Chronosand

Sanding machines and systems for the woodworking industry

Schieifmaschinen und Systeme fuer die Holzbearbeitungsindustrie




CHRONOQOSAND
CHRONOSAND a eine vielseitige

multivalent range Baureihe

The machines befonging to the Die zur CHRONOSAND-Baureibe

CHRONOSAND range are featured by gehdrenden Maschinen zeichnen sich

their sturdy and solid stabilized weldsd durch eine massive und solige

stesl structure. Konstruxtion aus geschweiiem und

This range is made up of models with stabilgegiihtem Stahl aus.

1. 2 and 3 sanding units that can be Die Baureihe umfaft Modelle mit 1, 2

aranged to cope with the type of work ozw. 3 Schiefaggregaten, die dan zu

to bie camied out; the various models bewdltigenden Arbeilsaufgaben

are available in the working widths of enisprechend zusammengesielt

1100 and 1300 mm. werden kdnnen. Die einzeinen Modele

Differsnt versions can be obtained sind in aen Arbeitsbreiten 1100 und

utiiizing the available operating units 1300 mm liefarbar. Mit den

with relier (rollers with dfferent Walzenaggregaten (bei denen Walzen - \

diameters are availabie) and operating unferschiedliicher Durchmesser is

units with sanding pad. singesetzt wardsn Kdnnen) u X

The CHRONOSAND range is aiso schigifschunagaregalten | nﬂh'-\/'
earanged for the ulilization of the die ver schy ederaten ﬁﬁg\

most advanced technological solutions verwirklichen, .

in the sanading sector. Dazy ﬁ.’ﬂﬂ"ﬂ’l! O

Functional

The technology we employed
makes the CHRONOSAND machines
extremely rational, starting with the

easy-to-read slectronic control pand,
positioned in & perfect position weh Q{ urch dis angswandie
within the reach of the operator,. echnologie sing die CHRONCSAND-

The method used in the :ansﬂs{ Maschinen uberaus rationell gesialtet.
of the structure &nd pa f Das beginnt bei der leicht lesbaren und
mechanical devices gnifgunstig angecrdreten Schalltarel

attamment of a I I -:rua to Die Methode; nach der das

the complete aljs nance Masn:h nengestail gebaut wirg. unc ois
and vibratios; besonders gut durchdachte Mechanix
in-ling §8 \Tc:rrﬁ odels are also bewirken eineh niedngen Limmpege!
ayal EhlENbat is With the work-top at 2 durch vallige Resonanz- und

c‘.ﬁ&a‘-{ﬂ ciehit of 900 mm. from the Schwingungsfraiheit,

grod i= will allow to link the Alle WModelle kdnnen auch in der fir
machine in line with others equipments Fertigungssiralien ausgsisglen
working the back surfaces of the Version, .h. mit eingr fixen

panels and aiso to put the machine Arbeitsfidchenhdne von 806 mm. ab
nside automatic lacquernng lines. Flurebene geliefert werdan, damit e

zusammen mit Maschingn Zur
Bearbeltung von Platienunterseien
aufgastellt oder auch in automatzchen
Lackigrsiralien engeseizt werdan
Kannen,
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CHRONOSAND 3

The versions that can be achieved by ' Caliorating/Sanding/Satining
using J sandng units are: machine 4] - The first sanging

Chronosand RPP (1) - rotier can carry out calibration
Equipped with a roller and two operations by using the pressure bars
sanding pads. This version is only, or sanding operations by means
particularfy suitable for precision of the ACP compensation system. The
finighing of venesred surface or second rofler and the sanding pad can
lacquerad suriaces =and venesred Of lacguerad suraces;
Chronosand RRP (2] - Equipped the special roflers, covered in soff
with twio sanding rollers and & rubber, agjustable in height, ensure
sanding pad. It can be utilized In periect trailing of the panels without :
vanous ways: the most often used scraiching the surface. :];:--
solutions ars the following: Chroncsand RRR (5) - Complete \)
Calibrating/Sanding machine (3) - with three sanding rollers, This - ‘-“\1 ==
The pressure bars, adjusiable in version is suitable for sanding E id 7
heignt, instafied both in front and at calibrationof solid wood, frarmes \r?K
thia rear of the first roller, aliow exact casings. 2 L&
predetermination of the removal fo be *{h

carmed out, guaranieeing a final
thickness tolerance of £ 0,05 mm. The
ACP compensatbion system, installed
inside the conveyor beit and operating
In reference to the pressure bars of the
sanding groups allows simultaneous
sanding of various panels with I"Ii}lat}ll? /
thickness tolerances. \
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Uinter Verwendung von drel
Schleifaggragaten lassen sich folgende
Viersionen verwirklichen:

