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Plattensagen 1216 / 1221/ 1222




Plattensdgen — neuester Stand

Sageaggregat

- positioniergesteuert fiir Horizontal-
schnitte (nur 1221 und 1222).

Das Aggregat fiahrt nach Freigabe
selbstdndig auf das gewiinschte MaR,
unabhéngig ob das Werkstiick auf der
Klappschiene liegt oder auf der
Aluauflage.

- gefiihrt auf gehdrtetem und geschlif-
fenem Rundstahl-Fithrungssystem,
dadurch besonders leichtgidngig.

- mit integrierter Schallddmmung.
Unsere Neuen fliistern IThnen was.

- kraftvoll durch 5,5 kW-Antrieb
fiir 80 mm Schnittiefe.

Schwenken

Das Schwenken des Ségeaggregats
erfolgt manuell. Optional ist eine
motorische Schwenkeinrichtung zur
Arbeitserleichterung erhéltlich.

Super-Cut perfektioniert

Streng nach dem Motto:
»HOLZ-HER - immer eine IDEE
besser«, wurde die Super-Cut Vorritz-
einrichtung so optimiert, dal die Plat-
tenstdrke nicht mehr eingestellt wer-
den muR.

Horizontalabsaugung

Seit Einfithrung der TRK-Richtlinien
ist die Absaugung ein Mul fiir alle
stehenden Plattenségen.

Schnittstellenabsaugung

an allen Schnittstellen, wie eh und je
Standard bei HOLZ-HER seit Ein-
fithrung der TRK-Richtlinien. Aber
noch besser - nur die Schnittstelle an
der geschnitten wird, wird automa-
tisch abgesaugt - alle anderen bleiben
verschlossen.
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0 Einstellbare GestellfuiBe

um, wie seit eh und je, die Sdge an
die Bedingungen vor Ort anpassen zu
konnen.

Anlagenocken

zum Schneiden schmaler Werkstiicke
auf der Klappschiene. Der Anschlag
kann trotzdem bis an die Schnittstelle
positioniert werden.
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Einzelne Klappschienen

zwischen den Schnittstellen. Platten-
abschnitte auf dem hinteren Teil der
Maschine konnen stehenbleiben, da
die Klappschiene nicht als Gesamt-
heit herausgeklappt wird.

9 Pneumatische Hubrollen

konnen vom Bedienpult aus angesteu-
ert werden, um sie fiir den Material-
transport in Einsatz zu bringen.

9 Prazision

Durch untenliegendes, gehirtetes,
geschliffenes Rundstahl-Fiihrungs-
system fiir Laufwagen und Material-
schieber (nur 1222).

Der Staub ist durchgefallen,

durch die robusten Aluminium-
Auflagen, die selbstverstdandlich nach
HOLZ-HER Tradition nach-
besdumbar sind und auch kleinen
Plattenabschnitten einen sicheren
Halt bieten.

Option Holzauflagen

HOLZHIR
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Schwenkbares Bedienfeld

fiir beste Ergonomie, das es in sich
hat.

Alle Bedienelemente im zentralen Zu-
griff.

Nur noch eine digitale Anzeige fiir
horizontalen und vertikalen Zu-
schnitt, die automatisch nach
Schwenken des Aggregates oder Her-
ausklappen der Klappschiene das ent-
sprechende MaR anzeigt.

Pneumatische Aggregatsarretierung
in horizontaler Position — auch bei
manueller Ausfithrung (1216) kein
Verwackeln des auf der Digitalanzei-
ge eingestellten Wertes.

9 Trotz Digitalanzeige,

wie gehabt, drei MaRbander am Sage-
balken. Eines mit Referenzebene
Klappschiene und zwei mit Referenz-
ebene Aluauflage. Je nachdem, ob Sie
ober- oder unterhalb des Aggregats
ablesen miissen.

Pneumatisches Eintauchen
durch Betatigung des Hebels oder
Tastendruck am Bedienpult.

