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onstantconfirmat mersand continuous perfectionings mark the developmentof C ptimizingmachines. - WHO U\gﬁ
THEM: they are particularly planned in order to eliminate the wastes and to speed up the production of high-grade timber, they also
cheap wood thanks to the very high speed and elevate production. - WORKING'S WAY: the defects and qualities of wood are transmitted tothe
crosscut saw by means of marks or laser’s signals made by the operator; or scanner. The advanced processing unit on board of the machine (witha
sophisticated software developed by Cursal technicians), optimizes the cutting, getting exactly the programmed quantities and qualities, saving
time till up 90% and also using unqualified workers.CHOICE WITHOUT COMPROMISES: in order to answer to each productive reality, Cursal
has realized; -OPTIMIZING MACHINES WITH ROLLERS FEEDING: TRVE 500-550 TROE 550 110-1000-OPTIMIZING MACHINES
WITH BELT FEEDING: TRV 2200E 500 -OPTIMIZING MACHINES WITH MIXED ROLLERS AND BELT FEEDING: TRV 3000E 600 -
OPTIMIZING MACHINES WITH THRUST DEVICE: TRV 1700 SCN 500/550 (see catalogue pushers).Cursal has been the first italian
company to produce the optimizing machines; the first optimizing machine is more than 22 years old and it is still working.

- tindige Bestétigungen von unseren Kunden und sténdige Verbesserungen zeigen die Entwicklung der Optimierungstrennmaschinen

IMPROVEMENTS OF THE CUTTING SPEED FROM 1983 TO 2005
VERBESSERUNGEN DER GESCHWINDIGKEIT VON SCHNITT VON 1983 BIS 2005
YBE/TWYEHHWE CKOPOCTH TOPLIOBKH C 1983 [10 2005

E 200 &—2005 TRV 2200EY analysed and elaborated by means of an experimental proto-
T e, that allows to customize the machines.
S 180 | =8=2000 TRVE 5005Q &
Q

=@-1993 TRVE 500
§ 160 ‘ A - Die Ergebnisse der Forschung und Entwicklung, die von den
g 140 - : 18 TRE 4R Technikern der Firma Cursal erreicht wurden, sind in der Grafik
% “==1982 TRVE 550 schematisiert. In dieser Grafik werden die Verbesserungen, die

131 .

2 120 e von 1983 bis 2005 erreicht wurden, hervorgehoben. Die Bed(r-
IS fnisse der Benutzter sind von einem experimentellen Protolyp

CURSAL.-WER SIE BENUTZT: sie sind genau geplant, um die Vergeudung zu beseitigen und diie Erzeugung von Eaelholz zu be-
schleunigen, sie werden auch fiir die Bearbeitung von billigem Holz, durch die hochste Geschwindigkeit und Leistung benutzt.-WIE SIE
ARBEITEN: die Fehler und Qualititen des Holzes werden auf die Trennmaschine durch die Markierung und Laser-Zeichen, die von dem
Arbeiter gemacht werden oder durch Scanney; (bergetragen. Die fortgeschrittene Verarbeitungseinheit in der Maschine (durch ein fort-
schrittliches Software, das von den Technikern Cursal entwickelt wird), optimiert den Schnitt, auf diese Weise hat man dlie programimier-
ten Quantititen und Qualititen, mit Zeitsparen bis 90% und auch mit dem Benuizt von unqualifizierten Arbeitern. AUSWAHL OHNE
KOMPROMISSE: um mit Wirkung jede Produktive Wirklichkeit zu befriedigen, hat Cursal realisiert: ~-OPTIMIERUNGSTRENNMA-
SCHINEN MIT VORSCHUB DURCH ROLLEN: TRVE 500-550 TROE 550 110-1000-OPTIMIERUNGSTRENNMASCHINEN MIT
VORSCHUB DURCH BANDFORDERER: TRV 2200F 500 -OPTIMIERUNGSTRENNMASCHINEN MIT VORSCHUB, DURCH ROL-
LEN UND BANDFORDERER GEMISCHT : TRV 3000F 600 ~-OPTIMIERUNGSTRENNMASCHINEN MIT STOSSEL: TRV 1700 SCV
500/5550 (siehe KatalogTrennmaschinen mit Stosse]) Cursal ist die erste italienische Firma gewesen, die die Optimierungstrenn-
nmaschinen gebaut hat: die erste Optimierungstrennmaschine ist mehr als 22 Jahre alt und ist sie noch funktionsféhig.

