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F u r n i e r b l a t t -
S c h l e i f a u t o m a t

M i t R ü c k s i c h t a u f d i e W e i t e r ¬
verarbeitung des Furniers ist es
oft vorteiihaft, das Furnier vor
dem Aufbringen auf das Träger-
m a t e r i a i z u s c h i e i f e n . D a b e i
kommt es jedoch nicht nur auf
d a s E r r e i c h e n e i n e s f e i n e n S c h i e i f -
biides an, sondern das Furnier-
biatt muß auf eine einheit l iche
Endstärke gebracht w/erden.

Im Baukastenprinzip wird der
S c h l e i f a u t o m a t F B A 4 m i t 1 b i s 4
Schleifaggregaten ausgerüstet,
die im Längsschliff arbeiten. Die
Anzahl der Aggregate wird durch
Furnierart und gewünschte Fein¬
h e i t s s t u f e b e s t i m m t . E s b e s t e h t
auch die Möglichkeit, in der Erst¬
ausstattung einen Freiplatz auf
dem Transportbett vorzusehen,
um später die Maschine um ein
weiteres Schleifaggregat ergänzen
zu können. Die Arbei tsbre i ten
liegen bei 300, 500 und 800 mm,
n a c h B e d a r f s i n d a u c h Z w i s c h e n ¬
maße möglich.

Der Aufbau der Schleifaggre¬
gate wurde von den bewährten
F l ä c h e n - S c h l e i f m a s c h i n e n ü b e r ¬
n o m m e n u n d b i e t e t s o m i t G e w ä h r
für ausgereifte Schleiftechnik. In
der Praxis hat sich erwiesen, daß
ein präziser Kalibrierschliff des
Furniers Grundbedingung für die
einwandfreie Weiterverarbeitung
i s t . D e s h a l b a r b e i t e t d a s e r s t e
Aggregat mit einer großen Kali¬
brierwalze (0 250 mm), die mit
einer Ablesegenauigkeit von 0,02
m m f e i n e i n s t e l l b a r i s t . W e n n e s
z u m V o r s c h u b - b z w . M a s c h i n e n ¬

stopp kommt, hebt die Kontakt¬
w a l z e n a c h o b e n a b .

Am zweiten Aggregat erfolgt
d e r A n d r u c k ü b e r e i n e n S c h l e i f ¬
schuh, der auch gegen eine kleine
Stahlwalze (0 100 mm) ausge¬
t a u s c h t w e r d e n k a n n . D a s A n ¬
druckelement wird mit einer Ab¬
lesung von 0,01 mm über
Digitalanzeige fein eingestellt. Bei

Maschinenstopp hebt der Schleif¬
schuh über pneumatische Steue¬
rung vom Schleifgut ab.

Das Aggregat mit Auswechsel¬
möglichkeit von Schleifschuh und
K o n t a k t w a l z e w i r d a n e r s t e r S t e l l e
angeordnet, wenn aufgrund der
Furnierverwendung auf das
Kalibrieren mit großer Walze ver¬
z i c h t e t w e r d e n k a n n .

An den folgenden Aggregaten
erfolgt der Feinschliff mittels
Schleifschuh, der eine präzise
Einstellung auf die Furnierbe¬
s c h a f f e n h e i t e r l a u b t u n d d u r c h
flächigen Andruck ein gleich¬
mäßiges Schleifbild bewirkt. Wie
viele Schleifaggregate zum Ein¬
satz kommen, r ichtet sich nach
der erforderlichen Abstufung der
Schleifbandkörnungen.

E s k a n n z w i s c h e n d e n S c h l e i f ¬
bandlängen von 2620 mm und
3250 mm gewählt werden. Durch
das sehr große Längenmaß
werden eine lange Standzeit und
eine ökonomische Beschaffung
d e r S c h l e i f b ä n d e r e r r e i c h t . D u r c h
polumschaltbare Antriebsmotoren
k ö n n e n z w e i u n t e r s c h i e d l i c h e
Schleifbandgeschwindigkeiten
von 12 und 24 m/s eingestellt
werden, so daß die Bandge¬
schwindigkeit auf die Art und
Beschaffenheit des Furniers abge¬
s t i m m t w e r d e n k a n n . D e r S c h l e i f ¬
bandantrieb der Feinschleifaggre¬
gate liegt oben, so daß ein
vibrationsfreies Schleifen gewähr¬
l e i s t e t i s t . D a s S c h l e i f b a n d a m
Kalibrieraggregat läuft gegen die
Vorschubrichtung, während die
übrigen Schleifaggregate für
Gleich- und Gegenlauf schaltbar
sind. Die pneumatische Band¬
spannung ermöglicht ein
s c h n e l l e s u n d e i n f a c h e s A u s w e c h ¬
seln der Schleifbänder und sorgt
für kont inuier l ichen Dehnungs¬
ausgleich. Durch eine Bandab-
strahleinrichtung wird die Stand¬

zeit der Schleifbänder erhöht, und
die Schteifwirkung bleibt gleich¬
mäßig. Die geschlossene Bau¬
weise der Aggregate erlaubt eine
effektive Staubabsaugung mit
optimaler Energieausnutzung.

