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Die Modellreihe 14
setzt die MaRstabe fiir
CNC-Kappanlagen
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Im Marktsegment der
groRen Schnittbereiche
kommt es ganz be-
sonders auf Stabilitét,
Robustheit, Leistung
und Zuverlassigkeit an.

Bearbeitungszeit 5,5 sec = 53 m/min = 44 Gutstiicke = 55 Schnitte/min
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Bearbeitungszeit 8 sec = 15 m/min = 45 Gutstiicke = 83 Schnitte/min

Schnittzeit: 0,3 sec
Auspusten: 0,25 sec
Nebenzeit: 1,0 sec

Der MaRstab Leistung

Wegen ihrer hohen Vorschub-
geschwindigkeit, den kurzen Hub-
zeiten, der grofRen Beschleuni-
gung und der ausgezeichneten
Dynamik erreichen die 14er
Maschinen eine Uberragende
Leistungsfahigkeit.

Der MaRstab Vorschubsystem

Die wartungsfreie AC-Servo-
technik (siehe Technische Daten)
und der ebenfalls wartungsfreie
Zahnriemen-Antrieb der 6 unteren
Vorschubwalzen ermoglichen
minimale Taktzeiten und damit
maximalen Durchsatz, bei grofdter
Laufruhe.

Der MaRstab Genauigkeit

Das Vorschubsystem ist so aus-
gelegt, dafd die Abweichungen
von den SollmalRen auf ein
Minimum gesenkt werden
konnen. Die sogenannte typische
Langengenauigkeit betragt
+1mm. Selbst problematisches
Schnittgut wie beispielsweise
geschusseltes Holz wird immer
noch mit grofRer Genauigkeit

gekappt.

Der MaRstab Fiihrungsstabilitiit

Unten sorgen hartverchromte
und préazisionsgeschliffene
Vorschubwalzen fur exakte
Positionierung. Angetrieben
werden sie dabei von einem
grofRzlgig dimensionierten
Zahnriemen. Und oben passen
sich die einzeln und druckluftgefe-
dert aufgehangten Oberwalzen
mit PU-Oberflache elastisch an
jedes Holz an.



Der MaBstab Abfallentsorgung

Das Problem der Aussonderung
des Abfalls 16st sich durch die
Schragstellung der Maschine von
selbst: die Abfallstlicke rutschen
nach hinten aus der Maschine. Ein
leistungsfahiger Puster unterstitzt
und beschleunigt die Entsorgung.

Der MaRstab Stabilitdit

Die robuste Konstruktion, der
dickwandige (30 mm) und
verwindungssteife Maschinen-
rahmen, die grofRziigig dimen-
sionierten Lager und Fuhrungen,
die lange Sagewelle mit der
breiten Basis und vieles andere
mehr verleihen der Maschine eine
hohe Stabilitat und garantieren
auch eine dauerhafte Werterhal-
tung Uber die Jahre hinweg.

Der MaRstab Bedienungs- und
Wartungsfreundlichkeit

Klare, Uberschaubare Konstruk-
tionsprinzipien bewirken eine
grofRe Bedienungs- und War-
tungsfreundlichkeit. Bei hochge-
klappter Maschinenhaube konnen
alle Teile problemlos erreicht
werden.

Der MaRstab Zuverliissigkeit

Die 14er Modelle arbeiten
absolut zuverlassig. Dafur sorgen
einerseits die Robustheit und
Stabilitat der gesamten Maschine
und andererseits die Tatsache,
daf’ sie praktisch ohne Verschleif3-
teile gebaut ist. So sind beispiels-
weise so wichtige Komponenten
des Vorschubsystems wie Zahn-
riemen, Zahnriemenscheiben,
oder der hochwertige Transistor-
regler vollig wartungsfrei.
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Die Modellreihe 14 ist die
Synthese aus moderner
Hochtechnologie und be-
wahrter Technik.




Modell 14 E

Zum automatischen Kappen von
Holzern nach einer Stiickliste

Das Modell 14 E kappt die
Bretter nach einer eingegebenen
Stuckliste. In der Regel wird zwi-
schen Holzanfang und Holzende
immer die grofdtmaogliche Fixlange
geschnitten. Fehlerstellen werden
nicht berlcksichtigt.

Das Modell 14 E wird
gewdhnlich in Kisten-
fabriken u. a. einge-
setzt, also dort, wo ¥
grofRe Mengen an weni-
gen, gleichen Langen
benodtigt werden, wo
andererseits auch
fehlerhaftes Holz ver-
wendet werden kann.

