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FURNIERKANTEN-VERLEIMMASCHINEN TYP AVM
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im Jaohre 1953 in die Entwicklung genommen und seit
1955 serienméBig geliefert, st disse Spezioimaschine
sine sahr interessante, fir einen modernen und leistungs-
fahigen Ferfigungsoblouf nicht mehr wegzudenkende
Moschine geworden. Furnierkanten der verschiedenen
Arten werden konfinuierlich ouf gerode Mobelteile ouf-
geleimt. Ebenso sind bereifs verschiedene beschichiets
Kunststoffe von verschisdenen Werken der Kunsistaff-
Indusirie entwickelt, die sich ebenfolls fir die durch-
laufende Verleimung eignen.

Alle geraden, nicht irgendwie profilierten Mobel- oder
sanstigen Teile ous Massiv- oder Spanholz kdnnen in
der IMA Typ AVM verarbeitel werden. In Sonderan-
fertigung wird diese AVM ouch fir einseitig oder beid-
seitig schrége Kontenverleimung bis zu 20 Grod Ab-
schragung geliefert.

Alle AVM-Typen sind fir die zweisaitige Arbeitsweise
eingerichtet, d. h., es kann beim Durchlauf rechts und links
ie ein Furnierstraifen oufgeleimt werden, Entsprechend
kann jederzeit wahlweise nur sine der beiden Arbeitssei-
ien singesetzt werden; oder auch an einer Seite sin Fur-
nigrstreifen, an der anderen Seite unter Beachtung der Son-
deranweisungen ein Kunststoffstraifen, oder cber die
Spanplaftenschnittkante wird durch einen Leimoufirog
versiegslt,

Bei solchen Teilen, die nur

ging einseitige Beorbeitung

erfordern, kann, wenn die

Abmassungen es zulossen, o

verfahran werden, dafl zwei
gleiche Teile Ricken on Ricken eingefohren werden.
Dann sind in einem Durchlauf gleichzeiti 2wei Teile
fertig. Bei breiteren Teilen wird dann mitten in die Ma-
schine in Laufrichtung sine Mittenunterstifzung einge-
legt, Gber die dann dis aneinander gelegten Teile hin-
weggleiten und noch unten nicht wegknicken kdnnen. Es
kann auch eine Braite sinloufen, welche donn anschlieBend
aufgetrannt wird.

Die IMA-Furnierkanten-Verleimmaschine Typ AVM

Die AVM-Typen kénnan natirlich ouch nur einseilig or
beitend geliefert werden. Wir roten dozu, die Entschei-
dung grindlich zu profen, weil der Preisunterschied nicht
30 erheblich ist, und zwar desholb, well die zwsite Seite
technisch den glaichen Antrieb und dieselbe Ausbildung
erfordert wie die Verleimungsseite. In Fortfall kinnen
kammen

1. das Furnierkanfen-Magazin,

7. die Leimangabesinrichiung,

3. die Tronsformatoren Hir die Bandbeheizung,
4. die Furnierkantensdge.

Sind alle disse Teile nicht vorhonden, kann notirlich auf
disser Seite nicht verleim! werden, dann immer ein Mach-
tnil, wenn — wos durchous der Foll sein kenn — an der
onderen Seite sing kleine Sthrung ist; in einem solchen
Fall kann schnall won rachts aut links odar umgekshri
umgescholtet werden.

