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Denken Sie auch 6fter daran, wieviel gutes Holz

zu Brennholz verschnitten wird ?

Oder machen Sie lieber einen groRen Bogen
um lhre Zuschnitte, wenn Sle sich nicht

argern wollen ?
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Das muf3te eigentlich nicht sein. Mit
einer Kappanlage aus der Modell-
reihe 20 mit der entsprechenden
CNC-Steuerung aus der MAXI-Serie
l&13t sich jeder Zuschnitt so optimie-
ren, dafld sich der Abfall drastisch
reduziert.

Das allein ist aber noch nichts beson-
deres. Das koénnen andere Fabrikate
auch. Genaugenommen betrachten
wir diese Fahigkeit zur Abfall-Mini-
mierung auch nur als das mindeste,
was eine gute Kappanlage kénnen
mufd.

Viel wichtiger sind uns andere Eigen-
schaften der 20er-Modelle, wie zum
Beispiel:

°® die robuste Bauweise

® das grofie Leistungsspektrum

e die beriihrungslose Fehler-
markierung

® der hohe Bedienungskomfort




100 ¢m und von schwerem Holz mit

Robuste Konstruktion

In Sdgewerken und ahnlichen Betrie-
ben geht es in der Regel ziemlich
rauh zu. Bei der Dimensionierung der
Maschinen haben wir daher beson- -
deren Wert auf Belastungsfahigkeit,
Stabilitadt und Alltagstauglichkeit ge-
legt. Die Maschinengestelle sind aus
schwerem Stahl. Alle Lager und An-
triebselemente sind so grof3ziigig
ausgelegt, dafs sie auch den héarte-
sten Belastungen standhalten.

Nicht zuletzt wegen ihrer robusten
Konstruktion eignen sich die Kappan-
lagen aus der Modellreihe 20 beson-
ders zur Bearbeitung von unbesaum-
ten Brettern bis zu einer Breite von

grofen Querschnitten (vgl. Schnitt—
Diagramme auf Seite 8).

Vorkappen auf einem 20er-Modell

Mehrblattsage eine groRere
Holz-Ausbeute zu erzielen.

Wegen ihrer Fahigkeit, unbesdumte
Ware zu bearbeiten, sind die
20er-Modelle aber auch besonders
gut geeignet, als Maschine zum Vor-
kappen im Rahmen einer Zu-
schnitt-Anlage eingesetzt zu werden:
unbesdumte Bretter werden zuerst
auf sog. wilde Langen oder auf (opti-
mierte) Mehrfachlangen gekappt
bzw. grobe Fehlerstellen, Verjingun-
gen, Krimmungen etc. werden aus-
geschnitten, um dann beim an-
schlieffenden Auftrennen in der

Je nach Fixlangen und Kapp-Pro-
gramm (mit oder ohne Optimierung
etc.) erzielen die 20er-Modelle eine
sehr hohe Leistung. Die Kapazitdt der
nachgeordneten Maschinen mufd
dementsprechend grof? sein, um eine
volle Auslastung zu gewahrleisten.
Erfahrungsgem4g ist dies in der Re-
gel nur mit mehreren parallel-ge-
schalteten Maschinen erreichbar.

Abfall

£

ABMA DS I
-

(Nachlaufer)

Vorkappen Auftrennen

— 20| ml =

ATA

Abbildung 3 zeigt den Schlitten fir
Ségemotor und Sagewippe des Mo-
dells 20 GE. Von der Zuverldssigkeit
dieses mit am meisten beanspruch-
ten Bauteils hdngt die Einsatzbereit-
schaft der gesamten Maschine in
entscheidendem Male ab. Dement-
sprechend stabil und verwindungs-
steif ist der Schlitten ausgebildet.

Nachkappen

o]

Zuschnittanlage fiir die Produktion von
Mobelteilen

20 CNC-Kappanlage 20 GE ATA Auftrennanlage ATA 920

ABMA Autornatische Beschickung mit DS Doppelbesdum-Kreissdge K 34 /1000
manuellem Ausrichten ABMA 920
14  CNC-Kappanlage 14 KE
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Fehler werden berthrungslos mar-
kiert. Entlang des holzeingangsseiti-
gen Rollentisches wird ein Mef3-
wagen verfahren; wahlweise auf
Hohe des Tisches (Abb. 4) oder (ber
dem Tisch (Abb. 5). Aus diesem
Meliwagen wird ein Laserstrahl auf
das Holz projeziert und damit die je-
weilige Position angezeigt, die auf
Knopfdruck gespeichert werden
kann.

