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Die Sicherheit ausgereifter Technik

FA 10

Das Allround-Talent

years of sanding
innovations
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Heesemann MFA 10

Die MFA 10 stellt ein echtes Allround-Talent fur
alle Schleifaufgaben dar. Sie ist fur alle erdenk-
lichen Anwendungen mit bis zu 5 beliebigen
Aggregaten entsprechend den Kundenanfor-
derungen flexibel auszuristen. Die MFA 10
steht als von oben und unten schleifende Ma-
schine zur Verfigung.

Ob for das Schleifen einer Hochglanzoberfla-
che oder zum Kalibrieren von Massivholzplat-
ten — die MFA 10 lasst sich fir jede Aufgabe

optimal konfigurieren.

Mit ihrer &uBerst robusten und langlebigen
Bauweise eignet sie sich besonders fir den
Mehrschichtbetrieb in  Oberflachenanlagen.
Auch im gehobenen Handwerk ist sie fir hoch-
wertige Aufgaben ohne Zweifel die richtige
Wahl.

Verwindungssteifer Maschinensténder

Maschinensténder  als  verwindungssteife
SchweiBkonstruktion mit integriertem Ventila-
tor und strémungsoptimierten Kandlen fur die
Saugspannung. Es gibt keine stéranfélligen
Schlauchverbindungen.

Die Arbeitshdhe des Transporttisches ist konstant.

Die Hohenverstellung der Aggregate erfolgt
durch lebensdauergeschmierte Hohenverstell-
getriebe, die durch Zahnriemen angetrieben
werden und fir eine absolut exakte Positionie-
rung der Aggregate sorgen.

Die Schaltschranke sind in die Stédnderkonst-
ruktion integriert, wodurch sich der Raumbe-
darf verringert und eine gute Zugdnglichkeit
gegeben ist, vor allem im StraPenbetrieb.




Werkstiickerkennung

Die feingliedrige Werkstickerkennung mittels
Steuerrollen im Abstand von 21 mm oder opti-
onal 16 mm liefert der Steuerung der Maschine
die Information Gber Form und Grébe sowie
die Position der zu bearbeitenden Werksticke
auf dem Transportband.

Optional ist eine berthrungslose, hochaufls-
sende Werkstickerkennung lieferbar. In die-
sem System wird das Werkstick mit einem La-
serstrahl abgetastet und das Abbild von einer
digitalen Kamera erfasst. So wird das Werk-
stick praktisch stufenlos gescannt und die Ma-
schinensteuerung kann die Andruckkraft fir die
einzelnen elekiromagnetischen Elemente im
Druckbalken noch genaver errechnen.
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EnergyManagement-System EMS

Die MFA 10 ist standardmdabBig mit dem EMS
System ausgerUstet. Dabei handelt es sich um
ein Energiesparsystem, von dem unsere Umwelt
und der Maschinennutzer wegen geringerer
Betriebskosten in gleicher Weise profitieren.

Wenn keine Werksticke in die Maschine ein-
laufen, werden die Antriebsmotoren der Aggre-
gate in der Geschwindigkeit heruntergefahren
und eine Klappe am Saugspanngebldse ge-
schlossen, um den Luftdurchsatz stark zu redu-
zieren. Hierdurch verringert sich der Energie-
verbrauch der Maschine je nach Auslastung

erheblich.

Wenn die kundenseitige Absauganlage die
Méglichkeit dazu bietet, kann die Maschine
durch das Ansteuern von Verschlussklappen
der einzelnen Absaughauben den Luftstrom
durch nicht im Einsatz befindliche Aggregate
unterbinden und so Einsparungen beim Strom-
verbrauch der Absauganlage erméglichen.
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Querschleifaggregat

Querschleifaggregat mit Standard-Bandlangen
von 5400 mm und optional 7.000 mm verfig-
bar.

Langsschleifaggregat

Ein Langsschleifaggregat mit optimiertem Ab-
stand der unteren Umlenkirommeln erlaubt
eine groPe freie Schleifbandlénge fur einen
hochflexiblen Andruck an das Werkstuck. So
wird ein feinfihliges Schleifen und hohe Ar-
beitsgeschwindigkeiten erméglicht.

Bandléngen von 2.620 oder 3.250 mm sind
verfigbar. Die optionale pneumatische Band-

auflagehilfe erméglicht ein leichtes und schnel-
les Wechseln des Schleifbandes.