In Durchloufrichtung gesehen ist normaol die linke Ar-
beitsseite feststehend, und fir die verschiedenan Ar-
beitsbreiten wird die rechte Arbeifsseite verstelll. Bei
den AVM-Typen 2000 und 3000 erfolgt diese Versteliung
Gher ein Haondspeichenrad, bei den Typen 4000 und 4000
{iber einan Elektro-Gelrisbemotor fir die grobe Einstel-
lung und Gber dos ebenfalls vorhondene Handspeichen-
rad fir die genoue Breitensminstellung, Gegen Aufpreis
konn diese Elekiro-Getrishemotor-Verstellung oauch  fir
die AVYM-Typen 2000 und 3000 geliefert werden. Fir olle
Typen ist normal dos schmalste Arbsitsmafl 160 mm, daos
breiteste kann in jedem Foll entsprachend den Erforder-
nissen gewdhlt werden. Alle AVM-Typen werden doher
in verschisdenen Arbeitshreiten geliefert, und zwor fir
1200 mm, 1400 mm, 1600 mm, 1800 mm, 2000 mm, normal;
in Sonderousfihrung auch fir breifers Abmessungen.

Do der Preisunterschied zwischen esiner schmalen wnd
ainer breiteren AVM nur gering ist, empfahlen wir immer,
eine breitere Maschina statt einer schmoleren 2o bae-
stimmen, weil wohl mit siner breiteren Moschine schmaole
Taile verorbeite! werden kdnnen, nicht cber mif einer

schmaléren Maschine breitere Teile. ~ Also, wenn es nicht
sing reine Plotzfrage ist, lisher eine breitere Maoschine
wihlen,

Sollte aus derzeit unbekannien Grinden zu einem spa-
teren Zeitpunkt aine schmale Maschine auf sin breiteres
Asbeitsmafl umgedndert werdsn miissen, gibt es oudh
disge MBglichkeit durch Auswechslung der enisprechen-
dun Teile.

Alle AVM-Typen Gbernehmen die nochstehend erlduter-
fen Aufgoben:

1. Einzug der fiir die Verarbeitung vorgesehenan Teile
vermittels der Doppelkeilriemen-Einzige, normal aus
der Hand des die Moschine Bedienenden, oder aber
bel fAieBendem Ablouf aus dem der AVM vorge-
schalteten Doppelandprofiler o, & Maoschine Gber eine
Transportzufihrung.

2. Zufthrung des oder der Furnierstreifen ous dem oder
den Furnierkantenmagozinen; das gleiche gilt for
Kunststaffstraifen,

3. outomatische Leimangabe on das sinloufande Mobel-
oder sonstige Teil,

4 tuﬂngen disser Streifen oul die beleimte Mbbelteil-
ante,

5. stufenlos regelborer Durchlouf durch die Druck- und
Haizzone,

6. das Baschneiden der Gher Mébelteilstdrke hinausge-
henden Furniersteaifenbraite.

Dis zwsi Furnierkantensigen sind so entwickelt, dofl Ober
vorgeordnets Starkentaster sich sowohl das untere Sdge-
blatt als ouch dos obere Sdgeblot, beide unobhangig
vonainander aul sinsr Welle sitzend, den verschiedenen
Starken der Werksticke onpossen, d. h., die beiden ouf
gemeinsamer Welle befestigten Sdgebidtter verstellen
sich Ober die vorgeordneten Tastrollen immer der Stdrke
der Warksticke entsprachend, Es wird so verhindert, dafl



bai dinneren Werkstiicken mehr Oberaténde des Furnier-
strwifans stehenbleiben, oder andererseits bei dickeren
Warksticken die S8gen in dies Werksticke sinschnsiden.

Mach dem Acslauf aus den Furnierkanfenidigen sind die
Werksticke fir die waiters Beorbsitung frei, olio auch
fiir den Ezinlcul in die von uns entwickelte Zusatzmaschine,
die K58/

Diese wurde fir folgende Aufgoben entwickelt:

Die aufgeleimten Furnier- oder Kunststoff-
streifen sind oul dem Werkstick vorn und hinten
iberstehend, d. h. sie sind und missen ldnger
sain als das Werkstick, do fechnisch die Ver-
laimung eines mit dem Waerkstick gleichiangen
Streifens nicht méglich ist, Diese Ubersténde
werden normal durch sine Bedienungsperson
hinter den Furnierkontensdgen, also am Ausioef
der AVM stehend, von Hond abgekappt und
dann die Werkstiicke obgelegt, Bel flieflender
Fertigung braucht sine solche Badienungsperson
nicht hinter der AVM zu stehan, sondern die
Woerksticke kdnnen weiterlaufen. Hisr setzt aun
die KSB'Z sin, indem sie

1. outematisch die Uberstdnde koppt,
2. die Furnierkonten schleift,
3. die Werkstlick. und Furnierkante anfast.

