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Die Sicherheit ausgereifter Technik

Mehrzweck-Fléchen-SchIeif‘aufomat



Das neue Schleifzentrum fir den Flachenschliff:
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@ Schleifen verzogener und unter-
schiedlich tolerierter Teile

® unferschiedlichste Werkstick-
formen, z. B. runde, ovale,
rechteckige und asymmetrische

® Bearbeitung verschiedenster
Holz- und Lacksorten

Anwendungsbeispiele:

vorher nachher

Planschliff bei Furnieren mit Massivumleimer
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Furnier- und Lackzwischenschliff

B geringe Schallemission und
geringer Energieverbrauch

Unverkennbar
eine Heesemann

Das praxisbezogene Anforderungs-
profil an eine wirtschaftliche
Maschinenlésung wurde der
Baureihe MFA 6 zugrundegelegt.

Das grafische Bedienterminal
mit Touch Screen

Die feingliedrige Abtastung
der Werkstiicke

durch den elastischen Druckbalken

das Kreuzschleifverfahren fir
das grindliche Ausschleifen der
Werkstickflaichen

Schleifbandantriebe, mit denen
die Bandgeschwindigkeiten for
den Llack- oder Holzschliff in Stufen
oder kontinuierlich veréndert
werden kénnen

Der Poly-V-Riemenantrieb und auf
Lebenszeit geschmierte Lager

Der wartungsfreie
CSD®-Druckbalken

Schleif- und Transportbandab-
strahlung und -reinigung

ein moderner Maschinenbau, der
Prézision, Steifigkeit und Lang-
lebigkeit vereint

Dazu bietet sie Neues wie:

B cine erprobte Industriemaschinen-

technik, die durch kompakte
Bauweise und attraktiven Preis fir
Handwerk, Innenausbau und
Industrie interessant ist

ein fur die verschiedensten
Produktionsanforderungen
passendes Angebot unterschied-
licher Motorleistungen

eine NC-gesteverte Hohen-
verstellung
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Kalibrieraggregat mit anschlieBendem Quer-
schliffaggregat fir die hochwertige Massivholz-
e bearbeitung

Massivholz kalibrieren und feinschleifen




Zukunftsorientierte Technologie:

Im Detuail:
Das Kreuzschleifverfahren

Quer zur Faser vorschleifen und in
Langsrichtung nachschleifen erzielt
weltweit anerkanntermaben das
beste Schleifergebnis. Bei Furnieren
werden die aus den Poren der
Holzflachen Uberstehenden Fasern
mit dem Querband abgeschert.

Bei dem nachfolgenden Beizen oder
Lackieren kédnnen diese sich nicht
wieder aufrichten. Bei Massivhélzern
mit unterschiedlich harten und
weichen Jahresringen werden durch
die Kombination von Quer- und
Llangsaggregaten Auswaschungen
an der Oberflaiche vermieden.
Fugenpapier l&Bt sich zudem mit
dem Querband besser enffernen

als mit dem Breitband.

Computergesteuerte
selektive Druckregelung

Eine patentierte technische
Revolution im Druckbalken.

Die Andruckkraft jedes einzelnen
Druckschuhs wird kontinuierlich
der Werkstickform angepaft.
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Der einzige wartungsfreie Druck-
balken: Elektronisch gesteuerter,
magnetischer Andruck, daher kein
Verkleben oder Verschmutzen wie
bei Pneumatikelementen moglich.
Komplett gekapselt, daher keine
Verschmutzung durch Schleifstaub.

Die CSD® Druckbalkentechnik:

Die Dosierung des Schleifdruckes ist
entscheidend fir eine gesteuerte
Materialabnahme. Mit der computer-
gesteuerten selektiven Druckregelung
des CSD® Systems kann der Schleif-
druck an jedem Element im Druck-
balken in Millisekunden stufenlos
veréndert werden. Gerade bei
asymmetrischen und runden Teilen ist
mit dem einzigartigen CSD® System
eine feine Anpassung der Andruckkraft
im Kantenbereich méglich.

Wenn die Kanten unterschiedlich
ausgefihrt sind z. B. durch einen
einseitigen Massivumleimer kann der
Andruck auch asymmetrisch gesteuert
werden.

Eine 32 mm Rollenabtastung am
Einlauf sorgt for eine exakte Druck-
berechnung. Der elastische Druck-
balken bewirkt eine Kompensation von
Werksticktoleranzen.

2 mm Starkedifferenzen und mehr
kénnen innerhalb eines Werkstickes
oder von Werkstick zu Werkstick
ausgeglichen werden.

