter dem Abdeckprofil der Magnetspannplatte und
zwischen Magnettrager und Schlittenfiihrung (z.B. nach Verwendung der Tapervorrichtung)
zuriickbleibt, da es hierdurch zu einem Abnehmen der Spannkraft bzw. zu einem Genauigkeitsverlust
kommen kann.

9 Fehlerbehebung

Grundsatzlich gilt: Bei Storungen, die eine unmittelbare Gefahr fiir Personen, Sachwerte bzw. die
Betriebssicherheit darstellen, Maschine sofort mit dem Hauptschalter (=Not-Halt) stoppen.
Versuchen Sie erst danach, das Problem zu analysieren und kontaktieren Sie gegebenenfalls den
Hersteller der Maschine. Verwenden Sie die Maschine erst wieder, wenn die Stérung behoben wurde.

Folgende Liste ist als zubehorspezifische Ergdnzung zu den Storungsfallen in der Betriebsanleitung der
Grundmaschine zu sehen.

Mechanische Stérungen | Grund Losung
Starke Erwdarmung des Stumpfe Schleifmittel AusschlieRlich scharfe
Abdeckprofils Schleifbdander nutzen

Hoher Arbeitsdruck Geringere Zustellungen pro Hub,

dafir schnellere Hibe

Keine planparallele Tapervorrichtung nicht Tapervorrichtung zuriicksetzen, ggf.
Flachen zuriickgesetzt auf Verunreinigung prifen
Stumpfe Schleifmittel AusschlieRlich scharfe
Schleifbdander nutzen
Zu flexibles Schleifband Steifes Schleifband

(Polyestergewebe) flir maximale
Genauigkeit nutzen

Verschmutzung zwischen Reinigen, Werkstlick neu spannen
Magneten und Abdeckprofil

Verschmutzung zwischen Reinigen, Werkstlick neu spannen
Abdeckprofil und Werkstiick

Starke Rattermarken auf | StoR der Bandverklebung tritt Stumpfes oder beschadigtes

Werkstiickoberflache unublich stark hervor Schleifband — Band wechseln
Unwucht / Schlag des Rad priifen, ggf. tauschen
Kontaktrads
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Leichte Rattermarken

StoR der Bandverklebung

Normal

Schwergéangige
Schlittenfihrung

Verunreinigung

Schlittenklemmung angezogen

Tapervorrichtung verspannt
eingestellt, Schleifschlitten wird
verbogen

Schlitten ausbauen (einen der
Endanschlage entfernen) und
Flihrungsblocke trocken reinigen

Klemmung l6sen

Tapervorrichtung gem.
Betriebsanleitung einrichten.

Vibrationen

Unwucht / Schlag des
Kontaktrads

Klemmungen locker

Rad priifen, ggf. tauschen

Klemmungen anziehen

Sollten andere Fehler als die hier beschriebenen auftreten, nehmen Sie bitte Kontakt mit dem
Hersteller auf! Offnen Sie bei elektrischen Stérungen nicht den Schaltschrank, es besteht Lebensgefahr
durch Stromschlag! Wartungen an elektrischen Komponenten sind nur durch qualifiziertes
Fachpersonal durchzufiihren!
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