Machdem in den vorhergehenden Ausfihrungen ebwos
iber die Aufgaben und den allgemeinen Aufbau der IMA
Typ AVM und Zusotzmoschine KSB/2 gesogt wurde, folgen
nun Angoben {ber die verschiedensn AVM-Typan,

Es werdan hargestallt und geliefert:

IMA. Typ AVMWI000, d. h, die Llange der wirksamen
Heiz-Druckstrocke batragt 2 Meter,
gesignet bel  Furnierstdrke von
06 mm und idealen Verhdltnissen,
Durchlauf - Verlaimgeschwindigkeit
etwa B mimin,

IM& Typ AVMI00D, mit einer 3 Meter wirksomen Hejz-
Druckstracke, Durchlouf-Varlaimge-
schwindigkeit wie vorstehend stwa
15 mimin.

IMA Typ AVM4000, wirksome Heiz - Druckstracke 4 m,
Durehlouf - Verleimgsschwindigkeit
wie vorstehond stwo 20 m/min.

IMA Ty AVMEDDD, mit siner & Meter longen Druck-
. Heizstracke, Durchioof - Verlsimge-
schwindigkeit wis vorstehend sl

wa 25 mimin,

Das sind olso die 4 lieferbaren Grundiypen. Jeder Typ
kann in Sonderousfihrung gegen Aulpreiss ouch fir
schriége Mbbelteilkanten einseitig oder beidseitig bis etwo
20 Grod geliefert werden! Welche in {edem Faile die rich.
fige ist, sollite sorgfdliig mit uns Gberlegt und geprift
werdan, Allgemeine Anhaltspunkte ergeben sich zum Tsil
schan ous den angegebsnen Richtwerten der Durchiouf
geschwindigkeiten, und zwor desholb, weil jo jeder Be-
trieb leicht cuswerten konn, wieviel laufends Mater gero-
dar Warkstiicke mit Furnier- oder Kunststoffkanten zu
varsehen sind, Hier setzt ober sofort eine sahr wichtige
Frage ein: die der Furniarstdrken und -arten, Furniers sind
schlechte Wérmelsiter, d. h., die Durchheizung douvert ver-
héltnismalig longe.

fn der vorstehenden Typenibersichf hoben wir eine Fure
merstirke von 04 mm und ideale Verh@linisse zugrunde
gelegt. Leider 1aBt sich nicht an einsr Tobelle lineor ob-
lesen, wieviel Zeit notwendig ist, um z. B, Furnier anstatt
06 mm in der Starke von 1 mm auf die gleiche Durch.
heiztemperatur 2u bringen, und 20 geht es donn weiler
zu noch dickersn FurnierstGrken. Allgemein ist sufgrund
technischer Fragen und der begranzten Bisgefahigkait der
Furniere die mox. Stdrke mit 2 mm begrenzt. — Es bleibt
aber nicht allein bei der Furnierstéirke, sondern die Fur-
nierarten untereinander weichen in der Durchhsizaigen-
schaft stark voneinander ab, Wir verfigen jedoch dber
eine jahrelange Erfahring, die wir lhnen gern vermitieln.
Daos gilt such vor allem in der Frage der richtigen Aus-
wohl geeigneter Leime, denn hier sind ous der Vielzahl
der verschiedenen Leim-Marken nur sehr wenigs pesignat,