Mit dieser Methode konnen nun
sowohl Fehler als auch Soll-Schnitt-
stellen sowie Brettanfang und -ende
rarkiert werden. Je nach Stlckliste
und/oder Optimierungsart kappt die
Sage dann nur an diesen Stellen oder
auch dazwischen.

DarUber hinaus kann der Bedie-
nungsmann vom MelRwagen aus ver-
schiedene Holzqualitdten markieren
und per Knopfdruck in das entspre-
chende Qualitatsoptimierungspro-
gramm umschalten.

Markierung von Fehlerstellen

Die Vorteile dieser Arbeitsweise liegen auf der Hand:

® Grolke Genauigkeit; der diinne La- e Komfortables Handling; das Holz
serstrahl erméglicht eine exakte muf3 nicht von Hand bewegt und
Positionierung der Schnittstelle, angezeichnet werden.
auch bei breiten und eingerissenen
Haolzern. e Mit einem entsprechenden Spiegel

ist es moglich, im gleichen Arbeits-
gang auch die Brett-Unterseite zu
betrachten und zu markieren.

e Hohes Arbeitstempo; der Bedie-
nungsmann kann sich ausschlieR-
lich auf die Markierungsarbeit kon-
zentrieren.
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GrolRes Leistungsspektrum

Die Kappanlagen aus der Modellreihe 20 miissen in der Praxis hohe und viel-
faltige Anforderungen erflllen. Dank ihres groen Leistungsspektrums sind

sie dazu auch hervorragend in der Lage.

Fir den Vorschub sorgt ein geregel-
ter 4 kW-Servo-Drehstrommotor.
Das bringt eine Reihe von Vorteilen:
sehr gute Regelbarkeit, hoher Wir-
kungsgrad bei gleichzeitig niedrigem
Stromverbrauch, grolte Zuverldssig-
keit und extrem kurze Transport- und
Positionierzeiten.

Die Vorschubgeschwindigkeit ist
stufenlos regelbar zwischen 0 und
2 misek.

Alle Vorschubwalzen sind angetrie-
ben. Dadurch ist ein weitgehend

schlupffreier Vorschub gewahrleistet.

Die Oberwalzen sind einzeln gefe-
dert. Deshalb kann auch krummes,
geschusseltes o. a. Holz genau posi-
tioniert werden.

FUr extrem geschusseltes Holz kon-
nen elastische Walzen (Sonderzu-
behdr) eingesetzt werden.

Der Walzendruck ist hydraulisch
regelbar und kann jeder Holzbeschaf-
fenheit und Oberflache optimal ange-
paldt werden,

Die Kappsége kann Holz mit groRen
Dickenunterschieden durcheinander
verarbeiten. Da die Oberwalzen von
oben abgesenkt werden, ist daflr
keine spezielle Manipulation erforder-
lich.

Die Maschinen sind mit leistungs-
fahigen Motoren ausgestattet und
daher auch fur die Verarbeitung von
Exoten einsetzbar.
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Schnittzeit und Schnittgeschwin-
digkeit konnen den jeweiligen Erfor-
dernissen entsprechend eingestellt
werden.

Der Vorschub des Sigeblattes ist
bis 0,2 m/sek stufenlos regelbar.

Die Maschine arbeitet mit hoher
Genauigkeit: der Standardwert be-
tragt + — 2 mm Langen-Abwei-
chung, kann je nach Holzbeschaffen-
heit aber auch noch unterschritten
werden.

Ein 2,2 kW - Pumpenmotor sorgt fir
den reibungslosen Ablauf aller
hydraulischen Funktionen.

Gesteuert werden alle Modelle aus
der 20er-Reihe von den CNC-Steue-
rungen aus der MAXI Serie. Uber
deren Leistungsfahigkeit informieren
wir Sie in speziellen Prospekten.

