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Bondschleifaggregate | ) o Lillelen Ty B e -~ 4 ase I - —
M4 80 2,0 kW bei 750 U/min 2300 x 80 I
M4 -1 80 2,6 kW bei 1.500 U/min 2800 x 80 '
6u. 12m/s "
M4 130 2,6 kW bei 750 U/min 2300 x 130 \
M4-1130 3,2 kW bei 1.500 U/min von der Horizontalen | 2800 x 130 i
90° nach oben bis
M4 150 2,6 kW bei 750 U/min oder Frequenzregelung 45° nach unten 2300 x 150
M4 - L 150 3,2 kW bei 1.500 U/min 3,0 kW 2800 % 150 U ° ' K d P f.l hl Df h.
e porom oy s niversal Kanten- und Profilschleifmaschinen
M4 - L 200 4,5 kW bei 1.500 U/min 2800 x 200 - - . C e i
WL ; & "y : i :
K4 50 0,55/0,75 4 u, 8 m/s oder 2000 x 40 ;
1,1 kW 0,4 - 8 m/s Frequenzregelung
Schleifbiirste 025 - von der Horizontalen 90° | Burstenbreite 60
nach oben

Schleifbirste 0,74 = Btirstenbreite 150
Eckenrundschleifaggregat ERS 0,75/ 1,1 U/min 1400 / 2800 - @ 45x 50

400 - 2800 U/min @ 80 x 80
Werksticktranspert 1,5-75kW von 5 - 25 m/min Je nach

bis 12 - 60 m/min Ausfihrung
Frasaggregate Daten je nach Ausfihrung

Technische Anderungen vorbehalten

(ﬁegema/m)
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s of sanding

0409 - D - Anderungen vorbehalten. Bzgl. Maschinenbestickung und techn. Ausfihrung gilt ausschlieBlich das Angebot.




Heesemann UKP 20/22

Die Heesemann UKP 20/22 wird im Baukasten-
prinzip entsprechend den Anforderungen aus
einer Werkstiicktransportanlage und den fol-
genden Aggregaten zusammengestellt:

e frésaggregate

e Schleifaggregate

e Birstenaggregate

e Reinigungsaggregate

¢ Walzen-lackauftragsaggregate

e Vakuum-Lackaufiragsaggregate

Die Werkstiicktransportanlage

e Werkstiicktransport mit Prézisionskette und
gummierten Andruckrollen

e kompakte Bauweise mit integrierten Schalt-
schranken

e verwindungssteife Konstruktion fir prézise
und vibrationsfreie Werkstickfihrung

e verschieden breite Transportketten entspre-
chend den Anforderungen

e doppelseitige Vorschubeinheit fir die beid-
seitige Bearbeitung von Platten und Tiren

e geteilte Werkstickiransportanlage fur die
beidseitige Bearbeitung von Leisten

e Werkstickmagazine lieferbar

e Transport von kurzen Werkstiicken durch
ausklappbare Mitnehmer

Universal-Stativ

fur die Anbringung der Aggregate M 4, M 4-,
ERS, EGS und fur schwere Frésaggregate.

Um den Anforderungen der computergesteuer-
ten Achsenverstellung gerecht zu werden, wur-
den bei der Konstruktion des Universal-Stativs
Mabstébe des Werkzeugmaschinenbaus zu-
grunde gelegt, d.h. stabiler, schwingungsfreier
Aufbau mit wartungsfreien Fihrungselementen.
Doppelrundfihrungen aus gehdrtetem  Stahl
sorgen fur verschleiBfreien Betrieb im Dauerein-
safz. Der ebenfalls wartungsfreie Schwenkirieb
mit spielfreien Kreuzrollenlagern aus der Robo-
tertechnik nimmt die Aggregate auf und ermég-
licht einen freien Schwenkbereich von 45 Grad
unter bis 90 Grad Uber der Horizontalen.

Folgende Versionen stehen zur Verfugung:
e manuelle Verstellung

e manuelle Verstellung mit elekironischen Po-
sitionsanzeigen

e vollautomatische CNC-Verstellung aller
Achsen

Anwendungsbeispiel:

Aggregat K 4:
Sowohl fir Radien als auch fir
Fasen.

Aggregat M 4:

Durch ein oszillierendes, breites
Schleifband kann eine lange
Standzeit erreicht werden.

Aggregat K 4:
Sowohl fir Radien als auch fir
Fasen.




