+PFLICHTENHEFT HPL
1. Fertigungsprogramm

- Innenausbau

3. Platten- und Teileinformationen

- Spanplatten

- Sperrholz

- Tischlerplatte
- Hartfaser

- MDF

- Multiplex

3.2 Oberflachenmaterial

- Melamin

- Schichtstoff
- Roh

- Furnier

3.3 Plattenformate

Plattenformat max.: 4150 x 2100
Plattenformat min.:von hinten 1400 x 400
Plattenstarke max.: 40
Plattenstarke min.: 6
Pakethohe max.: 80
Pakeththe bei Fertigschnitt max.: 80
FertigteilgroRe min.: 50 x 50

. Beschick-Rol lenbahnen

(aus Sichtweise der Durchlaufrichtung)

Die Rollenbahn befindet sich auf der linken
Seite

Langsrollen

Die Gabelstapleraussparung entspricht dem
Standard

Die Gabelstaplerzinkentasche entspricht dem
Standard

. Hubtischbeschickung

Der Hubtisch hat Langsrollen

Die Gabelstapleraussparung entspricht dem
Standard

Die Gabelstaplerzinkentasche entspricht dem
Standard

Die Tragfahigkeit betragt max.: 7 t

Stapel mit Schonplatte unten
Schonplattenentsorgung erfolgt manuell

. Programmschieber

mm
mm
mm
mm

mm
mm



- Die Spannzangenpositionen entsprechen
dem Standard.

9. Sonstige Angaben

- Linksmaschine

- Keine Abnahme bei Holzma

- Die Sége wird einschichtig eingesetzt.

- Fir den definierten Schichtbetrieb wird eine
Gewahrleistung von 1 Jahr garantiert.

Sonstige Bemerkungen:

Abbau und Verbleib der Gebrauchtmaschine
durch Fa. Graf, Zenting !

*MASCHINENPLAN-NUMMER :

*GENEHMIGUNGSPLAN 4-FACH AN VERKAUF

*FUNDAMENTPLAN 3-FACH AN VERKAUF

G.00 HPL 380/43/22/L

PLATTENAUFTEILSAGE, Type HPL 380

Automatische Plattenaufteilsdge zum ausrifl3-
freien und malRgenauen Aufteilen von beschich-
teten und unbeschichteten Platten aus Holzwerk-
stoffen und solchen, die wie Holzwerkstoffe

zu bearbeiten sind.

1. Hubtisch-Beschickung

Die Beschickung der Platten erfolgt Uber einen
elektro-hydraulischen Viersaulenhubtisch. Die



Hubtischplattform ist serienmaflig mit L&ngs-
profilen ausgestattet. Der Einschub der Einzel-
platten oder Plattenpakete erfolgt programmge-
steuert durch die Spannzangen.

Vorteil:

+ Rationeller Zuschnitt durch automatische
Plattenbeschickung!

+ Beschickung von 3 Seiten moglich (Langsrollen
erforderlich)!

+ Einfache Einstellbarkeit des Plattform-
niveaus!

+ Wartungsfreies Gesamtsystem ohne Schmierung!

2. Hinterer Maschinentisch

Die Positionierung des Eingangsmaterials er-
folgt Uber den hinteren Maschinentisch, ausge-
stattet mit hochwertigen Rollenschienen sowie
zweil integrierten Ausrichtvorrichtungen.

Vorteil:

+ Automatisches Ausrichten in der Breite, da-
durch kein Stapelversatz!

+ Oberflachenschonender Materialtransport!

3. Programmschieber

Durch den Programmschieber werden die zu
schneidenden Werkstoffe, mittels den robusten
Spannzangen, programmgesteuert an die Schnitt-
linie positioniert.



Vorteil:

+ Programmschieberfihrung in doppel T-Trager-
Ausfihrung -> Positioniergenauigkeit auf
Lebenszeit!

+ Antrieb Uber Zahnstange und Ritzel -> keine
Schmierung erforderlich!

+ Antrieb Uber AC-Servomotor -> hohe Programm-
schiebergeschwindigkeit!

+ Berihrungsloses elektromagnetisches Mess-
system:

- Positioniergenauigkeit +/- 0,1 mm/m!

- Kein VerschleiR!

- Wartungsfrei!

- Messung erfolgt unabhangig vom Antriebs-
system!

+ Kurze, robuste Spannzangen:

- Keine negativen Hebelwirkungen!
- Material wird in den Spannzangengrund ge-
driickt -> kein Verrutschen!

4. Maschinentisch (Sagekoérper)

Der Maschinentisch des Sagekorpers ist mit
grofRflachigen, abriebfesten Phenolharzplatten
ausgestattet, mit entsprechenden Aussparungen
fir die Spannzangen.