OCTOSIHHbIE MOATBEPXKAEHWS Halwmx KAMEHTOB M MOCTOSIHHOE COBEPLUEHCTBO XapaKTepu3ytoT 3BOJIOLMIO ONTUMU3aTOPOB CURSAL.-KTO NX
n MCIMOJIb3YET: paspaboTaHbl crieLmasibHo 4718 COKpalleH1s OTXOA0B U yBEJINHYEHNS CKOPOCTU 06paboTKN LieHHOM ApEeBECUHbI, a TaKkxe U AJ1s
BbICOKO CKOPOCTHOV 06paboTKu HEAOPOrok ApeBeCuHbI Mpy 60/IbLLION Mpou3BOANTE/IbHOCTU.-KAK PABOTAROT: pgegekTbl n Ka4yecTBO ApeBECUHbI
nepesalTcs Ha TOPLOBOYHbIN CTAHOK MOMETKaMU M Nia3epHbIMA CUrHanamy ornepaTtopoM Win Hepe3 CKaHHep CTaHOK (co cnoXHbIM MporpaMmMHbIM
obecrneyeHnem, paspaboTaHHbIM TexHukamu Cursal), onTMMU3MPyeT TOPLIOBKY 1 0b6ecriednBaeT TOHHOe 3arporpaMMMpOBaHHOE KOJIMHECTBO M KaYecTBo,
npy 90% 3KOHOMUM BPEMEHYU [axKe NP SKCTyaTaLmm He KBannuumpoBaHHbIM NepcoHarioMi. -BECKOMIMPOMUCCHBbIH BbIBOP: 4515 3¢h¢heKTUBHOrO
pelLieHus o604 MPoM3BOACTBEHHON 3aaaqm, Cursal paspabotan:-ONTUMU3ATOPbI C POJINKOBOW MOAAYENMI: TRVE 500-550  TROE 550 110-
1000-OMTUMU3ATOPbI C JIEHTOYHOW MOAAYEM:TRV 2200E 500 -ONTUMU3ATOPbI C JIEHTOYHO-POJINKOBOW MOAAYEW : TRV 3000E
600-OMTUMMU3ATOPBI C TOJIKATEJIEM: TRV 1700 SCN 500/550 (cM. MpocrekT Ha Tonkatesm)Cursal cTana nepsoii UTanbsiHCKO pupMoii
U3roTaB/IMBarOLLENi ONTUMM3ATOPbII; NEPBbIFi ONTUMM3ATOP 6bis1 U3roToBJIEH 60/1ee 22 1eT Ha3aA v NPoAoHKaeT paboTaTsk 10 CHX Mop:

- The results of the research and development got by Cursal
technicians are drawn in the graph, which shows the impro-
vements got from 1983 to 2005.The user’s requirements are




ptimized cutting among defects, with programme, on the mark with priority size, recoveries for finger-joint, recoveries on the previous and following one,

centering of the optimized one among the marks, fragmenting of waste piece, recovery of waste piece, elimination of superfluous cuts, programming
of head-tail waste pieces, exchange of the order; if the waste pieces are not observed, partial choice of the measures to be cut on the curved wood. Worked lengths
400 or 32.000 at the same time, widths 1/9, orders 1/45, qualities 1/5, 84 totals, multilanguage software, maintenance messages, stop when quantity is reached,
simulation of optimization, both real and in the computer, test, virtual size in priority, corrective size to remove the marking errors, remote reading for total optimiza-
tion, length priority, value, quantity and mixture.

