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Die Sicherheit ausgereifter Technik

LSM 8

Der Flachenschleifautomat
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Das Konzept:

Moderne Industriemaschinentechnik fir den gehobenen Anspruch

Die Anforderungen

For Flachenschleifmaschinen in der
industriellen Fertigung sind vielféltige
Forderungen zu erfillen. Dies gilt
sowohl fir Anlagen in Produktions-
straPen als auch bei separaten
Lésungen in Form von:

® Bearbeiten schnell aufeinander-
folgender Klein- und GroBserien

® Schleifen quer- und léngs-
furnierter Teile

® \erarbeiten verschiedenster
Holzarten, Lacksorten und Folien

® Massivholz prézise kalibrieren
und feinschleifen

® Anpassen an unferschiedlichste
Werkstickformen, z.B. runde,
ovale, rechteckige oder asym-
metrische

® Schleifen verzogener und unter-
schiedlich tolerierter Teile

Platzsparend im Maschinensténder:
Das Vakuumgeblése fir die Saugspann-
einrichtung
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Die Tradition

Seit Uber 60 Jahren stehen Heesemann
Schleifmaschinen fir Innovation, Zuver-
lassigkeit und dauerhafte Prézision.
Der Erfolg war nur méglich, weil die
Anforderungen der industriellen Praxis
stets den MaPstab fir die Entwicklung
neuer Maschinengenerationen bildete.
So steht die neue LSM 8 Baureihe in der
Tradition ihrer Vorgéinger KSA und LSM.

Die 16 mm Feinabtastung

* Hreesemann)

Der wartungsfreie

CSD"- Druckbalken

Bedienung erfolgt iber Industrie-PC

Die Lésungen

Wirtschaftlichkeit und dauverhafte
Prézision sind das Ergebnis wichtiger
technischer Entwicklungen an der
LSM 8 Baureihe:

@® die CSD"- Druckbalkentechnik, die
Uber eine dynamische stufenlose
Druckregelung der einzelnen Druck-
elemente auch bei dinnsten Furnieren
und Lackauftragen fur einen gleich-
mabigen Materialabbau sorgt

® die Werkstickfeinabtastung, die eine
freie und mehrgleisige Beschickung
durch den automatischen Einsatz
des Druckbalkens erméglicht

® die Kreuzschleiftechnik, fir hohe
Oberflaéchenqualitét durch die
Kombination von Quer- und Léngs-
schleifaggregaten

Der Poly-V Riemenantrieb
und auf Lebenszeit
geschmierte Lager

die elekfronische Maschinensteue-
rung, die Uber automatischen Anlauf
der Motoren, automatische Druck-
regelung beim Schleifen und NC-
Dickenverstellung ein erstklassiges
Schleifergebnis auf Knopfdruck
liefert

die energiesparende Schleifband-
reinigung, die mit einem Minimum
an Druckluft effektiv reinigt und

dadurch die Standzeit der Schleif-

b&nder verléngert.

Poly-V-Riemen Antriebstechnik an
den Schleifaggregaten, wie z.B. im
hochwertigen Motorenbau

die Baukastentechnik, mit der flexibel
auf verschiedene betriebliche Anfor-
derungen reagiert werden kann

auch nach vielen Betriebsjahren ist
ein Umrusten méglich

die kompakte Bauform erméglicht
eine schnelle Aufstellung bzw. Nach-

ristung und geringen Platzbedarf

Kompaktbauweise, integrierte Schalischreinke




Zukunftsorientierte Technologie:

Das patentierte CSD-System

Im Detail:
Das Kreuzschleifverfahren

Quer zur Faser vorschleifen und in-
Langsrichtung nachschleifen erzielt
weltweit anerkanntermafen das beste
Schleifergebnis. Bei Furnieren werden
die aus den Poren der Holzfléchen
uberstehenden Fasern mit dem Quer-
band abgeschert. Bei dem nachfolgen-
den Beizen oder Lackieren kénnen
diese sich nicht wieder aufrichten.

