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HOLZ HER Universalprofilierer

Mit den HOLZ HER Universalprofilierern 1730 und 1735 bieten wir
fir die Stirn- und Querseitenbearbeitung wie Profilieren, Finger-
und Keilzinken sehr breit einsatzfidhige Maschinen an.

Maschinenbeschreibung

Die FuB und iberwiegend der Aufbau der Maschine ist eine GuB-
konstruktion. Die Werkzeugspindel ist einseitig spielfrei in ei-

ner bewdhrten Spezialkonstruktion gelagert. Die pneumatischen
Schaltungs- und Steuerungselemente befinden sich hauptsdchlich im
MaschinenfuB, widhrend die Elektrik seitlich auBerhalb angebracht ist.

Beschreibung der einzelnen Typen
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1730

Universalprofilierer mit max. 30 mm Frds- bzw. Profiltiefe, Werk-
zeugflugkreis @ max. 180 mm, Fréshshe max. 150 mm.

1735

Universalprofilierer mit max. 65 mm Frds- bzw. Profiltiefe, Werk-
zeugflugkreis @ max. 250 mm, Frishshe max. 110 mm.

Will sich der Kunde nicht auf eine bestimmte Frédstiefe festlegen,

so ist auf jeden Fall die Type 1735 mit 65 mm Frédstiefe zu empfehlen.
| Ein spdteres Umristen einer 1730 auf eine groBere Friastiefe ist

» nicht moglich. Die Einschrinkung bei der Fridshohe spielt in der

| Praxis keine wesentliche Rolle.

Werkzeuge

HOLZ HER bietet fiur die Profilierung von Balustern, Balkonbrettern,
Stilmobeln, Turstockumrandungen usw. 10 verschiedene Standard-Frids-
werkzeuge an. Bei den einzelnen Fridsersdtzen sind mit dem mehrtei-
ligen Werkzeugsatz wiederum bis zu 10 verschiedene Profile (Profil
Nr. 1) durch unterschiedliches Anschlagen und Anderungen in der
Werkzeugzusammensetzung méglich (siehe Gesamtubersicht HOLZ HER -
Standardf riswerkzeuge).
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Bei den Werkzeugsttzen von Profil Nr. 1 - 8 kann zwischen einem
Profilfrdsersatz in Messerausfihrung oder einem Kompaktfridser-
satz gewdhlt werden.
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Weiterhin bietet HOLZ HER Nutfrdser fir eine Fingerzinkenher-
stellung, z.B. in der Schubladenfertigung, an. Sollte der Kunde
mit einem der festgelegten Profile nicht auskommen, erstreckt

sich der HOLZ HER - Service auch auf die Ausarbeitung eines Werk-
zeuges nach Kundenwunsch. Innerhalb der Werkzeugbreite bis max.
230 mm und dem entsprechenden Flugkreisdurchmesser nach Maschinen-
type ist eine Profilausarbeitung bis zu einem Zerspan, ungsquer-
schnitt von 60 cm2 bei Weichholz moglich.

a) HOLZ HER-SECUR-Profilfrisersatz

Wegen des ginstigen Anschaffungspreises eignet sich der HOLZ HER
SECUR  -Profilfriédsersatz besonders bei umfangreichen Profil-
varianten und kleineren Stickzahlen. Optimale Sicherheit durch

= Zahnung am Messerricken und in der Messerkopfnute. Die Auftei-
lung der Profilform ist durch 4 Messernuten moglich. Ein kom-
pletter Profilfrédsersatz setzt sich wie folgt zusammen:
1 Messerkopf, 1 Satz Profilmesser, 1 Satz Spannbacken. Ein
Spannbackensatz ist auf den betreffenden Profilfrdsersatz abge-
stimmt, d.h. bei Bestellung von Profilmessern fir einen anderen
Profilfrisersatz sind auch die entsprechenden Spannbacken erfor-
derlich. '

Bis Profiltiefe 30 mm
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b) HOLZ HER-Kompakt-Profilfrédsersatz

Bei groBen Werkstuckserien und Frisarbeiten iUber 30 mm Frdstiefe
ist der Kompakt-Profilfrdsersatz erforderlich. Die Wirtschaft-
lichkeit eines Kompakt-Profilfridsersatzes sowie eines Messer-
Profilfrdsersatzes ist dadurch gegeben, da die verschiedenen
Profilvarianten durch Austauschen der Kompakt-Friser bzw.
Profilmesser untereinander, durch Umschlagen der Werksticke und
durch Vertnderung der Anschlagpunkte erzielt werden.

