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ZE 2

Ausricht- und Beschickungsanlage

- Messen

- Optimieren
- Eindrehen
- Ausrichten
- Spanen

Die vollstandig neu konzipierte Ausricht- und
Beschickungsanlage ZE 2 mit obenliegendem
Verschieberahmen und von oben angesteuerten
Walzenpaaren bietet viele Vorteile:

www.ewd.de

m Der modulare Aufbau erméglicht eine optimale
Anpassung der Funktionen an alle Anforderungen
der Rundholz- und Modelbeschickung im mo-
dernen, industriellen Sagewerk.

m Einfaches Ableiten von Rinden- und HolzstlUcken
sowie Schmutz und Eis.

m Leichte Zuganglichkeit fur Kontroll- und
Wartungsarbeiten.

m Einfacher Wechsel von Transportketten
und Walzen.

m Geringer Reinigungsaufwand, insbesondere
der beweglichen Bauteile.

ZE 2

Ausrichten und Positionieren

Rundhdélzer kdnnen nach der 3D-Messung und
Optimierung auch bei héchster Vorschubge-
schwindigkeit und kleiner Licke sehr prazise
in die vorbestimmte Lage eingedreht werden.

Die Rundholzer werden je nach Krimmung und
Form zentriert, diagonal oder mit Parallelver-
schiebung zur Anlagenachse positioniert.

w

Die Modelausrichtung erfolgt nach der 3D-Messung
und der Schnittbildoptimierung ebenfalls parallel
oder diagonal zur Anlagenachse. Der ZE 2 erm6g-
licht zur Steigerung der Ausbeute auch den Ein-
schnitt von asymmetrischen Schnittbildern und
holt damit das maximale aus Stamm oder Model.

Far die optimierte Rundholz- und Modelausrichtung
ohne bogenfolgenden Einschnitt werden nur zwei
Servoachsen benotigt.

Bogenfolgender Einschnitt erfolgt Gber Verschiebe-
rahmen mit Servoachsen.

OPTIONEN:

m FZ1 Abrichtspaner

m Zopflagenkorrekturen
m Kantholzaufstelleinheit

TECHNISCHE DATEN

Holzlangen

Kleinster Zopfdurchmesser
Stammdurchmesser

(Hullkreis) max.
Modelhéhen

Max. Durchlass/Offnungsweite
Vorschubgeschwindigkeit
Max. Seitenverschiebung
Bogenhohe fur aktives

Bogenspanen

Gewicht fur Standardtisch
und Holzldnge max. 6m

m ab 1,8
mm 100
mm 750
mm 60 -500
mm 780
m/min bis 200

mm +/-90

mm/m 10

t 16



PF 19

Universeller Profilspaner

- Fur mittelgroBe und
grof3e Reduzierlinien
und Profilierlinien.

Der Profilspaner PF 19 wird in Kreissage- oder
Reduzier-Bandsagelinien sowie in Profilierlinien
fur die Erzeugung von planparallelen Flachen am
Rundholz bzw. am Model eingesetzt. Die Breiten-
verstellung der Spanerscheiben-Supporte erfolgt
servo-hydraulisch.

SPANERSCHEIBE

Langmesser / Spiralmesser

Wahlweise kann der Profilspaner PF 19 mit Lang-
messerscheiben oder mit Spiral- bzw. Stufen-
scheiben ausgestattet werden.

Die verschiedenen Scheibentypen werden Uber
die Anzahl der angeordneten Werkzeuge dem
geplanten Vorschubspektrum angepasst.

Alle Scheiben sind je nach Einsatzzweck mit vor-
oder nachschneidenden Sageringen bestlckt.

