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Schleifmaschinen
far

Furnierblatter und
Furnierrollen

In fast allen Bereichen der Holz verarbeiten-
den Industrie nutzt man die Vorteile von
Fertigfurnieren. Flexible Ummantelungs-
und Softformingfurniere sind rickseitig
verstarkt und auf eine geringe Restholz-
starke geschliffen. Fur die problemlose
Verklebung mit dem Tragerm 5 IS¢

Korn 180 ge:
fen nach de

,atenal zwischen den elnzelnen Lackauf-
'fragen geschliffen wird. Ein einwandfreier
Lackzw1sche schliff ist jedoch nur maoglich,

; wennvc/j s Furnier Gber die gesamte Breite
eine/g.leic, maBige Dicke hat.

Flexxble Starkfurnierkanten haben einen
Mehrlagenaufbau bei dem auch die Mittel-
lagen Verzmkt sind. Die daraus resultieren-
d‘en;Dlg:kentoIeranzen mussen durch den
Ruckseiten-Kalibrierschliff eingeschrankt
werden, bevor das hochwertige Decklagen-
furnler\mlt mehreren Kérnungen geschlif-

\ iehrspurige Schleifen von rohen

. oder kasc\'erten Furnieren als Blatt- oder

\ Rollenware mit wechselnden Breiten bieten
in zwei verschiedenen Bau-

‘wir Maschin
gréBen an, die'sich unterscheiden in
Sd\len‘bandlange nd -breite, Antriebs-
Ielstung, Kontaktwalzendurchmesser und
Vorschubgeschwmdlgkelten

Furnler-Schlelfmaschme Type FSM
fiir geringeres, Lelstungsmveau

Furnier- Schlelfautomat Type FSA
far hohe Leistungen.

Die technische Ausfihrung bezliglich der
Prazision, der einfachen Bedienbarkeit und
der verschwindend geringen Folgekosten
ist bei beiden BaugréBen gleich.

Sanding Machines V“‘a
for

Sheet Veneers and
Endless Veneers

In almost every sector of the wood
processing industry, the benefits of the
prefabricated veneers are used. Flexible \
wrapping veneers and soft forming veneers
are backed with a carrier material and
sanded down to a tight wood thickness

: - Of /acquered veneer
is only ensured if the ven: er is'sanded

between Iacquer applrcatl S. Intermediate
/s only possrb[e if the

lacquer sandin;
veneer has the
whole width.

assembly where the mi ‘dle ‘
jointed as well. Theref&are, ‘

backside calibrate sandr
high-quality cover vene
several grits.

different product line / "/ 3 ;/‘
sanding belt length ,‘ '
power, contact dru

speed:

Veneer—Sandmg-Machme Type FSM
for lower performance ,v{/

/

Aut atrc-Veneer-Sanﬁ er TYPE FSA

~for hlgher performav,j ce.

4
For both prodq/f’l/nes the technical
qualrty is the"same in reference to the
n, the easy handling, and the mini-

— “mal fol/ow up costs.



In Anlehnung an die jahrzehntelangen We have decades of experience in

Erfahrungen bei Flachenschleifmaschinen producing surface sanding machines for
zur Herstellung hochwertiger Mébel- high-quality furniture and other wood
oberflachen werden unsere Spe2|almasch|- ____applications. Our special machines for

nen fir das Schleifen von Furnlerblatt 2ri-  veneer sheetand coil sanding are equipped
und Endlosfurmeren mlt Kontaktwalzen- ‘with contact drum aggregates — to
“und ~ calibrate — and pressure'shoe aggregates
~ — to produce chatter-free stirfaces prior to
“lacquering.

In addition to high quality finishes, it is

, especially important to provide a good.

ej/L mmantelungsfurnleren eine bonding surface for adhesion to the carrier
geringe Reﬁ\olzdlcke von 0,25 mm zur material, often as thin as 0525mm, and to

Erzielung /ér F|§X!bl|ltat nd eine Dicken- obtain flexibility and thickness tolerances \
von mm far eine sichere of +0.015mm. \
ager von ausschlag- \ \

For over 20 years our reliable san“}sling \
machines have been designed to' fulfil the \