Wenn zur Leimfroge hier etwos pesagt wied, donp zu-
nbchst der wichtige Hinweis ~ bitte keine Experimente —
und nicht die Frage damif abiun, daB angenemmen wird,
Leim ist Leim. Er ist siner der Fokioran, die zu den er-
wihnien idealen Verhditnissen gehdren, Gesignet sind
Harnstolf-Leime und unter bestimmien Vorousseftzungen
auch weifle Kunsthare-Leime. Waldhe zweckméafig einge-
setzt werden, hiingt von besonderen Frogen ab, z. B der




verlangten Durchlaufgeschwindigkeit; hier sind die Harn-
stoffleime bisher immer noch die schneflsten. Dofir boben
sie jedoch den Nachteil der geringen, offenen Zsil, in
etwo kaonn man sie durch technische Hilfsmittel, 2. B.
Kohlung, onpassen. Andererseits ist die chemische Indu-
sirie mit Versuchen beschéftigl, die offene Zeit herauf-
rusaizen. Es muB ober ouch srwdhnt werden, dafi aun
nicht grundsétzlich ein Harnstaffleim fiir alle Furniararten
zum Aufleimen ouf Spunholz oder Massivholz geeignat ist.

Finden dagegen weifle Kunstharz-leime Verwendung, ist
die Durchlovfgeschwindigkeit bisher immer etwas lang-
samer, dafir ober sine proktisch unbegrenzts, offens
Zeit vorhanden, ohne eine Aushdirtung in den Leimbe.
haltern der AVM. Aber guch hiar gilt, dof Unterschieds
zwischen den sinzalnen Furnierorten und deren Auflei-
mung auf Sponholz oder Massivholz vorliegen. Hier sind
immer, glaichgiltig ob Hornstoff. oder Kunstharzleim, die
richtigen Warte im Betrieb selbst herauszufinden. Ein Re-
zept noch dem Motto — Man nehme — gibt es grundsatz-
fich nicht. Die richtigen Werte und Ergebnisse muf jeder
Betrisb fOr sich erarbeiten; nokirlich konn das einige Zeit
davern, und berGcksichtigen Sie immer, dis Moschine
denkt nicht, sie wird auch mal als fehlerhaft bezeichnet,
ohschan dis Fahler in der Regel in anderen Ursachen be-
grindet sind.

An dieser Stelle noch ein intersssanter Hinweis:

Es ist bekannt, doB fir solche Verleimungan von Furnier-
kanten ouch Verleimpressen singesetzt werdan, in denen
dis Yerleimung einzelner Teile oder auch im Stopsl Ober-
sinander in Ruhe erfolgh. Die dofir oufgewendste Zeit
fimgt sm Mittal bei 2 Min, oder 120 Sskunden,

Im Gegensatz dozu ist 2. B, bei einer IMA Typ AVM 3000
also mit 3 Meter Druck-Haizstrecks, wenn diase mit siner
Durchioufgeschwindigkeil von 10 Meter/Min. ldufl, eine
Zeit von nur 20 Sekunden zur Verflgung, Bei 15 Meter/
Min. sind &5 sogor nur 13,5 Sekunden Zait,

Mun wissen Sie, dofl der chemische Vorgang bei der
rubenden Verleimung als ouch der durchlaufenden Ver-
letmung in baiden Féllen der gleiche ist. Demnach dirfte
klar sein, dofi bei der kurzen Verlsimzeit im Durchlauf-
verfohren olle idealen Verhdlinisse Bericksichtigung fin-
den missen. Dafir aber kann our der Betrieb seibst sor-
gen, der asine IMA Typ AVM is den Fertigungsoblauf
winreil,

Wenn varstehend bersits von idealen Verhalinissen die
Rede war, sollan diese hiar ginmaol 2usammengefaBl wer-
dent

1. Richtige Bestimmung der AVM entsprechend der er
warteten Leistung,

2. Aufstellung on sinem Platz ohne Tiren, die in dos
Freie gehen, nichi in der Nahe storker Luftumwilzung,
dofir in sinem Roum mit sehr viel Warme,

3 Anschluff on ain Stramnatz moglichst mit konstanter
Spannung, wobel Schwonkungen nach unten unglnstig
wegen der Heizbandbeheizung sind.

