Kappaggregate
HL 08 und HL 09.

Funktion:

Zum bindigen Absdéigen des
KantenUberstands an Vorder-
und Hinterkante des Werksttcks.
FUr gerade Kanten.

Merkmale HL 08 Gerade:

B max. Kantendicke D = 6 mm

B max. Kantenbreite B = 65 mm

B Kantenquerschnitt max.
390 mm?

H ziehender Kappanschlag an
Hinter- bzw. Vorderkante

H Vertikalbewegung des Sége-
blaftes wéihrend des Kappvor-
ganges (ziehender Schnitt)
minimiert die Berlhrung der
Querkante und verringert die
AusriBgefahr

B Grundkonstruktion aus Gu® ist
stabil und schwingungsddmp-
fend

M praktisch keine Stéranfdalligkeit
durch Kappabfdlle, die nicht in
die obenliegende Gerdte-
mechanik fallen kdnnen

B hohe Vorschubgeschwindig-
keit bis ca. 30 m/min. méglich

H eine Werksttckllicke von ca.
300 mm und geringe Werk-
stickabsténde ermodglichen
eine kontinuierliche Werkstlck-
beschickung und hohe Kapa-
zitGit

Merkmale HL 08 Fase/Gerade:

Wie HL 08 Gerade oben, jedoch

H Fasekappen mbglich durch
Austausch der Sagebldatter. Ein-
stellbarer seitlicher Anschlag
far konstant genauen Fase-
schnitt. Fase max. 3 mm tief

Merkmale HL 09 Gerade:

Wie HL 08 Gerade oben, jedoch
B max. Kantendicke D = 20 mm
B Kantenquerschnitt max. 390 mm?

Technische Anderungen vorbehalten.

Kappaggregat HL 08.

Merkmale HL 09 Fase/Gerade:

Wie HL 08 Fase/Gerade oben,
jedoch

B max. Kantendicke D = 20 mm
B Kantenquerschnift max. 390 mm?

Optionen:

B Schwenkeinrichtung Kapp-
aggregat HL 08 fir schréige
Kanten bis 15 Grad




Universelle Kappaggregate
HL 04 Fase/Gerade und
'HL 05 Fase/Gerade

Funktion:

Zum bundigen Abségen des Kan-
tenUberstands an Vorder- und
Hinterkante des Werkstlcks. Fur
gerade Kanten. Option fur Soft-
formingprofile.

Merkmale HL 04 Fase/Gerade:

B max. Kantendicke D = 6 mm
B max. Kantenbreite B = 65 mm
B Kantenquerschnitt

max. 390 mm?

H Fasekappen zwischen 0-30 Grad
einstellbar. Seitlicher Anschlag
far konstant genauen Fase-
schnitt. Fase verénderbar auf
max. 3 mm Tiefe

M schnelle Umstellung von Fase-
auf Geradekappen durch ein-
faches Drehen des S&igeblat-
tes. Daher kein Wechsel des
Sdgeblattes notwendig

Hl feststehender Kappanschlag
an Hinter- bzw. Vorderkante
verhindert Kratzspuren und
sichert hohe Bearbeitungs-
qualitéit

H Vertikalbewegung des Sége-
blaites wéhrend des Kappvor-
ganges (ziehender Schnitt)
minimiert die Berihrung der
Querkante und verringert die
AusriBgefahr

B Grundkonstruktion aus GuB ist
stabil und schwingungsdémp-
fend

B Aggregat nach unten offen.
Dadurch praktisch keine
Stéranfalligkeit durch Kappalb-
félle, die in die Ger&dtemecha-
nik fallen

B hohe Vorschubgeschwindig-
keit bis ca. 30 m/min. méglich

B die Werksttckllicke von ca.
300 mm und geringe Werk-
stGckabsténde ermdglichen
eine kontinuierliche Werkstlck-
beschickung und hohe Kapao-
zitat

Technische Anderungen vorbehalten.

Kappaggregat HL 04 Fase/Gerade.

Merkmale HL 05 Fase/Gerade: M Verstelleinrichtung Soft 35 mm
: manuell HL 04/05
Wie HL 04 Fase/Gerade oben, B Verstelleinrichtung Soft 35 mm

jedoch :
B max. Kantendicke D = 20 mm Sz ey L De

B Kantenquerschnitt
max. 390 mm?

Optionen:

M Verstellung Fase/Gerade
HL 04/05 automatisch

B Uberstandsverdnderung
HL 04/05 automatisch

Far Softformingkanten:

H Verstelleinrichtung Soft 20 mm
manuell HL 04/05

M Verstelleinrichtung Soft 20 mm
automatisch HL 04/05

Ziehender Faseschnitt mit
seitlichem Anschlag.
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