5 20 Jahren bewéhrten high requirements of the end user, and to |
sind so konzipiert, dass ensure process safety and repeatability, 1
\nforderungen an das End- giving months of intensive, trouble-free
prod e Funktionssicherheit im running. ‘
Hinbli eringen Abstand zwi-

schenl\i‘
Ieisteﬁ nd Gber |
freien Betrieb si

The veneer is carried on a special conveyor
belt and over guides within the sanding
zone. Pressure rollers in front and behind
each guide set are sprung down/to hold
the veneer tightly in place. Han ened
metal strips ensure months of/use Wlthout
we even at

1d Schleifband gewéhr-

dahlnter ange\- \
ordneten, feh{ern- ‘
den Andruck-" \
walzen straffen i
das Furnier. Durc}\ ,
die eingelegte ‘
Hartmetallschiene
wird sicher-
gestellt, dass
monatelang auch
bei Vorschub-
geschwindigkeiten
von 50 m/min
keine VerschleiB-
erscheinungen
feststellbar sind.

ums calibrate
the veneer.
Bearings are
mounted in
eccentric
housings for the
. fine adjustment
G e necessary with

- different sanding
belt thicknesses, and to provide lift-off in

Schleifaggregate mit geschliffenen, hart- case of problems.

verchromten Stahl-Kontaktwalzen kalibrie-
ren da\s Furnier. Ihre exzentrische Lagerung
erlaubtdas Feinjustieren entsprechend den ‘
untersch iedlichen Schleifbanddicken und *
ein Abheben im Stérungsfall. ‘




Weil jedes rotierende Werkzeug — auch bei

~ prazisester Fertigung — eine Unruhe (Ratter-
marken) hinterlasst, werden zur Erzielung
der lackierfahigen Furnieroberflache
Schleifaggregate mit flachigen, geschliffe-
nen Hartmetall-Druckschuhen eingesetzt.

Die durch die hohe Schleifbandgeschwin-
digkeit von 34 m/s erzeugte Reibungswar-
me wird Uber den groBen Kuhlkérper, der
an eine Wasser-Kuhlanlage angeschlossen
ist, abgefuhrt.

Das gesamte System halt dadurch auch bei
hohen AuBentemperaturen konstant eine
Temperatur von ca. 15°C. Eine Beeinflus-
sung der Furnierdicke durch Warmeausdeh-
nung wird dadurch vermieden, die Schleif-
bander haben gréBere Standzeiten, das
Furnier wird nicht aufgeheizt und behalt
seine Holzfeuchte.

Die Druckschuhe sind an Prazisionsfihrun-
gen angeordnet, Uber die eine Feinjustie-
rung entsprechend den unterschiedlichen
Schleifbanddicken und ein Abheben im
Storungsfall moglich ist.

Damit sichergestellt ist, dass sich auf der
Oberflache des geschliffenen Furniers keine
Staubpartikel befinden, wird das Furnier
nach dem Schleifvorgang mit einer Burste
entstaubt.

Die geringsten Verunreinigungen auf dem
Transportband fuhren nachhaltig zu Quali-
tatsminderungen. Innen- und AuBenbdirs-
ten sorgen fur die kontinuierliche Reini-
gung des Transportbandes.

Die Einstellung auf die gewlinschte Furnier-
dicke erfolgt durch Héhenverstellung der
Transportanlage bzw. des Maschinenober-
teils entweder manuell nach einer Anzeige
‘mit einer Genauigkeit von 0,01 mm oder
Uber eine AutomahlySteu-e g mit einer
SIMATIC S7. '

Every rotating tool — ¢ enin precnsnon
productions — leaves unbalance signs
(chatter marks), therefore plane ground
hard metal pressure shoes are used
afterwards to produce a surface that can
be lacquered.

The frictional heat, because of the high
sanding belt speed of 34 m/s, is dispersed
by a large cooling block connected to the
water cooling unit.

The whole system remains at approx. 15°C
even at high outside temperatures. This
helps ensure consistent veneer thickness
because thermal expansion is prevented,
the sanding belts last longer, and, because
the veneer does not heat up, the wood
moisture is kept.

The pressure shoes are positioned on

precision guidings, allowing for a fine
adjustment based on the different sanding
belt thicknesses and a lift-off in case of
malfunction.

After sanding, the veneer will be cleaned
by a brush to make sure that no dust
particles are on the surface.

Even a light soiling on the transport belt
has a lasting effect on the quality. Inside
and outside brushes continuously clean the
transport belt.

