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-1 BURSTEN BEARBEITUNG

Die standige Suche nach einem Wettbewerbsvorsprung hat in der Holzverarbeitung dazu geflihrt, dass man bestrebt ist
seinen Kunden ein ganz einzigartiges und innovatives Produkt anzubieten.

Die Oberflache lhrer Produkte ist das Aushangeschild lhrer Firma. Ein wirksames Verfahren, um ein Produkt personlich
zu gestalten, besteht im Bursten. Dieser Vorgang verandert, belebt die Oberflachen und hebt den Charakter der
einzelnen Holzsorten hervor. Werden beim Blirsten die Parameter, wie Tiefe und Rauheit verandert und spater bei der
Beschichtung mit unterschiedlichsten Farbgestaltungen erganzt entstehen neue und interessante Designs.

Die Gestaltung der Oberflichen mit den Birst- bzw. Strukturier-Maschinen kann mit unterschiedlichen Verfahren
durchgefihrt werden.

,Bursten” ist ein allgemeiner Ausdruck und beinhaltet verschiedene Verfahren, die jeweils mit rotierenden
Blirstmaschinen durchgefiihrt werden. Dazu gehort Schleifen, Strukturieren, Glatten oder die Gestaltung mit optischen
I\/\erkmalenWiez.B.,,Ségeschnitt“,,,Ségerauh“oder,,Antik“.Ubersolcheoderweitere Effekte werden die Haptik und Optik
lhrer Produkte fur lhre Kunden interessant, da sie wohnliche Empfinden bis avantgardistische Eindriicke entwickeln.




1 BURST- UND STRURTURIERMASCHINE

LHEYENNE

Die einseitigen Burst- und Strukturier-Maschinen der Serie Cheyenne wurden
mit modernsten Herstellungstechnologien entwickelt und gebaut, um
die Festigkeit, Arbeitsgenauigkeit und Zuverldssigkeit im Laufe der Jahre
gewahrleisten zu konnen. Der Einsatzbereich einseitigen Burst- und Strukturier-
Maschinen Cheyenne ist sehr umfangreich. Er reicht von der Bearbeitung
von Tur- und Fensterfligeln bis hin zu Holzbauelementen wie Spund- oder
Fulbodenbretter, sowie Mobelelemente. Die Blrsten kénnen je nach Bedarf
ausgewechselt werden und bieten auch die Moglichkeit, Holzoberflachen zu
polieren oder zu mattieren.

HAUPTMERRMALE

1 Vertikale Verfahrung lber Gleitfiihrungen

2 Andruckrollen zur Werkstiickfihrung

3 Dynamisch gewuchtete Biirstaggregate (ohne Abbildung)
4 Integrierte Antriebswellen
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[+] BURST- UND STRURTURIERMASCHINE
MASTERFLOOR

5 - 35 m/min ” 1@mm 380 mm "
o, 2% B

Als echtes Bearbeitungszentrum fur Parkett und Boden-
beldge entstanden, wurde die MASTER-FLOOR als eine
FULL-OPTIONAL-Maschine fiir die anspruchsvollsten
Anwendungen weiterentwickelt. Die Einsatzgebiete der
MASTER-FLOOR sind auch flir Bearbeitungen wie tiefes
Blrsten, Schruppen und Gravieren geeignet. Weiter
kann diese Serie Werkstlicke mattieren, polieren und
reinigen.

1 Photozelle die

Streckensteuerung der
Aggregate

2 Fecherausblasung zur
Werkstlckreinigung

3 Elektro-pneumatische
Oszillation der
Aggregate

[+] BURST- UND STRURTURIERMASCHINE
UNIRA
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3 - 15 m/min 180 mm 500 mm

Durchlaufmaschine fur Parkett, Dielen und Spundbretter.
Mit acht optionalen Aggregaten ausgestattet, mit
welchen beispielsweise die Herstellung von Oberflachen
wie ,Handgeschruppt®, ,Wurmloch“ oder ,Sageschnitt”
hergestellt werden.

Maximale Arbeitsbreite 5oo mm bei

Materialstarke bis 100 mm

ZUBEHOR

A

Gleich- .HURON" Horizontale
Gegenlaufschaltung Querbearbeitung fur
der Burstaggregate .Sageschnitt”
Stufenlose Oszillationseinrichtung
Geschuwindigkeits- der Aggregate
regulierung

der Aggregate



-] 3- und 4-SEITIGE BURST- UND STRURTURIERMASCHINEN

CHE\HENNE

RO

3 - 12 m/min 600 mm 600 mm
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optional

Blrstmaschinen zur 3 bis 4-seitigen Bearbeitung flir Balken und andere

Holzbauelemente. Maximal zu bearbeitender Querschnitt der Werkstlicke

60 x 60 cm. Die wichtigste technologische Errungenschaft bei dieser

Baureihe ist, dass sie mit Bursten ausgestattet werden kann, die mit einem

mittelgrofen (200-250 mm) bis groflen Durchmesser (400 mm) arbeiten.