4. Beachtung aller Hinweise in unserer Betriebsonleitung,
vor allem auch wegen der Kabelquerschnitte der alak-
trischen ZuleHungen,

5. Auswohl siner geeigneten Bedianung, wachseln Sie
diess versuchsweise aus.

& Yaerwendung solcher Leime, die wir empfehlen kénnen,
in passender Konsistenz.

7. Verwendung possend zugeschnittener Furnierstraifen
{auch ous Abfdllen), dobei dringend den Feuchtigkeits-
wart dieser beochten. Mit sinem wirklich funktionie-
rendan Mefigerdt dfter prifen. Der Feuchtigkeitswer
soll bei ongewdrmten Furnierstraifen [bitte durch Auf.
fegen auf sine Heizplatte z. 8. iner Etagenpresse ar-
mitteln} bis zu 8 %s betragen. Narmal temperierte Fur-
niera weisan, je nach Logerung, in der Regel weitaus
hahere Feuchtigkeitswarte aus. Wir haben solche an-
getraffen bis zu 16 % Denken Sie doron, doB jedes
Zuviel an Feuchtigkeit vernichiet werden muB, weil sie
sine schnelle und fesfe Verleimung stért. Schaffen Sie
sich gesignefs einfache Einrichtungen, um die zuge-
schaitfenan Furmerstreifen antsprechend zu trodenen
wnd zu lagern,

Die varstehanden Ausfihrungen sellen thnen etwas sagen
Oher den Einsotz moderner IMA-Speziaimoschinen fir dos
Furnierkantenverieimen, Fordern Sie Angebotsunterlagen
bitte van uns an.




Die Titelseite

zeigt die IMA Typ AVM 2000 in Sonderausfiihrung.
Beide Arbeitsseiten sind schriigverstellbar,
dadurch ist die Maschine

sowohl fir normal winklige Mébelteilkanten

wie Bild der Titelseite

als auch fiir schriige Mabelteilkanten

bis zu max. 22 Grad verwendbar.

Im nebenstehenden Bild

ist die gleiche Maschine

fiir schrége Mabelteilkanten-Verleimung im Einsotz.
Jeder AVM Typ

ist in Sonderausfilhrung schriigverstellbar lieferbar
und zwar nach Wahl

einseilig oder beidseitig,

lediglich die AVM 6000

ist nur einseitig schrigverstellbar lieferbar.

Fiir alle Typen

gilt diese Einschréinkung

sofern deren Arbeitsbreiten ber 2500 mm liegen.
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IMA Typ AVM 6000
in Sonderausfihrung,
hierbei sind hinter
den normalen
Furnierkantensdgen
an beiden Arbeitsseiten
noch je 2 HF-Frésmotoren
fir das Kantenbrechen

angebracht.

{Siche dozu ouch die Seite 17)

o



Im Bild Draufsicht

auf die Einlaufseite.

Vorn links und rechts

die Furnierkanten-Magazine,
dahinter

die umlaufenden

Heizbandtrommeln,
die zugleich den Anfang

Vorschubgetriebe.

Die linke Arbeitsseite
ist normal feststehend,
die rechte Arbeitsseite

ist breiteneinstellbar.

Die Einstellung erfolgt bei den Typen AVM 2000 und 3000 normal von Hand,

auf Wunsch iiber Getriebe, wie es serienmi@Big bei den Typen 4000 und 6000 der Fall ist,
jedoch nur fiir die Grobeinstellung;

die Feineinstellung erfolgt zuséitzlich von Hand.




Am rechten Bildrand unten
ist ein Teil

des Furnierkanten-Magozines
zu erkennen.