The adjustment for the desired veneer
thickness is set by the height adjustment of
the transport system and the machine top,
respectively. It can be set manually by the
read-out of a display with an accuracy of
0.01 mm or by a SIMATIC S7 automatic
control unit.




Wenn die mit Hartmetall-Leisten besttckten
Transportband-Uberhéhungen und Druck-
schuhe nach mehrmonatigem Einsatz gerin-
ge VerschleiBerscheinungen zeigen, konnen
sie auf einfache Weise nachgeschliffen wer-
den. Dadurch ist sichergestellt, dass nach der
Inbetriebnahme der Maschine tber Jahre
kaum Folgekosten entstehen.

Wickel-Stationen
Kontroll-Station
Mess-Stationen

Fur das Ab- und Auf-
wickeln der auf Rolle ge-
fahrenen Furniere werden
die Schleifmaschinen mit
Wickelstationen ausge-
rustet. Die Anzahl der
pneumatischen Spann-
dorne ist abhangig von
der Maschinenarbeits-
breite und den Furnier-
bahnenbreiten. Ohne
Probleme kénnen drei
Furnierbahnen gleichzeitig
bearbeitet werden.

Hinter der Schleifmaschine
kann eine Kontroll-Station
angeordnet werden. Mit
dem Leuchttisch kann die
Oberflachen-Qualitat
beobachtet werden, Messtaster messen
wahrend des Durchlaufs die Furnierdicke.
Die Messergebnisse kdnnen entweder digi-
tal angezeigt oder Uber eine SIMATIC S7 fur
eine automatische Regelung der Hohenver-
stellung ausgewertet werdel

If, after months, the hard metal strips
transport belt guidings show some minor
wear, they could easily be reground.
Therefore, it can be assured that once the
machine is in operation, there would only
be minimal follow-up costs.

Winding Stations
Inspection Station
Measuring Stations

For the unwinding and rewinding of rolled
materials the machine has to be equipped
with winding stations. The number of
pneumatic clamping mandrels depends on
the machine work width and the width of
the veneer. Up to three veneer tracks with
different widths can be processed
simultaneously without any problem.

Behind the sanding machine an inspection
station could be positioned. An illuminated

table makes it possible to watch the surface
quality. A hardened metal finger sensor
measures the veneer thickness during the
feeding.

The measure results can either be seen in a
digital readout or be used by the SIMATIC S7
for an automatic thickness adjustment.




Furnier-Schleifautomat
Type FSA

Industriell arbeitende Hersteller von Furnier-
kanten, Ummantelungs- und Starkfurnieren
schatzen die Prézision, die hohe Leistung;
die einfache Bedienbarkeit auch'bei mehr-
spuriger Arbeitsweise und die Wirtschaft-
lichkeit des Furnier-Schleifautomaten.
Entsprechend den Anforderungen an die
Furnierqualitat und die Kapazitat kdnnen
Maschinen mit den Arbeitsbreiten 400, 500,
600, 700, 800 oder 1100 mm mit 3, 4 oder
5 Schleifaggregaten ausgertstet werden. Die
Schleifbandoszillation von 70 mm sorgt vor
allem im Hinblick auf die Leimfuge fir ei
grofBe Standzeit der Bander.

Schleifaggregate mit
hartverchromter Kontakt- =
walze und Schleif-
aggregate mit wasserge-
kihlten Hartmetall-
Druckschuhen zusammen
mit hartmetallbestickten
Transportbandiberho-
hungen sorgen dafur,
dass dauerhaft — auch bei
0,25 mm Furnierdicke —
eine Toleranz von

0,015 mm erzielt wird.

Je nach Maschinenausfiuhrung kénnen auch
bei mehrspuriger Arbeitsweise mit unter-
schiedlichen Furnierbreiten Vorschub-
geschwindigkeiten von 60 m/min beim
Oberflachenschliff von Kantenmaterialien
und 40 m/min beim Kalibrier- und Ober-
flachenschliff von Ummantelungsfurnieren
erzielt werden.

Automatic Veneer Sander
Type FSA

Industrial suppliers of veneer edges,
wrapping veneers and thick veneers
appreciate the precision, the performance,

: “"the ease of operation - even with multi-
track procedures - as well as.the economic

eff:c:ency f the automatic veneer sander.

