anwendungsmoglichkeiten

Furnierschleifen bzw. Egalisieren

Die dlinne Furnierschicht auf Spanplat-
ten soll vor den weiteren Bearbeitungen
plan geschliffen werden; Fugenpapier,
Leimreste, Messerspuren usw. sollen
weggeschliffen werden.

Die Losung von SANDINGMASTER
heisst: Andwendung von 2 Schleifaggre-
gaten, namlich Kontaktwalze zum Vor-
schleifen, und Schleifschuh zum Fein-
schleifen.

Kontaktwalze Schieifschuh
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Vorschleifen Feinschleifen

Durch den kurzen Kontakt mit dem
Werkstlick erzielt man eine sehr inten-
sive Schleifwirkung, wodurch das Fur-
nier in einem Durchgang perfekt reinge-
schliffen wird.
Charakteristische Vorteile des Schleifens
mit einer Kontakiwalze sind:
— hohe Produktion durch hohe Vor-
schubgeschwindigkeit
— nattrliche Struktur des Holzes bleibt
erhalten
— niedrige Schleifbandkosten
— niedriger Stromverbrauch
— kein Ausschiiss
ich der Bearbeitung mit der Kontakt-
walze braucht der Schuh nur noch leicht
nachtzuschleifen.
Durch diese Kombination wird in einem
Durchgang eine sehr hohe Schleifquali-
tat erreicht, bei niedrigen Schleifband-
kosten.
Wenn man beim Vorschleifen mit Schuh
dieselbe Abnahme erreichen wollte wie
mit der Kontaktwalze, wirde dies za. 4
Mal so hohe Schleifbandkosten bedeu-
ten.
Ein Durchschleifen wird verhindert durch
den federnden Tisch. Das Planschleifen
von gesagtem oder gehobeltem Vollholz
erfolgt nach demselben Prinzip.
Fir Werkstlicke mit grossen Toleranzen
sowie fir andere Sonderanwendungen,
ist ein Lamellentisch lieferbar.

Kalibrieren

Das Ziel des Kalibrierens ist zweierlei:
Oberflachenverbesserung und bessere
Massgenauigkeit.

Speziell in der Serienfabrikation ist eine
bessere Massgenauigkeit sehr wichtig.

hohere produktion

niedrige schleifmittelkosten
perfekte massgenauigkeit
hochste qualitat der flachen
einfache bedienung

lackierte paneele
kunststoffplatten

Wenn Spanplatten gut kalibriert sind, er-
geben sich hieraus Vorteile im ganzen
Produktionsprozess.

Mit der Kontaktwalze als Schieifelement
kann agressiv mit starker Materialabtra-
gung und trotzdem mit grosser Genauig-
keit geschliffen werden.

Der Kontakt zwischen dem Werkstiick
und der Kontaktwalze ist kurz und inten-
siv, wodurch die Verspanungskapazitat
sehr gross ist.

Durch Verwendung einer harten Kon-
taktwalze von 80° Shore ist auch eine
perfekte Qualitdt beim Schleifen von
Holzarten mit harten und weichen
Jahresringen garantiert.

Ebenso wie beim Furnierschleifen sorgt
auch hier der Schleifschuh fir eine hohe
Endqualitat.

Zum Kalibrieren wird der Tisch fest arre-
tiert, wodurch eine gleichméssige Dicke
erzielt wird.

Lackschleifen

Mit SANDINGMASTER-Zweibandma-
schinen kann mit ausgezeichnetem Er-
gebnis Lack geschliffen werden. Die An-
passung der Normalausflihrung an diese
Lackschleifarbeit ist notwendig. Neh-
men Sie Ricksprache mit dem Hersteller
bezw. mit der SANDINGMASTER-Ver-
triebsorganisation.

SANDINGMASTER FUR:

SANDINGMASTER FUR:

furnierplatten
vollholz
sperrholz

UsSw.

Metallschleifen
Hierzu verweisen wir auf unsere Kata-
Ioge speziell flir Metallschleifmaschinen.

Furnierschleifen und
Kalibrieren in einer
Maschine durch
einzigartige
Tischkonstruktion

CSB2-600/900;SCSB2-1100/1300



charakteristische eigenschaften

SANDINGMASTER Maschinen arbeiten
alle nach demselben Prinzip: Ein end-
loses Schleifband lauft um eine Kontakt-
walze bzw. Feinschliffschuh und eine
Spann-oder Steuerrolle herum.

Unter diesen Schleifaggregaten befindet
sich ein solider schwerer Tisch, liber den
ein starkes Antirutsch-Transportband
lauft,

Schwer konstruierte Druckstiicke vor
und hinter der Kontaktwalze und
Schleifschuh sorgen fiir einen stabilen,
vibrationsfreien Vorschub.

