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Die Sicherheit ausgereifter Technik

MFAO

Mehrzweck-Fldchen-Schleifautomat




Das Schleifzentrum fir den Fléichenschliff:

MFA 6 Mehrzweck-Flachen-Schleifautomat

Fertigungsalltag heute: Dabei sind wichtige Sie beinhaltet Bewdhrtes wie: ® Die konstante Arbeitshdhe des
Kriterien zu erfiillen:

Transporttisches

An ein modernes Schleifzentrum fir @ Doas innovative CSD®Magnetdruck-

den Flachenschliff werden vielféltige B Eine hohe Oberflachenqualitat balkensystem mit der stufenlos vari- ® Ein Ubersichtliches, grafisches
Anforderungen gestellt, z.B.: iber einen effektiven Schleifabbau Hemomann o ablen Druckregulisrung jedes ein- Bed[enTermlnol, das den An\gender
¢ i optimal unterstitzt — ein erstklassi-
B Hohe Schleifsicherheit, kein | (e zelnen Elementes des Druckbalkens, P

® Furnier-, Lack- und Folienschliff ges Schleifergebnis auf Knopfdruck

ein Vorteil fir den sensiblen
Kantenbereich @® FEine ausgefeilte energiesparende
Schleif- und Transportbandab-
strahlung und -reinigung

Durchschliff auch bei Stickzahl 1

B Kurze Ristzeiten und einfache

Bedienung ‘
® Bearbeitung quer- und léings- 1
B Ffine nahezu wartungsfreie

® Kalibrieren und Feinschliff von

Massivholz Die Feinabtastung der Werkstick-

konturen fir eine prézise
Druckberechnung ® Ein moderner Maschinenbau,
der Prazision, Steifigkeit und
Langlebigkeit vereint.

furnierter Teile
Konstruktion
® Abwechselnde Klein- und ‘ ‘

GroBserienfertigung B CGeringe Schallemission und

geringer Energieverbrauch

Die Toleranzaufnahme von 2 mm
durch den elastischen Druckbalken

® FEine Werksticksaugspannanlage
mit einem minimierten Energiever-

Das Kreuzschleifverfahren fur

das grindliche Ausschleifen der ) )
VW erlibekliEdien brauch fir den Transport kleiner

Werksticke. Das Geblase dafur ist
schallisoliert und platzsparend im
Maschinensténder integriert.

® Schleifen verzogener und unter-

schiedlich tolerierter Werksticke Usvsileinber ding

® Unferschiedlichste Werkstickformen
z.B. runde, ovale, rechteckige und
asymmetrische

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

Schleifbandantriebe, mit denen die
Bandgeschwindigkeiten fir den
Holz- und Lackschliff in Stufen oder
kontinuierlich verandert werden
kénnen.

® Bearbeitung verschiedenster
Holz- und Lackarten

Dazu bietet sie Innovationen wie:

B Eine erprobte Industriemaschinen-
technik, die durch kompakte Bau-
weise und attrakfiven Preis fur Innen-
ausbau und Industrie inferessant ist.

Eine Birstenhdhenverstellung von

der Bandauflageseite her

Al d beispiele:
nwendungsbeispiele B Ein fir die verschiedensten

Produktionsanforderungen pas-
sendes Angebot unterschiedlicher
Motorenleistungen

vorher nachher

B Fine NC-gesteuverte
Hohenverstellung

Planschliff bei Furnieren mit Massivumleimer

Das grafische Bedienterminal
mit Touch Screen

Der Poly-V-Riemenantrieb und auf
Lebenszeit geschmierte Lager

Furnier- und Lackzwischenschliff

Die feingliedrige Abtastung | Der wartungsfreie
der Werkstiicke CSD®-Druckbalken
Kalibrieraggregat mit anschlieBendem
Massivholz kalibrieren und feinschleifen 4 Quer-Schleiffaggregat fur dlie hochwertige

Massivholzbearbeitung



Zukunftsorientierte Technologie:

Das innovative CSD®” Magnetdru

Im Detail:
Das Kreuzschleifverfahren

Quer zur Faser vorschleifen und in
Langsrichtung nachschleifen erzielt
weltweit anerkanntermafen das beste
Schleifergebnis. Aus den Poren der
Holzflachen hervorstehende Fasern
werden mit dem Querband abge-
schert. Bei dem nachfolgendem Beizen
oder Lackieren kénnen sich diese nicht
wieder aufrichten. Bei unterschiedlich
harten und weichen Jahresringen
werden durch die Kombination von
Quer- und Langsschleifaggregaten
Auswaschungen an der Oberfléche
vermieden. Fugenpapier |&sst sich
zudem mit dem Querband leichter ent-
fernen als mit dem Breitband.