® (~ 4
Des €SD-Sy steins
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Dickentoleranz

Erstklassige Schleifergebnisse durch

y
Eine Innovation von (772 E2.SE/7242/2/7)




Die Schleifaggregate:

Die Druckbalken bestehen aus in

sich verzahnten Segmenten, wodurch
streifentérmige Ubergéinge vermieden
werden.

Die Anordnung der Antriebe an den
Langsbandern ergibt einen groBen
Umschlingungswinkel an den Antriebs-
wellen, daraus resultiert eine geringe
Schleifbandspannung und eine héhere
Elastizitét beim Schleifangriff.

Ein Beweis modernster Fertigungs-
methoden sind die auf Lebenszeit ge-
schmierten Lager sémtlicher Antriebs-

und Umlenkwalzen. Das reduziert
drastisch den Wartungsaufwand.
Verschleibfreie elektronische Gleich-
strombremsen der Anfriebsmotoren
verhindern das Nachlaufen der
Schleifbéinder nach dem Abschalten
oder bei Stérungen.

Der Kalibrierschliff:

Fir einen gleichmé&Bigen und prézisen
Kalibrierschliff und zuverl@ssigen Band-
lauf ist ein Stahlwalzenaggregat eine
Grundvoraussetzung. Daher werden in
der MFA 6 Baureihe zum Kalibrieren
Stahlwalzen standardmé&big eingesetzt.
AuBerdem ist ein vibrationsfreier Lauf
der schnell rotierenden Walze erfor-
derlich. An der MFA 6 werden deshalb
alle Kalibrierwalzen feinstgewuchtet. For
eine hohe lebenszeit der Bander sorgt
eine wirkungsvolle Absaugung und eine
Bandabstrahlung. Ein programmierbarer
Schleifbandkérnungsausgleich verein-
facht dem Bediener das Einstellen der
Maschine: nur das gewinschte Endmab
muB eingestellt werden.

Die Maschinensteuerung:

Das grafische Touch Screen Bedien-
terminal ermaglicht die einfachste
Bedienung der hochwertigen Maschinen-
technik.

Samtliche Maschinenfunktionen
werden Uber grafische Bildsymbole auf
dem Schirm Uberwacht und gesteuert.

Der vollautomatische Hochlauf der
Maschine, ein Fehlerdiagnosesystem,
sowie die NC-gesteuerte Dickenein-
stellung gehdéren zur Standardaus-
ristung. Ein Programmspeicher sorgt
auf Knopfdruck fur eine schnelle
Umstellung auf verschiedene Holz- und
Lackarten. Schnittstellen erméglichen
je nach Anforderungsprofil eine Ver-
knupfung der Steuerung mit Uberge-
ordneten Steuersystemen.

Die Maschinensteuerung Gbernimmt
auberdem die vollautomatische Druck-
berechnung an den Elementen im
Druckbalken auf der Grundlage der
erfaBten Werkstickabmessungen.

Bei der Umstellung vom Holz- auf den
Lackschliff kann eine Absaugklappen-
steuerung programmgesteuvert die

Trennung von Holz- und Lackstaub vor-
nehmen.

Die manuelle elekironische Werkstiick-
dickenmessung wird auf Wunsch Gber
eine Dickenmessung mittels Mefschie-
ber realisiert.

Die Absaugung:

Jedes Schleifaggregat ist mit einer
kombinierten Ausblas-, Absaugein-
richtung ausgeristet. Die Ausblasung
wird jeweils werkstickabhé&ngig in
Betrieb gesetzt, wodurch der
Luftverbrauch gering gehalten wird.
For minimale Absaugwerte und
Druckluftwerte bei erstklassigem
Schleifergebnis sind die Absaugkandéle
unmittelbar hinter der Schleifeingriffs-
zone angeordnet.

Eine ausgefeilte Luftstrdmung unterstitzt
die Bandreinigung.

Die MFA 6 Baureihe bietet damit in
punkto ,Energiesparen” ein richtungs-
weisendes Maschinenkonzept.

Eine werkstickabhéngig gesteuerte
Transportbandreinigung verhindert
die Verschmutzung der Werkstiick-
unterseite.

Durch Kopplung der Transportband-
absaugung und der Werkstickan-
saugung wurde bei der MFA 6 auch
in diesem Bereich ein weiterer Beitrag
zur Verringerung der Absaugmenge
geleistet.