Bei Massivhélzern mit unterschiedlich
harten und weichen Jahresringen wer-
den durch die Kombination von Quer-
und Langsaggregaten Auswaschungen
an der Oberfléiche vermieden.
Fugenpapier l&Bt sich zudem mit dem
Querband besser entfernen als mit
dem Breitband.

Computergesteuerte
selektive Druckregelung

Eine patentierte technische Revolution
im Druckbalken. Die Andruckkraft jedes
einzelnen Druckschuhs wird kontinu-
ierlich der Werkstiickform angepaf3t.

SDLY

Die CSD"- Druckbalkentechnik:

Die Dosierung des Schleifdruckes ist
entscheidend fir eine gesteuerte
Materialabnahme. Mit der computer-
gesteuverten selekfiven Druckregelung
des CSD"- Systems kann der Schleif-
druck an jedem Element im Druckbalken
in Millisekunden stufenlos verandert
werden.

Gerade bei asymmetrischen und runden
Teilen ist mit dem einzigartigen

CSD"- System eine feine Anpassung
der Andruckkraft im Kantenbereich
maoglich.

Wenn die Kanten unterschiedlich aus-
gefuhrt sind z. B. durch einen einseitigen
Massivumleimer kann der Andruck
auch asymmetrisch gesteuert werden.
Eine 16 mm Rollenabtastung am Einlauf
sorgt fir eine exakte Druckberechnung.
Der elastische Druckbalken bewirkt eine
Kompensation von Werksticktoleranzen.
Maximal 2 mm Starkendifferenzen kénnen
innerhalb eines Werkstickes oder von
Werkstick zu Werkstick ausgeglichen
werden.

Der einzigartige wartungsfreie Druck-
balken: elekironisch gesteuerter, magne-
tischer Andruck, daher kein Verkleben
oder Verschmutzen wie bei Pneumatik-
elementen méglich. Komplett gekapselt,
daher keine Verschmutzung durch Schleif-
staub.

® -~ \
Das €SD-Sy sicin

bis max. = 2 mm

Dickentoleranz

Erstklassige Schleifergebnisse durch

SDLY
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Die Schleifaggregate:

Alle Spannwalzen der Langsschleif-
aggregate in der LSM 8 Baureihe sind
mit 2 Spannzylindern ausgerUstet.
Deren stirnseitige Anordnung bewirkt
den automatischen Ausgleich unter-
schiedlicher Bandkantenléngen und
verhindert ein "Schlagen” der B&nder.

Die Druckbalken bestehen aus in sich
verzahnten Segmenten, wodurch strei-
fenférmige Ubergénge 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
Elastizitat beim Schleifangriff.

Ein Beweis modernster Fertigungs-
methoden sind die auf Lebenszeit
geschmierten Lager sémilicher Antriebs-
und Umlenkwalzen. Das reduziert den
Wartungsaufwand drastisch.
Verschleibfreie elektronische Gleichstrom-
bremsen der Antriebsmotoren verhindern
das Nachlaufen der Schleifbénder nach
dem Abschalten oder bei Stérungen.
Je nach Anwendung kénnen die
Aggregate im Gegenlauf oder auf
Wounsch im Gleich- und Gegenlauf

arbeiten.

Die Bedienung

Fir die Maschinenbedienung werden
grafische Bedienterminals fir eine
zentrale und leichte Einstellung der
Schleifparameter eingesetzt. Die Ver-
wendung eines Industrie PC mit Touch-
Screen Display gestaltet die Steuerung
der Maschine komfortabel und einfach.
Ein Programmspeicher erleichtert das
Umristen der Maschine zwischen den
verschiedenen Bearbeitungsaufgaben,
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indem die Einstellwerte unter einer
entsprechenden Programmnummer
abgelegt werden. Zusatzliche Steuer-
ungsfunktionen kénnen bereit gestellt
werden.

Ein Fehlerdiagnosesystem hilft dem
Bediener schnell und direkt Maschinen-
stérungen und Bedienfehler aufzufinden
und zu beheben.

Schnittstellen zum Steuern der Werk-
stickhdhe, Programmnummer und der
Vorschubgeschwindigkeit sichern die
zentrale Anbindung der Maschine an
einen Leitrechner.

