ARCUS
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Kantenanleimen neu definiert
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Produktivitat und Prazision




—— ARCUS 1334 | 1336

Die neue Mittelklasse mit Topleistung

Mehr Leistung, noch mehr Stabilitat, reduzierter Platzbedarf sowie ein Maschinendesign, das Akzente setzt —
die ARCUS von HOLZ-HER definiert die Mittelklasse bei den Kantenanleimmaschinen neu. Die Kantenan-
leimmaschine ARCUS verarbeitet Plattendicken bis 60 mm und Kanten bis zu einer maximalen Stérke von
15 mm (typenabhéangig). Die ARCUS-Baureihe gibt es in zwei Langen — ARCUS 1334 und ARCUS 1336 —
und mit einer grofRen Zahl von Aggregatkombinationen. So steht flr jede Anwendung die passende
Maschine zur Verfligung. Die Druckbrlicke mit Rollen ist Standard. Optional kann sie fir einen besonders
ruhigen Werksttcktransport mit Riemenoberdruck ausgestattet werden.

Uberragende Stabilitat — geschweiltes Grundgestell in Rahmenbauweise.

Platzsparend — grofRe Sicherheitshauben mit Schallschutz ausgekleidet.

Starke Flhrung — stabile Druckbriicke mit zweireihigen Druckrollen, hochwertige Rundstahlfihrung.
FUr grof3e Platten — ausziehbare Werksttckauflage bis 690 mm mit drei StltzfiRen.

Wirtschaftlich — Sperrrolle fUr kiirzesten Werkstlckabstand, Werkstlckerfassung mit Lichtschranke.
Ergonomisch — motorische Hohenverstellung der Druckbriicke.

Praktisch — zwei zentrale Absauganschlisse.

Die ARCUS-Baureihe ist im Standard mit einem Eckkopieraggregat und optional

mit Fligefrdsaggregaten ausgestattet.

Perfektes Aufbringen von unterschiedlichen Kantenmaterialien.

Alle Abbildungen kénnen Ausstattungsoptionen enthalten.




Einfaches Handling

Sperrrolle fur klrzesten
Werksttckabstand (Bild 1).
Einfach zugangliche
Pneumatikinsel (Bild 2).
Integrierter Spanefang-
kasten (Bild 3).

Stabiles Einlauflineal
auf geharteten Linear-
fahrungen (Bild 4).
Auch motorisch ver-
stellbar (Option).




— STEUERUNG

Steuerung PPC 231 mit
15"-Touchscreen (Option).

Die HOLZ-HER Steuerungen PPC 221 und PPC 231 sind extrem leistungsfahig und Vorbild fir eine ein-
fache Bedienung. Zum Einsatz kommt ein groRzligig ausgelegter Industrie-PC. Das Ein- und Umristen

der Maschine war noch nie rationeller zu bewerkstelligen.
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Zukunftssicher durch hohe Standards

Bildschirm

VGA-Farbbildschirm (PPC 221) oder 15"-Touch-
screen (PPC 231) (Option).

Grafische Bedienoberflache, alle Informationen
in Klartext und/oder Grafik.

Einfache Bedienung — dreh- und schwenkbares
Bedienpult in Augenhdéhe (Bild 1).

Staubsichere Folientastatur — schiitzt den PC fur
eine hohe Lebensdauer.

LED-Anzeige fur Aggregatvorwahl.

Programmliste

Einfacher Programmaufruf mit Programmnamen

und -nummern.

Umfangreicher Programmspeicher fir jede gewdinschte
Anwendung.

Einzelanwahl der Aggregate mit den Funktionen fir Soll-
werte, Streckenpunkte und Werkzeugkorrekturen als
Grundeinstellungsmaglichkeiten.

Ristvorgange fur Aggregate und deren Achseinstellungen
zentral und Ubersichtlich per Feinjustierung auf 1/100 mm
Genauigkeit (abhangig von der Bestickung).