s

HANDLING ARRANGED FOR:VWIDTH, QUALITIES, LENGTHSSELECTOR, RECOVERIES FOR FINGER-JOINT, WASTE PIECES. LINING WITH OTHERS MACHINES.SCANNER DETECTOR OF DEFECTS, SCANNER FOR WIDTHS
READING, DEFECTS MARKING BY MEANS OF LASER RAY, PRINTER HANDLING TO MARK THE CUT PIECES, HANDLING OF THE AUTOMATIC FEEDING, PROGRAMME WITH OPTIMIZATION AND HANDLING OF THE STORE BEFORE
CUTTING, PROGRAMME DATA PROCESSING FOR PC.

caaLstEse, Austausdh der Orahung, obdie Ausschiisse nidht beadhtat werdlen, taivveise Ausnahl derMialBe aurgeletinimites Hok zu rarnen. Bearbeliete Léngen zugiaich 9400 oder 32.000, Braien
14 Bestelurgen 1/45 Qualizit 1/5 84 Tolak, mefrsprachiger Sofivere, Message von Wartung, Stiop warn die Quartticit erraidht wid, Simuation dar- Qptimiarung, die wikdich und im Compuiter &
7est, vituele Quole in iz, ausgleithende Quote, um die Fehler von Markisrung 21 besattigen, Remote Ablesen fiir die garze Qplimiarung, Prvvitsit Lange, Wert Quanticit und Mischung.,

VERwaLTUNG — VORGESEHEN — FUR:  BRETTE,  QUALITAT,  KeiLziwker,  Wiepergewmwune AR VErRavDER, — AusscHisse.  Iv LINE - MIT — ANDEREN — IMASCHINEN — GEBRAUCHT. SCAN-
NER  FUR  FEHLERERKENNUNG, ~SCANNER FUR DIE AURVAHME DER  BREITEN, MARKIERUNG DES DEFEKTES MIT  LASERSTRAHL, VERWALTUNG DES DRUCKERS, UM DIE  GESCHNITTENEN STiC-
KE ZU MARKIEREN, VERWALTUNG DER AUTOMATISCHE SPEISUNG, FROGRAMM MIT OPTIMIERUNG UMD VERWALTUNG DES LAGERS BEVOR DES SCHNITTES, FPROGRAMYM DATENVERARBEITUNG FUR PC.

RUS O MTUMMU3MPOBaHHas! TOPLIOBKA AE(EKTHbIX 3aroTOBOK, MO MporpamMMe, C MPUOPUTETHLIMU pa3MepaMy, BO3BPaToOM MO MpedbiayLueMy u
riocnegyrolemMy pasmepy Ha CpalmBaHWE, LIEHTPOBKOM OMTUMM3MPOBAHHOIO pa3Mepa MeXAy MOMETKaMM, W3MEIbYEHNEM OTXOAOB,

BO3BpaTa OTpe3aHHbIX OCTaTKOB 3aroTOBOK ,MCK/IOHEHWNEM U3/TULLIHEN PE3KU, MPOrpaMMMpOBaHNEM HaqaslbHbIX M KOHEYHbIX OTXOZAOB, CMEHOV 3aKasa

rpm HecobsItofieHn OTXOA0B, YaCTUYHbIM BbIOOPOM TOPLyeMbIX pasMepOB Ha KPUBbIX 3aroToBkax.OAHOBpPEMEHHO 06pabaTbiBaeMasi [/IMHa 3aroTOBOK

400 nm 32.000, wupmHa 1/9, 3akasbl 1/45, kadectso 1/5, Bcero 84, nporpaMMHoe obecrieqeHne Ha HECKOTIbKO Si3bIkax, COOBLLEHMS M0 06C/Ty KUBaHMIO,
OCTaHoOBKa 10 U3roTOB/IEHUM KOJINYECTBA, peasibHasi 1 KOMIMbIOTEPHas MMUTaLMs ONTUMU3aLUMM, UMUTaLMST peasibHOM 1 KOMITbIOTEPHOU ONTUMM3aLmnK,
BUPTYasibHbI MPUOPUTETHBIV pasMep, UCrpaBrieHue pasmMepa rpy OLUMGOYHONM MapKUPOBKE, NepUGepMiiHas cunTka obLUes onTuMm3aLmum, MpuopuTeT

[UMHBI, BEINYUHBI, KONIMYECTBa, KavyecTsa v T.A.

