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Kurbelgetriebe
Vorschubeinheit

Hauptmotor 3
Kurbelstange
Vorschubgeswindigkeitsteuerung
Steuerpaneel

Pneumatische Verriegelung

. Hintere Schnitthéheeinstellung
9. Vordere Schnitthéheeinstellung (2
10. Obere Vorschubwalzengetriebe

SYSTEM ORBIT
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Das ORBIT Dunnschnittgatter verwendet eine neue
Methode der AuffAb Bewegung des Sagerahmens fur die
Lamellenproduktion. Wahrend des Abwadrtshubes des
Ségerahmens ist der Schnittvorgang absolut geradlinig. Am
unteren Ende des Hubes schwenkt der Sigerahmen in
Holzvorschubsrichtung aus dem Schnittvorgang aus. Sobald
der Sdgerahmen aus dem Schnittvorgang ausgeschwenkt hat,
beginnt der Aufwértshub, wobei der Sagerahmen bis zum obe-
ren Ende des Hubes ausgeschwenkt bleibt und keine Berthrung
mit dem Holz untemimmt.

Durch die Ausschwenkbewegung des ORBIT Sagerahmens
wihrend des Aufwirtshubes, kann Sdgemehl klar aus der
Schnittfuge fallen. Das resuftiert in weniger Warmeerzeugung
am Sageblatt, hdherer Standzeit, staubfreien Lamellen und die
Verwendung von Sageblattern mit geringerer Schnittfuge.

HERKOMLICHES SYSTEM ORBIT

Orbitalbewegung
vom Sdgerahmen

SYSTEM

e Standzeit der Sdgeblitter bis zu 50% verlingert
e Hohe Lamellenqualitit im Toleranz *0,1 mm

* Verwendbare Fliche zum Verleimen ohne

, _ ] \ weitere Bearbeitung

| e — —— 1+ Schnittfuge ab 0,9 mm

SYSTEM

KLINKENVORSCHUB

I 1. System ORBIT
12. Keilriemengetriebe

13. Vorschubwalzengetriebe

14. Hinteres Getriebe

I5. Zentralschmierung

1 6. Rahmenlagerung ORBIT

17. Stitzleisteeinstellung

18. Elektroverteiler

19. Absaugunganschlu @ 120 mm
20. AbsaugunganschiuB3 @ 60 mm

Beschreibung der Maschine

* ,Plus” steht fur eine einfache und schnelle Schnitththen-Verstellung der oberen
Druckwalzeneinheiten. Diese Druckwalzeneinheiten sind in beweglichen GuBkonsolen gelagert
und werden Uber Servo-Motoren vom Bedienpaneel aus gesteuert.

* Exakt abgestimmte, diskontinuierliche Vorschubwalzenbewegung — Klinkenvorschub — ausgehend
vom Kurbelgetriebe.

» Stltzleisten zwischen den Sagen verhindern Kantenausbriche an den Lamellen.

 Kihlung der Sageblatter mit externer Druckluft oder Uber externen Hochdruckventilator:

» Motorische Maschinenteil-Offnung fir einen einfachen und schnellen Sigerahmen-Wechsel.

* Bewegliche Einstell-Module fir alle vorkommenden
Rohholz-Fihrungs-Systeme.

* Angetriebene untere Vorschubwalzen — |2 Stk

= Angetriebene obere Vorschubwalzen — 4 Stk

* Eine starre und schwere GuBeisen-Maschinenkonstrulktion
minimiert Vibrationen.

* Kraftiger Hauptrahmen aus Gufstahl
zur sicheren Aufnahme
des Sdgerahmens.

» Automatische und Uberwachte
Zentralschmierung
der Rahmenfihrungen.

* Kurbelstange aus gehdrteten
und schlagzdhem Stahl.
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Produktionkapazitit Technische Parameter
Lamellen (m?*400 min.) 550 - 800 Rahmenhub (mm) 210
Vorschubgeschwindigkeit (m/min.) 02-20 Hubzahl (1/min.) 450
Schnitthéhe (mm) 250
Motoren Schnittbreite (mm) 155
Hauptmotor (kW) I5 Schnittfuge (mm) 09-14
Motor zum Maschinedffnen (kW) 0,18 min. Lamelledicke (mm) 1.5
System “Plus” Motoren (kW) 0,09 (2x) min. Lamellelange (mm) 155
Angetribene Walzen unten/oben 12/4
Abmessungen obere AbsaugunganschluB (@ mm) 120
Lange (mm) s. Abb. untere AbsaugunganschluB (@ mm) 160
Breite (mm) 800 Saugungluftgeschwindigkeit (mv/s) 25
Hoéhe max. (mm) 2200 Druckluft — min. (bar) 45
Gewicht (kg) 3500 Druckluftverbrauch (m?%Std.) 2-10
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