Produktivitat durch digitalen Workflow

Im Verbund sind die HOLZ-HER Produkte unschlagbar. Der digitale Workflow zwischen
den Sagen, den Kantenanleimmaschinen und den CNC-Fertigungszentren ermdglicht eine
effiziente Produktion. Flexible »Fertigungszellen« und »Lean Manufacturing« sind zukunfts-
sichere Methoden. In Verbindung mit der Software HHPDE (HOLZ-HER Prozessdatener-
fassung) sind auch die zeitliche und kalkulatorische Uberwachung und Riickmeldung der
Maschinendaten im Netzwerk moglich.

Integrierte Streckensteuerung = TR CE— T
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B |ntervallanzeige fUr den kirzesten Werkstlckabstand. 3 i & s _ ?mﬂ i+
n ?treckenpunkte werden generell bzw. programmspezifisch gesteuert. ‘1|i_-]|iﬂ 5 WWLJ ' _:u """
® Ubersichtliche und komplette Erfassung aller Betriebsdaten: Gesamt- T - bl i
laufmeter, Gesamtstlickzahl, Gesamtstunden sowie Laufmeter, Stlickzahl i oL

und Zeit pro Programm mit Resetfunktion.

B Servicemeldungen in Klartext.

B |ntegriertes Synchron-Bus-System fiir hohe Genauigkeit bei der
Aggregatansteuerung.

B |ndividuelle Verwaltung flr bis zu zehn Benutzer mit Passwortschutz
und Einzelberechtigung.

Ausstattung/Service

USB-Stecker on Board.
Keyboard-Stecker on Board.
Netzwerkanbindung optional.

Onlinewartung (Option), schneller Datenaustausch mit dem
HOLZ-HER Service.

Barcode-Schnittstelle (Option).

B Anbindung an HOLZ-HER Prozessdatenerfassung (HHPDE) zum direkten
Auslesen von Betriebsdaten.

15"-Touchscreen (Option).




— KLEBERAUFTRAG

Kleberauftragssystem 1906 MG
fur eine sichere Verbindung

Die Kleberauftragssysteme sind Schllsselaggregate beim Kantenbearbeiten. Die
HOLZ-HER Systeme garantieren die sichere Verbindung von Werkstick und Kante.
Basisausstattung der ARCUS ist das Kleberauftragssystem 1906 MG Patrone.

Es steht fir Topqualitat und hohe Wirtschaftlichkeit. Fiir hdhere Leistungsbereiche
ist das Multifunktionsaggregat 1905 optional erhaltlich.

B Der Kleberauftrag erfolgt exakt — und damit kostensparend — nach Bedarf.

B Das DUsensystem tragt den Kleber unter Druck auf. Die Rakelung an der
Auftragsdise sorgt fur einen gleichméaRigen Kleberauftrag.

B Die schmale Bauweise der Auftragsdiise, ca. 6 Grad, ermdglicht einen kleinen
Einlaufwinkel der Kante (siehe Bild 1-rechte Seite). Dies stellt sicher, dass
die dosierte Klebermenge schnellstmdglich aufgetragen wird und starke
Kanten problemlos zu bearbeiten sind.

B Das Ergebnis ist im ersten Schritt eine hervorragende Verbindung bzw. Vernet-
zung des Klebers mit der Platte. Dies garantiert im zweiten Schritt das optimale
Aufbringen des Kantenmaterials.

B Eine besondere Starke ist der einfache Patronenwechsel. Somit schneller und
rationeller Umstieg von EVA- auf PUR-Kleber oder auf verschiedene Klebstoff-
farben innerhalb von 3 Minuten.

® Extrem kurze Aufheizzeit des Klebstoffs von 3,5 Minuten. Wertvolle
Produktionszeit wird gewonnen und die Energiekosten werden gesenkt.