Bis Profiltiefe 65 mm
|
\

Wichtig: Das Gewicht eines kompletten Frdsersatzes pro Aufspannung
darf 15 kg auf keinen Fall Uberschreiten. Fridserausfihrung
so leicht wie moglich!!!

Anschlagsysteme

a) Stirnanschlag.(im Lieferumfang)

Uber den Stirnanschlag ist von O bis zur maximalen Profiltiefe
je nach Werkzeug die Fristiefe einstellbar.

b) Seitenanschlag (im Lieferumfang)

Vor allem kirzere Werksticke werden vorteilhaft mit dem Seiten-
anschlag fixiert. Er ist beliebig auf der Traverse verschiebbar.
Diese Alu=Profilschiene kann auch noch seitlich verschoben werden.
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c) Querspanneinheit

Man verwendet diese Spanneinheit, wenn in der Serie mehrere
Werksticke aufeinander stirnseitig bearbeitet werden. Voraus-
setzung fiur das richtige, maBgenaue Andriicken gegen den Sei-
tenanschlag ist jedoch die MaBgleichheit der einzelnen Werk-
sticke.

d) Lingsanschlag: 1,85 m lang mit 10 Klappanschldgen

Mit diesem Ldngsanschlag kdnnen bis zu 10 verschiedene An-
schlagpositionen, auch in unregelmdBigen Abstdnden, fixiert
werden. Man setzt den Ldngsanschlag bis ca. 2 m Brettldnge und
Einzelfertigung ein.
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e) Profilanschlag mit 1 Anschlagfinger

Der Anschlagfinger ldBt sich auf der Profilschiene seitlich
und auf dem Anschraubwinkel auch in der Tiefe fur das Anschla-
"gen in jedem Profil verstellen. Zusidtzlich besteht durch das
Umklappen des einzelnen Anschlagfingers auch die Moglichkeit,
mehrere Anschlidge anzubringen und somit auch Varianten in ein
bestimmtes Profil zu bringen. Durch die Fingerlédnge von 150 mm
| kann die volle Arbeitshthe bei mehreren Werkstiicken ausgenitzt
‘ werden.
\

Ausleger fur lange Werksticke

Durch die Tischabmessung von 660 x 350 mﬁsgei stirnseitiger Be-

arbeitung von Werksticken iber ca. 700 mm bis ca. 2000 mm Ldnge

der Ausleger empfehlenswert, um leichter aufzulegen bzw. ein Ab-
kippen der Werksticke zu verhindern und damit genaver am Stirn-

anschlag anzuschlagen.

Umbausdtze fiur andere Drehzahlen

Um auch mit kleineren Werkzeug @ bei der Type 1735 auf eine opti-
male Schnittgenauigkeit und damit saubere Oberfldchen zu kommen,

empfehlen wir bei Werkzeugdurchmessern unter 250 mm,die Drehzahl

durch Riemenscheiben- und Riemenwechsel zu optimieren.
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Empfehlung fir Umbausidtze auf 1735

Umbausatz auf 5000 min.=1 : Werkzeug @ Uber 200 - 225 mm
Umbausatz auf 6000 min.=1 : Werkzeug @ 160 - 200 mm

Schnittgeschwindigkeiten

1730 1735

bei Werkz.@ | bei Werkzeug@

180 mm 1 250 mm- 225 mm 200 mm 180 mm
serienmdBig |57 m/s 57 m/s 51 m/s 45 m/s 41 m/s
mit Umbausatz 59 mn/ 52 n/ 47 n/
5000 min.=] - B s h b
mit Umbausatz
6000 min,.=1 - - - 63 n/s 57 n/s

Werkstickspanneinrichtungen

Hier sind 2 Punkte zur Einstellung zu beachten:

1. Einstellung auf Werkzeugdurchmesser: Die Traverse muB immer auf
den Flugkreisdurchmesser des Werkzeugs eingestellt werden. Es
sind hierzu Markierungen an den Bolzen angebracht, die in den
Spannarmen geklemmt werden. Bei richtiger Einstellung sind die
Spannplatten ca. 5 mm von dem Werkzeugdurchmesser entfernt.
Wird diese Einstellung vergessen, kann es zum Einfrdsen in die
Spanneinrichtung kommen.