Vorteil:
+ Keine Ausfréasung des Maschinentisches-> volle
Stabilitat des Stahltisches bleibt erhalten!
+ Einfaches, kostengiinstiges Auswechseln der
Phenolharzplatten bei Verschleil3!
+ Komplett bedister Maschinentisch:
- Schonender Materialtransport!
- Optimales Streifenhandling!

5. Druckbalken
Optimale Fixierung der Platten auf den Maschi-
nentisch des Sagekoérpers.

Vorteil:
+ Verwindungssteifer Aluminium-Druckbalken:
- Geringes Eigengewicht, daher minimaler Ver-
schleill der Zylinder!
- Der per Manometer eingestellte Anpressdruck
wird exakt eingehalten!
+ Beidseitige Druckbalkenfihrung uber Zahn-
stange:
- Anpressdruck auf gesamte Flache identisch!
- Keine Kippbewegung (Parallelausgleich)
-> keine Materialbeschadigung!
+ Druckbalken mit Spannzangenaussparungen:
- Minimaler Anschnitt = Kratzschnitt
-> Verschnittoptimierung!
+ Automatische Druckbalkenhbhensteuerung
-> deutliche Zykluszeiteinsparung!
+ Optimale Absaugleistung durch minimale Druck-
balkendffnung:
- BG-Emissionswerte werden klar unter-
schritten!

6. Sagewagen + Winkelandriickvorrichtung

Der aus einer robusten Stahlkonstruktion be-



stehende Sagewagen ist mit Haupt- und Vorritz-
sage ausgestattet sowie mit der patentierten
"Zentralen Winkelandrickvorrichtung®.

Vorteil:
+ Massiver Stahlsagewagenkérper (ca. 300 kg):
- Verwindungssteif auf Lebenszeit!
- Schnittrichtung gegen den Winkelanschlag ->
kein Verrutschen der Platten!
+ Ausbalancierter Sagewagen:
- Minimaler Verschleif? der Prismenrollen!
- Keine Gegenhalterollen erforderlich!
+ Antrieb Uber Zahnstange und Ritzel:
- Keine Schmierung erforderlich!
- Kein Vibrationsaufbau/exakte Positionierung
= Top Schnittqualitat!
+ 10 Jahre Garantie auf die Fihrungen des Sage-
wagens (1-Schicht-Betrieb)!
+ Motorische Einstellung der Vorritzsiage am Be-
dientableau -> minimale Ristzeiten!
+ Optimierter Séageblattwechsel durch das
Schnel Ispannsystem "Power-Loc"!
+ Automatisch, stufenlose Schnitthéhenein-
stellung -> Reduktion der Zykluszeit!
+ HOLZMA-Patent: Zentrale Winkelandrickvor-
richtung:
- Senkt die Zykluszeit im Vergleich zu her-
kémmlichen Systemen um bis zu 25 %!
- Andruck von Streifen Uber die gesamte
Schnittlange moéglich!
- Andrickstarke von 0 - 1200 N elektrisch
regelbar -> dinne und empfindliche Platten
kénnen automatisch angedrickt werden!

7. Power Control: CADmatic 4 - Professional -
Modernstes Steuerungssystem, welches speziell
fir die Anforderungen einer Produktionsstatte
entwickelt wurde.



HOLZMA

+ SPS-Steuerung nach internationaler
Norm 1EC61131.
+ Betriebssystem: Windows XP (US) embedded.
+ Industrie-PC.
+ TFT-Flachbildschirm:
19 Zoll mit Touch-Funktion.
+ DVD-Laufwerk.
+ USB-Anschlufl / Modem (analog).

b) Software

+ Schnittplananzeige in bewegter Ablaufgraphik
(2-D/3-D).

+ Netzwerkfahig.

+ Integrierte Werkzeugverwaltung mit Ver-
schleiflldatenerfassung.

+ Graphische und ilber Videosequenzen unter-
stitzte Fehlerdiagnose.

+ Virenschutz.