Der Vorschub erfolgt über
Transportbänder und ist im Be¬
r e i c h v o n 6 - 3 0 m / m i n s t u f e n l o s
regelbar. Im Bereich des Schleif¬
angriffs werden die Furnierblätter
über eine feste, ebene und leicht
auswechselbare Gegenlage ge¬
f ü h r t . E i n e e v e n t u e l l e B e s c h ä d i ¬
gung der Transportbänder durch
Schleifeinwirkung wird somit aus¬
geschlossen. Eine Saugspannan¬
lage sorgt für das flache Aufliegen
des Furniers auf der Gegenplatte
i n d e r S c h l e i f z o n e . D a d u r c h w i r d
die Schleifgenauigkeit mit einer
Toleranz von ±0,015 mm in der
gesamten Breite des Furnier¬
blattes gewährleistet.

Für Wartungs- und Reinigungs¬
arbeiten ist der Transporttisch
m o t o r i s c h a b s e n k b a r . D e r T i s c h
arretiert jeweils in Arbeitsstellung,
s o d a ß d i e P r ä z i s i o n d e s S c h l e i f ¬
prozesses stets gleichbleibend ist.

A n d e r A u s l a u f s e i t e w i r d d e r
a n h a f t e n d e S c h l e i f s t a u b d u r c h
eine angetriebene und einstell¬
b a r e B ü r s t e n w a l z e e n t f e r n t u n d
abgesaugt.

Die Maschine FBA 4ist ge¬
eignet zum Schleifen von Furnier¬
s t r e i f e n u n d v o n R o l l e n w a r e . Z u r
Bearbeitung von Rollenware kann
eine angetriebene Wickelvorrich¬
tung angebracht werden, die vom
Vorschub der Maschine mit ange¬
t r i e b e n w i r d .

A u c h l a c k i e r t e F u r n i e r b l ä t t e r
l a s s e n s i c h a n d e r M a s c h i n e
schleifen. Durch stufenlose Rege¬
lung im Bereich von 0,5-5 m/s
wird die Sohleifbandgeschwindig-
k e i t a u f d i e L a c k v e r h ä l t n i s s e
abgestimmt.
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Te c h n i s c h e D a t e n :

3 0 0 5 0 0S c h l e i f b r e i t e m m

S c h l e i f b ä n d e r m m

8 0 0

3 5 0 x 2 6 2 0
(3250)

550x2620 8 5 0 x 2 6 2 0
(3250)(3250)

Antriebsleistung
je Aggregat in kW
f ü r D r u c k b a l k e n

f ü r K o n t a k t w a l z e
( 0 2 5 0 m m )

4 , 8 / 6 , 0 6 / 8 8 / 11

7 , 5 11 1 5

S c h l e i f b a n d ¬
geschwindigkeiten m/s
f ü r D r u c k b a l k e n 1 2 / 2 4

f ü r K o n t a k t w a l z e
(0 250 mm) B A 41 2 / 2 4 1 2 / 2 4

2 4 2 4 2 4
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Produktions-Programm
für Holz-, Lack- und Folienschlitf
Kreuzschleitautomaten
Längsschleitautomaten
Lack- und Glättschleitautomaten
Bandschleitautomaten
Flächentormschleitautomaten
Funierblattschleifautomaten
Universal-Kanten- und
Protilschleitautomaten
P o l i e r a u t o m a t e n
für Flächen und Profile
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Karl Heesemann
Maschinenfabrik
G m b H & C o K G
Postfach 100552
D-32505 Bad Oeynhausen
Reuterstraße 15
D-32547 Bad Oeynhausen
Telefon (05731) 188-0
Telex 9724845 hsm d
Telefax (05731)188-129

0 8 . 9 6
In- und Auslandspatente.
Änderungen Vorbehalten.
Bzgl. Maschinenbestückung und
techn. Ausführung gilt ausschließlich
das Angebot.