TECHNISCHE DATEN PF 19

Spanerscheibendurchmesser

Langmesser-Spanerscheibe mm 1240
Spiralmesser-Spanerscheibe mm 1260
Anzahl Hauptmesser (Langmesser-Spanerscheibe) Stlck 3,4,6
Anzahl Spiralen (Spiralmesser-Spanerscheibe) Stlck 3,4,5
Die produzierten Hackschnitzel entsprechen den Zerspantiefe pro Seite m.ax.
hohen Qualitatsanforderungen der Zellstoffindustrie. Lar\gmesser—Spanerschelpe mm 190
Spiralmesser-Spanerscheibe mm 180
Die Drehzahl der Spanerscheiben wird Gber Zerspanhohe Gber Kette .max. _
Frequenzumformer in Abhéngigkeit von der Vor- Langmesser—Spanerschefbe, vorschneld_end mm 612
schubgeschwindigkeit und der gewiinschten Lar\gmesser—Spanerschel.be, nachschngldend mm 505
Hackschnitzellinge geregelt. Sp?raImesser—Spanerschefbe, vorschneld_end mm 580
Spiralmesser-Spanerscheibe, nachschneidend mm 540
Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel- Scheibenabstand Betrieb mm 60 - 700
Plattform. Ausfahrseite zum Werkzeugwechsel mm 900
Vorschubgeschwindigkeit m/min 20 -150
Antriebsleistung kw 2X75 - 2x250
(bei 1500 1/min)
Gewicht mit Antriebsmotoren (2x250 kW) t 13,0

www.ewd.de



eWOOD eWOOD

Optimier- und Anwendungssoftware Interface Beispiele
eWood ist eine umfangreiche Optimier- und An- Statistik | Auswertung
wendungssoftware von EWD. Auf allen modernen
EWD-Anlagen wird die gleiche eWood-Bedienober- piilic S I
flache angewendet. ity [ [ 1]
A Wedurgen 57 P, R S it = o
Die Schnittstelle Mensch-Maschine baut auf einem B LIRS N
intuitiven und durchgangigen Bedienkonzept auf, =P I B Fegmaas 11371 ,W: s
das schon nach kurzer Einarbeitungszeit effektives R -k
Arbeiten ermdglicht.
m Modernste Messtechnik R —

m Professionelle Optimier- und

Anwendungssoftware

Leistungsfahige Anlagensteuerung sind neben Wartungsplan

einem soliden und ausgereiften Maschinenbau

wesentliche Voraussetzungen flir die hohe Effizienz S— Wartungsplan ‘

. & fibfrtu olotod
und Ausbeute der EWD-S&getechnik. S ~
B sschicen ks [ ]
L @&+[u]

as = = " i
at - o - Bl iy me

Produkt | Kantholz

| | | l- — OGO (10) 22 15006000 (100) 2% 1% Setenware 22mm Palettenhole Finter A 000 6
: i

. 1] 100 J000-2000 (1040) 0% 0% Ranthag 100100 Bauholy Elafgr A 10000 €
o . 80 B HO0-E000 (100} 0% 0% Balle 3265 Eauholz Fchte A 10000 €
1E.09.2004 134647

I i)} 240 E000-E000 (100) 0% 0% Balle 1513 Eauholz Eche & 10000 €
ke
Wl
s - 00G00(1) S0 J000-G000(100) 0% 0% Scharfichnin 23 Baholy Buche A 100,00 §
06022015 054203
el — LD0-E00 (10 24 L500-6000 (100} D 0% Setemware M4mm Konsirukliorsholz Kefer A 20 E
two

= lD0-E00 (10 18 1500-8000 {100} 0% 0% Seitenware 18mm  Paletienholz Kiefer A 1500 €

B = 100 20005000 (100) 0% 0% Kanting 100100 Biwholz Kieter A 100,004
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VOR- UND NACHSCHNITTKREISSAGE SAGEN-VERSTELLWEGE m
DWK (in mm)

Hub 450

Die flexible Doppelwellenkreissage DWK 700 wird | >
als Vorschnitt-, Nachschnitt-, oder als Kombinations- 1901100 |
maschine in mittelgro3en und groBen Sagewerken
eingesetzt. Insgesamt 6 Flanschpaare lassen sich

individuell Gber hydraulische Servo-Systeme prazise

positionieren.

Fur die gleichmafige Verteilung der aktuellen
Schnitth6hen, auf die oberen und unteren Sage-
blatter, sind die Sagewellen automatisch héhen-
verstellbar. Fir den Einsatz im Vorschnitt ist die
DWK 700 mit Begrenzungsfrasern ausgestattet,
die gemeinsam mit den Sagen hdhenverstellbar
sind. Diese Werkzeuganordnung ermdéglicht einen
hocheffizienten Einschnitt auch bei Starkholz.