Computergesteuerte selektive

Druckregelung

Eine technische Revolution im
Druckbalken. Die Andruckkraft
jedes einzelnen Elementes des
Druckbalkens wird kontinuierlich der
Werkstickform angepasst.

Die CSD® Magnetdruckbalken-
technik:

Die Dosierung des Schleifdruckes

ist entscheidend fir eine gesteu-

erte Materialabnahme. Mit der
computergesteuerten selektiven
Druckregelung des CSD® Systems kann
der Schleifdruck an jedem Element im
Druckbalken in Millisekunden stufenlos
verandert werden. Gerade bei asym-
metrischen und runden Teilen ist mit
dem innovativen CSD® System eine
feine Anpassung der Andruckkraft im
Kantenbereich méglich.

Wenn die Kanten unterschiedlich
ausgefthrt sind, z.B. durch einen
einseitigen Massivumleimer kann

der Andruck auch asymmetrisch
gesteuert werden. Eine feingliedrige
Rollenabtastung am Einlauf sorgt for
eine exakte Druckberechnung. Der
elastische Druckbalken bewirkt eine
Kompensation von Werkstickdicken-
toleranzen.

2 mm Stéarkenunterschiede kénnen
innerhalb eines Werkstickes oder von
Werkstiick zu Werkstick ausgeglichen
werden.
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Der wartungsfreie Druckbalken:
Elektronisch gesteuerter, mag-
netischer Andruck, daher kein
Verkleben oder Verschmutzen wie
bei Pneumatikelementen méglich.
Komplett gekapselt, daher keine
Verschmutzung durch Schleifstaub

Das CSD®-System

>

max. 2 mm

4

Dickentoleranz

Erstklassige Schleifergebnisse durch

(@D 15

Eine Innovation von (#.EESEIIZHIZID
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Die Schleifaggregate:

Alle Spannwalzen der Langsschleifaggre-
gate sind mit Spannzylindern ausge-
ristet, deren Anordnung einen auto-
matischen Ausgleich unterschiedlicher
Bandkantenléngen bewirkt.

Die Druckbalken bestehen aus in sich ver-
zahnten Segmenten, wodurch streifenfér-
mige Ubergénge vermieden werden.

Die Anordnung der Antriebe an den
Langsaggregaten ergibt einen grofen
Umschlingungswinkel an den Antriebs-
wellen, daraus resultiert eine geringe
Schleifbandspannung und eine hdhere
Elastizitat beim Schleifangriff.

Ein Beweis modernster Fertigungs-
methoden sind die auf Lebenszeit
geschmierten Lager sémflicher Antriebs-
und Umlenkwalzen. Das reduziert dras-
tisch den Wartungsaufwand.
VerschleiBfreie elekironische Gleichstrom-
bremsen der Anfriebsmotoren verhindern
das Nachlaufen der Schleitbénder nach
dem Abschalten oder bei Stérungen.

Bearbeiten von Massivholz:

Fir hohen Materialabbau bei
Massivholz ist eine Messerwelle
verfigbar. Sogar bei extrem groPen
Spanabnahmen werden die Spéne
kontinuierlich in das Absaugsystem
kanalisiert. Die bewdhrte Qualitat der
"Oerili" Castor Cutter Block garantiert
eine optimale Oberfléchenqualitét

bei grébter Spanabnahme durch die
Spiralanordnung der Messer.

ckbalkensystem

Der Kalibrierschliff:

Fur einen gleichmaBigen und prézisen
Kalibrierschliff und zuverléssigen
Bandlauf ist ein Stahlwalzenaggregat

eine Grundvoraussetzung. Daher werden
in der MFA 6 Baureihe zum Kalibrieren
Stahlwalzen standardméBig eingesetzt.
Auberdem ist ein vibrationsfreier Lauf

der schnell rotierenden Walze erforder-
lich. An der MFA 6 werden deshalb alle
Kalibrierwalzen feinstgewuchtet. Fir eine
lange Lebensdauver der Schleifbander sorgt
eine Schleifbandabstrahlung. Ein program-
mierbarer Schleifoandkérnungsausgleich
vereinfacht dem Bediener das Einstellen der
Maschine: nur das gewiinschte Endmaf
muss eingestellt werden.

Von unten schleifende Maschine
MFA 6 U

Die MFA 6 Baureihe reduziert als
Schleifstrafe mit einer von unten und
einer von oben schleifenden Maschine
die Handlingskosten und erlaubt eine
hohere Kapazitét.