BOsRTE-5/E BO/T-YCROACTED COPIVROB D [YVIHE, KAECTEY, LLVFVHE, BOEERATY MATEVATIA HA CPALLVBAHVE, OTXOZAV, YCTAHOBKA HA JVHM C ZPVVY CTAHKAVA.CHAH-EP CBHAPKE-HOX JIRDEKTTB, GKAHHEP CFETTEHA LV,
MAEKVRCEH [IOEKTCB T EERHS M YO, FYHTEP MAF/ B TORL/EVIX OTCRCK, QEECTEEHVE ASTOVATY-ECKOV YA, FROTPAMMA QI TIVMVBALY M QERCTE-E-/A MAA/HA [EFEZ] FESX), TRQTPAVMA P b sy PG

-Rapid optimizing crosscut saws (average cutting 250 pieces/minute) with automatic feeder, certified-moisture control, moulding machine, optical
scanner 4 sides for defects and optimization detection. Transfer and selector of semi-finished products

-Schnelle Optimierungstrennmaschinen (Schnitt im Durchschnitt 250 Stiicke/Minute) mit automatischem Speiser; bescheinigter Feuchtigkeitskontrol-
le, Frasmaschine, optischem Scanner 4 Seiten fiir Fehlererkennung und Optimierung. Transfer und Sortierer von halbfertigen Produkten
-CKOpOCTHbIe TOPLIOBOYHbIE OMTMMU3ATOPbI(TOPLOBKA B CpeaHeM 250 3aroToBoK/MIH.) C aBTOMATUYECKOH MOAAYEN, OCTOBEPHBIM KOHTPOSIEM BIIaXHOCTH,
NPOAO/IbHbIM CTPOraHUeM, OMTUHECKUM 4-X CTOPOHHUM CKaHHEPOM /151 OMPEAENEHNS AEQEKTOB 1 ONTUMM3aLMK. [TepeMeLLEeHMe 1 COPTUPOBKA MosTyabpuKaTos.

Moulding machine 120 linear meters Scanner 4 sides 150 linear meters =
Frasmaschine 120 Linear-Meter Scanner 4 Seiten 150 Linear-Meter-
TpOBCTILHO-CTPOraTbHBIV CTaHoK 120 X CTOpoHHM a@HHep 150 5 =5 558
[TOrOHHBIX METPOB IOrOHHBIX METDOB E

- Rapid crosscut saws > 200 linear meters
| E t ;ﬂ - Sahnelle Trennmaschinen > 200 Linear-Meter

L_J]

e [ 7 |-CkopocTHble TopLjoBo! CTaHku > 200 NOTOHHbIX METPOB
LTI
' 1
[ | —
[ T T 11 —
Feuchtigkeitskontrolle
l KoHTporib BrixHoc
P TSEP length’s selector
1 from 9000 to 24.000
: P JUUL : | " von 9.000 bis 24000
4 Control station and programming CTPOVICTBO COPTVPOBKA
' “ "l - Platz von Kontrolle und Programmieru TSEP gymna ot 9.000 Ao 24.000
I 1 MecTo KOHTPOsSl M MporpaMMypoBal

Not conforming discharged pieces

Nicht konforme abgeladete Stiicke

| Ynarenve HecootBeTCTBYIOLLYIX
b 3ar0TOBOK

23
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Printer to mark lengths and codes on the
semi-finished products

Drucker; um die Langen und Kodex auf die

| halbfertigen Produkten zu markieren
[MpyHTEpP AN MapKUPOBKM AIHbI U KOAOB Ha
nonycabpukatax

Selector with NC rapid ejector (2/100 sec.) is
suitable for the optimized pieces selection.

It ejects at piece’s centre.