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel-
Plattform.

Scannen Sie mit lhrem
Handy oder Tablet diesen
QR-Code und sehen Sie
die DWK in Aktion.

208 C B A B C 208

Durchgangsbreite Auszugswerk max. 800 mm

mm 700 (800)
25 A=18-650mm C=18-168 mm

B=18-208 mm A max.=1600 mm Werkzeugwechselposition

mm 380

mm 48 - 370
EINSCHNITTBEISPIELE DWK700

mm 208

mm 205 Rundholz-Einschnitt Model-Einschnitt Kantholz-Einschnitt
mm 800

mm 643

m/min 100

kw 4x110 - 4x250 (bei 1500 1/ min)

t 25

mm 308 1] N 1 1
mm 160 il il 1] il
kw 4x45 (bei 3000 1/ min)

8 www.ewd.de



UNIVERSAL-EINSCHNITTZENTRUM DWK SG
DWK

Die Vor- und Nachschnittkreissage DWK zeichnet
sich durch ein groBes Anwendungsspektrum und
eine enorme Flexibilitat aus.

- Flexible Doppelwellenkreissage
DWK mit Begrenzungsfraser

VORTEILE GEGENUBER EINEM TRADITIONELLEN
GATTER-BETRIEB:

Mehr Hauptware, weniger Seitenware

Hohe MaRhaltigkeit

Hervorragende Oberflachenglte

Keine Bodenschwingungen

Geringer Platzbedarf und geringer

Mechanisierungsaufwand

m Wesentliche Entlastung des Bedieners am
Besaumautomat

m Wesentliche Leistungssteigerung an der
Engpassmaschine Besaumautomat

m Hohere Gesamtverflgbarkeit der Sageanlage
durch die Eliminierung von Stérschwarten

m Optimale Integration des Bedienungsmannes

in die betriebliche Organisation

www.ewd.de

UNIVERSAL-EINSCHNITTZENTRUM DWK SG

Technische Daten

max. Holzlange + ca. 3,0 m ca.6,2m ca.4,3m

B
w

Holzflucht I
Holzflucht

01 Moderne Bedienstation, individuell gestaltbar

08 Doppelwellenkreissageaggregat - DWK

02 Beschickungsanlage mit separat positionierbarer m Wellenabstand fix

Holzauflage und Spannwagen - H38/DWK m sechs unabhangig voneinander positionierbare
03 Walzenaggregat - WA1 Sageeinheiten
04 Spaneraggregat - PF19 m unabhangig positionierbare Holzfihrung
05 Seitenwarenabkirzsage - KSB m servohydraulische Positionierung der Sagen und
06 Vorschubwerk - EVW/K der Holzfihrung

07 Begrenzungsfraser, gemeinsam mit den
Sagewellen héhenverstellbar

09 Spaltkeilvorrichtung - AVER/DWK
10 Auszugswalzensystem - AZV-1

SAGEWELLEN-HOHENVERSTELLWEGE

Hub Hoéhenverstellung

308 | | 640 oben und unten




VOR- UND NACHSCHNITTKREISSAGE

VNK

- Flexible Doppelwellenkreissage
VNK ohne Begrenzungsfraser

TECHNISCHE DATEN VNK 300 / VNK 360

Schnitthéhe

Holzlange min.
Sagewellen-Aufspannlange flr
Fixeinhang pro Seite
Sageflanschdurchmesser
Durchgangsbreite Auszugswerk max.
Sageblattdurchmesser oben und unten
Vorschubgeschwindigkeit max.
Sagewellenantrieb

Gewicht mit Antriebsmotoren

www.ewd.de

Die flexible Doppelwellenkreissage VNK wird als
Vorschnitt-, Nachschnitt-, oder als Kombinations-
maschine in mittelgrof3en und groBen Sdagewerken
eingesetzt. Insgesamt 6 Flanschpaare lassen sich
individuell Gber hydraulische Servo-Systeme
prazise positionieren.

FUr die gleichmaBige Verteilung der aktuellen
Schnitth6hen, auf die oberen und unteren Sage-
blatter, sind die Sagewellen automatisch héhen-
verstellbar. Alle Blattflansche sind als Wechsel-
flansche fUr den schnellen Sagenwechsel ausge-
stattet.