Technische Daten

Sageblattiberstand 95 mm
Sagewagenvorschub:
vorwarts 1-130 m/min
ruckwarts konstant 130 m/min
Programmschiebergeschwindigkeit:
vorwarts 80 m/min
ruckwarts 80 m/min

(In EU-Landern vorwarts = 25 m/min)

Automatische Druckbalkenhéhensteuerung ja
Schnitthéhenautomatik ja
Einstellbarer Druckbalken-Anpressdruck ja
Einstellbarer Spannzangen-Anpressdruck ja

Komplett bediister Maschinentisch(Ségekdrper) ja



Winkelandrickvorrichtung

min. Andrickbreite 0 mm

max. Andriickbreite komplette Schnittlange
Hauptsagemotor 18,0 kw
Vorritzsagemotor 2,2 kW
Betriebsspannung 400 V / 50 Hz
Elektr. AnschluRwert bei HS-Motor:

18,0 kW = 28 kw
21,0 kW = 31 kW

Arbeitshohe 920 mm
Lackierung Strukturlack grau RDS 240 80 05
Hauptsageblatt 380 x 4,8 x 60 mm
(ohne Frequenzregelung)
Hauptsageblatt 380 x 4,4 x 60 mm
(mit Frequenzregelung)
Vorritzsageblatt 180 x 4,8 - 5,8 x 45 mm
Erforderlicher Luftdruck 6 bar
Druckluftbedarf 210 NL/min
V am Absaugstutzen ca. 26 m/s
Unterdruck min. 1200 Pa
Abluftmenge 5000 m3/h
Absauganschlul3 Spanekanal 1 Stiick 200 mm
Absauganschlu3 Druckbalken 1 Stiick 150 mm
Betriebstemperatur min. + 5 Grad
Betriebstemperatur max. + 35 Grad

Bei Unter- oder Uberschreitung muR ein Kihl-
aggregat (Verkaufs-Nr. 6750) eingesetzt werden.

Materialspezifikation fir Hubtischbeschickung:

Welligkeit max. 2 mm/m
Plattenstarke min. 9,5 mm
Dickentoleranz pro Platte max. +/- 0,1 mm
Stapelgenauigkeit +/- 50 mm

Qualitatsstandards:

- CE-gepruft, GS-geprift, FPH-Holzstaub
geprift

- Die Anlage ist mit allen erforderlichen
Sicherheitseinrichtungen ausgestattet
(CE-Konformitat)

- Positioniergenauigkeit: +/- 0,1 mm/m

Die Angaben beziehen sich auf spannungs-

freies Material und eine gute Sageblatt-

qualitat.

-ABS-ANF
Kundenspezifische Maschinendaten

Schnittlange 4300 mm
HubtischgroRe 4300 x 2200 mm
Plattenmal fur Hubtischbeschickung:
max. 4150 x 2200 mm
min. 1120 x 400 mm
Stapelhdhe Hubtisch
bei bodenebener Aufstellung max. 580 mm
bei Aufstellung in Grube max. 780 mm



N.02

N.06

N.08

Nutzlast Hubtisch max. 4 to

Rollenschiene (Element 10-spurig) 1 Stick
Rollenschiene (Element 2-spurig) 6 Stiick
Spannzangen 7 Stiick

davon die ersten 3 Stick zweifingrig,
alle anderen einfingrig
Teilung 75/275/475/1050/1850/2650/3450 mm
gemessen vom Winkellineal bis Mitte
Spannzange

2 zusatzliche zweifingrige Spannzangen méglich
Pos. 175/375 mm

1 zusatzliche einfingrige Spannzange moglich
Pos. 650 mm

4 manuelle Besdumrechen an Spannzangen
Pos. 75/475/1050/2650 mm

1 Abtastvorrichtung

Pos. 2300 mm
Luftkissentisch mit Rollchenelement

2160 x 650 mm 4 Stick
Zentralgeblase 1 Stick
Diisenteilung der Luftkissentische 70 x 70 mm
.ABS-END
Nummer 0090 1 Stiick
SCHWERLAST-ROLLENBAHN 7 TO TYP HER 43/22 L

Rollenbahn, Plattentransport in LANGS-
RICHTUNG, angetrieben
Durchlaufrichtung links !

Beinhaltet:

- Gabelstapleraussparungen 1250 mm
(gemessen von AuBenkante zu Auf’enkante)

- Prallfisse 2 Stick

Technische Daten:

Rollenbahnhdhe 330 mm
Rollendurchmesser 108 mm
Rollenabstand 198,5 mm
Férdergeschwindigkeit V=12 m / min
Max. Tragkraft 7 to
Nummer 1790 1 Stiick

POWER-PAKET FUR HPL380

beinhaltet:

Hubtisch in 7 to-Ausfihrung
Angetriebene Langsrollenbahn im Hubtisch
Gabelstapleraussparungen
Abmessung Aullenkante zu AuRenkante:
> 1050 mm (Hubtischgrofe 3800 mm)
> 1250 mm (Hubtischgrole 4300 mm)
2 Mikroeinschiibe fir Dinnplattenbeschickung
> Plattenstéarke min.: 6 mm

