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Wiihlen Sie zwischen 2 elektronischen Steuerungen

GoMPACT 2000
Die Steuerung COMPACT 2000 zeichnet sich durch eine iibersichtliche und einfache Bedienung aus' Alle

eingestellten Parameter konnen vom Bediener direkt tiberblickt werden. Die Steuerung eignet sich ebenso

fiir den individuellen Zuschnitt wie fiir die Serienfertigung. Ein Abruf der MaBe ist einzeln oder im Zu-

schnittprogramm m6glich.

o
@ Steuerschalter

zum Transportieren
und Ausschneiden
nach Sicht

@ Tastatur fiir schnelles
Eingeben von Einzei-Ldngen

@ @

@

@

@ @

Ma3eingabe fiir
automatischen Anschnitt

Schalter fiir die Wahl
der Betriebsart

@ digitale Anzeige
der aktuellen LAnge

' . - ^ . . ^
(Q Einstellmoglichkeit fiir B Ldngen,

erweiterbar auf 20 Ldngen

O Standard O Zusatzeinrichtung

EXPECT 2OOO
Die Steueping EXFECT 2000 ist ein sehr neistungsstarkes Frozcssorsystern, das eiile emornTlc Vieizahl ver'q

Eingabe- und Eearbeitungsnrogliehkei.ten beinhatrtet" Eis zu 100 versehiedene n dingen mit den herzusten-

lenden Sti.ickzalelcn konnen vorgegeben lrucrden. trn der

Betriebsart,,Teinoptixtlierung" placiert der R'eahner zm,ua-

sehen zwei nrtarkierteL"t Fchle::stetriere ai-rtonnatiseh rnle
grofttrnogiiehe ortrro{vrall"trl"l^ **Lr ne ''r* {i[ r--]

fast s€imttrictre lMogliehkeiten gegehen, die di.e Stcueru:rrig

COMPACT 2000 bietet. Die Eedienurtg erfongt frrioer

Tastatur und Bildsehirnr" Die zur Auswoahl stel"tend-en.

Eingabe-Moglichkeiten werden im ICartext angezeiqrt"



Einzelzuschnitter O O

Jeder Positionier- und Siige-
vorgang wird vom Bediener
einzeln vorgewiihlt.

Individuelles Zuschneiden und Ausschneiden von Fehlern z.B. Teile fiir Mobel-
fertigung usw.
I. Automatischer Anschnitt
2. Abrufen des vorprogrmmierten

MaBes aus den Liingenvorwahlen

3. Durch Betdtigung des lftuppel-
schalters nach Sicht-Vorfahren und
Ausschneiden z.B. Aste auskappen

Halb-Automatik: O i:
Nachdem das Werksttick sau-
ber gekappt worden ist, ruft
der Bediener ein gespeicher-
tes Bearbeitungsprogramm
ab, das die Maschine einmal
durchlduft.

Individuelles Zuschneiden, jedoch Abruf eines gespeicherten programms moglich,
z. B. Fensterfertigung - exotische Holzer.
l. Automatischer Anschnitt
2. Sauber kappen

3. Start-Automatik - gespeichertes
Programm wird einmal abgearbeitet

Voll-Automatik: O 3
Das aufgerufene Bearbeitungs-
proqramm wird von der Ma-
schine immer wiederholt.

Zuschneiden nach demselben Schema fiir Serienfertigung.
l. Automatischer Anschnitt 2. Abgespeichertes Zuschnittprogramm

Auto-Varior O
Gleicher Ablauf wie bei der
Voll-Automatik. Das aufgeru-
fene Bearbeitungsprogramm
wird jedoch abgebrochen,
wenn die Maschine das Werk-
stuckende erkennt. Beim
niichsten Werkstiick wird das
Bearbeitungsprogramm neu
gestartet.

Zuschneiden nach demselben Schema bei variierenden Rohliinqen.
l. Automatischer Anschnitt 2. Abgespeichertes Zuschnittprogramm

Strichmarkierungen: C
Die Maschine fuhrt an den
Strichmarkienmgen einen Sd-
geschnitt aus.

Reines Fehlerkappen z.B. fiir das Keilzinken.

Teiloptimierung:
Die Maschine placiert zwi-
schen den Strichmarkierun-
gen automatisch die groBt-
moqliche vorprogrammierte
Ldnge. (Auswahl aus m6x.
100 MaBen)

Fehlerauskappen bei gleichzeitiger Herstellung von Fixldngen z. B. ftir Parkett oder
Lamellenfertigung.

l. Automatischer Anschnitt 2. Vorprogrammierte Linge
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Zubehiirprogramm
Me chanisierun ge rr zrut Kappstge

Die maBqeschneiderte I(ombination von Kappsdge und umfangreichem Zubeh6rprogramm ermoglicht
eine optimale Integration in den Produktionsablauf.

Die individuelle Anlagenkonzeption und die langjihriqe Erfahrung eines der fiihrenden I(appanlagen-
Herstellers sind Garanten fiir h6chste Leistungsfihigrkeit und Flexibilitit.

- Materialzufuhr tiber Querforderer und Entstapelung
- Sammeln der Stapelleisten, angetriebener Rollengrang im Einlaul Abfallforderband
- Liingensortierung: Ablegen der Abschnitte

Automatische Sortierung
Forderband mit Abschieber

; g

Aushebeeinrichtung ftr das Einsehen der Unterseite.
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TYPE NC 160 NC 160 S

Schnittdiagramm
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Schnitthohemax. mm t25 165

Schnittbreitemax. mm 350 450

Siigemotor kW 5,5 5,5

SdgeblattO (max.) mm 500 600

Drehzahl Upm 2800 2800

Schnittzeit s 0,2-3 0 ,2 -3

Sdgehub pneumatisch pneumatisch

Hohenverstellung Handrad/Spindel Handrad/Spindel

Hydraulik-Motor kW

Arbeitshohe mm 800 800

Maschinenbreite A mm 1350 1450

DurchlaBbreite B mm 410 500

DurchlaBhohe C mm 130 I75

Maschinenhohe D mm r430 1460

StutzenAbsaugung E mm

Schaltschrankausgeschwenkt F mm 2300 2400

PassendeTischbreite G mm 520 585

Gewicht kq 650 700

Ldngen zwischen min. 300 mm und ma:<. 3000 mm
werden mit einerToleranz von -F 3 mm positio-
niert. Abfille miissen auf Liingen kleiner I80
mm geschnitten werden, damit eine storungs-
freie Abfallbeseitigung gewdhrleistet ist.

Standardausriistung

O Sicherheitsendschalter an der Schutzhaube

O Sichtscheibe aus schlaqfestem Kunststoff

O Innenbeleuchtung

O Vorschubmotor als Getriebe-Bremsmotor
60/6 m/min.

O Stufenlos regulierbare Sigehub-
geschwindigkeit

O VerschleiB-Schiene im Sdqeblattbereich

Sonderausstattung

O Schallddmmung

O Hochdynamischer Vorschubmotor

O Automatische Freischneideeinrichtung
ftir verspanntes und drehwiichsiges Holz
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/_ \ ; I DieMaschineistin,,Linksausftihrung"dargestellt.
I f \)ft=)) | I Bei entgeqengesetzter Arbeitsrichtung: ,,Rlchtsaus-
| \* | I ftihrung" angeben.

.; t .- t J ffijfffiTt?:tr"Tseite 
muB zu wartunssarbeiten

Technische Anderungen vorbehalten.