Optional liefert ein Betriebsdatener-
fassungsmodul Produktionsdaten fur
eine befriebsinterne Analyse.

100 Emergency sfop button
101 Safety barrier infeec/outfeed Door open
tion &

10 Main miotor prot

Die Absaugung:

Jedes Schleifaggregat ist mit einer
kombinierten Ausblas-, Absaugein-
richtung ausgeristet. Die Ausblasung
wird jeweils werkstickabhangig in
Betrieb gesetzt, wodurch der Luftver-
brauch gering gehalten wird.

Bei Gleich- und Gegenlauf sind Ausblas-
und Absaugeinrichtung an beiden
Seiten des Aggregates montiert und
kénnen je nach Bandlaufrichtung
angesteuvert werden. Fir minimale
Absaugwerte und Druckluftwerte bei
erstklassigem Schleifergebnis sind die
Absaugkandle unmittelbar hinter der
Schleifeingriffszone angeordnet.

Eine ausgefeilte Luftstromung unterstitzt
die Bandreinigung.

Die LSM 8 Baureihe hat damit in punkto
"Energiesparen” ein richfungsweisendes
Maschinenkonzept.

Schematische Darstellung der Lufistrémung

Eine werkstickabhéngig gesteuerte
Transportbandreinigung verhindert die
Verschmutzung der Werkstickunterseite.



Im Furnierschliff:

Zuverlassig, wirtschaftlich

Kreuzschleifautomat fir eine einwandfreie Fldchenbildung bei quer- und léngsfurnierten Teilen

So vielseitig der Einsatz furnierter Teile

ist, so vielseitig ist auch ihre Gestaltung.

Quer- und langsfurnierte Teile, von der
Form her runde, rechteckige, unregel-
mabig geformte, mit und ohne Aus-
schnitte versehene Werksticke kommen
im Produktionsalltag vor.

Zusatzlich sind Teile mit einer immer
grober werdenden Bandbreite von
weichen bis harten Furnieren - teilweise
bei Intarsienarbeiten auf einer Seite
aufgebracht - oder Teile mit Uberste-
hendem Massivumleimer zu schleifen.
Aus wirtschaftlichen Aspekten werden
parallel dazu bei auftragsbezogenen
Kleinserien oder Einzelsticken die
Furniere immer dinner.

Die Schleiftechnik mup deshalb mit
besonders innovativen L&sungen ein
hohes Maf an Flexibilitét in der indu-
striellen Fertigung furnierter Teile reali-
sieren.

Heesemann Furnierschleifmaschinen
sind fur diese Aufgabe geristet durch:

® cinen breiten elastischen Druck-
balken in den Quer- und Léngs-
béndern in Verbindung mit einer
feinfuhligen Werkstickabtastung,
der fir eine grobe Kontaktflache
mit dem Werkstick sorgt.

@ die einzigartige stufenlose
CSD"- Druckregelung, mit der
auch im Kantenbereich und an
Ausschnitten keine Durchschleif-
gefahr besteht.

® cinen Toleranzausgleich von
max. 2 mm im Druckbalken, um
auch verzogene oder von der
Dicke her abweichende Teile
sauber ausschleifen zu kénnen.

® die computergesteuerte automa-
tische Druckberechnung fur die
einzelnen Druckschuhe, die z.B.
bei einem einseitigen Massivum-
leimer eine asymmetrische Druck-
vorgabe verrechnet.

Querschleifaggregate, die quer
zur Furnierrichtung Uberstehende
Holzfasern gegen die Porenkanten
abscheren. Gleichzeitig erreichen
die Querbénder bei querfurnierten
Teilen den Endschliff in Furnier-
richtung.

eine Werksticksaugspannanlage,
mit der Kleinteile, wie Schubkasten-
vorderstiicke, sicher transportiert
werden.

eine Sicherheitsschaltung und
elektronische Bremsen an den
Aggregaten, die bei BandriB
Beschadigungen der Werkstiicke
vermeidet.

ein Programmspeicher zum
Abspeichern verschiedener Schleif-
einstellungen fur unterschiedliche
Furnierarten, um Ristzeiten auf

ein Minimum zu reduzieren.

eine energiesparende infensive
Bandabstrahlung fir lange Stand-
zeiten der Bénder.



