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Die wirtschaftliche
Losung fiir kleine und
mittlere Betriebe

J

[Dse Abfallentsargung kann wahbweise rechtwinklig oder parallel zum In der Standardversion ist die SLUM | Alle Guitstiicke werden sofort nach
Einlaul- bew. Auslauftisch erfolgen (Optian Q). LINE mit einem glatten Auslauftisch | erfolgtern Sageschnitt auf einen
ausgestattet. Die Linge wird Ablagetisch abgeschoben.
individuedl angepasst. Unterschiediiche Lingen kann der
Badsener mdhelos erkennan, da alle
Abschnitte einseitig bindig liegen
(Optian D1).
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Tintenspriher

Optional ist fir die Beschriftung der Werkstlcke
ein Tintenspriher lieferbar,
* Individuedle Beschriftungsmaglichkeit
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Die Steuerung basiert auf Windows CE.
Die Eingabe erfolgt Gber einen
Towsch-Sereen-Monitor

EDW-Kenntnisse sind nicht erorderlich.

Automatische Materialbeschickung | Schiebesystem Standard SLIM LINE

Die wirtschaftliche
Losung fiir kleine und
mittlere Betriebe

Dwer Bediener bereitet das Material unabhngig wvorm Maschinentakt vor,
indemn er die Teile einzeln oder in Paketen gestapelt auf die automatische
Materialzufuhr auflegt. ke nach Austlhrung stehen 1 bis 3 Pufferplitze
zur Verflgung. Die Maschine Gbernimemt vollautomatisch die Teile aus

Der heb-fsenkbare Schieber ermag-

- ‘Vom Bediener markierte fehlerhafte
tisch die Linge des aufgelegten licht das frihzeitige Auflegen sines

Stellen werden eingelesen und

In der Sandardversion it die SUM | Alle Gutsticke werden sofort nach
LINE mit sinem glatten Auslauftisch | erfolgtem Sigeschnitt auf cinen
Werkstlcks und garantiert eine neuen Werkstlcks wihrend das beim Shgen autamatisch ausge- ausgestattet. Die Linge wird Ablagetisch abgeschoben.

prizise Positioniemung. vorhergehende Werkstick noch in kappt (Option B3}, individuell angepasst. Unterschiedliche Langen kann der

dem Pufier. 5omit ist eine kontinuiediche Beschickung der S8ge maglich Bearbeitung ist. Das ergibt eine Bediener midhelos erkennen, da alle
wnd flibrt in der Praxis 2u eines Leistungsstelgerung bis zu 30% deutliche Leistungssteigenng Abschnitte einssitig bdndig liegen
{Dption A} [Option Ad). {Dption D1).

Elektronische Steuerung CONTROL 6.0

Ol ein Werkstikck oder mehrere WerkstOcke im Paket gekappt werden - einfach
die gewlnschien Malle Ober den Monitor eintippen und Ober “Start® 1
Listen mit den unterschiedlichsten Programmzuschnitten werden auf diese
winfache Art und Waise singegeben.

Die Maschinensteuerung arbeitel vellautomatisch bls zu 10 verschledene Listen
und 300 verschiedene MaBe ab. GraBere Zuschnittlisten werden extern am PC
worbereitet und mittels Datendbertragung an die Maschine Obergeben,

Volloptimierung nach Priortitsworgabe

Der Bediener markiert die Fehlerstellen und gibt die Qualitdt vor. Der Rechner
ermittelt sus den zugeardneten Zuschnittlisten, unter Berdcksichtigung von
Pricritdt und Vierschinitt, die passenden Lingen. Fir jede Zuschnittliste ist die
gewdnschte Prioritdt und der zuldssige Verschnitt gesondert vorzugeben. Der
Rechner kann dabel die Priosititen Lange, Reststickzahl, Bewertungskennziffer,
kleinster Vierschnitt und Bewertung x Reststickrahl bevorzugen, Das
anschlieBande Zuschneiden erfolgt automatisch.

Automatische Bllanzierung
D Produktivitit wind sutomatisch erfasst.
* Durchsatz
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* Maschinenauslastung
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D Procuktinitis wird sutomatisch sdfast

* Durchsate

« Antell Gutsicie

Anted verchet

* Hischite Ausbaute und grofiz:
migliche Wertschdpiung

= Gevingster Personalbedarf
* Madmaler Holzdurchsatz

» Funitianelle Abiall-
entsorgung

* Unshveriad] einaetzbar
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Die Alsfall ng kann wahh rechbwnidig oder parallel zum
Einlsaf- bow. .hslnhnd’qu-hhmﬂ}pﬁmmﬂ.

stibck fest suf den Sbgetisch angednbckt hat. Abfalisticke fallen dber eine | auf die vordefinkerten, frei woder mehreren Abschichen * HBchste Ausbeute und grodt-
plicnal integriedbant Ablalilappe dinektl aul dad Ablalltranipanbard programmierbaren Ablageplitoe gleichreitig sbgeschober werden.
(Dptien C4),
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Leistungsdaten
Vorschubgeschwindigkeit stufenlos
einstellbar bis 90 m/min
Rickhubgeschwindigkeit 120 m/min
Antriebsleistung Vorschubaggregat 1.8 kw
Elektrischer Anschluss 400V /50 Hz
SL110 Antriebsleistung Sdgeaggregat: 5.5 kW
Drehzahl: 3.600 Upm
Hartmetall-Sdgeblatt: @500 x5 x@ 30 mm
Sageblattzahne: 72
SL170 Antriebsleistung Sdgeaggregat: 7.5 kw
Drehzahl: 2.800 Upm
Hartmetall-Sageblatt: & 600 x5 x @ 30 mm
Sageblattzdhne: 72
SL 225 Antriebsleistung Sdgeaggregat: 11 kW
Drehzahl; 2.800 Upm
Hartmetall-Sageblatt: @700 x5x3 30 mm
Sageblattzéhne: 72
SL110 SL170 SL 225
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Technische Anderungen und Weiterentwicklungen vorbehalten,
Teihweise sind Sonderausstattungen abgebildet, die nicht zum serienmdBigen Lieferumfang gehdren.
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Germany

Phone +49 (0) 74 27 / 94 09-0
Fax +49 (0) 74 27 / 94 08-30
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