B Tastende DuUse fir prazisen Kleberauftrag. Die Dlse kann an die Druckbriicke
gekoppelt werden (Option). Somit ist keine manuelle Einstellung auf die Platten-

dicke notwendig.

B Geschlossenes System — Dampfe kdnnen nicht austreten.




—— Einzigartig und unschlagbar — das 1905-Multiklebersystem

B Extrem dinner Kleberauftrag durch die Schlitzdise.

B F(r Kleber in Patronen- oder Granulatform.

B Es konnen bis zu vier Patronen (Bild 1) eingesetzt bzw. bis zu 1,5 kg Granulat (Bild 3)
eingeflllt werden (Option: 5-kg-Schacht) (Bild 2).

Hochflexibel im taglichen Einsatz, zeit- und energiesparend.

Einfacher Schachttausch — nur neuen Kleber einflillen und weiterarbeiten.

Der Kleber verbrennt nicht — er kann komplett verarbeitet werden.

Spulbohrung fir automatisches Reinigen des Systems — zum Beispiel Ausspulen von PUR-Klebern.

Noch homogener — die Schlitzdiise

B Tastung zum Ausgleich der Dickentoleranzen
der Platten.




AGGREGATE —

Hightech fur
perfekte Kanten

Uber 30 leistungsstarke Aggregate stehen zur
Wahl, um die ARCUS-Baureihen exakt auf das
Einsatzprofil abzustimmen. Jedes einzelne von
ihnen ist auf hohe Dauerbelastung ausgelegt.
Fur eine Reihe von Aggregaten sind optional
pneumatisch bzw. motorisch gesteuerte
Versionen verflgbar. Die stabile Transportkette
lauft auf Prazisionsfliihrungen und transportiert
mit den schonenden Oberflachen-Pads die
Werkstlcke sicher und akkurat durch die
Maschine.

B Figefrasen 1802

Geschnittene Kanten haben oft
kleine Ausrisse in der Deck-
schicht. Das Flgefrasaggregat
(Option) sorgt fir plane Klebe-
flaichen und bereitet die Platten
auf das Anleimen vor. Gerausch-
armer und spanoptimierter
Flgefraser Z2.

B Kantenzufiihrung 1903

Vollautomatische, bediener-
freundliche Zuflihrung von Rollen-
und Streifenware; werkzeuglose
Umrlstung. Kraftvolles Schlag-
messer zum Abtrennen der
Rollenware — maximaler Quer-
schnitt 135 mm2,

u Kleberauftrag 1906 MG

Sicherer Halt und saubere
Fugen durch das patentierte
HOLZ-HER Patronensystem
(Dusentechnik) fur die Verar-
beitung von EVA- und PUR-
Klebern; Multisystem 1905
fir Kleber in Patronen- und
Granulatform (Foto) (Option).



B Druckwerk 1913

Starker Anpressdruck fir saubere
Kantenverklebung. Optional mit
pneumatischer Ansteuerung der

ersten Rolle; zwei Nachdruckrollen.

Zweite Option: Alle Druckrollen
pneumatisch eintauchgesteuert
und motorische Verstellung auf

Kantendicke (Bild zeigt 1913 MOT).

= Kappaggregat 1918

Ausrissfreies Kappergebnis
auch bei hohem Durchsatz,
schwenkbar fir Fasekappen.
Zweimotoriges Kappaggregat
1918 mit oberflachenge-
harteten Linearfihrungen —
die Garantie fir dauerhafte
Schnittprazision.

® Frasaggregat 1828

Leistungsstarkes Frasaggregat
fr Rollen- und Streifenware.
Aggregat 1828 zum Bindig-
frasen (abhdngig vom Maschi-
nentyp).