Massivholz, Platten und Parkett kalibrieren:

Dauverhafte Prazision

In der Massivholzbearbeitung

Die geforderten Oberfléchenqualitéiten
bei Massivhélzern sind heutzutage denen
der furnierten Teile gleichzusetzen.
Demzufolge ist das Anforderungsprofil
an Kalibrierschleifmaschinen in der
Masbel- und Plattenindustrie von der
reinen MaBhaltigkeit der Teile in
Richtung hoher Oberflachenqualitét
erweitert worden.

Beim Kalibrieren von Leimholzplatten,
Parkettware und Massivholzrahmen
haben Heesemann-Kalibriermaschinen
wichtige technische Vorteile:

® cine verwindungssteife Authédngung
der Aggregate, verbunden mit einer
robusten und prézisen NC-gesteu-
erten Hoéhenverstellung, sorgt for
maBhaltige Teile Uber die gesamte
Maschinenlebensdauer

® cine Stahlwalze, die durch ihren
praktisch nicht meBbaren Verschleip
und eine Prézisionslagerung als
einzige einen aggressiven Schleif-
angriff bei héchster Genauigkeit
erreicht

groPe Motorenleistungen bis 75 kW
fir einen hohen Materialabbau

eine segmentierte Andrucklippe an
der Vorderseite der Kalibrierwalze,
um Werksticke mit unterschiedlicher
Dicke auch bei mehrgleisiger
Beschickung intensiv anzudricken

die Kreuzschleiftechnik bei den nach-
folgenden Feinschleifaggregaten
vermeidet durch das Querband Aus-
waschungseffekte bei Weichhslzern
mit unterschiedlich harten Jahres-
ringen und schleift Asteinschlisse mit
abweichender Materialhé&rte plan

durch den aggressiven Schleifangriff
des Querbandes ist ein gréberer
Kérnungssprung zwischen Walzen
und Querschleifaggregat maglich

die CSD"- Druckbalkentechnik, die
mit der stufenlosen Druckregelung
jedes Druckelementes ein Abrunden
der Kanten an den kalibrierten
Flachen ausschlieft

eine effektive und sparsame Absau-
gung und Bandreinigung, die auch
hohe Staubmengen bewadltigt
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Stahlwalze mit Prézisionslagerungen und

anschlieBendes Querschleifaggregat

In der Plattenbearbeitung

MaBhaltigkeit und feine Oberfléchen
spielen auch beim Kalibrieren von Span-,
Tischler- und Sperrholzplatten eine
wichtige Rolle. Gerade beim anschlie-
Penden Beschichten mit Laminaten
oder Folien muB die Oberfléche ein-
wandfrei geschliffen sein.

Dazu kommen als besondere Anfor-
derungen eine hohe Arbeitsleistung
und Funkfionssicherheit der Kalibrier-
maschinen, um die in der Plattenindustrie
hohen Produktionsmengen zu verarbeiten.
Heesemann-Kalibriermaschinen tragen
dem Rechnung, weil sie moderne
Technik und Leistungsreserven vereinen.

Auch Produktionsstrafben mit von unten
und oben schleifenden Maschinen zur
Minimierung der Handlingskosten sind
méglich.

Schwere Kalibriermaschine mit 2 Walzen-
aggregaten, einem Quer- und zwei Léngs-

schleifaggregaten zum Feinschleifen



Fir den Lackzwischenschliff:

Perfektes Oberflachenfinish

Minimale Auftragsmengen

Ein Trend ist unverkennbar - geringe
Auftragsmengen und méglichst [&sungs-
freie Beizen und Lacke.

Fur die Oberfléchenveredelung werden
deshalb mehr und mehr UV-Lacke mit
hohem Festkérperanteil, Lacke auf
Wasserbasis, Wachse und 16sungsmit-
telarme Beizen eingesetzt.
Auftragsmengen mit weit unter 10 g/m’
sind heute keine Seltenheit mehr.

