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Die Gehrungsfrasmaschine, Type WL 38 — CNC-gesteuert — ist konzipiert
worden, um den heutigen Forderungen der Moébelindustrie, kommissions-
weise Fertigung durchzufiihren, entgegen zu kommen und somit die
Lagerhaltung gefraster Platten aufein Minimum reduziert werden kann. Die
WL 38 ist mit einer speziell auf die Bedurfnisse der Mébelindustrie abge-
stimmten CNC-Steuerung ausgerustet. Programmerstellungen erfolgen
nicht achsenbezogen, sondern die Bedienungsperson kann hier direkt von
denWerkszeichnungen die einzelnen Werkstlickabmessungen ibernehmen
und eingeben. Die einmal abgespeicherten Werkstickdaten kénnen zu
Einzelkommissionen oder Tagesauftrdgen zusammengefaBt und abge-
rufen werden. Auf Abruf kénnen die einzelnen Werkstlickabmessungen
graphisch auf dem Bildschirm dargestellt werden. Durch diese optische
Darstellung wird der Bedienungsperson die Kontrolle der eingegebenen
Werkstiuckabmessungen erleichtert. Die Speicherkapazitat der Steuerung
betragt min. 1.000 Werkstiick-Programme. Dariiberhinausgehende Pro-
gramme kénnen auf Diskette abgelegt werden.

Nebendem eigentlichen Sagesupport zum Schneiden der Gehrungen kann
die WL 38 auch mit einem Besaumaggregat fur Endbearbeitungen ausge-
ristet werden.

Wie beiallen anderen Gehrungsfrdsmaschinentypen aus demWL-Lieferpro-
gramm kann die WL 38 mit automatisch arbeitenden Folienaufklebevor-
richtungen flrdas Gehrungsschneiden furnierter Teile ausgeriistet werden.
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Funktionsbeschreibung

Von einer Bedienungsperson wird ein Werkstiick
auf einer Rollenbahn — angeordnet links vom
Grundmaschinenkorper — abgelegt unter gleich-
zeitigem Anlegen an einem Anschlaglineal. Nach
vorgegebenem Programm erfolgt nun der voll-
automatische Arbeitsablauf, sobald die Start-
funktion von der Bedienungspersaon ausgeltst ist.
Ein Uber Zahnstange geflihrter Werkstlick-Hinter-
kanten-Anschlag fahrt nun — von einer Tastein-
richtung Uberwacht — an die Hinterkante des
WerkstUckes an und koppelt sich Uber den
Vakuumsauger an das Werkstlck an und fordert
diesesindie 1. Schnittposition. Nach Erreichen der
vorgegebenen Schnittposition wird das Werk-
stlick nochmals am Lineal ausgerichtet, pneuma-
tisch gespannt und der Arbeitsablauf — Besaum-
oder Gehrungsschnitt, mit oder ohne Folienauf-
kleben, mitoderohneVorritzen —ausgeldst. Nach
erfolgtem Arbeitsablauf und Freigabe des Werk-
stiickes durch die Spann- und Ausrichteelemente
wirddas Werkstiickindie 2. vorgegebene Schnitt-
position gefordert, wobeiunter Umsténden dieses
Werkstlick von der 2. Greifeinheit auf der rechten
Seite der Maschine tbernommen werden kann,
sofernder MaBbereich bzw. das Schnittbild dieses
erlaubt. Das 2. Greifsystem fahrt dann die weite-
ren Schnittpositionen an bis zum entsprechen-
den Endschnitt oder letzten Gehrungsschnitt.
Nach erfolgter Bearbeitung wird das Werkstuick
von diesem 2. Greifsystem in eine Entnahme-
position geférdert, wo es manuell entnommen
oder automatisch abgestapelt werden kann unter
Einsatz einer Vakuum-Stapel-Einrichtung, Type
WL 200. Die WL 38 kann auch so geschaltet
werden, daB sie von einer Bedienungsperson

mit einem Werkstlick beschickt und dieses

nach erfolgtem Gehrungsschneiden wiederum
der Bedienungsperson zugeflhrt wird zur Ab-
stapelung.

Technische Daten

Werkstlickabwick-

lungslange einschl.

Endbearbeitung max. 3.000mm
Werkstlickabwick-

lungsléngesinschl.

Endbearbeitung min.  450mm
Werkstlickbreite max. 600mm
Werkstlickbreite min.  100mm
Werkstiickstérke max. 22mm
Werkstlickstérke min. 10mm
LeistungderAnlage 1 kompl. Zyklus/Minute

(1 2yklus =3 Gehrungs-
schnitte, 2 Besdumschnitte

GesamtanschluBwert ca. 20kW

Druckluft Bbar

Erforderliche Absaug-

geschwindigkeit 30m/Sekunde
Absaugmenge ca. 3.600m’*/Stunde
Gesamtgewicht ca. 4.800kg

Platzbedarf 7.000x2.500x1.700mm
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