Programmierbarer Materialschieber
(nur 1222) der das Material genau
positioniert. Ablauf: Das MaR wird
eingegeben und dann geht alles wie
von selbst. Nach Freigabe heben sich
die Rollen, der Materialschieber wird
positioniert, die Rollen senken sich
und der Sageschnitt kann ausgelost
werden. Der Streifen braucht nur noch
abgenommen zu werden.




Der Zuschnitt bei 1216 und 1221

\\ § Vertikalschnitte

f Das gewiinschte MaR, daB vertikal ab-
' geschnitten werden soll, wird am Lén-
genanschlag eingestellt, z.B. 60 cm.
Abhingig davon, an welcher Schnitt-
stelle das Sigeaggregat gerastet ist,
ergibt sich die Lange mit z.B. 0,6 m,
1,6 m, 2,6 m etc.

Waihrend bei der Type 1216 der Sége-
zyklus - Eintauchen (pneumatisch),
Durchschneiden, Austauchen (pneu-
matisch) manuell erfolgt, ist der Ab-
lauf bei der Type 1221 automatisiert.

Zwischentransport

Nach dem Abnehmen des abgetrenn-
ten Werkstiicks werden die Trans-
portrollen per Knopfdruck am Be-
dienfeld (pneumatisch) angehoben.
Die Platte wird auf den Rollen gegen
den eingestellten Seitenanschlag ge-
zogen und die Rollen wieder abge-
senkt. Der nichste Sdgezyklus kann
manuell (Type 1216) oder automa-
tisch (Type 1221) erfolgen

Horizontalschnitt

Zum Horizontalschnitt wird das S4-
geaggregat geschwenkt und die Platte
an der Oberseite besdumt, die Verrie-
gelung des Aggregats in horizontaler
Position erfolgt per Knopfdruck am
Bedienfeld. Bei dem einzustellenden
MaR wird in der zentralen Digitalan-
zeige fiir Horizontal- und Vertikal-
schnitt sofort die Sageblattdicke mit
verrechnet. Der Sagezyklus - Eintau-
chen (pneumatisch), Durchtrennen,
Austauchen (pneumatisch) und Riick-
lauf erfolgt bei der Type 1216 manu-
ell, wihrend er bei der Type 1221 au-
tomatisch durchgefiihrt wird.

Die Absaugung

Alle mit TRK-Absaugung (nach BG)
ausgestatteten Maschinen verfiigen
iiber Absaugkanile hinter jeder verti-
kalen Schnittstelle. Die Offnung der
jeweils richtigen Schnittstelle erfolgt
automatisch durch Positionieren des
Aggregats. Beim Horizontalschnitt
wird die Platte auf der rechten Seite
gegen einen klappbaren Absaugkanal
angelegt. Zwischen den Anlageleisten
entsteht ein kanaldhnliches System.
Wie alle Standardausfiihrungen ver-
fiigt auch die TRK-Ausfithrung iiber
eine zusitzliche Absaugung am Ag-
gregat.




Der Zuschnitt

Bei in 2-Achsen programmgesteuer-
ten Hochleistungsplattensédge 1222
mit Materialschieber.

Vertikalaufteilung

Die auf der Sage abgestellte Platte
kann im Tippbetrieb mit dem Materi-
alschieber zum Besdumschnitt an die
vertikale Schnittstelle gefahren wer-
den.

Nach dem Besdaumschnitt und einer
erneuten Freigabe heben sich die
Transportrollen und der Material-

Horizontalaufteilung

Nach Schwenken des Aggregats und
Besdumschnitt an der Plattenober-
kante kann die Platte auch horizontal
automatisch aufgeteilt werden.