In der einfachsten Ausfiihrung arbei-
tet die Maschine mit einer CNC-Steu-
erung MAXI-0. Dabei konnen alle
Maschinenfunktionen entweder von
Hand ausgeldst werden oder in den
3 anderen Betriebsarten der Steu-
erung {mit »automatischem An-
schnitte, »Automatik« und »Zykluse) au-
tomatisch ausgefiihrt werden. Ob-
wohl diese Steuerung nicht optimie-
ren kann, lalst sich dennoch der Ver-
schnitt drastisch reduzieren; einfach
dadurch, daf die Maschine deutlich
genauer arbeitet — bei gleichzeitig
waesentlich hoherem Arbeitstempo
als auf einer konventionellen Kapp-
sage mit manueller Bedienung.




GrofRRer Bedienungskomfort

Bei der Konzeption der Kappanlagen aus der Modellreihe 20 wurde darauf
Wert gelegt, die Bedienung so komfortabel wie maglich zu gestalten. Gerade
weil die Maschinen fur die Verarbeitung von schwerem und oft auch sperri-
gem Holz geeignet sein sollen, ist die einfache Handhabung umso wichtiger.
SchlieBlich soll sich das Bedienungspersonal auf Fehlermarkierung und Eintei-

lung konzentrieren kénnen.

Das beginnt schon bei der Holzzu-

. fuhr: mit den entsprechenden Ein-
richtungen (Entstapelung, Stufen-
vereinzelung, Sternwender, etc.) kann
der Bedienungsmann die Bretter oh-
ne Manipulation direkt vor die Kapp-

sége transportieren. Alle daflr not-
wendigen Maschinen-Funktionen
werden zentral vom MeRwagen oder
vom Terminal bzw. Steuerpult aus-
gelost.

Eine Abraum-Vorrichtung (Option)
sorgt daflr, daR nach jedem Brett—
Ende alle Abfélle aus der Maschine
geraumt werden. (siehe Bild unten)

Die Tastaturen der MAXI-Steuerung
{wahlweise im kompakten Steuerpult
oder im Bedienerterminal) und des
Mefwagens sind so grofl dimensio-
niert, daf3 sie auch mit dicken Hand-
schuhen bedient werden kénnen. Zur
Eingabe von Stiicklisten etc. und zur
Auslosung aller Maschinen-Funktio-
nen kann der Bedienungsmann seine
Handschuhe also ruhig anlassen.

9

An die Steuerung kénnen mehrere
Monitore angeschlossen werden,
auf denen der Bedienungsmann ber
aktuelle Stlcklisten, Arbeits-Zwi-
schen- und End-Ergebnisse usw. in-
formiert wird. Er ist also in jeder Pha-
se seiner Arbeit auf dem Laufenden
und deshalb auch in der Lage, regu-
lierend in den Arbeitsablauf einzu-
greifen.

Fehlerstellen werden beriinrungslos
markiert (siehe oben).

Die Anlage kann unterschiedliche
Holzstarken durcheinander verarbei-
ten. Die Oberwalzen werden hydrau-
lisch abgesenkt und stellen sich au-
tomatisch auf jede Schnitthéhe ein.

In die Schutzhaube kann bei Bedarf
ein beleuchteter Spiegel (siche Bild
unten) eingebaut werden, der beim
Arbeiten ohne MeRwagen mit der
MAXI-.0-Steuerung die Sicht zur
Schnitt-Stelle ermdglicht. Dadurch
hat der Bedienungsmann eine zu-
sétzliche Moglichkeit, die Arbeit der
Maschine zu tiberwachen.

13
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MaRgeschneiderte Losungen

Die Leistungsfahigkeit der Kapp-
sdgen kommt in der Regel erst in
der Kombination mit den zahlreichen
und vielfaltigen Zusatz-Einrichtungen
fur den Zu- und Abtransport voll zur
Geltung und fihrt dann zu umfangli-
chen Rationalisierungseffekten.

In der Praxis wird es aber wohl kaum
zwei holzverarbeitende Betriebe ge-
ben, die die gleichen Anforderungen
an die Leistungsfahigkeit, Ausstat-
tung und Zusammenstellung ihrer
Maschinen und Anlagen stellen. Zu
verschieden sind die réumlichen,
arbeitstechnischen, wirtschaftlichen
etc. Voraussetzungen,

Wir stehen daher auf dem Stand-
punkt, dal? es weder sinnvoll noch

maglich ist, immer die gleiche Kapp-
anlage — quasi von der Stange — fir
jeden Bedarf anzubieten. Wir sind im
Gegenteil bestrebt, Maschinen und
Anlagen an die jeweiligen Gegeben-
heiten und BedUrfnisse anzupassen,
also mafzuschneidern. Denn nur
dann kénnen wir sicher sein, eine Lo-
sung zu bieten, die lhrem speziellen
Problem gerecht wird.