‘ ‘ Die Quabitit des Nantensohllfffs sapt viel iber das Nivean dos Miibels as,

Bandschleifaggregat M 4/4L

e Schleifbandmafe:
M4. 2300 x 80 mm - max. 220 mm
M 4-L: 2.800 x 80 mm - max. 220 mm

e freie Schwenkbewegung ohne Stérkanten
von -45° bis +90°

e fest angeordnete Bandumlenkrollen fir
einwandfreien Lauf des Schleifbandes bei
Gleich- und Gegenlauf

Einmal eingestellte Bandspannwerte bleiben un-
geachtet der unterschiedlichen Aggregatwinkel-
stellungen konstant. Das erreichen wir durch eine
balancierte Authéingung des Antriebsmotors mit
Riemenantrieb. Schleifbandgeschwindigkeiten von
6 und 12 m/s oder stufenlos von 0,7 - 12 m/s.

Fur bessere Schleifoandausnutzung steht sowohl
bei Gleich- als auch bei Gegenlauf eine Oszillo-
tion des Schleifoandes zur Verfigung. Ein Druck-
luftanschluss for Profiwerkzeuge mit Luftpolster und
eine Sicherheitsschaltung bei Bandriss gehdren
ebenso zur Grundausstattung wie eine Bandab-
strahleinrichtung.

For ein harmonisches und noch gleichméaBigeres
Schleifbild sowie l&ngere Standzeiten kann das
Aggregat M 4-L zuséitzlich mit einem Drucklamel-
lenband ausgerUstet werden.

Querschliff mit dem M 4-Aggregat

e fir hohe Oberflachenqualitétsanspriche
nach dem Kreuzschleifprinzip

e querfurnierte Fléichen- und Profilabschnitte
kénnen ebenfalls mit einem Querschleifag-
gregat in Faserrichtung geschliffen werden

Bandschleifaggregat K 4

e Schleifbandabmessungen 2.000 x 50 mm
e Schwenkbereich von -45° bis +90°

e Bandgeschwindigkeiten 4 und 8 m/s bzw.
stufenlos 0,5 - 8 m/s

o Konstruktionsmerkmale wie bei M 4-Aggre-
gaten

Werkzeughalter

Im Gegensaftz zu herkdémmlichen Zylindern
gleicht das leichtgéngige Heesemann Andruck-
system Toleranzen von mehreren Millimetern
aus - und das bei gleichbleibender Schleifin-
tensitét. Somit ist eine stéindige Anpassung an
Kanten und Profile im Durchlauf ohne Durch-
schleifgefahr gegeben. Der Schleifdruck ist je
nach gewdinschter Schleifintensitat feinfuhlig
pneumatisch einstellbar, auf Wunsch auch
elektronisch gesteuert.

For den Schliff mehrstufiger Profile mit einem
Aggregat kann ein Doppelschleifwerkzeug ein-
gesetzt werden.

Werkzeugrevolver fiir 6 Werkzeuge

For den Einsatz an wechselnden Konturen kén-
nen M 4-l-Aggregate mit einem automatischen
6-fach-Werkzeugwechsler ausgeristet werden.
Die Stahl-Schleifschuhe mit Luftpolster werden
beim Einsatz automatisch mit Luft versorgt.




Universal Kanten- und Profilschleifmaschinen

Schliisselmerkmale:

e Frasen, Holz- und Lackschliff, Kantenbrechen

grober Schwenkbereich der Schleifaggregate

individuelle Aggregatbestickung

zentrale Aggregatsteuerung am Bildschirm (Touch Screen)

Spezial-Streckensteuerung fur kurze Ristzeiten
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Rollen-Oberdruck mittels Druckbalken
zentrale Verstellung'der Andruck- und Fihrungselemente

schneller Werkzeugwechsel, auch automatisch

CNC-Achsverstellung




Live perfelt geschliffere Kante stejpert de Qualitit des Mibels,

Doppelaggregat

Durch eine automatische Verfahrbewegung
kann entweder das erste oder das zweite
Schleifband zum Einsatz gebracht werden.
Somit ist z. B. die Méglichkeit gegeben, dass ein
Schleifband for den Holzschliff und das zweite
for den Lackschliff genutzt werden kann. Ohne
zusditzliche RUstzeiten wird das jeweilige Schleif-
band per Knopfdruck im Bedienterminal fir die
Bearbeitung in Position gefahren. Ideal auch fir
Losgréhe 1.

Gestevertes Schleifscheibenaggregat EGS

Der Scheibenverschleid wird wdéhrend des
Schleifvorganges automatisch  kompensiert.
Die Schnittgeschwindigkeiten lassen sich stu-
fenlos den unterschiedlichen Schleitaufgaben
anpassen.

Profilschleifaggregat fir gerundete Ecken ERS

Eine profilierte Schleifscheibe folgt der Werk-
stockkontur im Eckenbereich ohne Schablone
und schleift die vordere oder hintere Kante.
Neben Massivholz und Furnier eignet sich das
Aggregat auch fir den Lackschliff.