Nach Freigabe positioniert und arre-
tiert sich das Sdgeaggregat selbststén-
dig. Durch Zyklusstart erfolgt Eintau-
chen (pneumatisch), Durchtrennen,
Austauchen (pneumatisch) und Riick-
lauf automatisch. Neupositionieren
und arretieren kann ausgelost wer-
den. Die zweizeilige Digitalanzeige
zeigt sowohl Soll- und Istwerte, sowie
auch Bedien- und Maschinenfehler in
Klartext an.

schieber positioniert das Material
genau auf das programmierte MaR,
z.B. 60 cm. Je nach Position des Sége-
balkens werden 0,6 m, 1,6 m, 2,6 m
etc. abgeschnitten.

Die Rollen werden wieder abgesenkt
und der Sédgezyklus kann ausgeldst
werden: Eintauchen (pneumatisch),
Durchtrennen, Austauchen (pneuma-
tisch) und Riicklauf in Ausgangsposi-
tion erfolgt natiirlich vollautomatisch.
Der Positionier- und Séagezyklus wird
nun gemé&l Programm beliebig haufig
wiederholt.

Die Absaugung

Wie auch bei den Typen 1216 und
1221 erfolgt die vertikale Absaugung
der Schnittstellen von hinten, wobei
automatisch nur an der Stelle abge-
saugt wird, an der man ségt. Beim Ho-
rizontalschnitt wird durch Schwen-
ken des Aggregats die Absaugklappe
am rechten Ende der Plattensége akti-
viert.



Die Steuerung

Type 1216

- Schwenkbares Bedienpult fiir beste
Ergonomie

- Eine zentrale Anzeige fiir horizonta-
len und vertikalen Schnitt.
Die Anzeige springt automatisch
beim Schwenken des Aggregats so-
wie beim Herausklappen der Klapp-
schiene auf das richtige MaRl um.

- Bedienfunktionen:
Pneumatisches Heben und Senken
der Transportrollen
Pneumatisches Rasten beim Verti-
kalschnitt
Pneumatisches Verriegeln beim
Horizontalschnitt
Pneumatisches Eintauchen des
Sdgeaggregates.
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Typ 1221 bzw. 1222
- Integrierte SPS-Steuerung mit zwei-

Absaugung entspricht
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zeiligem Display dem Deutschen Standard
- Dateniibertragung iiber Schnittstelle -

mOgliCh = 5] Ceoizser ] o
- Klartext Fehleranzeige = \-\\Q‘SCCI' tl‘g-é i

- Bedienerfiihrung 3 = & %
- Automatischer Zyklusablauf mog- o= Q it
lich i ,

— Manueller Zyklusablauf moglich

- Soll- und Ist-Wertanzeige

- Programmspeicherméglichkeit %

- Eine zentrale Anzeige fiir Vertikal- 9
und Horizontalschnitte erfolgt auto-
matisch beim Schwenken des
Aggregates oder Ausklappen der
Klappschiene