Dieses Produkt bietet eine Vielzahl von Vorteilen:

- niedrigere Drehzahlen und damit geringere Betriebstemperaturen,
Vibrationen bei verbesserter Abtragleistung

- eine langere Lebensdauer der Bursten bei hoherer Laufleistung

- tiefe Strukturierung und modellierende Bearbeitungen z. B. ,Behauen”
konnen schneller erzeugt werden

- geringerer Energieverbrauch

- hohere Vorschubgeschwindigkeit, was eine hohere Produktivitat bedeutet

Das Vorschubsystem besteht aus einer angetriebenen elektropneumatisch
einsatzgesteuerten  Antriebswalze  (3F 200U) mit  gummierter
Forderkette oben und doppelt gummierter Kette unten (3 F 250 - 3F 400
- 4F 400). Die Vorschubbander werden (ber einen Getriebemotor und
Kettenantrieb angetrieben, um schwere Werkstlicke auch mit geringen
Vorschubgeschwindigkeiten sicher zu transportieren.




1 BURSTENSCHLEIFMASCHINE

JARUTA

Die Serie DAKOTA kann bis vier Bearbeitungsseiten eingesetzt werden und eignet sich speziell fur die Bearbeitung von
Nut- und Federbretter, Gartenbauelemente sowie Massivholzdielen und Parkett mit maximalen Querschnitten von
30 x 30 cm (Dakota 3F und 4F).
- Separate Frequenzumrichter der Aggregate mit Regelung tber Potentiometer

- Aggregatverstellung auf Stativen aus massiven Rohrrahmen mit Gleitfiihrungen

+ Das Forderband wird uber einen Getriebemotor mit Frequenzumrichter angetrieben
« Die Bursten sind uber einen Schnellwechsel-Mechanismus beidseitig gelagert und kdnnen einfach getauscht werden.
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500 - 1580 rpm

> DAROTA 4/6
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5 - 15 m/min
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500 - 1500 rpm




1 SCHLEIFMASEHINE

RIOWA

« Der Maschinenstander bestehend aus einer stark - Schleifaggregate mit Spiralgenuteter Schleifwalze und
dimensionierten StahlschweilRkonstruktion, aus Schleifbandstarken-Kompensation (KIOWA'S - D)
Rohrrahmen und Flachstahltrager. - Schleifbandoszillation mit der Moglichkeit die

« Auf der Struktur sind Verkleidungen angeschraubt, auf Oszillationsgeschwindigkeit und Weg zu verandern
der Vorder- und Rickseite befindet sich jeweils eine Tire - Gleich- und Gegenlaufschaltung mit einer
mit Inspektionsfenstern Einsatzsteuerung Uber eine Streckensteuerung

« Oberteilverstellung tber Gleitlager und Werkstiick- - Kopieraggregate flr Fasen und Radien bestehend aus (4)
flihrung mit gummierten Flihrungswalzen Frasaggregaten zur vierseitigen Bearbeitung (KIOWAT)

- Die unten arbeitenden Aggregate sind zwischen den - Pneumatisch einsatzgesteuerter Schleifschuh zur
Forderbandern montiert, mit Zustellung lber einen Schonung der Materialenden (KIOWAT).

Parallelogramm-Mechanismus (KIOWA D).

> KIOWA S _ > RIOWA D _
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3 - 12 m/min 3 - 12 m/min
600 mm 600 mm ) 600 mm ) 600 mm )

> RIOWA T

600 mm 600 mm




-1 ANLAGEN

IMPIANT

Eine Anlage zu konstruieren ist nicht jedermanns Sache. Denn dabei handelt es sich in der Tat um einen erlesenen
Mix aus Schliusselqualifikationen und gesundem Menschenverstand, hauptsachlich allerdings um Verantwortung. Wer
in eine Anlage investiert, legt tatsachlich seine finanziellen Mittel und seine Hoffnungen in fremde Hande. Werden
die Erwartungen nicht erfullt, so bringt dies beinahe immer unvorhersehbare und essentielle Konsequenzen mit sich.
Tausende von wagemutigen Unternehmern,die einen Traum hatten, haben sich zum falschen Zeitpunkt fiir den falschen
Partner entschieden. Aus diesem Grund hat sich die jahrelange Arbeit in Luft aufgelost. Wir von SARMAX kennen den
Sachverhalt gut.Denn wir fertigen seit Jahren mit Leidenschaft Anlagen fiiranspruchsvolle Kunden und bieten Losungen
an, die stets dem neuesten Stand der Technik entsprechen. Wir kennen den Zusammenhang von Verantwortung und
haben stets die Anspriche erfiillt, die unsere Geschaftspartner an uns gestellt haben.
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APALHE

> APACHE 2

25 m/min

MPRAGNIERANLAGEN
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> APACHE 4
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10 - 60 m/min 900 mm

300 mm



MASCHINEN SERVICE ALLGAEU GMBH

E-Mail: info@SARMAX.de
www.SARMAX.de