Sortierer mit schnellem NK Auswerfer
(2/100 Sekunde) Ist geeignet fiir die Auswah!
der optimierten Stiicke.

Auswirft in dem Zentrum des Stiickes.
YCTPOKCTBO COPTMPOBKM C YCKOPEHHBIM
Tosikatenem m Yy (2/100 cek.) ans
COPTUPOBKM OMTUMM3UPOBaHHbIX 3arOTOBOK.
YnaaneHue no UeHTpy 3aroToBKM

Gravity lengths'selector. It can be installed in all
the crosscut saws for little sections
Fall-Léngensortierermaschine. Er kann in aller
Trennmaschinen fiir kleine Schnittfidchen instal-
fiert sein

YCTpoKicTBO COPTUPOBKY 10 A/IMHE 1 BECY.
MOoXKeT yCTaHaB/IMBaTLCS Ha BCEX TOPLIOBOYHBIX
CTaHKax Jifisl MasnbiX ceqeHuii

Selector with ejector for packs or finished
details with picking plans

Sortierer mit Auswerfer fiir Pakete oder ferti-
ges Detail mit Planen von Sammein
YCTpoKicTBO COPTMPOBKM /1151 AKETOB W/IN
rOTOBbIX U3[ENNI B KOMI/IEKTE C NPUEMHBIM
cTos10M

Wastes 45° elevator. Totally protected belt o
return too. Sensor of max level of discharged

¢

ez
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Toothed and with nitriding treatment rollers for
raw and curved wood with great thickness
Gezahnte und nitrierte Rollen fiir die gekrimmiten
Rohhdlzer mit dicken Starken

Porku 3y64atsle 1 C MOKPbITUEM /151 TPYObIX 1
KPUBbIX YTO/LLEHHbIX 3aroTOBOK

Stabilized belts for prismed wood, precision and
speed

Stabilisierte Bandforderer fir prismierte Holzer;
Prazision und Schnelligkeit

KoBpbi co cTabunuzauvesi 4ns 6pycKoBbIX
3aroToBOK, TOYHOCTb M CKOPOCTh

£79

d and with nitriding treat-
ismed wood




Idle or motorized rollers
Motorislerter oder Los-Rollenforderer
PosibraHr XonocToy uam ¢ MpruBoAOM

Plans for manual marking
Ebenen fiir manuelle Markierung

CTO/Ibl 7151 PYYHOM pasMeTK1
Scanner widths's detector

Scanner Vermessungsgerat von Breiten
CkaHHep orpeaeseHus LUMPUHLI

Rollers for manual marking with automatic
vertical feeder

Rollenforderer fiir manuelle Markierung mit ver-
tikalem automatischem Speiser

PosbraHr ansi py4HON MapKupoBKu C
aBTOMaTNYECKOW BEPTUKA/IbHOV nogaqert

Scanner lengths’ detector
Scanner Vermessungsgerat von Langen
CKaHHep ornpeaeneHus AnnHbl

Vacuum automatic feeder
(suction 18 KW)
Automatischer Speiser mit Vakuum System
(18KW Absaugen)
ABTOMaTu4eckas rogaqa C rnpucocKok
(18 KW npun acnpaumm)

ALTERNATIVE PROTECTION
TION ALTERNATIVE

Scanner defects’s detector
Scanner fiir Fehlererkennung
CKaHHep orpeaeneHusi AeekToB

Horizontal rapid feeder with marking
stations up to 4 workers
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verage quantities

TRV 2200E 500 Linie, um mittlere Quantitsten mit
Léngensortierer zu optimieren

cs1

TRV 2200E 500 JlnHms ansi cpeaHeri ontummsaumm

KO/IMYECTBa C COPTMPOBKOK M0 A/INHE TROE 500 Line to optimize large sections with

————m elevate quantities. Vacuum automatic charge, ‘o
2 = s % P2 defects’ detection by means of laser, qualities @
= - ?I l and length’s selector. E
TROE 500 Linie, um groBBe Schnittfidchen

mit groBen Mengen zu optimieren. Automatische Ladung mit Vakuum System, Fehlererkennung

I durch Lasey; Langensortierer und Qualitéten.