Bei Plattenstarken < 6 mm und > 3 mm muss die
Option Rickhaltevorrichtung fur Dinnplatten
(Vk-Nr. 1040) eingesetzt werden

Nummer 0325 1 Stick
ROLLENBAHN-ZWISCHENSTUCK, NICHT ANGETRIEBEN
bestehend aus 3 nicht-angetriebenen Rollen

Internal use only



Spezifikation

Datum 26.03.2024 Seite 10 /7 17
Maschinennummer 0-240-14-2250
Produktschlissel 0 HPL380/43/22/L
Rollenabstand 198 mm
Rollendurchmesser 108 mm
Rollenbahnbreite ca. 500 mm
N.10 Nummer 2506 1 Stiick

N.12

E.02

E.O4

ERHOHUNG DER GEBLASELEISTUNG (LKT)

durch integrierte Frequenzregelung

Max. Druckerhéhung gegeniiber Standardausfiihrung
- am 50 Hz-Netz: Faktor 3,5

- am 60 Hz-Netz: Faktor 2,5

Der Luftkissentischdruck lasst sich am Bedien-
pult Uber Drehregler stufenlos einstellen.

Nummer 1770 1 Stick

LINKSAUSFUHRUNG F. TYPE 380/510/530/550/570/33
Winkelanschlag links anstatt standardméafig
rechts. Sagerichtung von rechts nach links in
Richtung Winkelanschlag.

Nummer 6065 1 mal
AUSSCHNITT-/SPANNUNGSFRE I SCHNI TTPROGRAMM
Bestehend aus: - Ausschnittprogramm
- Einsatznuten (Option 6055
oder 6050 erforderlich)
- Spannungsfreischnitt
(1stufig/2stufig/3stufig)
Positioniergenauigkeit +/- 2 mm

Ohne Hydroanschlag!
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Nummer 6075 1 mal

ETIKETTENPROGRAMM 350/380/11/510/530/550/570/33

Etikettendruck fir fertige Teile direkt an der

Sége.

- Ausdruck wahlweise pro Stiick, pro Paket oder
pro definierbarem Stapel

Internal use only
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Nummer 6080 1 Stick
ETIKETTENDRUCKER TYPE PICA 104

Thermo / Thermotransfer-Etikettendruckstation

Technische Daten

Etikettenbreite: max. 110 mm
min. 15 mm
Druckbreite: 104 mm
Aufldsung: 200 dpi
Druckgeschwindigkeit: 80 mm/sek
Kerndurchmesser (Etikett): 40 mm
Rollendurchmesser: max. 180 mm
Automatische Spendeeinrichtung: ja
Automatische Aufwickelvorrichtung: nein

Der Drucker ist in einem separaten Gehause
im Bereich des Winkellineals installiert.



E.08

Nummer 6070 1 mal
ETIKETTIERUNG MIT TEILEGRAPHIK

beinhaltet folgende Moglichkeiten:

1. Graphische Darstellung von Kanteninforma-
tionen.
(Nur in Verbindung mit Option Nr. 7001/
7005/6075/6080)

2. Graphische Darstellung von Bearbeitungs-
zeichnungen aus Schnitt-Profi(t).
(Nur in Verbindung mit Option Nr. 7001/
7005/7022/7025/6075/6080)

3. Ausdruck von Teilezeichnungen von Uberge-
ordneten Systemen.
(Nur in Verbindung mit Option Nr. 6200)



E.10

Nummer 6093 1 mal

OPTIMIERUNGSPROGRAMM "CAD-PLAN" -JUST-IN-TIME-
Optimierungsprogramm fir das Aufteilen von
plattenférmigen Werkstoffen direkt an der Sage.
Eingabe und Abspeicherméglichkeiten von Teile-,
Platten- und Parameterlisten. Optimierung unter
Berilcksichtigung von Kopf- und Nachschnitten.
Eingabe bis zu 99 Teile-Positionen (jede Po-
sition bis zu 999 Teile) bei bis zu 15 unter-
schiedlichen Ausgangsformaten.

Zusatzfunktion "Just-in-time® (moégliche Ar-
beitsweisen):

1. Optimierung an der Séage

- Importméglichkeit von Teilelisten aus
Branchenpaketen, Excel etc.

- Einbeziehung von verfigbaren Resten in die
Optimierung

- Bei einer Produktionsunterbrechung kénnen
nicht produzierte Teile neu optimiert werden

- Freie Auswahl welche Teile mit welchem Ma-
terial zu welchem Zeitpunkt optimiert und
produziert werden

2. Ubertragung von optimierten Daten zur Sage
- Anderung von optimierten Schnittplanen an
der Sage:
- Teile ldschen / hinzufigen
- verfigbare Reste hinzufigen
- Plattenmafe &ndern
- Laufe zusammenfassen etc.
AnschlieRend folgt die neue Optimierung direkt
an der Sage.

