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Schelling Is 1

Plattenaufteilanlage fur
Losgrof3e-1-Fertigung — Is 1
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Schelling Is 1: Losgrof3e-1-Fertigung
mit allen Vorteilen des Sagens.

Die Automatisierung der industriellen Einzelteilfertigung
wird immer bedeutender. Schelling zeigt wieder einmal
auf, wie fuhrende Mébelhersteller mit der neuen Is 1
neue Standards setzen.

LosgroéBe 1
LosgroBe eins bedeutet: Keine Plattenpakete, sondern Beschickung der Anlage Uber Schelling Flachenlager, vs
nur Einzelplatten werden zugeschnitten. Jedes Teil ist ———— M |

anders, denn jede Einbauktche / Innenausbau /
Schlafzimmermobel ist anders in MaBen, Aufteilung,
Oberflachendesigns etc. Wo aber nur Teil fur Teil
geschnitten wird, sind Reste ein groBes Thema.
Schnittplanoptimierung und Restehandling sind ent-
scheidend fUr Tempo und optimale Plattenauswertung
und damit fUr die Profitabilitat der Anlage. 2 TR __ : 2 LT
Zwei Konzepte bringen hier verbllffende Effizienz: = — : {
Einerseits der weiterentwickelte Rundlauf, der Zweit-,
Dritt-, Viert- und mehr Schnitte ermdglicht und ande-
rerseits eine Kombination mit einem automatisierten
Flachenlager, das auch fur ein automatische Restehand-
ling eingesetzt wird.

Geschnittene Teile werden durch einen Umsetzwagen sofort
von der S&gelinie entfernt.

Der Umsatzwagen dreht jeden einzelnen Langs-Streifen um 90°
und sammelt diese auf einem Pufferplatz in der RUckfuhrstrecke

Hohe Materialverwertung

Das neue Rundlaufkonzept ist mit nur einer Sagelinie
ausgestattet. Diese aber ist nahezu ununterbrochen
im Einsatz. In der ersten Ebene der Bearbeitung
erfolgen Langs- oder Kopfschnitte. Dann werden
die geschnittenen Teile Uber einen Umsetzwagen
gedreht und rickgefuhrt. Die ruickgefuhrten Teile
werden in der zweiten Bearbeitungsebene quer
geschnitten. Das Teil ist damit entweder fertig und
wandert zur Weiterverarbeitung oder wird ein drittes,
viertes Mal geschnitten. Genau diese Dritt- und Viert-
schnitte sind es, die entscheidend fUr die maximale
Verwertung der Ausgangsplatten verantwortlich
zeichnen.

Akkumulierte Langsstreifen eines Plans.
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Restemanagement

Doch nicht immer werden komplette Ausgangs-
platten fur aktuelle Auftrage gebraucht. Wohin
also mit noch brauchbaren Resten? GroBBe
Restteile wandern Uber die RuckfUhrung rasch
ins Flachenlager.

Kleine, aber dennoch verwertbare Reste wan-
dern automatisch etikettiert und eindeutig einem
Platz zugeordnet in ein Handlager, werden von
der Software rasch wieder eingeplant und lassen
sich dank der klaren Ablage schnell wieder in
den Prozess einschleusen. Wie bei Schelling
Ublich, werden letztendlich nicht weiter
verwertbare Abfalle nach der S&gelinie durch
eine Klappe zentral und schnell entsorgt.

Fertige Teile fahren immer in der richtigen Orientierung
vereinzelt in den Auslaufbereich und kénnen dort
automatisch gereinigt und etikettiert werden.
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Handreste werden automatisch ausgeschleust.
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GroBreste werden automatisch zuriick ins Lager versorgt.
Handreste werden vom Bediener in den automatischen
Kreislauf wieder eingeschleust.

Der DUPLUS2 Einschub reduziert wesentlich die
Streifenwechselzeit und erhoht die Leistung.

Langsstreifen werden durch einen weiteren Umsetzwagen zum
Queraufteilen gebracht.
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Pluspunkt Sagetechnologie

Im Gegensatz zu anderen Techniken beweist die Schelling Is 1 einmal mehr, dass
Sagetechnologie in jeder Hinsicht besser ,,abschneidet”. Das beginnt bei der Schnittqualitat.
Das Kreissagenprinzip erlaubt eine duBerst stabile und damit prézise Gestaltung des
technischen Aufbaus, der Ungenauigkeiten von Anfang an unterbindet. Mindestens so
wichtig ist aber der relativ geringe Auswurf von Spanen.