Deshalb zeigen wir hier bewulkt nur
einige Beispiele, wie ein 20er Modell
mit Kettenférderern, Rollenbahnen,
Spiral-Rollentischen, Tischen mit
Wipp-Rollen, Férderbadndern, Ab-
wurfeinrichtungen, Langensortie-
rung etc. verkntpft und zu einer lei-
stungsfahigen Kappanlage ausge-
baut werden kann.
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Technische Daten

Schnittbereich
mit Hartmetall - Sageblatt
@ 800 x 7 x 140 mm, 84 WZ

Standardausfiihrung

auf Wunsch

Betriebsspannung (Standard)

AnschlulBwert/Nennstrom bei

Sagemotor 7,5 kW/15,6 A

Sagemotor 11 kW{25 A

Sdgemotor 15 kW/31 A

Vorschubmotor

Pumpenmotar

angetriebene Walzen oben/unten

Walzen —Durchmesser oben/unten

kurzeste Eingangslange bei hdandischer
Zubringung (ohne autom. Anschnitt)

Sagemotor

kirzeste Eingangslénge bei automatischer

Zubringung
Walzendruck regulierbar
Drehzahl des Sageblattes

Vorschub des Sdgeblattes (stufenlos regelbar)
Schnittzeit je nach Querschnitt (einstellbar)
Transportgeschwindigkeit (stufenlos regelbar)

Transportzeit je nach Holzgewicht
tin sek flirs bis 1,0 m

flr s dber 1,0 m

(s = Transportlange in m)
Langengenauigkeit (bis 3,0 m) typisch *)
Standardabweichung der s

Wiederholgenauigkeit S, typisch *)

programmierbare Brettlingen
max. Stuckzahl pro Lange

Temperaturbereich flr zuveriéssigen Betrieb

max. Holzgewicht

Absaugstutzen oben @

Absaugstutzen unten (Sonderzubehér) @
erforderliche Luftleistung fUr die obere

Absaugung bei 20 — 30 m/sek Luftgeschw.

dito fur die untere Absaugung
Arbeitshohe

Gewicht
Abmessungen

*) abhangig von der Holzbeschaffenheit

O W >

Modell 20 E Modell 20 GE
ORI 75, e e T (RS OO il sl 1S 40 o % ol
150 150 { [

kW/Ufmin 7.5/14560 11/1450
kW/U/min 1111450 15/1450

VIHz/Ph 400/50/3 400/50/3

KWIA 13,7129 -

KWIA 17,2/38,5 721885

kK WWIA — 21,2144,5

kW 4/8,5 4/8,5

kW 2,215 2,2/56

Stk 4 R 212 i

mm 106,1/159,15 106,1/159,15
ca.mm 500 500

ca. mm 1500 1500

N 3000 — 4700 3200 — 43900
Ulmin 1450 1450 ;
m/sek bis 0,2 bis 0,2

sek 05—-3 0b -5

misek 0-23 0-23
sek P oBExs it 0g5x s
sek t=043s + 0,62 t=043s + 0,62
mm - el A

mm 0,8 0,87

mm 30 — 9000 30 — 9000

9999 9999

ca.°C 0—=36 ‘0— 35

ca. kg 200 200

mm 1x160 (oder 2x120)  1x160 (oder 2x120)
mm 250 - 250 '

melh 1450 — 2200 1450 — 2200
m*/h 3600 — 5500 3600 — Bb00
rom 800 800

ca. kg 940 1540

mm 1400 1500

mm 850 1332

mm 1200 1700

- B -
—  —]

—==255 / N\ S/ N
: e
[ 1] 3
10-200 lTT__r,___ o
Lt s
. \ ¢
145 [ 110 ! 1810
(255)

B

Weitere Informationen enthalten die
folgenden Prospekte:
B 120.16/4

B 100.07/23
B 100.07/24
B100.07/25
B 100.07/34

Irrtum und Anderungen vorbehalten.

CNC-Steuerung
MAXI 4.0
Arbeitstische
Forderbénder
Transportieren
Spiralrollentische

PAUL Maschinenfabrik GmbH & Co. D—88525 Diirmentingen ® Tel (07371) 500—0 e Fax (07371) 6146

WWWw.hoechsryarh.com
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