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel-
Plattform.

mm 75 - 310 (VNK 360 75 - 360)

m 2,4

mm 115

mm 240

mm 700

mm 610 (*655)

m/min 140

kW 4x110 - 4x200 (bei 1500 1/ min)
t 20

SAGEN-VERSTELLWEGE

(in mm)

115

360 360
A =18 - 650 mm
B=18-180 mm
C=18-120 mm
A max. =1450
C B A B C 15 Werkzeugwechselposition
Durchgangsbreite Auszugswerk max. 700 mm

EINSCHNITTBEISPIELE VNK 300

Rundholz-Einschnitt

Model-Einschnitt Kant- und Profilholz-Einschnitt




PROFILIER- UND SAGEAGGREGAT PROFILIER- UND SAGEAGGREGAT m
FR16 Werkzeug - Fahrwege

- Profilieren und Sagen mit einer SAGE- UND PROFILIERAGGREGAT FR 16 PROFILIER- UND SAGEAGGREGAT FR 16
Maschine fur variablen Einschnitt
PROFILIEREN
Mit dem Sage- und Profilieraggregat FR 16 kann 75-575

pro Seite ein Seitenbrett profiliert werden.

Die Profilierung erfolgt tber vertikal angeordnete
Profilierkdpfe fur variable Lage und variable Breite
des Seitenbrettes. Die Profilierkdpfe kbnnen fur

eine variable Hackschnitzellange von bis zu 30 mm,
mit 2 oder 4 Messern am Umfang bestuckt werden. 0
Far die Produktion von Pelletspanen und Erzeugung ° & _E:
von ausriBfreien Oberflachen und extrem langen g % 2
Werkzeugstandzeiten wird das mit LEUCO ent- 5 g g
wickelte P-System fur Eckenfraser eingesetzt. g A %
S35 5
ABTRENNEN Bei der FR 16 erfolgt die Profilierung und die Ab-
Mit dem Sage- und Profilieraggregat FR 16 trennung des Seitenbrettes in einer Maschine.
kénnen pro Seite bis zu 2 Seitenbretter mit einem
. TECHNISCHE DATEN
Doppelwellen-Kreissagen-Modul, vom Rundholz
oder Model abgetrennt werden. Die Dicke des Holzl _ 24
inneren Seitenbrettes ist in der Standardversion © z.ange.mln. . m .
. . . . Antriebsleistung Fraser kW 2X75 - 132
Uber Distanzringe fix einzustellen. Antriebsleist
FUr eine flexible Dicke, auch des inneren Seiten- S'r'] e stels ung KW 4%80 - 110
brettes, steht optional eine Sagewelle mit Teles- aggmo or.en xev -
. B} . . Gewicht mit
kopausfihrung zur Verfugung. Die horizontale .
. . o Antriebsmotoren t 28
und vertikale Positionierung der Profilierkdpfe
. . Werkzeugwechselhub  mm 950
22UNd der Sagen erfolgt servo-hydraulisch. .
Vorschub max. m/min 150

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel-
Plattform.

www.ewd.de




PROFILIERAGGREGAT PROFILIERAGGREGAT
FR15V Werkzeug - Fahrwege FR15V

Mit dem Profilieraggregat FR 15 V kann pro Seite
ein Seitenbrett profiliert werden. Die Profilierung
erfolgt Uber vertikal angeordnete Profilierkopfe.
Frequenzgesteuerte Profilierképfe kdnnen flur eine
variable Hackschnitzellange von bis zu 30 mm, mit
2 oder 4 Messern am Umfang bestluckt werden.
FUr die Produktion von Pelletspanen und die Er-
zeugung ausrissfreier Oberflachen bei extrem langen
Werkzeugstandzeiten wird das mit LEUCO ent-
wickelte P-System fur Eckenfraser eingesetzt.

Die horizontale und vertikale Positionierung der
Profilierkdpfe erfolgt servo-hydraulisch.