Das nur rund 4 mm starke Sageblatt produziert selbst wenig Verschnitt und damit relativ
geringe Mengen an Spanen, die durch spezielle Sageblattgeometrien sehr gut beherrscht
werden kdnnen. Kompakt dimensionierte Absauginstallationen rund um Druckbalken und
Sagemaschine flhren alles so gut wie staublos ab. Der Energieverbrauch ist Uberschaubar,
die Gerauschentwicklung moderat. Aber am wichtigsten ist, dass die wertvollen Oberflachen
der Platten nicht in Mitleidenschaft gezogen werden.

I E

T””.!




Live auf der LIGNA

Die neue Schelling LosgréfBe-1-Anlage Is 1ist alles in allem eine konsequente
Weiterentwicklung des in der Praxis bestens bewéahrten Schelling Rundlaufkon-
zepts. Sie ist kompakter, liefert gleichzeitig mehr Leistung und ist flexibler. Schon
im Bearbeitungsprozess werden die Platten und Teile durch leistungsstarke
Umsetzungskomponenten in die richtige Position gedreht, was Zeit und
Ressourcen spart. Viele grundséatzliche Detailverbesserungen sorgen flr noch
mehr Performance und Genauigkeit wie z. B. der Einsatz von Burstentischen
statt bisher Rollen. Zudem ist die Anlage mit verschiedensten Beschickungen
vor und mit jeder Art von Weiterverarbeitung nach der Maschine kombinierbar.
Und nicht zuletzt I&sst sich die Anlage weitgehend mannlos betreiben.
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Das neue Schelling Konzept Is 1 besticht
durch eine Fulle von Vorteilen.
Hier eine Auswahl der wichtigsten Argumente.

IHR NUTZEN
v HOCHSTE ENERGIEEFFIZIENZ v VEREINZELUNG DER TEILE
v GERINGSTER MATERIALVERSCHITT v HOCHSTE LEISTUNG
v HOCHSTE PRAZISION DER TEILE v HOCHSTE FLEXIBILITAT
v SAUBERE MASCHINE v ZENTRALISIERTE ABFALLENTSORGUNG
v NIEDRIGSTER GERAUSCHPEGEL v AUTOMATISCHE ETIKETTIERUNG
v MAXIMALE SCHONUNG DER v HOCHSTE WIRTSCHAFTLICHKEIT (ROI)
PLATTENOBERFLACHEN
) v IMMER RICHTIGE ORIENTIERUNG
v HOCHSTE PROZESSSICHERHEIT DER TEILE
v HOCHSTE ANLAGENVERFUGBARKEIT v GERINGER PLATZVERBRAUCH
v HOCHSTER AUTOMATISIERUNGSGRAD v UMFASSENDE, PROFESSIONELLE
. BERATUNG
v BESTENS GEEIGNET FUR
KLEINTEILEFERTIGUNG v PRODUKTIONSAUSWERTUNGEN -
MDE/BDE
v ALLES AUS EINER HAND

v AUTOMATISCHE ETIKETTIERUNG
v ZUKUNFTSSICHER DURCH

MODULARE BAUWEISE v AUTOMATISCHES HANDLING VON RESTEN

i ie sicher.
systemvergleich macht Sie sicr .
::r)ne{./eréleich mit anderen am Markt verfugbaren Systemen vereinigt

allein das kompakte Sche
in nur einer Losung.

lling Rundlaufmodell alle wesentlichen \Velgt=llIS

Bei allen wichtigen Vergleichskriterien wie: tll_e.istungscgi?; ﬁxnlzlige?g—ie‘l;eg?b%cj(:h
ibilita ' ng ; ;
inute, Flexibilitat der Produktion, Automa |S|erq . !
tﬂél?rl;eentwicklung Sauberkeit der Anlage, Investltloglskc]zster;,e ﬁ;\l:iginevsesré -
U ' i kte Schelling Rundlaur we
fugbarkeit, etc. erzielt der kompa A : oo
[ it i rfugbaren Aufteilsyste
ebnisse als alle derzeit im Markt ve! :
l(E\/r\glginKelarﬂager\, Frasenlosungen, Rundlaufkonzepte mit Roboter).

Entscheiden auch Sie sich fur die wirtschaftlichste Losung.




Technische Daten

Schnittlangen Sagevorschubgeschwindigkeit

3.300 mm / 129.92" vorwarts bis zu 150 m/min / 492 ft/min

4.300 mm /169.29" rackwarts 150 m/min / 492 ft/min

S&ageblattiiberstand Einschubgeschwindigkeit

105 mm/ 4.13" vorwarts bis zu 120 m/min / 393 ft/min
rackwarts 120 m/min / 393 ft/min

Leistung Sagemotor
18 kW /24 PS

Das Schelling Rundlaufsystem Is 1 wurde zum Patent angemeldet.

Abbildungen im Prospekt kdnnen Sonderausflihrugen zeigen.
Technische Anderungen, Irrtimer und Druckfehler vorbehalten.
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