3 th a working width of 400,

) and 1100 mm depending
lity requirements, and
uipped with 3, 4 or

5 sandmg aggrega (
he sanc\tlmg belt os

//f/ ;
e FSA 600.4

Furnier-SchIeifaut‘gmav
‘ p/e FSA 600.4

Automatic Veneer Sai

Sanding aggregates ith-hard-chromed
contact drums, and sanding aggregates
with water cooled pressure shoes in
addition to hard metal transport belt
guiding, make sure that even at a veneer
thickness of 0.25 mm, a tolerance of
0.015 mm is ensured.

According to the machine model, even
multi-tracks with different veneer widths,
feeding speeds up to 60 m/min for surface
sanding of edge material and 40 m/min
for calibrating and surface sanding of
wrapping veneers, is possible.

—

e

e E—

Furnier-Schleifautomat
Type FSA 400.3
Automatic Veneer Sander
Type FSA 400.3

Furnier-Schleifautomat
Type FSA 600.5
Automatic Veneer Sander
Type FSA 600.5




FUrr"iler-‘SchIeif’ko‘mbinatidn
Type FSA/U

Mit der Maschine konnen Starkfurniere und

kaschierte Endlosfurniere geschliffen werden.

Im vorderen Maschinenteil werden die mit
einem Vakuumtransportband geférderten
Starkfurniere zur Beseitigung der durch
den Mehrlagenaufbau entstandenen
Dickentoleranzen kalibriert. AnschlieBend
wird die Edelholz-Decklage mit drei Ban-
dern von oben geschliffen und geburstet.

Fur das Schleifen von kaschierten oder
stumpf zusammengesetzten Furnieren wird
der vordere Maschinenteil ausgeschaltet.

Die Maschinen werden mit Spezial-Wickel-
stationen ausgerustet, mit denen es még-
lich ist,DUnn-
furniere auf
pneumati-
sche Spann-
dorne mit

D =200 mm
und Stark-
furniere auf
Spreizdorne
mit D =

600 - 800 mm
zu wickeln.

Veneer Sanding ‘Combination

Type FSA/U <

This machine is able to sand thick veneers
and laminated veneers.

The front part of the machine is equipped
with a vacuum transport belt, where a
calibration for the thick veneer is made.
This is needed because of the multi-layer
assembly and the resulting thickness
tolerances. Then the rare wood cover layer
will be sanded and brushed by three belts.
To sand laminated or butt-jointed veneers,
the front part of the machine is turned off.

These machines will be equipped with special
winding stations, and are able to wind thin
veneers on pneumatic clamping mandrels
with D = 200 mm and thick veneers on
spread mandrels with D = 600 — 800 mm.

Furnier-Schleifkombination
Type FSA 500.3/U1
von unten und oben arbeitend

Veneer Sanding Combination
Type FSA 500.3/U1
working from below and above




~_lungsfurnieren z

Fuﬁrnief—SchIéifmaschine
Type FSM

Die Furnier-Schleifmaschine wird vorwiegend
zur Deckung des Eigenbedarfs bei Herstel-
lern furnierummantelter Leisten eingesetzt.

Bei Arbeitsbreiten von 400, 500 und 600 mm
kann die Maschine entsprechend den
Anforderungen an die Oberflachenqualitat
mit 2 oder 3 Schleifaggregaten ausgeristet
werden.

Veneer Sanding Machine
Type FSM

The veneer sanding machine is mainly used
by suppliers of veneer wrapped strips to
fulfil their own needs.

At a working width of 400, 500 and 600 mm
the machine can be equipped with 2 or

3 sanding aggregates, depending on the
required surface quality.

Furnier-Schleifmaschine Type FSM 402
Veneer Sanding Machine Type FSM 402

Wahrend das erste Aggregat zum Kalibrie-
ren mit einer hartverchromten Kontakt-
walze ausgerustet ist, arbeiten alle weite-
ren Aggregate mit flachigen, wassergekuhl-
ten Hartmetall-Druckschuhen.

Die Maschinenkonzeption in Verbindung
mit den fast verschleiBfreien Schleifband-
Andruckelementen und Transportband-
Uberhéhungen sichert auch bei mehrspuri-
ger Arbeitsweise kontinuierlich die erfor-
derliche MaBhaltigkeit der Furniere.

Die zu erzielenden Vorschubgeschwindig-
keiten liegen beim Oberflachenschliff von
Kantenfurnieren zwischen 15 und 20 m/min
und beim Kalibrierschlif Ummante-

10 und 15 m/min.