Optional mit exzentrischer Lagerung der vor-
deren Umlenktrommel fir leichte Kalibrierarbei-
ten, die vom Bedienterminal aktiviert wird. Die
Umlenktrommeln kénnen wahlweise glatt oder
geriffelt sein.
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Léngsschleifaggregat mit Drucklamellenband

Das Langsschleifaggregat mit innen laufendem
Drucklamellenband ist fur viele Anwendungen
eine sinnvolle Erganzung. Das Drucklamellen-
band unterbricht die Schleifspuren der Kérnung
und bietet so ein harmonisches und noch gleich-
mé&Bigeres Schleifbild, wenn z. B. nicht in Rich-
tung der Holzmaserung geschliffen wird. Wenn
beim Lackschliff mit besonders feiner Kérnung
geschliffen werden soll, kann das Drucklamel-
lenband die Llebensdauer des Schleifmittels
deutlich erhéhen.

Am Aggregat sind zwei Exzenter angeordnet,
mit denen die Umlenkirommeln entsprechend
dem Verschleif des Drucklamellenbandes nach-
justiert werden kénnen. Dadurch wird der Abrieb
am Drucklamellenband kompensiert und dessen
Nutzungsdauer um ein Mehrfaches lénger.
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Walzenaggregat

Das Walzenaggregat z. B. mit Stahlwalze und
250 mm Durchmesser fir das exakte Kalibrie-
ren von Werkstoffen z. B. aus Massivholz, Span-
platte, MDF oder Kunststoff. Die Walzenober-
flache ist spiralférmig genutet.

Ebenfalls lieferbar ist ein gummierter Walzen-
kérper mit einem Durchmesser von 300 mm und
unterschiedlichen Shore-Hérten fir verschiede-
ne Schleifaufgaben.

Je nach Anforderung kann das Walzenaggre-
gat mit verschiedenartigen Andrucklippen ver-
sehen werden.

OSR Aggregat

Beim Schleifen von Rahmen und anderen
Werkstiicken mit unterschiedlicher Maserungs-
richtung ist ein Schleifen quer zur Maserungs-
richtung nicht zu vermeiden. Die dabei ent-
stehenden Schleifspuren sind besonders bei
dunklen Beizen sehr deutlich zu sehen.

Das Heesemann Schwingschleifaggregat ent-
fernt diese Spuren. Ein 2.620 mm langes end-
loses Schleifband wird verschleiBabhdangig




getaktet, wodurch sich die Ristzeit deutlich re-
duziert. Mit dem in zwei gegenlaufigen Rich-
tungen unter dem Druckbalken laufenden
Drucklamellenband werden die orbitalférmig
verlaufenden Schleifspuren immer wieder un-
terbrochen und sind so praktisch nicht mehr zu
erkennen.

Messerwelle

FUr einen hohen Materialabbau z. B. bei Mas-
sivholzplatten empfiehlt sich eine Messerwelle.
Spiralférmig angeordnete Hartmetalmesser mit
Wechselschneiden sorgen fir einen gerdusch-
und vibrationsarmen Lauf.

Das Kreuzschleifverfahren

Fur Holzoberfléchen bietet das Kreuzschleifver-
fahren das anerkanntermafen beste Schleif-
ergebnis. Dabei wird zund&chst mit einem
Querschleifaggregat quer zur Holzmaserung
geschliffen, um danach mit einem oder mehre-
ren Aggregaten in Richtung der Maserung zu
schleifen.

Vorteilhatt ist, dass die héher stehenden, har-
ten Bereiche der Jahresringe geebnet werden
und die losen Holzfasern abgeschert werden.
So wird ein Auswascheffekt und das Wieder-
aufstellen der Fasern nach dem Lackieren ver-
mieden.
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Schlisselmerkmale:

e verwindungssteifer Maschinenstéander e Motion Control - die 2. Generation des CSD®-Systems
e keine stérantélligen Schlauchverbindungen durch in die Stéinderkonstruktion e feingliedrige Werkstickerkennung
integrierte, stromungsoptimierte Kandle fir die Saugspannung
e optionale berihrungslose und hochauflésende Werkstickerkennung
e in die Sténderkonstruktion integrierte Schaltschréinke
e standardmébig mit dem neuen EnergyManagement System EMS ausgestattet
e Auto Trace System - automatische Justierung des Schleitbandlaufs

das bewdhrte Heesemann CSD®-Magnetdruckbalken-System 8
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Die CSD® Magnetdruckbalkentechnik

Der CSD® Magnetdruckbalken arbeitet mit
Elektromagneten zur Aktivierung der Segmen-
te des Druckbalkens. Die exakte Steuerung
der Magnete erlaubt eine kontinuierliche An-
passung des Schleifdruckes an die Form und
Lage der Werksticke in Sekundenbruchteilen.
So ist auch bei hohen Vorschubgeschwindig-
keiten und kompliziert geformten Werksticken
ein absolut gleichmabiges Schleifergebnis zu
erzielen. '

For den Druckbalken sind 3 verschiedene Seg-
mentbreiten lieferbar. ‘

i 3
CLEETLLLLTTTTY T T i
i S L ) e
; AN

SN

CSD® Motion Control

BerUcksichtigt das CSD® System bereits die
2-dimensionale Form und Abmessung der
Werksticke fior das exakte Anpassen des
Schleifdruckes jedes einzelnen Elementes, so
verarbeitet das Motion Control System zusétz-
lich die 3. Dimension. Dinnere Werksticke als
das eingestellte Mab erfordern léngere Hibe
der Druckbalkensegmente, was wegen der
entgegengesetzt wirkenden Schleifbandspan-
nung zu Kraftverlusten fohrt. Motion Control
misst den Hub jedes Elementes und korrigiert
den Kraftverlust entsprechend. Motion Control
ist das erste raumlich arbeitende Druckbalken-
system weltweit.