Die Heesemann Schleifmaschinentechnik
tragt diesen Entwicklungen zukunftssicher
Rechnung:

@ die einzigartige stufenlose
CSD™ Druckregelung der einzelnen
Druckelemente im Druckbalken, mit
der die gefdhrdeten Seiten-, Vorder-
und Hinterkanten intensiv, aber
schonend geschliffen werden kénnen.

® der elastische Druckbalken, der die
haufigen Toleranzen in den Werk-
sticken oder von Werkstick zu
Werkstick bis zu max. 2 mm ohne
Durchschliff optimal ausgleicht.

® die ineinander verzahnten Druck-
schuhe, die weiche Ubergénge
auf der Oberflache schaffen und
Streifenbildungen vermeiden.

® breite Druckbalken fir einen gleich-
mé&igen und flachigen Schleifangriff.

@ die frequenzgesteuerten Schleifbandan-
triebe mit breitem Regelbereich 1: 40,
mit denen die Bandgeschwindigkeit
stufenlos auf die jeweiligen Lacke und
Beizen angepabt werden kann.

® das breite Sortiment an Struktur-
und Glattbirsten fur spezielle
Finisheffekte.

@ die grindliche Schleifbandreini-
gung, die Schleifspuren durch
anhaftende Staubkérner verhindert.

® cine konstante Arbeitshohe und
verschiedene Schnittstellen als
Voraussetzung fur das Einbinden in
Lackstrafen.

Polyester und pigmentierte Lacke

Gerade fir diese Lacktypen hat sich
nach wie vor die Kombination aus Quer-
und Langsbéndern bewdhrt.
Heesemann setzt hier Kreuzschleifauto-
maten ein, mit denen selbst bei feinen
Kérnungen ein gleichmabiger Material-
abbau erfolgt und durch den Kreuzschliff
ein gutes Fléchenbild erzielt wird.

Mit dieser Technologie wird eine gleich-
mabig plane Oberfléche erzielt.

Langsschleifaggregat mit
Drucklamellenband:

Fir ein optimales Finish beim Holz- und
Lackschliff kann das Langsschleifaggregat
mit einem Drucklamellenband ausgeristet
werden. Der Andruck des Schleifbandes
erfolgt dann nur im Bereich der Lamellen,
wodurch die Schleifbandspuren unter-

brochen werden und ein harmonisches

Oberfléchenbild entsteht.

CSD" plus:

Ein feineres Schleifergebnis 18Pt sich
durch den Einsatz eines zweiten Druck-
balkens in einem L&ngsschleifaggregat
erzielen. Unser CSD"plus-System arbei-
tet deshalb mit zwei unabhéngig von-
einander steverbaren CSD™Druckbalken.
Zwei aufeinander folgende Aggregate
mit abgestuften Schleifbandkérnungen

lassen sich durch dieses System nicht
ersetzen, aber das Schleifergebnis eines
Langsaggregates in dieser Ausfihrung
bei verschiedenen Anwendungen deut-
lich verbessern.

Perfektion durch Kombination:

Auch die Kombination, Drucklamellen-
band und €SD"plus Doppeldruckbalken
for das letzte Langsschleifaggregat ist
mdglich und fihrt zu einem nochmals
verfeinerten Schleifbild.



Der Baukasten:

Fir jede Aufgabenstellung

Massivholzbearbeitung
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LSM 8 L LSM 8 Q/L LSM 8 W/L
( Schleifmaschine fir geringe Kreuzschleifautomat fir niedrige Kalibreir- und Feinschleifmaschine
Auftragsmengen Vorschubgeschwindigkeiten
¥
A ‘!y
LSM 8 L/L LSM 8 Q/L/L LSM 8 W/Q/L
Schleifmaschine fir héhere Kreuzschleifautomat fir mittlere Kalibreir- und Feinschleifmaschine
Auftragsmengen Vorschubgeschwindigkeiten fir hohe Oberfléichenqualitéten