® Frasaggregat 1826

Aggregat 1826 zum Blndig-, Radius-
und Fasefrasen inklusive festbestlck-
tem Diamantwerkzeug mit spanopti-
mierter CM-Technologie (Leuco)
(Foto zeigt 1826 MOT 4).
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B Nutaggregat 1841

Zum Erstellen von Langsnuten
flachen- oder stirnseitig zur
Werkstlckkante; oder flachen-/
stirnseitiges Nutaggregat —

schwenkbar (Foto zeigt 1841-3).

m Kopierfrasaggregat 1832

Kopierfrasaggregat zum Bear-
beiten der vorderen und hin-
teren vertikalen Kante mit
einem Frasmotor. Vorschub
maximal 10 m/min. Maximale
Werkstlckdicke 45 mm.

® Formfrasaggregat 1983

Formfrasaggregat fir umfang-
reiche Postformingprofile der
vertikalen Kanten — Vorschub
12 m/min. Maximale Werk-
stlckdicke 45 mm.

B Formfrasaggregat 1833

Formfrédsaggregat zum Bearbei-
ten der Langskanten, der vor-
deren und hinteren stirnseitigen
Kanten. Bearbeitung mit zwei
Frasmotoren fur vielfaltige
Postformingprofile (Foto zeigt
Aggregat 1833 MOT 4). Maxi-
male Werksttckdicke 60 mm.



® Ziehklingenaggregat 1929

Fir die perfekte Glattung von
Radien und Fasen an Kunst-
stoffkanten. Option: pneuma-
tisch ein-/austauchbar oder mit
motorischer Feineinstellung.

B Flachenziehklinge 1964

Saubere Nachbearbeitung der
Flache — einsatzgesteuert mit
zwei HW-Wendemessern —
manuelle Nachbearbeitung
entfallt (Option).

® Schwabbelaggregat 1940

Fir die hundertprozentige
Nachbearbeitung von Kanten
und Flachen fur das absolut
saubere Finishing (Option).




— AUSSTATTUNGSVARIANTEN

Die Baureihe im Uberblick
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ARCUS 1336-1
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Werkstlckdurchlauf (nach Stationen geordnet)
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Flgefrasen
Kantenzufliihrung
Kleberauftrag
Druckwerk
Kappen

Frasen

7 Formfrasen

8 Ziehklinge

9 Nutaggregat

10 Flachenziehklinge

11 Schwabbeln/Heilluftgeblase

Hochwertige Details

B Schallschutz serienmalf3ig — dadurch Larmredu-
zierung bei der Maschine (Bild 1).

B Grof3zlgig dimensionierte Griffe zum leichten
Offnen der Hauben (Bild 2).

® Rollenbahn im Ein- und Auslaufbereich
(Bild 3) — kein Zerkratzen empfindlicher
Oberflachen.




Aggregatebestiickung

Steuerung PPC 221 (VGA-Farbbildschirm)
Steuerung PPC 231 (15"-Touchscreen)
Druckbriicke mit Rollenfiihrung
Druckbriicke mit Riemenfiihrung
Fligefrasaggregat 1802

Zwei eintauchgesteuerte Frasaggregate im Gegen- und Gleichlauf,
2 x 2,0 kW; Diamantwerkzeuge

Kantenzufiihrung 1903
Auflageteller @ 820 mm, max. Ladekapazitat 40 mm
Kleberauftragssystem 1906 MG

Dusenauftragssystem fir EVA- und PUR-Kleber in Patronen- oder
Granulatform, 1,9 kW, manuelles Nachladen;
Magazinkapazitat: eine Patrone (ca. 330 g) oder 1,4 kg Granulat

Kleberauftragssystem 1905

Multisystem fir EVA- und PUR-Kleber in Patronen- und Granulatform;