Datenubertragung online nicht erfoderlich!
Ausgefiul Ite Netzwerkcheckliste erforderlich!



E.12

E.14

Nummer 6200 1 mal

DATENUBERTRAGUNG ONLINE + USB-PORT
Datenaustausch iber ein Netzwerk. Sowohl die
Netzwerkankoppelung als auch die Installation
der netzwerkspezifischen Treiber werden durch
den Kunden vorgenommen. Eine genaue technische
Abklarung der Netzwerkanbindung zwischen
Kunden-Netzwerk und Holzma-Sage ist unbedingt
erforderlich (siehe Netzwerkcheckliste).
(USB-Stick ist nicht im Lieferumfang enthalten)

Nummer 7001 1 mal
SCHNITT-PROFI(T) PRACTIVE
Optimierungsprogramm fiir folgende Betriebs-
systeme: -> Windows 2000 Service Pack 4

-> Windows XP Service Pack 2

-> Windows 2003

Verwendbar fir das zweidimensionale Optimieren
von plattenférmigen Werkstoffen fur Holzma-Ein-
zelséagen, ausgenommen Quersagen.

Inklusive Datenerzeugung fir Holzma-Steue-
rungen, kompakt, komfortabel und einfach
strukturiert.

Sagenanbindung per Netzwerk oder Diskette.

- Gerade Schnitte, Buntaufteilung und/oder
Kopfschnitte

- Nachschnitte unbegrenzt parametrierbar

- Drehung der Ausgangsformate méglich

- Beriicksichtigung von Plattenstruktur
(Maserung)

- Beliebig viele Plattenmaterialien in
Datenbank zu hinterlegen

- Eingabe/Optimierung von bis zu 10000 Einzel-
teilen

- Import von Teilelisten aus beliebiger anderer
Software, z. B. Branchenpakete, MS Excel 0.&.

- Berechnung von Materialkosten

- Parameter fir unterschiedliche Vorgaben und
Holzma-Einzelsédgen detailliert einstellbar

- Detaillierte Berechnung von Schnittzeiten

- 99 Zeilen Textinformationen pro Teil fir
Teile-ldentifikation, Etikettierung oder
zur Steuerung anderer Maschinen

Ausgabe der Ergebnisse in Ubersichten, fiir zu-
geschnittene Teile, der eingesetzten Platten,

Reihenfolge der Schnittplane, Schnittplangra-

fiken als Ubersicht oder detailliert mit Zoom-
funktion. Druckbar und exportierbar.

Auftragsbezogene oder fertigungsbezogene Opti-
mierung, Ergebnisse materialsortiert.

Kombinierbar mit Modulen 7021 bis 7026 und 7028

In Verbindung mit Vk-Nr. 7024 Definition von
Restegrofen lber Lange, Breite und Flache sowie
Resteverwaltung méglich.

Minimale Hardware-Anforderungen:

- Prozessor 1,5 GHz oder hoher



E.16

Hauptspeicher 512 MB

Freier Festplattenplatz 1 GB

CD-ROM oder DVD-Laufwerk

1 freier Parallel- oder 1 freier USB-Port
VGA Bildschirm Aufldsung mind. 1024 x 758

[L@LZMA

Schnitt-Profit

MIESNO RN DN U L I A R
Zuschnitt-Optimierung fiir platientdmige Werkstoffe

Nummer 7021 1 mal

MODUL 1 - CAD-SCHNITTPLANGESTALTUNG

Manuelle Erstellung und Anderung von Schnitt-
planen, Schnittplanbibliothek fir Standard-
plane.

Auffillen von Reste- und Abfallflachen mit
zusatzlichen Teilen, andern der Zuschnitt-
Reihenfolge.

Fur Teile mit fest vorgegebener Anordnung (z.B.
Mobelfronten mit durchlaufendem Furnier) kdnnen
Schablonen definiert, gespeichert und den zu
schneidenden Teilen zugeordnet werden.

Die Einzelteile konnen dann im herkdémmlichen
Arbeitsablauf an der S&age direkt produziert
oder nach dem Zuschnitt eines "Masterteiles”
separat aufgeteilt werden. Sinnvoll einsetz-
bar auch uberall dort, wo schmale Teile (z.B.
Schubkasten-Vorderstiicke) aus technischen
Grunden in Mehrfachbreite zugeschnitten werden
missen.
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