Einige Beispiele der
Maschinenbaureihe MFA 6

1-Band-Léngsschleifmaschine fir den
Holzfein- und Lackzwischenschliff

2-Band-Kreuzschleifautomat fiir den
Holz- und Lackzwischenschliff

3-Band-Kreuzschleifautomat fiir den
Holzschliff bei feinen Endkérmungen

Bearbeitungszentrum fir Massivholz-,
Furnier- und Lackzwischenschliff

Bearbeitungszentrum fir Massivholz-,
Furnier- und Lackzwischenschliff

Die neue MFA 6 Baureihe:

Problemlose Erweiterung

Die MFA 6 Maschinenbaureihe

kann durch verschiedene Zusatzein-
richtungen noch flexibler ausgeristet
werden. Eine Uber das Bedienterminal
zuschaltbare Kalibrierwalze am
Langsschleiffaggregat erméglicht auch
Kalibrierarbeiten.

Nicht angetriebene Rollen kénnen im
Ein- und Auslauf als Auflagehilfen vor-
gesehen werden.

Ein zusatzlicher Freiplatz an dem 1-Band
-langsschleifautomaten kann z. B. mit
einer 2. Burste (Vlies oder Anderlon)
fur den Lackzwischenschliff bestickt
werden.

Die Werkstiickreinigung

Fur die intensive Sé&uberung der Werk-
stickseiten und der umlaufenden
Kanten vom anhaftenden Schleifstaub
kann die MFA 6 entweder mit einer
rotierenden Abblaseinrichtung oder mit
einer Enfstaubungsanlage EA 2 verknipft
werden. Eine zuséatzliche lonisierungs-

anlage erhsht den Reinigungseffekt,
indem sie die elekfrostatische Aufladung
der Partikel reduziert.

Die Zusatzeinrichtungen:

» zuschaltbare Kalibrierwalze

»  Birste (Vlies/Anderlon) fir
Lackzwischenschliff

> Werkstickreinigung Uber
rotierende Druckluftdisen

> Schnittstellen

> DickenmeBeinrichtung als

Mefschieber
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Langswalze Querband Langsband Birste
Abmessungen (LxBxH mm) 1.400 x 2.150 4.800 x 150 1.400 x 2.150 @ 150 x 1.430 *
Antriebe 15 18 1 16 13/17 9/18 15
Leistung/ Bandgeschwindigkeit 22 18 13/17 10/20 15 1,8-18
(kW/ms) 15 1,8-18
Absaugmenge ** (m*/min.) 30,5 30,5 30,5 18,0
Stutzen (mm) 2 180 @ 180 & 180 D 146
Luftgeschwindigkeit (m/s) 20 20 20 20

* Birstenbesatz: Reinigungsbirste auf 2. Platz Fibre und Sisalkordel; Struktur/ Glattbirste auf 1. Platz Anderlon und Viies
** Absaugmenge fiir die Transportbandabstrahlung 18,5 m*/ min.

Maschinensténder: Arbeitshohe 880 mm/Arbeitsbreite 1350 mm*

B 2.300 Gewicht Vorschub Saugspannanlage
H 2.050 (kg) (% m/min.) (kW m?/min.)
1-Bandmaschine 2.215 4.200 15 5-15 515 25
2-Bandmaschine 2:515 5.000 1,5 5-15 55 25
3-Bandmaschine 2.965 5.700 2.2 5-15 5.5 25
4-Bandmaschine 3.540 6.500 3,0 5-15 75 40
* Andere Arbeitsbreiten und Leistungsdaten auf Anfrage Technische Anderungen vorbehalten.
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In- und Auslandspatente.

Anderungen vorbehalten.

Bzgl. Maschinenbestickung und
techn. Ausfihrung gilt ausschlieBlich
das Angebot.
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Produktions-Programm fur Holz-, Lack-
und Folienschliff

Kreuzschleifautomaten

Breitbandschleifautomaten
Lack- und Gléttschleifautomaten
Furnierblattschleifautomaten

Universal-Kanten- und Profilschleif-
automaten, NC und CNC gesteuert

CNC Profil- und Flachenschleifauto-
maten fir 2- und 3 dimensionale Teile

Hezsamann)
Karl Heesemann .
) R
Maschinenfabrik fﬁ%ﬁ@’?

GmbH & Co.KG
Postfach 10 05 52
D-32505 Bad Oeynhausen
Reuterstrafe 15

D-32547 Bad Oeynhausen

Telefon (0 57 31) 188-0

Telefax (0 57 31) 188-129

internet: http://www.heesemann.de
e-mail: verkauf@heesemann.de