MotionControl




Industrie PC

Die Bedienung der Maschine erfolgt Uber ei-
nen Industrie PC mit intuitiv erlernbarer Benut-
zeroberfldche basierend auf Windows. Die
gewdhlte Einstellung lasst sich als frei program-
mierbares Schleifprogramm speichern und je-
derzeit erneut abrufen. Als weitere Features
bietet das System eine Betriebsdatenerfassung
mit Anzeige des Schleifbandverschleifes, dazu
eine Log-Datei und alle Ein- und Ausgénge in
deren Schaltposition auf dem Display zur Un-
terstitzung bei Servicearbeiten.

Ein Ubersichtliches Fehlerdiagnosesystem und

ein serienmabiges Modem fir die Nutzung des
Heesemann Teleservices helfen im Notfall.
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Das Auto Trace System

Das Auto Trace System erGbrigt evil. notwendi-
ges manuelles Justieren des Bandlaufes nach
einem Schleifoandwechsel. Auberdem justiert es
die Schleifbandoszillation automatisch so, dass
es eine gleichméabige Oszillationsbewegung zu
beiden Seiten ausfihrt.

Eine unregelméabige Schleifbandspur auf der
Werkstickoberfladche wird so vermieden. Nur
mit einer gleichmaBig arbeitenden Schleifband-
oszillation kann ein harmonisches Schleifbild
entstehen.
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Werkstiickreinigung

Standardausristung jeder Maschine fir die
Werkstiickreinigung ist eine Reinigungsbuirste
mit eigenem 1,5 kW Antriebsmotor. In Maschi-
nen mit 4 oder 5 Aggregaten ist zusatzlich ein
Freiplatz fir eine weitere Birste vorgesehen.
Dabei kann z. B. eine Strukturier- oder eine
Glattbirste zum Einsatz kommen. In kleineren
Maschinen steht ein zweiter Birstenfreiplatz
optional zur Verfigung.

Fir eine wirksame und energiesparende Werk-
stickreinigung ld@sst sich die Maschine durch
weitere Einrichtungen ergénzen. Z. B. eignet
sich eine rotierende Abstrahlung zusammen mit
einem lonisierungsstab am Maschinenausgang
oder eine zusatzliche Reinigungsmaschine Typ
EA 8 hervorragend fir die Werkstickreinigung
vor einem Lackauftrag.

Schleifbandreinigung

Jedes Schleifaggregat hat eine Schleifbandrei-
nigung, die mittels eines direkt am Schleifband
oszillierenden Rohres Druckluft in das Schleif-
band blést und den Schleifstaub so entfernt.
Die Vorrichtung ist nahe des Bereichs angeord-
net, in dem der Schleifstaub entsteht, um be-
sonders effizient und energiesparend arbeiten
zu kénnen.

Das System wird nur akfiviert, wenn ein Werk-
stick unter dem Aggregat geschliffen wird.




Umlenktrommel mit Poly-V-Riemen

Der Antrieb der Aggregate erfolgt Gber einen
vibrationsfrei laufenden Poly-V-Riemen.

Statt einer aufgeschraubten Antriebsscheibe,
die nach einer Demontage eine Unwucht er-
zeugen kann, ist das Profil des Antriebsriemens
in die feinstgewuchtete Antriebswalze integ-
riert. So wird ein dauerhaft vibrationsarmer
Lauf gewdhrleistet.

Alle Lager sind lebensdauergeschmiert, was
Wartungsfehler bei der Wahl des Schmier-
mittels und den Schmierintervallen und Mon-
tagefehler ausschlieBt und Wartungsarbeiten
erUbrigt.
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Transportbandsteuerung

Die Transportbandsteuerung arbeitet mit we-
nigen bewegten Bauteilen nach einem neuen
Konzept symmetrisch aut die Spanntrommel
und ist Raum sparend untergebracht.

Dieses System sorgt bei grobtmaéglicher Scho-
nung des Transportbandes fir eine effektive
Steuverung auch bei groben Querkraften, die z.
B. durch mehrere Querschleifbé&nder entstehen
kénnen.




bé

Toleranz-Ausgleich

Fur Aggregate, die mit Druckbalken ausgerUstet
sind, spielt die genaue Dicke der Werksticke
keine groPe Rolle, denn dank einem Toleranz-
ausgleich des Druckbalkens von bis zu 2 mm
und mehr Bauteildicke wird alles problemlos
ohne Qualitétseinbuben geschliffen.