Fraserhdhenverstellung

TECHNISCHE DATEN FR15V

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel-

Plattform. Holzlange min. m 2,4
Antriebsleistung
Profilierkopfe kw 2X75 -132
Gewicht mit
Antriebsmotoren t 16
Werkzeugwechselhub  mm 950
Vorschub max. m/min 150

SAGEAGGREGAT
FR14

Mit dem Sageaggregat FR 14 kénnen pro Seite bis 75-515 TECHNISCHE DATEN FR 14
zu 2 Seitenbretter vom Rundholz oder Model abge- i

trennt werden. Die Dicke des inneren Seitenbrettes
ist in der Standardversion Uber Distanzringe fix ein-
zustellen.

FUr eine flexible Dicke, auch des inneren Seiten-
brettes, steht optional eine Sagewelle mit Teleskop-
ausfuhrung zur Verfligung.

Die horizontale und vertikale Positionierung der
Sagen erfolgt servo-hydraulisch.

Holzlange min. m 24
Antriebsleistung

Sagemotoren kw 4x80 - 110
Gewicht mit

Antriebsmotoren t 17
Werkzeugwechselhub ~ mm 950
Vorschub max. m/min 150

Fixe Aufspannlange flr 3. und 4. Seitenbrett

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel- Seitenbrettdicke max. 50 mm

Plattform.

Sagewellenabstand 505 - 615
bei Sageblatt @ 520 - 630

16 www.ewd.de




PROFILIERAGGREGAT PROFILIERAGGREGAT
FR15H Werkzeug - Fahrwege FR15 H

75-575

Mit dem Profilieraggregat FR 15 H kann pro Seite
ein Seitenbrett profiliert werden. Die Profilierung
erfolgt Uber horizontal angeordnete Profilierkdpfe.
Frequenzgesteuerte Profilierkdpfe kbnnen fir eine
variable Hackschnitzellange von bis zu 30 mm, mit
2 oder 4 Messern am Umfang bestlckt werden.
FUr die Produktion von Pelletspanen und Erzeu-
gung ausrissfreier Oberflachen bei extrem langen
Werkzeugstandzeiten wird das mit LEUCO ent-
wickelte P-System fur Eckenfraser eingesetzt.

Die horizontale und vertikale Positionierung der
Profilierkdpfe erfolgt servo-hydraulisch.

Fraserhdhenverstellung

TECHNISCHE DATEN FR15 H

Holzldnge min. m 2,4
Antriebsleistung Fraser kW 4x50 - 65
Gewicht mit
Antriebsmotoren t 13
Werkzeugwechselhub  mm 950
Vorschub max. m/min 150

Mit dem Profilieraggregat FR 15 H kénnen die TECHNISCHE DATEN FR15 M

Seitenbretter, fur eine noch héhere Ausbeute, bei

voller Vorschubgeschwindigkeit auch diagonal FUr fixe Brettbreite und variable Brettlage.

zur Férderebene profiliert werden. Holzlange min. m 1,5
Antriebsleistung kw 4x45

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel- Gewicht mit

Plattform. Antriebsmotoren t 8
Vorschub max. m/min 100

18 www.ewd.de



PROFILIERAGGREGAT PROFILIERAGGREGAT
FR15S Werkzeug - Fahrwege FR15 S

- Profilieren mit vertikal angeord- Die Zellulose- und Papierindustrie benotigt far ihre 75-575 16-45

neten Profilierképfen und vorge- Produktionsoptimierung und beste Papierqualitaten
eine hohe und maéglichst homogene Hackschnitzel-

schalteten NUtsagen qualitat. Durch den Einsatz von vorgeschalteten Ec:
Nutsagen wird die Erzeugung von Kommaspanen e
vermieden. Die Hackschnitzel der FR15 S erreichen g
somit die verfahrenstechnisch maximal erreichbare z
Qualitét. 2
o)
=
[¢]
(%]
L
TECHNISCHE DATEN
Holzlange min. m 2,4
Antriebsleistung
Sagemotoren kW 4x50 - 65
Antriebsleistung Fraser kW 2x75-132
Gewicht mit
Antriebsmotoren t 26
Werkzeugwechselhub  mm 950
Vorschub max. m/min 200

Fur die individuelle, optimale Seitenbrettausbeute
wird die FR 15 S auch fur die Diagonal-Profilierung
eingesetzt. Die Profilierwerkzeuge werden dabei
flr jedes Seitenbrett individuell, entsprechend den
Vorgaben von 3D-Scanner und Optimierrechner,
positioniert. Die prazise Bahnsteuerung der Werk-
zeuge ermdglicht die Erzeugung maximaler Aus-
beute unter Berlcksichtigung der gegebenen
Waldkantenregeln.

