Automatische Hochleistungs-
Mehrfach-Abkiirzsage Typ P 140

Die Maschine gestattet durch ein patentiertes Verfah-
ren das gleichzeitige Abkirzen von mehreren Kiéiz-
‘chen, Die 10 Spannstationen der Trommel k&nnen mit
Friesen bis zu 140 mm Breife und bis ca. 1 m Lange
beschickt werden. Bis zu einer Lameltsfildnge von
160 mm koénnen gleichzeitig 4 Abschnitte geschnitten
werden. Die Sdgebléttér der ersten Welle ritzen die
Klétzchen tief ein, sodass sie vor dem Fertigschneiden
durch die 2. Welle auf eine gemeinsame Ebene aus-
gerichtet werden koénnen. Hierdurch wird das Ab-
richten der Friese vor dem S&gen eingespart und
eine maximale Holzausbeute auch bei verzogenen
Friesen gewdhtleistet. Die Umlaufgeschwindigkeit der
Trommel ist stufenlos regelbar.




Technische Dafen, Mafje und Gewichte - Typ P 140
Anzaohl der Spannstationen 107 -
Abmessungen der Sageblatter (Hartmetall)
a) 4 Sageblatter zum Vorritzen 350 ¢ x 1,8/2,8 x 120 ¢
1 Stick 350 ¢ x 6/8[x 120 °
b) 4 Sageblatter zum Pertigschneiden
350 ¢ x3,5/5x 10 @
1 Stick 350 ¢ x 6/8x 120 ¢
Alle Blatter mit drei'Bohfungen
9 mm @ auf einem Teilkreis von 160 mm @

Drehzahl der Sagewellen ™ I
Gesamfonsch]us§w12& PS ,
1 Ségemotor 10 PS “wme="
1 Ségemotor 10 PS .

1 Vorschubmotor 4P m N
Frieslange maximal &a! 1\00‘0 mm
_Friesbreite maximal 148 mm:

Friesstdrke maximal 40 mm

GesamthShe der “Maschine ca. 2000 mm
Cesamtbreite der Maschine ca. 1500 mm
Gesamtlange der. Maschine ca. 1200 mm
Leistung bis 240 Kldizchen/Minute

Gewicht netto ca. 2200 kg
Gewicht in Landverpackung ca. 2400 kg
Gewicht in Seeverpackung ca. 2750 kg
Schiffsraumbedarf ca. 4,2cbm

(Konstruktionsénderungen vorbehalten; Masse und
Gewichte ‘unverbindlich!)
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Spannstationen Gbernehmen die
hearbeiteten Klotzchen aus dem
Magazin und fuhren sie durch

ein Sagepaket, das sie in
Lamellen auftrennt.




Automatische |

| 'Mehrblatt-Lamellensédge P122
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Durch die erforderliche Leistung wurde diese Maschine besonders robust
auf die notwendige Betriebssicherheit ausgerichtet. Eine sinnvolle Maga-
zineinrichtung beschickt die umlaufende Spanntrommel zuvetlassig mit
den Werksticken. Die Kurvensteuerung garantiert ein einwandfreies
Offnen und Schliessen der sechs Spannelemente. Der Antrieb erfolgt
durch einen separaten Motor Gber eine Rutschkupplung. Die stark dimen-
sionierte Sdgewelle ist zur weitgehenden Ausnutzung der Sageblatter
nachstellbar. Die Welle wird durch einen kraftigen Motor angetrieben.
Die Sageblaiter mit"den Zwischenringen sitzen auf einer Spannbichse.

Das gesamte Ségenpaket kann schnellstens ausgewechselt werden. Mo-

torschutzschalter und gemeinsamer Ausschalter vervolistandigen die
elektrische Ausristung.

Technische Daten, Abmessungen, Gewichte




DU&I” Die im Magazin gestapelten Fraser egalisieren von oben und
Klétzchen werden von Spann- unten. Sie schaffen die exakte
backen erfaBt und durch das Dicke des Klotzchens, die spater

?lanfrasmas Chine Planfrasaggregat gefthrt. Die die Lamellenbreite ergibt.
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‘uktions- und Massénderungen bleiben vorbehalten.
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prechend der normalen Sortierung in drei Qualitétsklassen,
seitlichen Abschnitte, die keine volle Lamelle mehr ergeben. Gleichzeitig streicht sie
ig liegen. Die zweite Sortiererin ibernimmt ihre Qualitét und lésst die beiden wei-
Die so getrennten Lamellen laufen auf dem Band weiter in durch Schienen be-

Das breite Sortierband ist vom Anfang der Anlage bereifs in drei Bahnen unterteilt, ents
Die erste Sortiererin entfernt den Ausschuss, insbesondere die
die ankommenden Lamellen auseinander, sodass sie sichigiinst
teren zur Trennung durch die dritte Sorfiererin weiterlaufen,

grenzte Kandle. Kurz vor dem Eintrift in die Stapelvorrichtung stauen sich die Lamellen und richten sich parallel qus.