Patronenschacht mit vier Patronen (ca.1,4 kg),
Granulatschacht fir ca.1,5 kg

Druckwerk 1913

Drei Rollen, eine Rolle motorisch angetrieben

Druckwerk 1913 pneumatisch

Mit pneumatischer Einzelansteuerung

Druckwerk 1913 motorisch

Mit pneumatischer Ansteuerung und mot. Gesamtverstellung
Kappaggregat 1918

2 x 0,35 kW, 300 Hz, 9000 min-,
schwenkbar von 0-10 Grad

Kappaggregat 1918 pneumatisch

Mit pneumatischem Schwenken von 0-10 Grad
Frasaggregat 1828

Bindigfrasaggregat 2 x 0,6 kW, 300 Hz, 18000 min"!
Multifunktionsaggregat 1826 pneumatisch/motorisch

Mit pneumat./motorischen oder motorischen Einstellungen;
2 x 0,65 kW, 200 Hz, 12000 min-,
Schwenkbereich 0-15 Grad
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Nutaggregat 1841

1 x 3,8 kW, 200 Hz, 12000 min-,
Séageblatt @ 160 mm,
Schnittbreite 4—9 mm

Kopierfrasaggregat 1832
1x 0,22 kW, 300 Hz, 9000 min”, inklusive Fraswerkzeug
Formfrasaggregat 1833 MIOT 2

2 x 0,65 kW, 200 Hz, 1200 min-, zur Langs- und
Stirnkantenbearbeitung

Kopierfrasaggregat 1983

1x 0,6 kW, 300 Hz, 18000 min, Kopierfrasen der
stirnseitigen Kante bis max. R = 5 mm

Ziehklingenaggregat 1929

Zwei Ziehklingentrager, bis max. R =3 mm
Ziehklingenaggregat 1929 pneumatisch
Mit pneumatischen Verstellungen
Ziehklingenaggregat 1929 motorisch
Mit motorischer Einstellung
Flachenziehklinge 1964

Oben und unten einsatzgesteuert
Schwabbelaggregat 1940

2 x 0,12 kW, zwei Textilscheiben @ 150 mm,
schwenkbar 0—5 Grad

Schwabbelaggregat 1944 K

Mit pneumatischer Eintauchsteuerung
Schwabbelaggregat 1951 K

Mit oszillierendem Schwabbeln

HeiBluftgeblase 1995

Erwadrmung von Kunststoffkanten, eleminiert Weifsbruch
Spriiheinrichtung 1856

Antihaft- und Reinigungsmittelauftrag.

Ein spezielles Reinigungsmittel I0st eventuelle Kleber- und
Schmutzreste an den Kanten/Platten und optimiert so noch
einmal die Nachbearbeitung.
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Technische Daten

1334-1 1334-2 1334-3 1336-1

Arbeitsmalle

Gesamtlange (mm) 5195 5195 5195 5795
Gewicht (kg)

Vorschubgeschwindigkeit (m/min.) 10 (10-18 Option) mm

Fiigefrasaggregat (m3/h) 360
Zentralanschluss (ms3/h) 1900
Statischer Unterdruck

Fiigefrasaggregat (Pa) 2100

Zentralanschluss (Pa) 1490
Min. Luftgeschwindigkeit (m/sec.) 20
Fiigefrasaggregat Anschluss-@ (mm) 80
Zentralanschluss fiir Frasaggregat und Ziehklinge Anschluss-@ (mm) 180

Druckluftanschluss (bar) 6
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Die technischen Daten stellen Richtwerte dar. Anderungen
missen wir uns vorbehalten, da unsere HOLZ-HER Holz-

bearbeitungsmaschinen einer standigen Weiterentwicklung .
unterliegen. Deshalb sind auch die Abbildungen unverbindlich. Tel.: +49 (0) 7022 702-0
Die abgebildeten Maschinen enthalten zum Teil auch Sonder- Fax: +49 (0) 70 22 702-101
ausstattungen, die nicht zum serienmaRigen Lieferumfang w.holzher.de

gehoren. Bitte informieren Sie sich tber den genauen Aus-
stattungsumfang bei lhrem HOLZ-HER Handler. Anderungen

von Konstruktion und Ausstattung vorbehalten. .
CHOLZHER
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