Von hier aus

werden die Furnierstreifen

in die davor sichtbaren
umlaufenden Tronsportrollen
eingeschoben.

Sie durchlaufen nun

den oberhalb des Leimbehdlters
sichtbaren Furnierschacht.
Durch diesen Schacht

werden die Furnierstreifen

an die umlaufenden
Heizbandtrommeln gefilhrt

und treffen hier

auf das zur gleichen Zeit
ankommende Mbbelteil,

das vorher

an der Leimauftragwalze
vorbeigefiihrt wurde;

dann erfolgt der Durchlauf
durch die Druck- u. Heizstrecke.
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Nach dem Auslauf aus der Druck- u. Heiz-
strecke loufen die Mobelteile zu den Furnier-

Gin NsSQQen: ] ISSEen gen " Ien

Auszug mit den Furnierkantensagen nicht
schréigverstellt, sondern bleibt in der

i Normalstellung.




im Bild eine IMA Typ AVM 3000 in Sonderausfihrung.

Hier ist die linke Arbeitsseite
wie iblich filr Furnierkanten-
Verleimung eingerichtet,

die rechte Seite dagegen

fiir die Verleimung

von Massivanleimern,
Matiirlich kénnen nicht
beide Verleimungsarten

im gleichen Durchlauf
vorgenommen werden,
sondern entweder Furnierkanten

(Siehe dazu Seite 14}




Hier wird die Auslaufseite mit
dem auf Seite 13 erwéhnten
Frisaggregat gezeigt. Es ist zu
erklaren, daB diese AVM-Kom-
bination aufgrund der besonde-
ren Betriebsverhilinisse ent-

wickelt wurde.

In diesem Werk fallen
etwa zu gleichen Teilen Furnier-
kanten und Massivanleimer an,
daofiir aber zwei Maschinen ein-
zusetzen wiire unwirtschaftlich
gewesen. Bei der gegebenen
BetriebsgréBe und der gefor-
derten Leistung ergab sich der
zweckmiBige Einsatz dieser Son-

derausfiihrung.




AVM 4000 in

Sonderausfiihrung,

linke Arbeitsseite




Hier sind beide

Arbeitsseiten mit den an

der Ausloufseite

angebrachten Druckfedern
sichtbar,

Diese haben die Aufgabe,

die bei der Erhitzung

der Heizhdnder

eintretenden Léngenausdehnungen
auszugleichen

und somit fiir

eine gleichmdBige Spannung
der umlaufenden Heizbhénder
zu sorgen.

Links vorn

eine Heizbandirommel

mit dem zugeordneten Lenkhebel,
an dem wiederum

unten und oben

je eine kleine Bandfilhrungsrolle
angebracht ist,

Jeder der umlaufenden
Heizbandtrommeln

ist ein solcher Lenkhebel

mit je zwei Bandfiihrungsrollen
zur Bestimmung

des richtigen Bandlaufes
zugeordnet.
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Woeiter im Bild zu sehen ist der Austritt der Heizhéinder aus den Trafoeinheiten.
Die Heizbéinder loufen ohne jeden Kontakt durch die Trafoeinheiten hindurch,
und zwar zwischen den hellen Isolierplatten,

welche zur Temperaturabschirmung angebracht sind.



Im Bild
der Auslauf einer AVM 4000
in Sonderausfithrung.

In diesem Falle sind

nach den Furnierkantenstéigen
ebenfalls

die bereits erwihnten

HF-Friiser zum Kantenbrechen




Im linken Bildteil
einer der erwdhnten HF-Fraser,
im rechten Bild der Auslauf
einer AVM 4000 Sonderausfihrung mit HF-Frasern,
jedoch ohne Bandschleifer,
fir deren nachtrégliche Anbringung

der Platz vorhanden ist.