Mit hydraulisch einfahrbarer Werkzeugwechsel-
Plattform.

www.ewd.de




NKU 150

Einzeln héhenverstellbare Sagewelle

22

www.ewd.de

VORDERANSICHT

Die NKU 150 ist konzipiert fur kurze Holzlangen
und dinne Schnittfugen bis zu einer Schnitthéhe
von 160mm. Die einzigartig starke Bauweise in
diesem Anwendungsbereich erlaubt eine hohe
Motorisierung und damit eine auBergewdhnliche
Leistung bei hochster Zuverlassigkeit und Prazision.

Scannen Sie mit lhrem
Handy oder Tablet diesen
QR-Code und sehen Sie
die NKU in Aktion.

RUCKANSICHT

Die elektromotorische Hohenverstellung der ein-
zelnen Sagewellen ermoglicht die gleichmaBige
Verteilung der Schnitthéhe auf die oberen und
unteren Sageblatter, sowie den Einsatz des idea-
len Sageblattdurchmessers.

max. 380

max. 160
min. 360
max. 580

max. 195

@ min. 370
max. 400

FERTIGSCHNITT NKU 150

Doppelwellen-Nachschnitt-Kreissage mit Fixeinhang

EINZUGSSEITE

Fir alle Anwendungs- und Aufstellsituationen
stehen die entsprechenden Ausricht- und Be-
schickungsvorrichtungen aus dem Lieferprogramm
von EWD zur Verfigung.

AUSZUGSSEITE

Entsprechend der Aufgabenstellung wird die
NKU 150 mit verschiedenen Auszugs- oder
Seitenwarentrennvorrichtungen ausgestattet.

TECHNISCHE DATEN

Schnitthdéhe
Durchgangsh6he max.
Holzlange min.
Kantholzbreite
Aufspannlange Sagewelle
Einzug mit Lineal

Auszug
Sageblattdurchmesser, oben und unten
Sagewellendurchmesser
Sagewellenantrieb max.
Vorschub max.

Gewicht ohne Motoren ca.

mm
mm

mm
mm
mm
mm
mm
mm
kw
m/min

40 -160
180

1,0

620

615

625

900

370 - 400
110
2x160
100

12




NKU 250 FERTIGSCHNITT NKU 250 m
Einzeln hohenverstellbare Sagewelle Doppelwellen-Nachschnitt-Kreissage mit Fixeinhang

Die NKU 250 ist konzipiert fur die Erzeugung von
Schnittware mit hdchster Mal3genauigkeit und
Prazision.

Der Einsatz dieser Maschine ist in mittelgroBen
und groBen Sagewerken.

Fur alle Anwendungs- und Aufstellsituationen
bietet EWD die entsprechenden Ausricht- und
Beschickungsvorrichtungen aus ihrem Liefer-
programm.

Die NKU 250 besticht durch ihre einzigartig
starke Bauweise und erlaubt somit eine hohe
Motorisierung. Dadurch garantiert EWD eine
auBergewdhnliche Leistung bei héchster Zuver- =
lassigkeit und Prazision. ' l\\

TECHNISCHE DATEN

Schnitthéhe mm 50 - 250

Durchgangshdhe max. mm 50 -280

Holzldange min. m 1,5

Kantholzbreite mm 75 -600

Aufspannlange Sagewelle mm 600

Einzug mit Lineal mm 620

Auszug mm 900

Sageblattdurchmesser, oben und unten mm 460 - 500

Sagewellendurchmesser mm 110

Sagewellenantrieb max. kw 200 ..
HORIZONTALKREISSAGE FVHTK

Vorschub max. m/min 40 - 160

Sagewellendrehzahl 1/min 2800 TECHNISCHE DATEN

Sagewellenhdhenverstellung unten (hydr.) mm 180

Sagewellenhdhenverstellung oben (elektr.) mm 380 Durchlass max. mm 500 x 500
Schnitttiefe max. mm 360