Stapelteil:

Die vom Sortierteil Gber das Band ankommenden Lamellen schieben sich in den drei Kandlen weiter bis zu einem Endschalter vor. Die Betati-
gung dieses Endschalters 16st einen Schieber aus, der eine Lage Lamellen in der Breite des Magazinkastens vorschiebt und in diesen Kasten
einleitet. Wahrend der Schieberbewegung ist die weitere Lamellenzufuhr kurzzeitig abgestoppt. Sofort nach dem Einschieben der Lamellenlage
senkt sich im Kasten ein Schieber automatisch um eine Lamellenstérke ab. Diese taktweise Arbeit setzt si
Die Fillung des Kastens wird durch eine Kontrollampe angezeigt, die Lamellenzufuhr wird entspreche

wechseln zu kénnen. In gleicher Weise arbeiten die Schieber der beiden anderen Kandle,
Magazinkasten gearbeitet wird.

ch fort, bis der Magazinkasten gefiillt ist.
nd gestoppf, um die vollen Késten aus-
sodass also immer gleichzeitig in drei verschiedene




G O

Der Bedienungsmann zwischen Sortieranlage
und Zusammensetzmaschine entnimmt die ge-
fillfen Kasten dem Stapelteil und stellt jede
sortierte Qualitat extra ab. Die vollen Maga-
zinkasten werden auf einen besonderen Aus-
hubsténder aufgesetzt, der durch einen press-
luftbetatigten Schieber den gesamten Kasten-

inhalt nach oben aushebt. Hierdurch sind nun
samiliche Lamellenschichten zugdnglich und
werden mittels einer speziell konstruierten
Greifzange paketweise dem Kasten entnom-
men. Wahrend dieses Vorganges kénnen die
Lamellen sfirnseitig auf Risse oder Beschadi-
gungen gesichtet werden.



Technische Dafen, Mafje und Gewichte: Typ 135

Stufenlos regelbare Bandgeschwindigkeit von 7,5—21 m/min.
Lieferbar fir Lamellenlénge von 100—160 mm

Luftbedarf (Ansaugleistung) 700 I/min.

Betriebsdruck der Anlage 5—6 atis

Anschlubwert 1,5 kW

Lange ca. 9000 mm

Breite ca. 1300 mm

Héhe ca. 1150 mm

Gewicht netto ca. 1000 kg

Gewicht in Landverpackung ca. 1150 kg

Gewicht in Seeverpackung ca. 1900 kg

Schiffsraumbedarf ca, 12,5 cbm

Leistung je nach Holzart, Holzqualitat und Sortieranspriichen bis zu 500 gm
taglich
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Zusammensetz- und Verklebeautomat
filr Mosaik- und Kleinparkett TypP137
filrNetz-Verklebung




Zusammensetz- und Verkiebeautomat
fiir Mosaik- und Kleinparkett Typ P137
/flir Netz-Verklebung

. Als Weiterentwickiung der bekannten Zusammensetz-
\ o : maschine fir Uberklebung der Parkett-Tafeln mit Spezial-
papier wird hier die neue Maschine P 137 fiir die papierlose

Verklebung vorgestellt. ‘

Die nach Passieren der SortierstraBe P 135 magazinierten
Lamellen werden mittels Greifzange in den Magazinturm
der Zusammensetzmaschine P 137 eingebracht und von
dort durch einen Schieber lagenweise ausgestoBen. Die
fertig zusammengesetzen, n&chj nicht verklebten Tafeln
durchlaufen die Sichtstrecke: und werden mittels eines
weitmaschigen Speziilgewebes thermoplastisch auf der
Unterseite verklebt. Am Auslauf der Maschine werden die
Tafeln automatisch abigetrennt und kénnen danach ohne
Trocknungszeit sofort in Kartons verpackt werden.

Die besonderen Vorteile
des neuen Verfahrens:

@ Verklebung auf der Tafel-Unterseite, also volle Kon-
trollméglichkeit der Sichtflache in der Fabrikation und
bei der Verlegung.

® Kein Anfeuchten der Parkett-Tafeln, — wie bei der
Verklebung mit Papier, noch beim Verlegen durch
Papierabziehen.

'@ Kein Hochziehen von Lamellen bei der Papiéfablﬁéung.

@ Verkiirzte Schleifzeiten und geringer Schleifpapier-
Verbrauch, da keine Leimriickstédnde beseitigt werden
miissen. ‘




Bild 1 : | -
Magazinturm (hochgeschwenkt): Die Einzelquadrate werden durch Schieber und Anschlige
zu einer Tafel zusammengesetzt.

Bid2 =~ ‘ .

Die ‘zusammengesetzten Tafeln werden auf der Unterseite verklebt und durch den
Abschneidwagen getrennt. ' ‘ :

Bild 3 o \ . :
Maschijfién-Unterseite: Spezialgewebe, Steuerung und Hydraulik.
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Technische Daten, '
Abmessungen und Gewichte, Typ P 137

‘Theoretische Leistung bei Lamellenldnge 120 mm:
bis zu 138 gm/Std.

Theoretische Leistung bei Lamellenlﬁngé 160 mm:
~ bis zu 240 gm/Std.

PlattengréBie von 200 x 200 mm bis 640 x 640 mm
Luftbedarf des Kompressors 700 I/min Ansaugvolumen

Betriebsdruck der Anlage 5—6 atii

GesamtanschluBwert 12 kW
Gesamtlénge der Maschine ca.; 4200 mm

Gewicht netto ca; 1500 kg

T£ N (Konstruktionséindgrungen vorbehalten, MaBe und Gewichte : e,
/ Y unverbindlich) ‘ . g

Michael Weinig KG

Spezialfabrik fiir Holzbearbeitungsmaschinen

6972 Tauberbischofsheim
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