Mit einer sogenannten Eingangs-
langenerfassung ist das Modell E
auch zur Volloptimierung geeig-
net. (Siehe Tabelle "Ausfihrun-
gen/Ausstattungen auf S. 8)
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Modell 14 KE

Zum automatischen Kappen von
Hélzern nach einer Stiickliste
und zum Auskappen von Fehlern

Auch das Modell 14 KE kappt
die Bretter entsprechend einer ein-
gebenen Stuckliste. Der in der
Kappstation eingebaute Lumines-
zenztaster kann allerdings auch
mit Kreide markierte Fehlerstellen
erkennen und meldet deren Posi-
tionen an den Steuerungsrechner.
Zwischen den Kreidestrichen wird
dann jeweils die groRtmagliche
Fixlange geschnitten.
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Mit einer NCK-1.0

Steuerung ist das

Modell 14 KE zur Teil-
. optimierung geeignet.
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Modell 14 MKL

Das Spitzenmodell zur
Volloptimierung

Bei dieser Anlage durchlaufen
die Bretter auf dem Weg zur
Kappstation die Mef3station. Hier
werden sie vollstandig vermessen
und auf Markierungen von Fehler-
stellen untersucht. Die ermittelten
Werte (Positionen) werden dem
Steuerungsrechner Gbermittelt,
der die optimale Langenkombina-
tion errechnet.

Volloptimierung, das
heiRt nicht nur Maxi-
mierung der Holzaus-
beute, Volloptimierung
ermoglicht auch die
Ausfiihrung spezieller
Operationen, z.B. Qua-
litatsoptimierung, quali-
tatstibergreifende Wert-
optimierung, Kappen
mit Prioritaten etc.

Die Kreidemarkierungen konnen
nicht nur zur Kennzeichnung von
Fehlerstellen angebracht werden,
sondern dienen auch zur Markie-
rung von Keilzinkenstticken oder
zur Qualitadtsoptimierung.
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Optionen
Zusatzausriistungen und
Peripheriegeréte fiir die
rationelle Produktion

Fordern Sie weitere Prospekte
an fir detaillierte Informationen
tiber CNC-Kappanlagen, CNC-
Steuerungen, Optionen etc.

=II=

Automatische Entstapelung
"VacuSpeed” (Abb.10)

Mechanisierungen

* Puffersysteme flr den Zu-
transport

* Zuteilungssystem fur die Vertei-
lung auf mehrere Kappanlagen

Breitenvermessung

* Optoelektronische Breitenver-
messung (Triangulationsverfah-
ren)

* Laserbreitenvermessung

Tintenstrahldrucker und
Signiereinheit

Aufdrucken von Buchstaben oder
Farbcodes auf Ober-, Unter-
und/oder Stirnseite

Sortiereinrichtungen

* einseitige Langensortierung mit
Abschiebern (Abb. 11)

* zweiseitige Pendelsortierung

* kompakte Quersortierung

Automatische Fehlererkennung

Die 14er Maschinen konnen mit
allen handelsublichen Scannern
ausgerustet werden. Die MAXI 4.0
Steuerung stellt fr den Datenaus-
tausch mit dem Scanner eine

V 24 Schnittstelle zur Verfligung.



Modellreihe 14

Ausstattung/Ausfiihrungen
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TECHNISCHE DATEN

Sagemotor kW
Vorschubmotor kw
Angetriebene Unterwalzen
Nichtangetriebene Oberwalzen

Minimale Schnittzeit sec
Max. Vorschubgeschwindigkeit m/sec
Beschleunigung m/sec’
Schnitte pro Minute

Absaugstutzen @ mm
erforderliche Luftleistung fur die
Absaugung” m°/h

BASIS DATEN

Bei Vermessung durch Scanner serienmaéfig
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2900-4300
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Eingangslange min. mm 300”/500°
Einganglange max. mm 7000
Holzdicke max. mm 100/120"
Holzbreite max. mm 380
Holzquerschnitt min. mm 12 x 40
Holzquerschnitt max. mm 45 x 380/100 x 200
Holzgewicht max. ca. kg 70
Fixlange min. mm 140/30”

1) bei 20—30 m/sec Luftgeschwindigkeit
2) bei den Modellen E und KE

3) beim Modell MKL

4) mit Sageblatt @ 600 mm

5) mit Anschlag fur Kurzteile
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Absaugstutzen 160 mm
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Einstellung der Laengsanschlaege
entsprechend der max. Schnitthoehe
sowie der min. und max. Schnittbreite
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