Abmessungen Sageblattdurchmesser mm 610

Lange, ohne Motoren ca. mm 1920 Hubhdhe der Sagen

Breite, ohne Motoren ca. mm 2850 Hauptschlitten max. mm 360

Hohe ca. mm 2400 Teleskop max. mm 150

Gewicht ohne Motoren ca. t 12 Motorisierung kW 2x80 bzw. 110

www.ewd.de



NKV 300

Flexibilitat durch bewegliche Flansche

I |« . s i el

www.ewd.de

EINWELLENSCHNITT

Beim kombinierten Einwellenschnitt kann mit

oben und unten zueinander versetzten (festen
und beweglichen) Flanschen und wellenunab-
hangiger Blattverstellung produziert werden.

Die Stieligkeit lasst sich dabei um zwei Produkte
verandern. Neben den fixen MaBen kédnnen auch
zwei Stiele mit variabler Dicke von 18 bis 120 mm
erzeugt werden.

DOPPELWELLENSCHNITT

Im Doppelwellenschnitt (Ober- und Unterwelle
sind in der gleichen Schnittfuge) werden feste
und bewegliche Flansche synchron verstellt.

Damit lasst sich die Stieligkeit der Hauptware
um ein Produkt verandern. Dieser Stiel ist von
18 bis 120 mm variabel.

FERTIGSCHNITT NKV 300

Technische Daten

TECHNISCHE DATEN

Schnitthdhe
Durchgangshdéhe max.
Holzlange min.

Kantholzbreite

Aufspannlange Sagewelle

Einzug mit Lineal

Auszug

Sageblattdurchmesser, oben und unten

Sagewellendurchmesser
Sagewellenantrieb max.

Vorschub max.

Sagewellendrehzahl
Sagewellenhdhenverstellung unten (hydr.)
Sagewellenhohenverstellung oben (elektr.)

System Stielsprung im Fixeinhang

Abmessungen

Lange, ohne Motoren ca.
Breite, ohne Motoren ca.
Hohe ca.

Gewicht ohne Motoren ca.

m/min
1/min
mm
mm

50 - 300
50 -320
2,0

75 -600
550

620

900

500 - 590

110

200

40 - 160
2800
180

380

Verstellsystem servohydraulisch

1920
2850
2400
12




REDUZIER-UMLAUF-LINIE
Beispiel 1

www.ewd.de

Kompakte Reduzierlinie mit einer flexiblen Doppel-

wellenkreissage DWK als Haupteinschnittmaschine.

Im Vorschnitt kdnnen bis zu 6 Seitenbretter mit
variabler Dicke und eine variable Modelstarke er-
zeugt werden.

PF19 DWK BA

3 -

o] & §

+ -

)
=

Im Nachschnitt kénnen bis zu 7 Produkte mit
variabler Dicke erzeugt werden. Zusatzlich stehen
Sagebuchsen fir den Fixeinhang zur Verfligung.
Die Standardanlage ist fir Rundholzldangen von
2,5 bis 6 m und einen Rundholz-Hullkreis von

75 cm ausgelegt.

MESS 3D

2

ZE

Vorschubspektren von 25 bis 120 m/min.
Lange der Reduzier-Umlauf-Linie: ca. 56 m




KOMPAKTE PROFILIERLINIE
Beispiel 2

www.ewd.de

Kompakte Profilierlinie flr 2 + 2 Seitenbretter
erweiterbar auf 4 + 4 Seitenbretter.

FUr Rundholzlangen von 2,5 bis 6,1 m und
Hullkreis max. 55 cm.

FR16

Die Linie ist geeignet fur den flexiblen Einschnitt
von Stamm zu Stamm, Hauptware bis 5-stielig
variabel, Seitenware variabel in der Dicke, Lage
und Breite. Lange der Profilierlinie: ca. 64 m.

TTS / TDP TKV ZE PF 19 FR15 H DWK
e @ i [ ]
N
¢ ¥

Scannen Sie mit lhrem

Handy oder Tablet diesen
QR-Code und sehen Sie
die Profilierlinie in Aktion.