Der Schleifstaub wird tiber die Druck-
stlicke und Absaugtrichter abgesogen.

Kontaktwalze

Die grossen Vorteile des Vorschleifens
mit einer Kontaktwalze statt mit einem
Schleifschuh sind frappant.

Im Gegensatz zur langen Kontaktdauer
zwischen dem breiten Schuh und dem
Werkstiick ist die Kontaktdauer
zwischen Walze und Werkstlick dus-

serst kurz.
Dadurch kann der Schleifdruck wesent-

lich erhéht werden womit eine grossere
Zerspanungskapazitat erreicht wird.

Zu gleicher Zeit wird durch die kurze
Kontaktdauer die Anhadufung von
Schleifstaub zwischen den Kérnern —
das sich Zusetzen des Schieifbandes —
verhlitet.

Zusammengefasste Vorteile der Kon-
taktwalze gegeniliber einem Schleif-
schuh:

— grosse Zerspanungskapazitét

— problemloses  Wegschleifen  von
Fugenpapier, Leimresten, Maschi-
nenschlag usw.

— lange Lebensdauer des Schleifban-
des

— niedrigeé Stromkosten

— Erhaltung der natirlichen Holzstruk-
tur

Die Kontaktwalze besteht aus einem
Stahlkern, auf den eine dicke Schicht
Gummi vulkanisiert ist.

Neben der Standardharte von 80° Shore
sind auch Walzen lieferbar in Harten va-
riierend von 15° bis 90° Shore.

Die Walze ist sowohl statisch als dyna-
misch augewlchtet.

Im Gummi sind in einem Winkel von 459
Nuten eingeschliffen. Diese Nuten

haben den folgenden Zweck:

— Erhéhung des Schleifdrucks

— Schleifbandkiihlung

— Vermeidung des sogenannten
Schlangeneffekts’

Der Antrieb erfolgt durch starke Haupt-

motorenim Maschinensockel.

Schleifschuh

Nach der verhédltnisméssig groben Vor-
schliffbearbeitung mit der Kontaktwalze
ist es moglich, mit dem Schleifschuh das
Werkstick fein nachzuschleifen — Po-
lieren kénnte man sagen. Die Kontakt-
dauer zwischen Werkstlick und Schleif-
schuh ist 4 Mal so lange wie bei einer
Kontaktwalze, wahrend der spezifische
Schleifdruck pro cm2 sehr niedrig ist.

Weiter ist die Schleifbandgeschwindig- |

keit verhdltnismassig niedrig, da ein viel

feineres Schleifband verwendet wird als | 1
bei der Kontaktwalze.,

Hierdurch eignet sich dieses Schleafag~
gregat aussergewohnlich gut fir einen
feinen Nachschliff.

Schleifschuh und Kontaktwalze ergén-
zen einander optimal, wodurch neben
niedrigsten Kosten die hdchste Qualitat
erreicht wird.,

Zum Vergleich folgende Uebersicht:

Kontaktwalze

— schmaler Linienkontakt

— hohe Schleifdruck

— hohe Schieifbandgeschwindigkeit
— grobes Korn

— hohe Motorleistung

— grosse Abnahme

Schieifschuh

— breiter Oberflachenkontakt

— niedriger Schleifdruck

— niedrige Schleifbandgeschwindigkeit
— feines Korn

— niedrige Motorleistung

— geringe Abnahme

Der Schleifschuh besteht aus einem Alu-
miniumprofil, belegt mit einem Sonder-
material und einem Streifen Graphit, Es
sind Schleifschuhe lieferbar in Breiten
variierend von 40 bis 90 mm und in meh-
reren Harten.

Das Austauschen eines Schleifschuhes
kann schnell und leicht ausgefiihrt wer-
den. :
Der Schleifschuh ist mechanisch in =)
Hohe verstellbar, um mehr oder weniger
abschleifen zu kénnen.

Gegen Mehrpreis ist ein pneumatischer
Schubh lieferbar.

Die beiden Schleifaggregate kénnen
auch getrennt eingestellt werden, so
dass entweder nur die Kontaktwalze
oder nur der Schleifschuh arbeitet.

Schleifband

Das Schleifband lauft um die Kontakt-
walze bzw. Schleifschuh und die Steuer-
oder Spannrolle. Diese Steuerrolle wird
pneumatisch gespannt.

Die Steuerung des Schleifbandes erfolgt
pneumatisch, ohne jeglichen mecha-
nischen Kontakt.

Dieses pneumatisches System ist paten-
tiert.

Der Austausch des Schleifbandes ist
sehreinfach.

Innerhalb einer Minute kann es gewech-
selt werden.