T
T
T

EEEH




Type 1216/1221 und 1222 - Maschinenabmessungen

nur bei PK 1221/ 22 nur bei PK 1222
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l l von der Geraden 2 cm. Das
I | Material der Aufstellfliche
| mul einen einwandfreien Halt
der Diibel gewahrleisten.
Mindestauszugskraft/Diibel
4000 N
MaRe in mm Schnittlange 4300 mm Schnittlange 5300 mm Schnitth6he 2200 mm
1216 1221 1222 1216 1221 1222 1216 /1221 /1222
a (+ 130 bei geschwenktem Bedienpult) 5850 5850 6150 6850 6850 7150
b 5420 5420 5770 6420 6420 6770
¢ = Gestellhche 2520 + 40 (Verstellweg)
d = Maschinenhohe 2900 + 40 (Verstellweg)
e = Raumhdhe 2960 + 40 (Verstellweg)
Besdumhohe 2100
DurchlaBhohe 2205
= ArbeitsmaRe: 1216 1221 1222
TeCh ] |SCh e max. DurchlaBhthe 2205 mm 2205 mm 2205 mm
max. Besdumhohe 2100 mm 2100 mm 2100 mm
max. Ritzhohe, vertikal 2100 mm 2100 mm 2100 mm
Daten max. Werkstiicklinge 4300/5300 mm 4300/5300 mm 4300/5300 mm
Absauganschlul 2x @100, 1200 m’/h 2x @100,1200 m’/h 2x @ 100,1200 m°/h
Schallemissionen: max. Werkstiickdicke 80 mm 80 mm 80 mm
Schalleistungspegel nach max. Werkstiickdicke fiir Plattenschieber - - 40 mm
pr EN 1870-2 max. Plattengewicht fiir Plattenschieber - B -  300kg
Leerlauf 92,8 dB (A) Schnittiefe (je nach Werkstoff) bis zu 80 mm + 10 mm Uberstand, bzw. 65 mm + 25 mm Uberstand
Arbeitsgerdusch 99,8 dB (A) Sdgeaggregat: schwenkbar um 90° schwenkbar um 90° schwenkbar um 90°
Motorleistung 5,5 kW - S6-40% 5,5 kW - S6-40% 5,5 kW - S6-40%
Arbeitsplatzbezogener Emissions- Ségeblatt-Drehzahl 4472 U/min bei 50 Hz
wert nach pr EN 1870-2 Stgeblatt-0 300 mm 300 mm 300 mm
Leerlauf 77,8 dB (A)  Vorschub: Motorleistung - max. 0,5 kW max. 0,5 kW
Arbeitsgerdusch 88,3 dB (A) Geschwindigkeit - stufenlos von stufenlos von
6-24 m/min 6-24 m/min
Druckluftanschlu 6 bar, 50 NL/min, SchnellschluRkupplung
Standardspannung 400V, 50 Hz 400V, 50 Hz 400V, 50 Hz
Elektrischer AnschluBwert Drehstrom 5,6 kW 5,9 kW 59 kW
Maschinenabmessungen:
Grundfldche bei freier Aufstellung 1670 x 6700 mm 1670 x 6700 mm 1670 x 7050 mm

Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen miissen wir uns vorbehalten, da unsere HOLZ-HER Holzbearbeitungs-
maschinen einer stindigen Weiterentwicklung unterliegen. Deshalb sind auch die Abbildungen unverbindlich. Abgebildete Maschinen
enthalten z.T. auch Sonderausstattungen, die nicht zum serienmRigen Lieferumfang gehéren. Bitte informieren Sie sich tiber den genauen
Ausstattungsumfang bei Ihrem HOLZ-HER Héndler.

Anderungen von Konstruktion und Ausstattung vorbehalten.

7




@ HOLZ-HER CANADA Inc.
6648 Abrams

Montreal, Québec

H4S 1Y 1/ Canada

Tel.: (514) 331-8371
Telefax: (514) 331-1484

@HOLZ-HER U S. Inc.

5120 Westinghouse Blvd.
Charlotte, N.C. 28273 / USA
Tel.: (704) 587-34 00
Telefax: (704) 587-34 12

@ REICH
Spezialmaschinen GmbH
D-72622 Niirtingen / Germany
Plochinger StraRRe 65
Telefon (0 70 22) 702-0
Telefax (0 70 22) 702-101

Postanschrift:
Postfach 1803
D-72608 Niirtingen

. HOLZ-HER France S.A.R.L.

4, Rue Alexandre Dumas

. REICH-AUSTRIA
Spezialmaschinen
Gesellschaft m.b.H.
A-8570 Voitsberg / Austria
Grazer Vorstadt 110
Postfach 19
Telefon (0 31 42) 217 51
Fax 21751203

F-67200 Strasbourg-Hautepierre / France

Tél. 88.27.97.90
Télécopieur 88.26.80.74

Adresse postale:
B.P. 24
F-67033 Strasbourg-Cédex

Gedruckt auf umweltfreundlichem Papier aus 100 % chlorfrei gebleichtem Zellstoff

RSM 1508/209966 Printed in Germany/Imprimé en Allemagne