KOMPAKTE PROFILIERLINIE m
Beispiel 3

Kompakte Profilierlinie flr 2 + 2 Seitenbretter Die Linie ist geeignet flr den flexiblen Einschnitt
mit separatem, vertikalen und horizontalen von Stamm zu Stamm, Hauptware vertikal bis
Fertigschnitt fir die Hauptware, erweiterbar auf 5-stielig variabel, horizontal bis 3-stielig variabel.
4 + 4 Seitenbretter. Seitenware variabel in der Dicke, Lage und Breite.
FUr Rundholzlangen von 2,5 bis 6,1 m und Hull- Lange der Profilierlinie: ca. 78 m.

kreis max. 55 cm.

FR 16 TTS/TDP TKV
| |
@ il I )
9. 6 _,t_ &

TTS/TDP DWK FVHTK

Scannen Sie mit lhrem

Handy oder Tablet diesen
QR-Code und sehen Sie
die Profilierlinie in Aktion.

www.ewd.de



KLASSISCHE SPANEN-SPANEN PROFILIERLINIE m
Beispiel 4

Klassische Profilierlinie flir 4 + 4 Seitenbretter Die Linie ist geeignet flr den flexiblen Einschnitt
mit separatem, vertikalen und horizontalen von Stamm zu Stamm, Hauptware vertikal bis
Fertigschnitt fur die Hauptware. 5-stielig variabel, horizontal bis 3-stielig variabel.
Far Rundholzlangen von 2,5 bis 6,1 m und Seitenware variabel in der Dicke, Lage und Breite.
Hullkreis max. 55 cm. Lange der Profilierlinie: ca. 114 m.
ZE PF 19 FR15 FR 16 TTS/TDP TKV ZE FR15 FR 16
| | | |
B D = 2= A =i ¢y N
L St

TTS/TDP TKV
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REDUZIER-PROFI-LINIE m
Beispiel 5

Kombinierte Reduzier- und Profilierlinie mit Die Linie ist geeignet flr den flexiblen Einschnitt Im Nachschnitt kdnnen 2 Seitenbretter profiliert
separatem, vertikalem und horizontalem Fertig- von Stamm zu Stamm. Hauptware vertikal bis werden mit Dicken bis 45 mm. Bei starkem
schnitt flr die Hauptware. 5-stielig variabel plus FixmafR3e, horizontal bis Rundholz kénnen 4 Seitenbretter im Nachschnitt
Far Rundholzldangen von 2,5 bis 6,1 m und 3-stielig variabel. Im Vorschnitt kénnen bis zu abgetrennt und der Besdumanlage zugefuhrt
Hullkreis max. 75 cm. 4 Seitenbretter mit Dicken bis 100 mm produziert werden.

werden. Lange der Reduzier-Profi-Linie: ca. 77 m.

DWK FVHTK

Einschnitt-Modus bei Schnittbildern
mit 4 Seitenbrettern im Nachschnitt

ZE PF 19 FR16 TTS/TDP DWK FVHTK

H |
SRS
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REDUZIER-PROFI-LINIE m
Beispiel 6

Kombinierte Reduzier- und Profilierlinie mit Die Linie ist geeignet flr den flexiblen Einschnitt Im Nachschnitt kdnnen 2 Seitenbretter profiliert
separatem, vertikalem und horizontalem Fertig- von Stamm zu Stamm. Hauptware vertikal bis werden mit Dicken bis 45 mm. Bei starkem
schnitt flr die Hauptware. 5-stielig variabel plus FixmafR3e, horizontal bis Rundholz kénnen 4 Seitenbretter im Nachschnitt
Far Rundholzldangen von 2,5 bis 6,1 m und 3-stielig variabel. Im Vorschnitt kénnen bis zu abgetrennt und der Besdumanlage zugefuhrt
Hullkreis max. 70 cm. 6 Seitenbretter produziert werden. werden.

Lange der Reduzier-Profi-Linie: ca. 78 m.

DWK

Einschnitt-Modus bei Schnittbildern
mit 4 Seitenbrettern im Nachschnitt

ZE PF 19 FR16 TTS/TDP DWK FVHTK
|

Glaj i w =

2

www.ewd.de



Esterer WD GmbH
Estererstraf3e 12
D - 84503 Altétting

T+49 8671503 0
F +49 8671 503 386

Taleswiesenstra3e 7
D - 72770 Reutlingen

T +49 7121 5665 0
F +49 7121 5665 400

info@ewd.de
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