Chronosand RPP (1) -

Mit einer Schieifvalze und zwel
achlaifschuien st sie spezell gesignet
fiir das Superfeinschieiftzn von
furmierten ader lackierten Oberflachen,

Chronosand RRP (2] - Sie besitzt

zZwei Schieifwalzen und einen
.i’@fﬁscﬁuh unel kann auf

higdens Welse eingesalzt
werden, am havfigsten werden giese
Losungen angewendat:

Kalibrier- und Schleifmaschine (3) -

Die vor uhd Rinler der efsten
Schieifwaize eingebautan
hohenverstalibaren Druckbalken
armégiichen es, die abzutragende
Matenalmenge genau vorher
festzulzgen, Endaickentoleranzen von
= (0,05 mm kdnnen dabel gewdhrisistet
werden,

Das m Forderband eingebawte undg

unter Bezugnahme aul die Druckbaken
der Schieifaggregate wirkende ACP-

Ausgleichsystem enavbt das
gleichzeitige Schigifen von mehreran
Plattan atch bel Vorfiagen von
,fruhabﬁ-r:ﬁan Dickenioisranzen,

PAN
5 H"\.H
m\)

SE

Kalibrier-, Schiaif- und
Lackschieifmaschine (4) - Die ersts
Schlaifwalze kann allein rmit den
Cruckbalvan kalibneren oder mit Hilfe
des ACP-Ausglaichsystems schiaifan,
Dhg zweite Schieifwalze und ger
Schieifschuh kdnneh furmierte oger
ackierte Oberflachen schigtfen,
Héhenversielibare, Spezialrafien mit
Weichgummibezug sorgen fr den
Flatientransport, ohne dali die
Oherflache verkratzi wird,
Chronosand BRRR (5) - Wit ihren
dret Schizifwalzen kann sie zum
Halthnaren vnd Schisifan von
Massivhalz, Rahmen, Tiren und
Fenstarn engesetzt werden,




EPICS-Schleifschuh

EPICS ist ein in Sektoren, dis valig
unabhangig vonelinander funkhiomearen,

. SI P, : _ ' untertailter eisktronischer Schieschuh. Das
ll"!l \ [ il e o Profil dar die Sewtoren tragenden Traverse
in Monphicckausfihrung SIJENE
enfwickelf, um dam '

EPICS pad Funklicnsgenauigke

Konstruchion ist i

und stehf u rerick,
The EPSICS electronic pad is divided into The EPICS electronic pad is Dzs gr'gp Teh kann mit Hilfe
different sectors, each of them with a controlied by the HYDRA control Ziehsysiams

,’. completaly independent operation, The center: a modular hardware structure Grodie Wichtigralt ist

sector supporting transom is & monoblos designed and developed together with the hselbarkeil dioses
with a special profile designed to glve the BMC sanding machines i#-huhs beizumessen;
unit solidity and werking accuracy (DMG Beside programming and managing N der Wechsel 38+ sich innerhalh
pater). specific data concerning the sandin von etwa T Minute vollsiehen, 5o dal

The gmﬁ‘”tﬂ' cloth.can EEEH}" be slectronic E}'E’[EI‘H, it '!E J:IGSEJIh]E t : DII'E Lefsfungsmerkmaje im Hanﬂ'umd.rehen
replaced with a fast remaval system, the fellowing: verandert werden kdnnen. Auf diese Weise

The pad inferchangeability system is very - waorking thickness; ist @s mdglich, die verschiedanartigsten

important: - autematic operating Schisifaufgaben 2u bewdltigen, wie zum
the pad struciure can be replacad cleaning biowers, A the Beispie! das Schieifen von Holz mit
in one minute approx, thus changing panel to be saodt , uriterschisdlicher Fasergleichmalighert,
the parformance specifications of the The possibilitys{ megay#ing different Der glekironische FPICS-
sanding pad. Thanks to this system it is Warkin <50 of great Schisifschuli wird von der infegrierten

possitle to perform different types of
sanding, as, for example; in the case of
wood with differant fiber homogenaity.