LSM 8 Q/L LSM 8 Q/L/L/L LSM 8 W/W/L
7 Schleifmaschine fiir héhere Kreuzschleifautomat fiir hohe Kalibreir- und Feinschleifmaschine
Auftragsmengen Vorschubgeschwindigkeiten bei hoher Spanabnahme
().
%0 Y PYdOT
LSM 8 Q/L/Q/Q LSM 8 L/Q/Q/L/L LSM 8 W/Q/L/L
Schleifmaschine fir Hochglanzlacke Kreuzschleifautomat fiir hohe Vorschub- Kalibreir- und Feinschleifmaschine fir
geschwindigkeiten mit bedeutendem hohe Oberfléchenqualiféiten bei feinen
Anteil querfurnierter Teile Endkémungen

Schleifmaschinen von unten arbeitend

N

LSM 8 U Q/L LSM 8 U Q/Q/L/L/L LSM 8 U W/Q/L/L

Kreuzschleifautomat fir mittlere Kreuzschleifautomat fir hohe Kalibrier- und Feinschleifmaschinet fiir hohe
Vorschubgeschwindigkeiten Vorschubgeschwindigkeiten Oberfléchenqualitéten und feine Endkérnungen




Die neue LSM 8 Baureihe:
Variabel und ausbaufdhig

Problemlose Erweiterung

Die LSM 8 Maschinenbaureihe kann
durch verschiedene Zusatzeinrichtungen
noch flexibler gemacht werden. Eine
Uber das Bedienterminal zuschaltbare

Kalibrierwalze am Langsschleifaggregat
erméglicht auch Kalibrierarbeiten.

Fir den sicheren Transport von Werk-
sticken unter ca. 500 mm Lange steht
eine Saugspanneinrichtung mit mini-
malem Leistungsverbrauch zur Verfigung.
Der Unterdruckventilator hierfir ist
schallgedammt und platzsparend im
Maschinenstéander untergebracht.
Nicht angetriebene Rollen kénnen im
Ein- und Auslauf als Auflagehilfen vor-
gesehen werden.

Ein zusatzlicher Freiplatz kann mit einer
2. Burste (Vlies oder Anderlon) fur den
Lackzwischenschliff bestickt werden.

Durch den modularen Aufbau der LSM8-
Baureihe ist eine flexible Anpassung an
alle denkbaren Bearbeitungsaufgaben
moglich. Erkennbare spdtere Einsatz-
zwecke der Maschine kénnen durch Vor-
sehen von Freiplétzen fir nachtraglich
bestickbare Aggregate bericksichtigt
werden.

Fur eine Fertigung in Lackstraben spielt
haufig die Standzeit der Bander eine
grobe Rolle.

An der LSM 8 werden deshalb auch
Querschleifaggregate mit 6.200 mm und
Langsschleifaggregate mit 3.250 mm
Bandlénge geliefert.

Sofern die Schleifmaschine bei bestimmten
Lacksorten im Gefahrenbereich von
Losungsmittelausdinstungen steht, kann
eine explosionsgeschitzte Ausfihrung
angeboten werden.

Im Bereich der Steuerung sind
folgende Ausbaustufen verfigbar:

® Schnittstellen, die entsprechend
des Anforderungsprofils eine
Anbindung an Ubergeordnete
Steuerungssysteme ermaglichen

® ein Befriebsdatenerfassungsmodul,
mit dem die geschliffene Leistung
nach m? Ifd. Meter und Stickzahl
fur eine Analyse des Produktions-
ablaufes ermittelt wird

® cine automatische Dickenmefein-
richtung, mit der ohne manuellen
Eingriff die Maschine auf unterschied-
liche Werkstickstarken verféhrt

@ ein Rahmenschleifprogramm, mit dem
die Quer- und Langsschleifaggregate
temporédr geschaltet werden, so daf
Schleifspuren und Furnierrichtung an
den Quer- und Langsfriesen des
Rahmens zusammenfallen.