The first aggregate is equipped with a
hard-chromed contact drum for calibrating.
The other aggregates work with water-
cooled hard metal pressure shoes.

In addition to being known for its very
durable sanding belt pressure elements,
the transport belt guiding ensures a
continuous dimensional accuracy of the
veneer, even with multi-tracking
procedures.

The reachable feeding speeds for surface
sanding on edge veneers is up to

15 - 20 m/min, and up to 10 - 15 m/min for
calibrating wrapping veneers.




Einband- Single-Belt

Furnier-Schleifmaschine Veneer Sanding Machine
Type EFS Type EFS
Die Einband-Furnier-Schleifmaschinen mit The single-belt veneer sanding machine

Arbeitsbreiten von 400 oder 500 mm —
den vorwiegend bei Herstellern: ummantel-
ter Profilleisten eingesetzt. 3

with a working width-of 400 or 500 mm is
ly used by suppliers of wrapped

Durch den Kalibrierschliff b‘"’ei rohen Furnier- < f the calibrated sanding‘:"at crude

blattern oder stumpf zusammengesetzten 1eet veneer or butt-jointed fixed lengths
Fixlangen wird das Material flexibler, der eneel - m is getting more flexi-
Kleberauftrag in der Ummantelungs- e e dis in the wrapping

maschine ist absolut gleichmaBig, und der. 7 St and the
Grobschliff an der fertigen Profilleiste — e san \
entfallt.

Die Maschine kann auch mit einem
Schleifaggregat mit hartverchromt
Kontaktwalze und wassergekuhlte
metall-Druckschuh ausgertstet wer

eers are use
duction of int

Bei der Herstellung von Autozierleisten
werden zugeschnittene, rohe Edelholz-
furniere als Decklage verwendet. Um das
aufwandige Schleifen nach dem Pressvor-
gang weitgehend zu vermeiden, bearbeitet
man die oftmals sehr kleinen Zuschnitte
auf einer mit einem speziellen Vakuum-
transportband ausgeristeten Einband-
Furnierschleifmaschine.
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Furnier-Schleifautomat
fur Lackzwischenschliff
Type FSAL

Um das aufwandige Kantenlackieren am
fertigen Mobelteil zu vermeiden, werden
mit UV- oder PUR-Lacken beschichtete
Furniere eingesetzt.

Zur Erhaltung der Flexibilitat bei Ummante-
lungs- und Softformingfurnieren missen
mehrere dinne Lackschichten aufgebracht
werden. Voraussetzung fur eine qualitativ
hochwertige Lackierung ist der Lackzwi-
schenschliff.

Die FSAL, die wahlweise mit einem oder zwei
Kontaktwalzen-Schleifaggregaten ausge-
rustet werden kann, ist so konzipiert, dass
selbst 0,3 mm dicke Furniere auch mehrspu-
rig problemlos geschliffen werden kénnen.

Furnier-Schleifautomat
far Lackzwischenschliff
Type FSAL 500.1

Automatic Veneer Sander
for the Intermediate Lacquer Sanding
Type FSAL 500.1

Automatic Veneer Sander
for the Intermediate
Lacquer Sanding Type FSAL

To avoid the expensive lacquering of a
complete piece of furniture, UV- or PUR-
lacquer coated veneers are used instead.

Multiple thin lacquer layers have to be
applied to keep the flexibility of the
wrapping veneers and the soft forming
veneers. An intermediate lacquer sanding
is required for a high-grade quality lacquer.

The FSAL can be equipped with one or two
contact drum sanding aggregates, de-
signed to sand even 0.3 mm thick veneers
in multi-tracking procedures without
problems.




™ mn B

O e - W w Produktionsprogramm

Production Range

Profilleisten-Schleifg 1at Type LSA Automatic Profile Strip Sander Type LSA
Tandemausfuhr o e Tandem arrangement

e Aggregate equipment depending on the
. requirements

Wood and Iacquer sanding

den Erfordernisse
Holz- und Lacksc|
Flachenschliff von un : ~
Positioniersteuerung MATIC S 1 lon controlling SIMATIC S7
CNC-Steuerungen ‘

Cfefeicjzii= g uipment
2ndling on the
Juir2rments

/5304- 0 Fax +49 (0)5731/5304-32
il: kuhlmeyer@t-online.de