TRV 2200E 500 Line to optimize great quantities, with TROE 500 JluHug ansi ontuMm3aum 60MbLUMX CeYeHuii B GO/bLIOM KOMYECTBE. ABTOMaTUYECKast

qualities and lengths'selector and, horizontal rapid 3arpy3ka C NPUCOCKOW, NlasepHoe orpeaesienme AepeKToB, COPTUPOBKA M0 A/IMHE U Ka4ECTBY.
feeder with marking stations up to 4 persons.

TRV 1700E 500 Optimizing line for CLEAR and parquets. Great quantities with horizontal automatic feeder and qualities and lengths'selector.
TRV 1700F 500 Linie mit Optimierung filr CLEAR und Parkett. Grosse Quantitaten mit horizontalem automatischem Speiser und Léngensortierer und Qualititen.
TRV 1700E 500 Jln+mna ormammzaipm /i CLEAR v napkeTa. BosbLLoe KOMHECTBO C aBTOMATUHECKVM FOPUBOHTE/TbHbIM MUTATENIEM 1 COPTUPOBKOU M0 VIMHE U KaYeCTBY.

TRV 2200 E 500 Linfe, um grosse Quantitdten, mit
Langensortierer und Qualitdten und horizontaler
schneller Speiser mit Stellungen fiir Markierung bis 4

Personen zu optimieren.

TRV 2200E 500 ¢ copTvpoBKO#i 10 ANMHE 1 |

KayecTBy, yCKOPEHHasi rop130HTasbHasl rnogaqa ¢ 4 ]

MeCTaMn 4719 MapKUpPOBKKU oriepatopamMu.
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g ] Qm m m m ,’ EDKS] he crosscut saws with optimizer are used by the producers of solid, glue laminated or jointed timber semi-finished products. The choice has to be made with the
= = — - A 1 analyse of the following points: 1 - LACK OF QUALIFIED WORKERS, WHO OVERWORK THE WOOD: the qualified worker is not necessary, because the elaboration for

" ==, [ . I ‘ . thechoice of the measures is made good by computer, the worker marks only the defects. 2 - REDUCTION OF THE TIME IN THE PRODUCTION OF SEMI-FINISHED PRODUCTS:

a @‘" LI U - with the rapid optimizing machines the time is reduced 1/10 thanks to the speed of elaboration/cut/moving (always self-limited). 3 - REDUCTION OF WASTE PIECES: with the

worker, the waste pieces are elevated, because we work with max. 6/7 measures ahead, the computer analyses all of them at the same time (self-limited to 400 or 32.000, it

TRVE 500 Line to optimize great quantities with = depends on the version) moreover, it considers the values and quantities as well. 4 - REDUCTION OF THE ERRORS: the computer does not make errors. 5 - SIMPLIFICATION

widths'scanner, in order to work on line with multibla- OF THE PRODUCTION CYCLE AND REDUCTION OF THE SPACES IN THE PRODUCTIVE PROCESS: the complicated operations are solved by the machine. The cut pieces are

discharged subdivided as demanded by the worker, the spaces are reduced in consequence of the rapidity of the machine, that eliminates intermediate stores. 6 - SAVING

de saw, lengths’selector, qualities and widths. The line
g "4 ABOUT THE PURCHASE OF THE WOOD: the ideal thing for the optimiser are the ™ organ pipe” measures, that is to say the raw material more economic under the same quality.