Die Entstaubungsanlage EA 2

o (80 BH

[
® © 00

Fir die intensive Séuberung der Werk-
stickseiten und der umlaufenden Kanten
vom anhaftenden Schleifstaub kann die
LSM 8 entweder mit einer rotierenden
Abblaseinrichtung oder mit einer Entstau-
bungsanlage EA 2 verknipft werden.
Eine zusatzliche lonisierungsanlage
erhsht den Reinigungseffekt, in dem

sie die elekirostatische Aufladung der
Partikel reduziert.

Technische Daten der EA 2:

Leistung 6,5 kw
Vorschubgeschw. an LSM 8 angepaBt
Arbeitshdhe 880 mm
Platzbedarf 775-2250 mm
Gewicht 1500 kg
Absaugwerte 30,5 m/min.
Luftgeschwindigkeit 20 m/s

Die Zusatzeinrichtungen:

» zuschaltbare Kalibrierwalze

> Saugspannanlage fur Werk-
sticke unter ca. 500 mm

» Birste (Vlies/Anderlon)
for Lackzwischenschliff

> Entstaubungsanlage EA 2
oder Abstrahldisen

B Schnittstellen
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LSM 8

Der Flachenschleifautomat

A

Module
Kalibrierwalze Querband Langsband
Abmessungen 1.350 x 2.620 5.400 x 150 1.350 x 2.620
Standard (mm) (nur Kompaktaggregat Q/L)
Option (mm) 1.350 x 3.250 6.200 x 150 1.350 x 3.250
(nur Baukastenaggregat Q)
Antriebe 22 24 13/17 12/24 13/17 10/20
Leistung/ Bandgeschwindigkeit 30 24 1/17 0,6-12/24 16,5/21 10/20
(kW - m/s) 37 24 il 0,5-12 117 0,5-12/20
45 24 n 0,5-12
55 24 22 0,5-20
Abbsaugmenge™ (m¥/min.) 89,5 30,5 30,5
Stutzen @ 250 + @ 180 @180 @180
Luftgeschwindigkeit (m/s) 20 20 20

*  Birstenbesatz: z.B. Fibre, Sisalkordel, Anderlon, Vlies

** Absaugmenge fur die Transportbandabstrahlung 18,5 m*/min.

B 2.300

H 2.300

L = bei

2.620 mm

1-Bandmaschine 2.285
2-Bandmaschine 2.985
3-Bandmaschine 3.685
4-Bandmaschine 4.385
5-Bandmaschine 5.085
6-Bandmaschine 5.785

* Andere Arbeitsbreiten und Leistungsdaten auf Anfrage

Maschinenstédnder: Arbeitshohe 880 mm /Arbeitsbreite 1300 mm*

B 2.300 Gewicht Vorschub

H 2.650 (k) (kW m’/min.)
L = bei Motor/FU

3.250 mm

2.285 4.200 15./.3,0 525
2.985 6.000 22/ 4,0 5-25
3.685 7500 3,0/.55 5-25
4.385 10.000 40/75 525
5.085 12.000 55/11,0 5-25
5.785 15.000 757150 5-25

Burste

< 150*

@ 250

18,5
& 140

20

Saugspannanlage
(kW m°/min.)
55 25
55 25
75 40
11,0 60
15,0 66
15,0 66

Technische Anderungen vorbehalten.
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Die Sicherheit ausgereifter Technik

LSM 8

Der Flachenschleifautomat

(CSDEr

02.02

In- und Auslandspatente.

Anderungen vorbehalten.

Bzgl. Maschinenbestickung und
techn. Ausfohrung gilt ausschlieBlich
das Angebot.

Feasemann)

Produktions-Programm fur Holz-, Lack-
und Folienschliff

Kreuzschleifautomaten
Breitbandschleifautomaten

Lack- und Glattschleifautomaten
Furnierblattschleifautomaten

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

CNC Profil- und Flachenschleifauto-

maten fir 2- und 3 dimensionale Teile

Karl Heesemann

Maschinenfabrik
GmbH & Co.KG

e
DIN EN IS0 8001
Zertifikat: 08/100/9494/6

Postfach 10 05 52
D-32505 Bad Oeynhausen
Reuterstrabe 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