Die Maschinensteuerung:

Das grafische Farb-Touch-Screen
Bedienterminal erméglicht die einfachs-
te Bedienung der hochwertigen
Maschinentechnik. Samtliche
Maschinenfunktionen werden tber
grafische Bildsymbole auf dem
Bildschirm tberwacht und gesteuert.

Der vollautomatische Hochlauf der
Maschine, ein Fehlerdiagnosesystem,
sowie die NC-gesteuerte Dicken-
einstellung gehdren zur Standard-
ausristung. Ein Programmspeicher

sorgt auf Knopfdruck fir eine schnelle
Umstellung auf verschiedene Holz-

und Lackarten. Schnittstellen ermégli-
chen je nach Anforderungsprofil eine
Verknipfung der Steuerung mit Uberge-
ordneten Steuersystemen.

Die Maschinensteuerung Ubernimmt
auberdem die vollautomatische
Druckberechnung an den Elementen
im Druckbalken auf der Grundlage
der erfassten Werkstickabmessungen.
Bei der Umstellung vom Holz-

auf den Lackschliff kann eine
Absaugklappensteuerung programm-
gesteuvert die Trennung von Holz- und
Lackstaub vornehmen.

Der Industrie PC

Auf Wunsch ist die Ausstattung mit
einem Industrie PC méglich. Der
Industrie PC ist das perfekte Terminal
fur die Anbindung der Maschine

an eine Ubergeordnete Steuerung.
Ein Betriebsdatenerfassungsmodul
erfasst die Produktionsmenge in m?,
laufende m, Stickzahl, Produktions-
und Stillstandzeiten fur eine nachfol-
gende Auswertung. Enthalten ist ein
Modem zur Anbindung des PC an
das Telefonnetz fir die Ferndiagnose
im Falle einer Stérung oder die
Hilfestellung direkt von Heesemann
oder einer anderen Service - Stelle.

(] P9

S

QIE o= ] 50 do ob
0 50 | [ 0

0

0 0 0 0
B 0o 60 0 0o 0 0 0 0
B2 o 70 0o o 0 0 0 0




Die MFA 6 Serie:
'~ Variabel und ausbaufdhig

Massivholzbearbeitung

MFA6 M/W/L MFA6 Q/L MFAG6 L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine Kreuzschleifautomat fir niedrige Schleifmaschine fir geringe
fir sehr grofie Materialabnahme Vorschubgeschwindigkeiten Aufiragsmengen

oder sehr hohe Geschwindigkeiten

MFA6 W/Q/L MFA6 Q/L/L MFA6 L/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine Kreuzschleifautomat fiir mittlere Schleifmaschine fir héhere

fir hohe Oberfléchenqualitéten Vorschubgeschwindigkeiten Aufiragsmengen

MFA6 W/W/L MFA6 Q/L/L/L MFA6 Q/L

Kalibrier- und Feinschleifmaschine Kreuzschleifautomat fir hohe Schleifmaschine fir héhere
bei hoher Spanabnahme Vorschubgeschwindigkeiten Aufiragsmengen

MFA6 W/Q/L/L MFA6 Q/L/Q/Q

Kalibrier- und Feinschleifmaschine fiir Schleifmaschine fir Hochglanzlacke
hohe Oberfléchenqudlitéten bei feinen :
Endksrmungen

Schleifmaschinen von unten arbeitend

G

MFA6 UW MFA6 U Q/L MFA6 U W/L
Kalibriermaschine Kreuzschleifautomat fir mittlere Kalibrier- und Feinschleifmaschine
Vorschubgeschwindigkeiten bei hoher Spanabnahme
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Problemlose Erweiterung:

Die MFA 6 Maschinenbaureihe kann
durch verschiedene Zusatzeinrichtungen
noch flexibler ausgeristet werden. Eine
Uber das Bedienterminal zuschaltbare
Kalibrierwalze am Léangsschleifaggregat
erméglicht auch Kalibrierarbeiten.

Nicht angetriebene Rollen kénnen im
Ein- und Auslauf als Auflagehilfen vorge-
sehen werden.

Fir den Lackzwischenschliff kann ein
zusétzlicher Freiplatz mit einer zweiten
Birste (Vlies oder Anderlon) ausgerUstet
werden.

Schleifbandléngen fir die
Langsschleifaggregate:

2150 mm; 2.620 mm oder 3.250 mm.
Fir ein optimales Finish beim Holz-

und Lackschliff kann das langsschleif-
aggregat mit einem Drucklamellenband
ausgerUstet werden

Als erweiterte Steuerungs-
komponenten stehen zur Verfiigung:

@® Ein Inferface, das eine Verbindung
zu einer Ubergeordneten Steuerung
entsprechend den Anforderungen
der Anwendung erlaubt.