Steverung HYDRA geleitel, Hierbel handalt
&8 SIGh UM ein mogilares
Hardwaresystam, dessen Planung und
Entwickiung mif ger von gen DMC-
Schisifmaschinen Schtt RalL Neben
Programimiterung und Verwaltung von
spenifizchen Daten fir die Schisifagorepate
15t es moglich,

- the Arbeitsdicke und

- den automatischen Gebidseaniauf zur
Reimgung der Scnleifbdnder bei in dar
\daschine iegender zu schizifender Platte
‘20 Dberwachen.

Ein wichfiges Pius ist auch, dalf
verschisdeneg Arbersorogramme
abgespeichert werdan kdansn.




plied to one or more sanding units.

managed by & single integrated

Control Center.

- Contact sanding and calibrating

pressure bars. Pressure can be

adjusted independently on each bar
Thickness tolerance compensating
system, with pneumatic

compensafing surfaces, [(ACF).

' Automatic working thickness
adjusiment according to the

thickness of the panel, with direct

reading onthe inlet rolisr unit with the

possibility of setting the amount of

removal to be caried aut.

- Abrasive belt electrically operated

speed vanators with speed dizpiay on

the control board,

- Conveyor belt feed speed variator

- Abrasive belt cleaning oscillzting

DiOWErs,

- Cleaning roller vath vegetal brstis

orush

- Cleaning unit with rotating blowers.

- Satining group with Scotch-Brite

Calibrating pressurs bas
Drickbatken mom Kafbnann roller.

Wunschzubehor

- Maschingnausfuhrung mit
bewegliche Konstruktion ung fixer
Arbeitiachenhohe ab Flursbans
- Elextronische, auf die
Schledaggregate wirende
kontaktvorrichiungen. Kaanen an ein
bzw. zwel Schieifaggregate angebracht
werden, die Steuerung erfoigt dber
ginziges integriertes Steusrcenter,
- Drucwkbalken zum Kalibrersn und
Kontaktschigifen; der Druck kann
separat an jedem Balken requliert
werden.
Dickentoleranzausgleichsystem mit
preumaltiscn gesteusrian
Ausglsicheismenten. (ACP).
Automatische Verschbleppich
Strarceneinsiciung enfsprechend
der Plaltendices, mit direxism issen an
der Einlaufroifentahn und
Eingabemdglichkeit fir die
abzutragends Materialmengs.
- Seleifband-Regelgetnebemoioren mit
elektrischem Antrieh ung
Drahzahlanzeige an der Schafttafal
- Vanator fiir dis
Transporthangdgeschwingdigke.
- Perygielgeblase fiir die Reinigung der
Schieifbénder,
- Putzwalze mit Bilrste aus
pfianzenfasem.




Conveyor ball enesd varizior

Usciliating bicwer for abrasive bell cleaning
Schwingungsgsbisse fiir gie Schisithand-FReinigung

gevice:
- Double direction of rotation of
abrasive belts.
- Higher powered calibrating/sanding
unit motors:
Thickness elecionic programmer
with automatic gauge and digital
presetting of removal during the
calibrating phase,
- Centralized controls for the possible

Check-control troubleshooting
synoplhic panel.

- Conveyor belt equipped with vacuum

nztaliation of 2 future maching in ling.

ior fir ofe Transooritana-Gescinindipkaibg, i
o N

- Rednigungsvornchiung mit
umiautenden Gebilgsen.
- Lackschieifaggregat mit Scotch-Brite

Walzz,
- Transportband mit ¢ 'f\
Urterdruckvomchiung. s
- Zwei Schleitbari- Drefri _ \/
- Leistungsfahigere Kalbrdeund |
Schieifaggregat-moigre
Fiektranische ', )
programikisreintichity fir die
D.:-m;m@%g@mm
(iR ONgaht-der beim kalibrisren

e Materialmenge.

Leuchischalthild mit Check-control
zum Ausfindigmachen von
Sidrsielizn.




Standard
equipment

Abrasive belt oscillation electronic
control,
- Conveyor belt centering and
tenisoning automatic device.
- Working thickness digital display.
- Brakes for immediate fast stop of
working unis.
Calibrating andfor sanding rollers
coated with rubber, with height
adjustmant device, for abrasive bt
thickness compensation.
- Flexible sanding pads. with
adjustable pressure and
interchangeable contact structure,
- amall pressure rollers covered in
rubber.

