ArcolLine

mehr Ausbeute durch
aktives Bogenspanen und
aktives Bogensagen
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AW@@LE ﬂ@ Das Verfahren

Entscheidend fir die wirtschaftliche Erzeugung von Schnittware ist
die Maximierung der Ausbeute bei héchster Produktivitat und kleinsten
Schnitt-Toleranzen.

Mit moderner 3D-Messtechnik und komplexen Optimierprogrammen
kann die héchste Ausbeute ermittelt werden.

Das ArcolLine Nachschnittverfahren wurde entwickelt, um die Vor-
gaben aus Messung und Optimierung konsequent und vollkommen
kontrolliert umzusetzen.

Mit ArcoLine
bis 20%
mehr Ausbeute.

Die Arcoline Verfahrensschritte

Positionieren: Vorpositionieren im Langsdurchlauf und Fixierung
der Model auf einem Kettenbett.

Messen: Kontinuierliche, lickenlose Vermessung durch
3D-Scanner.
Optimieren: Berechnung der maximalen Breite des Zentrums-

kantlings, des idealen konstanten Bogenradius und
der idealen Lage der Schnittware im Model.

Spanen: Punktgenaue Positionierung der Spanerwerkzeuge
auf die berechnete Zopfposition bei gleichzeitigem
Einschwenken auf den berechneten Einschnittwinkel.

Prazise Verfolgung der berechneten Schnittbahn
durch die Spanerwerkzeuge bis zum punktgenauen
Abschluf? am Stockende des Models.

Sagen: Positionieren aller Ein- und Auszugswalzen auf den
berechneten idealen Bogenradius.

Auftrennen des bogenfdrmigen, vierseitig bearbeiteten
Kantholz es an der feststehenden Nachschnittsage.

Einschnittbeispiele

Hochste Schnittholzausbeute mit bester Schnittgenauigkeit
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berechnete Schnittlinien
fir die Hauptware
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Durch die vollig kontrollierte Schnittfiihrung Uber die gesamte Modellange,
kénnen kundenspezifische Optimierungen von Arcoline prazise
umgesetzt werden.

- Optimierung der Hauptware, Optimierung der Seitenware

- Wertoptimierung Uber alle Produkte

- Qualitatsoptimierung nach Markrdhre, Astigkeit u. a.

BAD)

Sagetechnik



Der Arco-Spaner ist auf einem Rahmen flachig gelagert.

Die von der Optimierung berechneten bogenférmigen Schnittbahnen
mit konstantem Radius werden durch eine gleichzeitige rotatorische
und eine translatorische Bewegung der Spanersupporte erzeugt.

Das Model ist wahrend des Bearbeitungsvorganges unverrickbar
auf dem Vorschub-Kettenbett fixiert.

ArcoLine Spaner Typ FZ 5 Arco

Die Werkzeuge des ArcolLine-Spaners sind auf mehreren kegel-
féormigen Spiralen angeordnet. Je nach Vorschubleistung werden
drei bis sechs Spiralen eingesetzt.

Min. Bogenradius m 70
Spanerscheibendurchmesser mm 1.400
Zerspanungstiefe je Spanerscheibe mm 180
Max. Arbeitshdohe mm 300
Abstand zwischen den Scheiben mm 80 - 800
Max. Vorschubgeschwindigkeit m/min 250
Max. Antriebsleistung je Scheibe kw 250
Gewicht t 17

Das Sagen

Wahrend des Séagevorgangs sind die Werkzeuge fixiert.
Die vertikalen Ein- und Auszugswalzen werden uber
Servosysteme auf den jeweiligen konstanten Bogenradius
der Kantlinge eingestellt. Das Verfahren schafft damit
gleichbleibende Schnittverhéltnisse fiir die eingesetzten
Werkzeuge wie beim traditionellen geraden Schneiden.

Doppelwellennachschnittkreissage
Typ DWK Arco

Die Doppelwellenkreissage ist geeignet zum Auftrennen von
vierseitig bearbeiteten Kantlingen. Die Sageblatter sind fest
eingespannt. Der Sdgewellenabstand und die Sagewellenhthe

sind verstellbar.

Schnitthhe max. mm 290
Aufspannldange max. mm 340
Schnitthéhen mm bis 290
Séageblattdurchmesser mm bis 565
Schnittgeschwindigkeit m/s 80
Vorschubgeschwindigkeit max. m/min 230
Antriebsleistung je Sagewelle max. kw 315
Trennbandsage

Typ EB 1200 - 1800 Typ Arco

Die Trennbandsagen kdénnen einzeln, in Twin-, Tripel-

oder Quad-Aufstellung eingesetzt werden.

Rollendurchmesser mm 1.200 - 1.800
Schnitthhe max. mm 300
Vorschubgeschwindigkeit max. m/min 150
Antriebsleistung je Bandage kw 55-132
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Spaner Typ FZ 5 Arco 3D-Scanner e Y
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ca. 3300

Die ArcolLine Nachschnittkonzepte
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Arco-Spanen + Arco-Profilieren + Arco-Kreissagen

|ca.1400

Arco-Spanen + Arco-Kreissagen + Besaumen

Arco-Spanen + Arco-Bandsagen + Besaumen

Arco-Spanen + vorhandene Krummschnitt-Sage

ca. 5900
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Trennbandséage Typ EB 1800 Arco
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