Das linke Bild
zeigt eine IMA Typ AVM 6000

i \
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LAY

L L —— : im Betriebseinsatz,

das Bild rechts unten
zeigt die Draufsicht
auf eine AVM 3000

widhrend der Arbeit.




Technische Einzelheiten

AV 2000 AVM 3000 AWM 4000 AVM 8000 | AVM 2000 SV | AVM 3000 SV | AVM 4000 SV | AWM 4000 SV

Druck-Heiz-lange mm 2000 3000 V 4240 5200 2000 3000 4240 4220
Anzohl der Trofoeinheiten 2 2 4 4 2 2 4 4
Trafo pro Einheit 3 i ;“““” 4 & 3 5 & &

Kw 7 1.8 6,34 51 74 38 6,34 5,1 7.6
pro Einhait cos 03 ol : 03 | .6,3 : 0,3 - 03 03 03 vO,S

KVA 115 19,2 154 i} 115 193 154 23N ]
Anzéhl der R;ﬂen pro Arbeimene:r 25 3% 56 B4 25 39 56 84
Ar;!‘r:zebsmv‘afar‘ KW 1.5 15 22 4 15 1.5 22 4
pro- Ségemator KW Vﬁ,SS 0,55 055 055 0,55 055 0,55 0,55
g‘iﬁ:&fbﬁiemﬁmmﬂung KW 08 08 08 08
Ges -AnschiuBwer KA 2 41 55 g7 26 41 &5 87
Gesamiverbraueh Kw 102 153 23 10,2 153 23 ar
z B.: Bei siner Acbeisbreite | o000 2500 | 2000 2500 | 2000 2500 {2000 2500 {2000 2500 2000 2500 | 2000 | 2500 | 2000 2500
Aufiensbmessungen Linge mm | 4185 4185 | 5185 5185 | 4445 65 | 8425 8425 | 4185 4185 5155 5185 | 6445 @ 6445 | 8425 @ 8425
mux. Braite mm | 2850 3350 2850 | 73354) 2850 3350 | 2850 3350 | 2650 @ 3350 | 2850 @ 3350 | 9850 3350 | 2850 3350
Metio Gewicht kg | 2500 2625 | 3300 | 3435 42ﬂ0 4400 | 5600 § 5900 12900 @ 3025 | 3900 4025 ‘ 5000 5200 | 6BOO 7100
Verschitfungsgewichi kg 3200 3315 | 4500 4625 | 57500 5950 | 7100 7400 ; 3800 3725 | 4800 4925 | 7075 7275 | B30 8400
Bengtigte m? n ¥ 125 125 15 15 179 175 " il 125 125 15 15 175 179




™A
TYP KSB

die Zusatzmaschine zur AVM

in der Seitenansicht.

Rechts vorn die Koppeinrichtung
zum Kappen

der vorn und hinten
iberstehenden Furnierenden.

In der Mitte

die HF-Motoren zum Antasen
oder Kanienbrechen.

Links

die Bandschleif-Einrichtung.

dte HManngerr-Mensy 1941
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Im Bild rechts

eine IMA-Furnierkanten-Verleimmaschine
Typ AVM 3000

mit der nachgeordneten

IMA Typ KSB.

Hier die

dreifache Kombination

doppelseitig

in der Arbeitsfolge:

Kappen der iiberstehenden
« Furnierkantenenden

Anfasen oder
« Kantenbrechen

3. Furnierkantenschleifen



Im Bild
die gleiche Anordnung wie Vorseite.
Die IMA-Typ KSB

ist fiir alle AVM-Typen geeignet

und nach den

jeweiligen Betriebsverhéltnissen

geliefert werden,
Ebenso kann
irgendeine andere Zusommenstellung
gewiihlt werden,

Fato Hannover-Masss 1951 oder aber auch jedes Aggregat einzeln.

Damit bieten wir also

Anpassungsmoglichkeiten

on alle besonderen Wiinsche.

Fordern Sie bitte unsere Angebots-Unterlagen.




