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— Wibhlen Sie zwischen 2 elektronischen Steuerungen

COMPACT 2000
Die Steuerung COMPACT 2000 zeichnet sich durch eine iibersichtliche und einfache Bedienung aus. Alle

eingestellten Parameter kénnen vom Bediener direkt iiberblickt werden. Die Steuerung eignet sich ebenso
fiir den individuellen Zuschnitt wie fiir die Serienfertigung. Ein Abruf der MaBe ist einzeln oder im Zu-

schnittprogramm maéglich.
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® Standard O Zusatzeinrichtung

EXPECT 2000
Die Steuerung EXPECT 2000 ist ein sehr leistungsstarkes Prozessorsystem, das eine enorme Vielzahl von

lenden Stiickzahlen kénnen vorgegeben werden. In der
Betriebsart ,Teiloptimierung” placiert der Rechner zwi-
schen zwei markierten Fehlerstellen automatisch die
groBtmégliche vorprogrammierte Ldnge. AuBerdem sind
fast samtliche Mdglichkeiten gegeben, die die Steuerung
COMPACT 2000 bietet. Die Bedienung erfolgt iiber
Tastatur und Bildschirm. Die zur Auswahl stehenden
Eingabe-Méglichkeiten werden im Klartext angezeigt.
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Einzelzuschnitte: ® ®

Jeder Positionier- und Sage-
vorgang wird vom Bediener
einzeln vorgewahlt.

Individuelles Zuschneiden und Ausschneiden von Fehlern z.B. Teile fiir Mébel-
fertigung usw.

1. Automatischer Anschnitt

2. Abrufen des vorprogrmmierten
MaBes aus den Langenvorwahlen

3. Durch Betatigung des Kniippel-
schalters nach Sicht-Vorfahren und
Ausschneiden z.B. Aste auskappen

Halb-Automatik: ® @
Nachdem das Werkstiick sau-
ber gekappt worden ist, ruft
der Bediener ein gespeicher-
tes Bearbeitungsprogramm
ab, das die Maschine einmal
durchlauft.

Individuelles Zuschneiden, jedoch Abruf eines gespeicherten Programms méglich,
z.B. Fensterfertigung — exotische Hoélzer.

1. Automatischer Anschnitt
2. Sauber kappen

3. Start-Automatik — gespeichertes
Programm wird einmal abgearbeitet

Voll-Automatik: ® ®

Das aufgerufene Bearbeitungs-
programm wird von der Ma-
schine immer wiederholt.

Zuschneiden nach demselben Schema fiir Serienfertigung.
1. Automatischer Anschnitt 2. Abgespeichertes Zuschnittprogramm

BAuto-Vario: @

Cleicher Ablauf wie bei der
Voll-Automatik. Das aufgeru-
fene Bearbeitungsprogramm
wird jedoch abgebrochen,
wenn die Maschine das Werk-
stiickende erkennt. Beim
nachsten Werkstiick wird das
Bearbeitungsprogramm neu
gestartet.

Zuschneiden nach demselben Schema bei variierenden Rohlangen.
1. Automatischer Anschnitt 2. Abgespeichertes Zuschnittprogramm

Strichmarkierungen: ® O

Die Maschine fithrt an den
Strichmarkierungen einen S&-
geschnitt aus.

Teiloptimierung:

Die Maschine placiert zwi-
schen den Strichmarkierun-
gen automatisch die groBt-
mogliche vorprogrammierte
Lange. (Auswahl aus max.
100 MaBen)

Fehlerauskappen bei gleichzeitiger Herstellung von Fixlangen z.B. fiir Parkett oder
Lamellenfertigung.

1. Automatischer Anschnitt 2. Vorprogrammierte Lange
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— Zubehorprogramm
— Mechanisierungen zur Kappsage

Die maBgeschneiderte Kombination von Kappsdge und umfangreichem Zubehérprogramm erméglicht
eine optimale Integration in den Produktionsablauf.

Die individuelle Anlagenkonzeption und die langjahrige Erfahrung eines der fithrenden Kappanlagen-
Herstellers sind Garanten fiir héchste Leistungsfahigkeit und Flexibilitét.

— Materialzufuhr iiber Querférderer und Entstapelung
— Sammeln der Stapelleisten, angetriecbener Rollengang im Einlauf, Abfallférderband
— Langensortierung: Ablegen der Abschnitte

&

Aushebeeinrichtung fiir das Einsehen der Unterseite. Automatische Sortierung
Férderband mit Abschieber
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TYPE

NC 160

NC 160 S

@® Sicherheitsendschalter an der Schutzhaube
@ Sichtscheibe aus schlagfestem Kunststoff
@® Innenbeleuchtung

@® Vorschubmotor als Getriebe-Bremsmotor
60/6 m/min.

® Stufenlos regulierbare Sidgehub-
geschwindigkeit

@ VerschleiB-Schiene im Sageblattbereich

Sonderausstattung

® Hochdynamischer Vorschubmotor

® Automatische Freischneideeinrichtung

@® Schallddmmung
| fiir verspanntes und drehwiichsiges Holz
|
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Schnittdiagramm gg N\ 2% 2
0 100 200 300 400 0 100 200 300 400 500

Schnitthéhe max. mm 125 165
Schnittbreite max. mm 350 450
Sdagemotor kW 5,5 515
Sageblatt ¢ (max.) mm 500 600
Drehzahl Upm 2800 2800
Schnittzeit s 0,2-3 0,2-3
Sagehub pneumatisch pneumatisch
Hoéhenverstellung Handrad/Spindel Handrad /Spindel
Hydraulik-Motor kW - -
Arbeitshéhe mm 800 800
Maschinenbreite A mm 1350 1450
DurchlaBbreite B mm 410 500
DurchlaBhéhe C mm 130 175
Maschinenhéhe D mm 1430 1460
Stutzen Absaugung E mm - —
Schaltschrank ausgeschwenkt F mm 2300 2400
Passende Tischbreite G mm 520 585
Gewicht kg 650 700
Langen zwischen min. 300 mm und max. 3000 mm L £
werden mit einer Toleranz von + 3 mm positio-
niert. Abfélle miissen auf Langen kleiner 180
mm geschnitten .vs_rerden, darpit eipe stérungs- :a] L Qé\"
freie Abfallbeseitigung gewahrleistet ist. B S oo | ﬂ_‘)\ = N\
Standardausriistung o ] § [
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