® FEin automatisches Dickenmessgerét,
das die Maschine automatisch an
variierende Werkstickdicken ohne
manuelle Eingriffe anpasst.

Die Absaugung:

Jedes Schleifaggregat ist mit

einer kombinierten Abstrahl- und
Absaugeinrichtung ausgeristet. Die
Abstrahlung wird jeweils werkstiick-
abhé&ngig in Betrieb gesetzt, wodurch
der Luftverbrauch gering gehalten
wird. For minimale Absaug- und
Druckluftverbrauchswerte bei erst-
klassigem Schleifergebnis sind die
Absaugkanéle unmittelbar hinter der
Schleifeingriffszone angeordnet. Eine
ausgefeilte Luftstrdmung unterstitzt die
Bandreinigung. Die MFA 6 bietet damit
in punkto Energiesparen ein richtungs-

weisendes Maschinenkonzept.

Eine werkstickabhéngig gesteuverte
Transportbandreinigung verhindert
die Verschmutzung der Werkstick-

unterseite.

Entstaubungsanlage EA 8:

Fir eine intensive S&uberung der
Werkstiicke vom anhaftenden
Schleifstaub kann die MFA 6 entweder
mit einer rotierenden Abstrahleinrichtung
oder mit einer Entstaubungsanlage

EA 8 verknipft werden. Eine zusétz-
liche lonisierungsanlage erhéht den
Reinigungseffekt, indem sie die elektro-
statische Aufladung der Partikel redu-
Ziert.

Die Zusatzeinrichtungen

fir MFA6:

» zuschaltbare Kalibrierwalze

» Birste (Vlies/Anderlon) for
Lackzwischenschliff

Entstaubungsanlage EA 8
Schnittstellen

| 2

>

p rotierende Blasdisen
» Gleich- und Gegenlauf
| 2

Drucklamellenband
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MFAG6

Mehrzweck-Fldachen-Schleifautomat

Module I'

Messerwelle Langswalze Querband Langsband ‘Biirste
(Oertli)

Abmessungen (LxBxH mm) 1.350 2.150 x 1.400 4.800 x 150 2.150 x 1.400 @ 150 x 1.430 **

2.620 x 1.400 2.620 x 1.400 @ 250 x 1.430 *
Antriebe 22 30 15 n 16 13/17 9/18 15
Leistung/ Bandgeschwindigkeit 22 13/17 10/20 15 1,8-18
(kW/ms) 30 37 15 1,8-18
Absaugmenge** (m3/min.) 35,0 35,0 30,5 30,5 18,0
Stutzen (mm) & 250 3 250 @ 180 @ 180 D 146
Luftgeschwindigkeit (m/s) 20 20 20 20 20

* Birstenbesatz: 1. Platz Struktur-/ Gléttbirste Anderlon oder Vlies; 2. Platz Reinigungsbirste Fibre oder Sisalkordel
** Absaugmenge fir die Transportbandabstrahlung 18,5 m3/min.

Maschinenstéander: Arbeitshohe 880 mm/Arbeitsbreite 1350 mm

B 2.300 Gewicht Vorschub Saugspannanlage
H 2.050
(kg) (kW m /min.) (kW m3/min.)
1-Bandmaschine 2.215 4.200 15 3-15 515 25
2-Bandmaschine 2.515 5.000 15 3-15 55 25
3-Bandmaschine 2.965 5.700 2.2 3-15 5,5 25
4-Bandmaschine 3.540 6.500 30 3-15 75 40

Technische Anderungen vorbehalten.
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C SD ! l® Heesemann)

Produktions-Programm fir Holz-, Lack-
und Folienschliff

Karl Heesemann

Maschinenfabrik
Kreuzschleifoufomo’renA GmbH & Co.KG
Breitbandschleifautomaten Postfach 10 05 52
Lackschleifautomaten D-32505 Bad Oeynhausen

Furnierblattschleifautomaten Reuterstrabe 15

04. 05 D-32547 Bad Oeynhausen
Anderungen vorbehalten. Universal-Kanten- und Profilschleif- Telefon +49/57731/188-0
Bzgl. Maschinenbestickung und
techn. Ausfohrung gilt ausschlieBlich das | CNC Profil- und Fléchenschleifauto- Internet: http://www.heesemann.de
Angebot. maten for 2- und 3 dimensionale Teile E-mail: verkauf@heesemann.de

automaten, NC und CNC gesteuvert Telefax +49 /5731 / 188-129