Druckstiicke

Vor und hinter den Schieifaggregaten
befinden sich Druckstiicke in schwerer,
massiver Ausflihrung.
Die Form dieser Druckstiicke wurde so
gewahlt, dass das Werksttick bis dicht an
das Schleifaggregat gefiihrt wird. Hier-
durch wird ein stabiler, vibrationsfreier
Morschub erzielt. Ausserdem kénnen
ir kurze Werkstucke geschliffen wer-
den, was SANDINGMASTER-Maschi-
nen fir viele Holzverarbeiter besonders
interessant macht.
Auch sind diese Druckstlicke mit
Flhrungsrollen und prézisions-geschlif-
fenen Unterflaichen versehen zur Ver-
minderung der Reibung zwischen
Druckstlick und Werkstlick.
Wichtige Vorteile dieses Prinzips: opti-
maler Transport und keine Beschidi-
gung der Oberflache des Werkstiicks.
Der Schleifstaub wird tber eine Qeff-
nung im Vorderdruckstiick bzw. Mittel-
druckstiick hochwirksam abgesaugt.
Diese Oeffnung befindet sich unmittel-
bar da, wo der Schleifstaub entsteht.

Das Vordruckstlick ist hohenverstellbar
zur Einstellung der Materialabtragung.
eses Vordrukstiick ist ausserdem so-
wohl ferdernd als fest einstellbar {(zum
Kalibrieren federnd und Furnierschleifen
fest).

Das Mittel- und Hinterdruckstiick sind in
derselben Weise konstruiert als das Vor-
druckstlick, sind aber nicht héhenver-
stellbar und nicht federnd einstellbar.

Tisch

Unter den Schleifaggregaten und den
Druckstiicken befindet sich der stabile
Vorschubtisch, der sowoh| federnd als
fest eingestellt werden kann. Um diesen
Tisch herum lduft ein endloses Anti-
rutsch-Transportband. Es wird durch ei-
nen starken Transportmotor angetrie-
ben.

Die Aufhdngung dieses Tisches ist derart
konstruiert, dass eine Parallelverstellung
stets gewahrleistet ist.

Der Tisch ist hohenverstellbar zur Ein-
stellung der gewlinschten Schieifstérke.

Diese Schleifstérke kann an einer Prazi-
sions-Messuhr abgelesen werden.

Auf Wunsch st eine automatische
Hohenverstellung lieferbar.

Einstellung

— Funierschleifen bzw. Egalisieren (A)
Tisch:federnd
Vaordruckstlick: fest
— Kalibrieren (B)
Tisch:fest
Vordruckstiick: federnd

Sicherungen

Alle SANDINGMASTER Maschinen

sind mit zahlreichen Sicherungen ausge-

ristet:

— thermische Sicherung sowoh! von
Hauptmotoren als Vorschubmotor

— Starten der Maschine ist unmdglich
bei ungenigender Pressluft

— Maschine wird automatisch ausge-
schaltet bei ungeniigender Press|uft

— an beiden Seiten des Schleifbandes
befindet sich eine Sicherung. Sie
stoppt das Schleifaggregat bei seitli-
chem Ablaufen des Schieifbandes

— Bandrisschutz

— Fingerschutz

— Brandschutzklappe auf Anfrage
— Not-Aus-Schalter

Der Gerduschpegel is minimal und bleibt
innerhalb den vorgeschriebenen Nor-
men.

Manometer, Amperemster, Betriebs-
stundenzahler usw. ermdglichen eine
optimale Kontrolle.
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Bedienung

Die Bedienungselemente sind tibersicht-
lich gemeinsam mit den Ueberwach-
ungseinheiten auf einer Schalttafel an
der linken Maschinenseite angeordnet.
Der Einsatz von SANDINGMASTER
Schieifmaschinen in Standardausfiih-
rung ist selbst in Fertigungsstrassen
moglich.

Konstruktion

Der Maschinenrahmen ist eine stabile
Stahlkonstruktion. Alle unmittelbar fiir
den Schleifprozess wichtigen Unterteile
sind schwer konstruiert. SANDING-
MASTER Schleifmaschinen arbeiten
deshalb vibrationsfrei.