Wi tun, was wir Kinen, Und wiv Kinnen, was wi tur,

Bandkantenausgleich

Auch bei Schleifbandern mit produktionsbe-
dingten Unterschieden in den Kantenléngen
wird das Schleifband problemlos gespannt.

Die Schleifbander werden von einer zum Patent
angemeldeten Spannvorrichtung gespannt, die
mit 2 Balgenzylindern und einer ZentralfGhrung
ausgeristet ist. Dieses System arbeitet hoche-
lastisch und verschleiBfrei.
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Massivholzbearbeitung

MFA 10 M/W/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine
for grobe Materialabnahme oder

sehr hohe Geschwindigkeiten

()
MFA 10 W/Q/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine
fur hohe Oberfléchenqualitéten

MFA 10 W/W/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine
bei hoher Spanabnahme

MFA 10 W/Q/L/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine for
hohe Oberfléchenqualitaten bei feinen
Endk&rnungen

i,

MFA 10-U W
Kalibriermaschine

MFA 10

MFA 10 Q/L
Kreuzschleifautomat fir niedrige
Vorschubgeschwindigkeiten

MFA 10 Q/L/Ld
Kreuzschleifautomat mit Drucklamellenband
for mittlere Vorschubgeschwindigkeiten

MFA 10 Q/L/L/L
Kreuzschleifautomat fir hohe
Vorschubgeschwindigkeiten

MFA 10 Ld/OSR/OSR
Finish-Schleifautomat fur Werksticke mit
unterschiedlichen Furnierrichtungen

\

MFA 10-U Q/L
Kreuzschleifautomat fir niedrige
Vorschubgeschwindigkeiten

chleifmaschinen von unten arbeitend

Lackschliff

\.’.

MFA 10 L
Schleifmaschine fir geringe
Auftragsmengen

-
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MFA 10 L/L
Schleifmaschine fir hdhere
Auftragsmengen

MFA 10 Q/L
Schleifmaschine fir hdhere

MFA 10 Q/L/Q/Q
Schleifmaschine fir Hochglanzlacke

MFA 10-U W/L
Kalibrier- und Feinschleifmaschine




Module

Arbeitsbreite 1.350 mm Messerwelle (Oertli)

(Schleifband-)Abmessungen 2180 mm 2.620 x 1.400
(LxBxH mm) i
Antriebe
Leistung/ Bandgeschwindigkeit 22/ 30
(kW/ m/s)
Stutzen (mm) 250
Luftgeschwindigkeit (m/s) min. 20

3.250 x 1.400

Querband Birste
5.400 x 150 2.620 x 1.400 @150 x 1.430 **
7.000 x 150 3.250 x 1.400 @ 250 x 1.430 *
15/ 2,0-20 15/ 1,8-18 055

160 @ 160 @ 140
min. 20 min. 20 min. 20

*  Birstenbesatz: 1. Platz Struktur-/ Gléttbirste Anderlon oder Vlies; 2. Platz Reinigungsbiirste Fibre oder Sisalkordel

** Absaugmenge fir die Transportbandabstrahlung 18,5 m:/min.
*** @ 250 (Stahl), @ 300 (gummiert)

Maschinensténder: Arbeitshohe 880 mm/Arbeitsbreite 1350 mm

B 2.300 Lénge
H 2.250/2.750 (mm)
1-Bandmaschine max. 2.340
2-Bandmaschine max. 2.940
3-Bandmaschine max. 3.540
4-Bandmaschine 4.140
5-Bandmaschine 4740
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Karl Heesemann Maschinenfabrik GmbH & Co. KG
Postfach 10 05 52, 32505 Bad Oeynhausen
ReuterstraBe 15, 32547 Bad Oeynhausen
Deutschland

Telefon: +49 5731 188-0
Telefax: +49 5731 188-129

Internet: www.heesemann.de

DIN EN 1SO 9001
Zortilikat:08/100/3494/6

E-mail: verkauf@heesemann.de

Gewicht Vorschub
ca. (kg) m/min
4.200
5.000
3-15
5.700
5-25
8.500
10.000

Technische Anderungen vorbehalten.

Produktionsprogramm fir Holz-, Lack-und Folienschliff
Kreuzschleifautomaten

Breitbandschleifautomaten

Lackschleifautomaten

Furnierblattschleifautomaten

Universal- Kanten- und Profilschleifautomaten,

NC und CNC gesteuvert

CNC Profil- und Fl&chenschleifautomaten

for 2- und 3-dimensionale Teile

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