Standardausrtistung

Elektronische Verwallung der
Schieffbandschwingung.
- Autornatische Vomchiung zum
Spannen und Fentreren des
Transoorthanos.
- digitale Arbeitsdickenanzeige.
- Bremse 2um unverziglichen
Stilsetzen der Arbeilts-aggoregate.

Kalibner- u./o. Schistfwalzen mit

Gumimibezug; mit Vomichiung zur \
Hahenverstellung zwecks Ausaleich .:%A el
der Scheifhanddicke, I{“SC)
- Flaxibie Schieifschulie, oy
druckregulierbar, mit ausweahsefbaét_ﬁk\i’
Kontaktromchiung, & \

- Gumminbezogene Drug _
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Technical specifications/Technische Daten CHRONOSAND 1

110 130 110 130
Working width mm 1100 1300 Arbeifsbrete mm o 1100 1300
Maximum working thickness mm 120 120 Grodte Arbeitsdicke mm 120 120
Minimum working thickness mim 3 3 Kleinste Arbeitsaicke mm 3 3
Drive motor power HP 1208 1208 Verschubmotongisking PS 1208 1208
Lifting/lowenng device motor power HP 0.5 05 Hub- und Senk- Motorlsistung FS 0.5 05
Abrasive belt motor power HF 13 15 Schieifbang motorieistung FS 15 19
Abrasive Delt speed misec, 18 18 Schieifbandgeschwindigreit mfsak 18 18
Abrasive belt lenght mm 2620 2620  Abgewickelte Schieifbandidnge mm
Abrasive belt width mm 1115 1315 Scnleifbandbreite mm
Belt fzed speed mimin - 357 357  Vorschubgaschwindigiart m/min
Weight Ko 2700 2900  Gewicht ' I{ R &
Technical specifications/Technische Daten CH RONQSM

110 130 110 130
Waorking width mm 1100 1300 Arbedsbreite mm 1100 1300
Maximum working thickness m 120 120 GraBte Arbeitsaic S» mm 120 120
Minimum working thickness mm 3 3 Kieinste Amﬁ(s & mm J 4

Crive motor power HP 1,2/0.8 1208

Ps 1,208 1208

Lifting/lowering device matar power HP 0.5 0.5 Motoneistung PS5 i fs) 1)
Abrasive belt motors powar (each) HP 15 15 : & Schisifbandmotoren = P 15 15
.';':I:hrasive beils speed X : W ndgeschwindigreit Mgk 18 18
Abrasive belts langht x} gewickelte Schisifbandldngs mm 2820 2820
Abrasive belts width M5 Schleifhandbreite mm 1115 1315
Belf feed gpesd .57 Forderband- Vorschubgescha ﬂn:"lu“i"“"" r'1-rT||r'| 357 a0
Weight 4000 Gewicht kg a700 4000

Technical spec ns/Technische Daten CHRONOSAND 3

{ﬂ\ ~ 10 130 110 130
Working width. J; “\S mm 1100 1300 Arbaitstreite mmo 1100 1300
Maximum_;r.-’u‘lmq' ' %:Ekné:ss mm 120 120 Grifite Arbeitsdicke mim 120 120
Minimum wu‘ﬁ{mg ckness mm 5 1 Kleinste Arbeitscioke i 3 E
Dirive motor power HE 1703 1,713 Vorschubmotori r.'msmrla PS 1 J3 0 1IN 5
Lifting/lowering device motor power HF 0,5 the  Hub- und Senk- Matorleistung PS 0.5 05
Abrasive beit motors power [each) HF 15 18 Leistung der Schieifbandmaioren (g Ps 15 i3
Abrazive beits speed THEEC, 18 18 Schleifbandgeschwingigke TEEk 18 18
Abrasive belts lenght mm 2820 2820 Abgewickslts Schieffbandiangs mm 2620 2620
Abrasive belts width mm 1115 1315 Schiedbandbrerts mm  11te 1315
Belt feed spead mimin - 459 459  Farderband- Vorschubgeschwindighait mimin - 45/ 4,54
Waight Kg 4700 5100 Gewichi kg 4700 100

Catz-and illustrationz 572 not binding. We ressrve tns night B caemy ol modidiceions withood 20w prevdus nlics
Crafet Lt Atwhessungen sind vaverbindich: wir behaiten uns Recht aur Versanoderngen v,