Die Maschinen sind (iberall leicht
zugénglich zu Wartung und Reparatur.
SANDINGMASTER Maschinen sind
sehr formschén und sind modern und
geben jedem Betrieb einen asthetischen
Akzent,



type und ausfuhrung

CSB2-1050/1300/1600/1950

Type CSB 2-600/900 und SCSB _
2-1100/1300 : ' - E -

Breitbandschleifmaschinen mit 2 oben-
liegenden Schieifaggregaten in mittel-
schwerer Ausfliihrung und Arbeitsbrei-

ten von 600, 900, 1100 und 1300 mm. I
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Breitbandschleifmaschinen mit 2 oben- ‘ 1 h
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Unser Lieferungsprogramm umfasst:

— Obenschleifer
mit 1
Aggregat

— Dbenschleifer
mit 2
Aggregaten

— Obenschleifer
mit3
Aggregaten

— Untenschleifer
mit 1
Aggregat

— Untenschleifer
mit 2 Aggregaten

— Kombinationen
von unten und
vonoben
schieifend

SANDINGMASTER
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—_— Machinefabriek A. van der Linden B.V.
h.!l - Fruitlaan 20-30, Postfach 68, Goes (Holland).
| ® ] Tel.: (1100)-28410. Telegr.: Malinro. Telex: 55065.



normalausfuhrung, sonderzubehor und technische daten

Normalausfiihrung

SANDINGMASTER liefert lhnen eine
betriebsfertige Maschine. Nach Aufstel-
lung entsprechend der Betriebsanwei-
sung kdnnen Sie anfangen zu Schleifen!

Eine schéne Dokumentation mit Anwei-
sungen fir Bedienung und Wartung,
sowie eine Ersatzteilliste mit Explosiv-
zeichnungen vervollstdndigen die tech-

Sonderzubehor

Als Sonderzubehdr sind u.a. lieferbar:

— Bdrstenwalze; zum Reinigen der
Werkstlicke

— Abblasvarrichtung; zum Reinhalten

Die Lieferung umfasst weiter:

nischen Unterlagen.

— Messuhr mit Stander fur Kontrolle

und Einstellung
— Anschlusstutzen flir

gung

Staubabsau-

— Abblaspistole mit Schlauch zum Rei-

nigen der Maschine

des Schleifbandes, hierdurch:
— langere Lebensdauer des Schleif-

bandes

— niedrigere Schleifmittelkosten
— konstante héhere Qualitat

Aenderungen vorbehalten.

TECHNISCHE DATEN CSB 2-600 CSB2-900 SCSB21100 SCSB 21300 CSB21050 CSB21300 CSB2-1600 CSB 21950
Arbeitsbreite mm A 600 900 1100 1300 1050 1200 1600 1850
Durchlasshidhe mrm D 150 150 150 150 150 150 150 150
Schleifbandabmessungen  mm 630x1900 930x1800 1130x1900 1330x1900 1080x2620 1330x2620 1630x2620 1980x2620
Motor Kontaktwalze PS (KW} 10 (7,5) 15 (11) 20 (15) 25 (18,5) 40 (30) 40 (30) 60 (45) 50 (45)
Motor Feinschliffschuh,  PS (KW) 107,50  10(7.5) 15 (11) 15 (11) 26 (18,5) 26 (18,5 30 (22) 30 (22)
Varschubmotot PS (KW) 06/1,15 0,6/1,15 11,75 111,75 31(2,2) 3(2,2) 31(2,2) 3(2.2)
(0,44/0,85) (0,44/0,85) (0,75/1,3) (0,75/1,3)
Mator Tischverstellung  PS (KW) 0510,37) 051(0,37) 05(037) 050037 05(0,37) 11(0,75) 1 (0,75} 1(0,75)
Gesamtanschlusswert PS (KW) 21,65(16,22) 26,65(18,72) 37,25(27,67) 42,25(31,17) 68,5(51,07) 63(51,45) 04(69,95) 94(69,95)
Vorschubgeschwindigkeit m/min 7&14 T&14 T&14 T&14 6-36 6-36 6-36 6-36
Absaugkapazitat bei 80 mm WS m/h (ca)l 2500 3000 4250 4500 4000 4500 5000 5500
Luftgeschwindigkeit m/sek 25- 30 25-30 25-30 25 - 30 25-30 25-30 25-30 25-30
saugstutzen @ mm 200 200 280 280 280 280 350 380

Luftanschluss atm 6 B 6 6 B8 B 6 6
Lufwverbrauch l{min 120 120 120 120 120 120 120 120
Netrogewicht kg (ca) 1700 2000 3000 3500 4800 5500 6900 8000
Bruttogewicht lin Kiste)  ka (ca) 1900 2250 3300 3850 5200 5850 7400 8500
Abm. unverpackt mm H 1902 1902 1902 1902 2260 2260 2260 2260

L 1550 1850 2115 2315 2600 2860 3300 3650

B 1558 1658 1463 1483 1520 1520 1520 1520
Abm, seemassige
Verpackung mm h 1930 1930 1930 1930 2280 2280 2280 2280

b 1580 1880 2150 2350 2620 2870 3330 3680

t 1600 1600 1500 1500 1540 1540 1540 1640
Volumen seemassiy 49 B8 6.2 6.8 9,2 10 11,7 12,8
verpackt m3

E\nderungen varbehalten