2. Einstellung auf WerkstickmaBe: Aus Sicherheitsgrinden ist der
Hub der Spannzylinder begrenzt. Die Hoheneinstellung hat so zu
erfolgen, daB weniger als 8 mm Spalt zwischen Werkstick und
ungespannter Pratze sind. Der Hub des Zylinders ist auf 20 mm
begrenzt.
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Ist ein rechteckiges Werkstick mit unterschiedlichen KantenamBen
zu frdsen, so kann man bei der niederen Abmessung mit Beilagen
arbeiten, um ein Verstellen der Spannzylinder zu vermeiden.

SerienmidBig sind 2 Spanneinrichtungen pro Maschine enthalten. Es
kénnen aber jederzeit weitere Spanneinrichtungen an der Traverse
angebracht werden., Diese sind dann allerdings nicht mit der Spann-
drucksicherung ausgeristet.
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| Allgemeine Grundregeln fir die Universalprofilierer

Beim Frdsen besser mit etwas zu hoher als mit zu niederer Vor-
schubgeschwindigkeit fahren; dadurch hohere Standzeit des
Fraswerkzeugs.

- Bei Abfallen der Drehzahl Riemen nachspannen. Bei lidngerer
Stillstandzeit (mehrere Tage) Riemen entspannen.

- Beim Einfrédsen der Tischeinlage (Splitterzunge) unbedingt rich-
tige Reihenfolge beachten (siehe Betriebsanleitung: niemals
Profil in volle, sondern in vorgearbeitete Tischeinlage mit
langsamster Vorschubgeschwindigkeit frisen).

| - Schmieranweisung beachten: An Werkzeugspindel muB Labyrinth-
| dichtung immer mit Fett gefullt sein.

- Profilwerkzeug nur auf der Schneidenbrust nachschleifen, da
ansonsten das Profil verzerrt wird. Schneiden ofters mit Schleif-
stein abziehen - dadurch keine Nacharbeiten mehr am Werkstick.
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Hauptmerkmale Universalprofilierer

- Zwei Maschinentypen mit 30 und 65 mm Profiltiefe
zur Auswahl

- Prifzeichen der Berufsgenossenschaft

- Besonders stabile Lagerung (schwingungsfrei) der Werkzeugspindel
in bewdhrter Ausfihrung.

- Pneumatisch-hydraulischer Tischvorschub mit stufenloser Arbeits-
Geschwindigkeitsregulierung und Eilricklauf.

- Spielfreie, gehdrtete und geschliffene Sdulenfihrung des Maschi-
nentisches.

- Der gesamte Arbeitsablauf wie Spannen, Bewegung des Arbeits-
tisches und Offnen der Spannvorrichtung erfolgt taktweise pneu-
matisch durch Auslésen Uber ein FuBventil.

zu
- Erstklassige Oberflidchengite der bearbeitenden Werksticke durch
hohe Drehzahl und optimale Schnittgeschwindigkeit.

- Durch Gleichlauffriésen und Splitterzunge im Maschinentisch kein
AusreiBBen an den Werkstickkanten.

- Durch vielseitige Anschlagsysteme flexible Anschlagmsglichkeiten
fur die unterschiedlichsten Werksticke und Abmessungen.

- Bei Profiltiefen bis 30 mm Wahlmoglichkeit bei den Werkzeugen in
Messerkopf- oder Fridswerkzeugausfihrung je nach Wirtschaftlich-
keit.

- Mit einem einzigen Fridsersatz aus unserem Standard-Werkzeugpro-
gramm lassen sich durch Wechsel in der Werkzeugzusammensetzung
und durch Veridnderung der Anschlagpunkte bis zu 10 verschiedene
Profilformen herstellen.

- Sehr einfache Bedienung und Einstellung des Universalprofilierers.