Frasaggregate

Frésaggregate sind in verschiedenen Ausfih-
rungen fir geradlinige Profile, als Eckenrund-
frasen und als Kopierfréisen erhaltlich.
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Lackavfirag und UV-Trocknung

Um die vollstéindige Bearbeitung von Kanten
und Profilen an einer Maschine durchzufihren,
kdnnen ein Vakuum- oder Walzen-Lackaut-
tragsgerét und ein UV-Trocknungsaggregat an
der UKP installiert werden. Profilkanten an Plat-
ten kénnen dann in einem Durchlauf geschlif-
fen, entstaubt, lackiert und getrocknet werden.
Bei beschichteten Platten mit massiven Anlei-
mern erfolgt sowohl das Schleifen als auch das
Lackieren exakt bis zur Leimfuge, auch bei ge-
rundeten Ecken.

Rotierende Abstrahlung

For die intensive Sauberung der Werksticke
vom anhaftenden Schleifstaub kann die UKP mit
einer rotierenden Abstrahleinrichtung ausgeris-
tet werden.
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Elektronische Positionsanzeigen

Manuelle Verstellung mit elektronischen Positi-
onsanzeigen, die mit der Steuerung der Mao-
schine vernetzt werden kénnen und so einen
Soll-/Ist-Wert-Vergleich erlauben.




Werkzeuge, Schleifbéander

Profile werden mit flexiblen Képerschleifban-
dern geschliffen. Das Gegenprofil besteht in
der Regel aus einem Sperzialfilz.

Sollte die Beanspruchung des Gegenprofils
aus Filz durch die Form und die Menge der
zu schleifenden Werksticke zu hoch werden,
kann z. B. durch Verwendung eines Metall-
werkzeugs, das mit Luftdisen zur Kihlung und
zur Erzielung eines reibungsvermindernden Luft-
polsters versehen ist, eine langere Lebensdauer
erreicht werden.

Zur Herstellung der Gegenprofile mit gleich-
bleibender Formgenavigkeit eignet sich beson-
ders die Profilwerkzeugschleifmaschine PWS-T.
Das jeweilige Musterwerkstiick dient zum Ein-
schleifen der Gegenprofile.

Birstenaggregate

Zum Reinigen und fir ein zusdatzliches Glatten
kénnen je nach Werkstickform profilierte oder
zylindrische Schleifbirsten verschiedener Brei-
ten eingesetzt werden. Die Birstenaggregate
sind schwenkbar angeordnet.

Fur spezielle Schleifeffekte, wie z. B. Strukturie-
ren, kénnen die Aggregate in gesteverter Aus-
fohrung geliefert werden.

Streckensteverung

Am Einlauf der Maschine wird die Abtastung
der Werksticke vorgenommen und die Impul-
se werden in Millimeterschritten auf sémtliche
nachfolgende Aggregate Ubertragen. Die un-
terschiedlichen Einstellungen der Aggregate in
Bezug aut Schleifdruck, Winkelstellung, Band-
spannung und Vorschubgeschwindigkeit wer-
den elektronisch kompensiert. Selbst das un-
terschiedliche Anpassverhalten von Stahl- und
Filzwerkzeugen wird bericksichtigt. Hierdurch
ist gewdhrleistet, dass selbst nach dem Neu-
einrichten der gesamten Maschine die Steue-
rung die genauven zugehérigen Werte selbstta-
tig einstellt und der Bediener von zuséizlichen
Einrichtarbeiten entlastet ist.
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Von unten schleifen - H-G/U

e Schleifbandabmessungen 2.000 x 220 mm
e Schleifbreiten bis max. 300 mm
¢ Kombinationen von Quer- und Langsschliff

e angetriebene Linealeinheiten
Computergesteuverte Achsverstellung CNC

for Achspositionen, Schleifbandgeschwindig-
keit, Schleifdruck, Bandlaufrichtung und Stre-
ckensteverungspunkte fir die verschiedenen
Profile. Schleifbandkérnungen werden als Wert
hinterlegt. Auf einfachen Knopfdruck verfahren
die Aggregate gleichzeitig in allen drei Achsen,
d. h. waagerechte, senkrechte und Winkelver-
stellung. Dadurch ergibt sich eine drastische
Reduzierung der Rustzeiten.

Bedienung

Die Einstellung aller relevanten Schleifparame-
ter wie Schleifbandgeschwindigkeiten, Stre-
ckensteuerungswerte fir den Einlauf und Aus-
lauf beim Schleifeinsatz der Werkzeuge in den
Aggregaten, erfolgt zentral Uber einen Industrie
PC mit Touch Screen-Bediencberfléche.