is lifted up from the surface, in order to increase the

capacity of the discharge plans. - fe Trennmaschinen mit Qptimierung sind von den Herstallern von halbfertigen Produkien  Massivhols, Schidhtholz odier verbunden Holz benuizt: Die Auswahl muss durch die
TRVE 500 Linie, um grosse Quantitéten mit Scanner D Analysen dieser Punkten gemacdht sein: 1 — ABWESENHEIT VON FACHMANNER, UM DAS HOLZ AUSZUNUTZEN : der Fachmann ist nicht nditig, weil die Verarbeitung fiir
die Auswalil der MalBe von derm Cormputer gut abgewickelt ist, markiert der Arbetter nur dle Fehler 2- VERKURZUNG DER ZEIT IN DER PRODUKTION VON HALBFERTIGEN PRO-
DUKTEN: mit den schnellen Trennmaschinen mit Qptimierung, wird die Zeit 1/10 durch die Schnellgkeit von Verarbeitung/Schnitt/ Verschiebung (immer selbstbeschréinkt) verkiizt: 3 — VER-
MINDERUNG DER AUSSCHUSSE: mit dem Arbeite, gibt: es viske Ausschiisse, weil man mit max 6/7 Male an der Spitze arbettet: statidessen analysiert der Computer alle MaBe zugleich
(selbstbesatrankte zu 400 oder 32.000, es ist abhéngig von der Version) auerdern, kalkuliert er auch die Werte und Quanticiten. 4 — VERMINDERUNG DER FEHLER: der Computer madht
um dle Kapazitat der Abladungsebenen zu erfiohen keine Fetiter 5 — VEREINFACHUNG DES ZYKLUS VON PRODUKTION UND VERKLEINERUNG DER RAUME IN DEM FERTIGUNGSPROZESS: die komplierten Cperationen werden
TRVE 500 JHna A1 ormmMm3aLym 60/IbLLO0. KO/MHeCTsa vor der Mesahine geldist: Die geschinittenen Stiicke sind, wie der Arbeiter fragt, abgeladiet Lnd verteit: die Réume sind alk Folge von der Schnellgkett der Masahine verkleinert: sie besaitigt die
' ' KAUF DES HOLZES: das Idkal fiir dle Optimierung sind dle Male "Orgejpfeie” das heit, das mehir witschaftlche Rofistoff bel gleicher Qualit
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von Breiten zu optimieren, um in Linie mit Mehrblat-

tkreissage, Langensoriiere; Qualitdten und Breiten zu

arbeiten. Linie, die von dem FulBboden erhoben wird,
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U cp eMbiX 3arOTOBOK.
PABATBIBAIOLUYMX LIPEBECHHY
COKPAL
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@ 500

y z/120 |
Working heigh
Standard feed Serienvorschub CEPHITHAS ITOTAYA
@ Dust outlet Absaugrohr & (%] mm 140 160 + 80 160 + 120
ACIIMPALIMOHHOI'O
KAHAJIA
Compressed air intake | Druckluft JIABJIEHUE bar %
COXKATOT'O BO3JYXA
Compr. air cosumption | Druckluft-Verbrauch PACXOJ CXKATOI'O nl/l 250 200/400
BO3YXA
Colouring Farbe BET RAL 6011- 7032
Weight unpacked Gewicht ohne BEC BE3 VITAKOBKH Kg. 1300 1350 700 900 1400 1900 1700
Verpackung
Average noise level Schallpegel mittel iiber | CPEHII YPOBEHb dB <80 <82
on operator den Techniker IIYMA
Max. feed speed Max. Geschwindigkeit | MAKCMAJIBHA S mt/l 130 /200 20/150 | 150/200 | 150 110 95
Vorschub CKOPOCTbD ITOJAY
Cutting time Séagezeite BPEMJI PE3KH sec. 0,01-0,50 1,2-3
Cutting height on the | Schnitth6he auf MAKCHUMAJIbHA S H 95 115 70 125 115 70
guide Fihrung BBICOTA PE3KH 1O mm.
HATIPABJIAIOLIEN
Max. cutting height Max. Schnitthdhe MAKCUMAJIbHASL mm. / 120 160 80
BBICOTA PE3KU
Max. cutting width on | Max. Schnittbreite an | MAKCUMAJIBHAS L 200/ 200/ 250/ 350 250/ 1000 850 750
the base der basis IINPUHA PE3KHU I1IO mm 275 235 360
OCHOBAHHIO
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TRO 1700 A 500 80-750

TROE 550 160 - 800 TROA 550 160 - 800




