FESTO

Zapfenschneid-
und Schlitzmaschine
(flir Systemwerkzeuge)

Mit FESTO fortschrittlich fertigen



Kurze Rust- und Einstellzeit bei
der Fenster- und Turenfertigung Z .Il
durch Systemwerkzeuge

Um bei der Fenster- und Tiirenfertigung die Riist- Zapfenschneidmaschinen. Durch die Sdulenfiihrung
und Einstellzeit auf ein Minimum zu beschranken, des Arbeitstisches und seine breite Auflageflache
werden immer mehr hohen- und durchmesserabge-  wird hochste Genauigkeit erzielt. Die FESTO-Zapfen-
stimmte Werkzeuge (Systemwerkzeuge) eingesetzt. schneid- und Schlitzmaschine ZA 2T eignet sich
Deshalb wurde fiir alle, die Systemwerkzeuge oder auBerdem fiir die Herstellung von Keilzinken bis zu
das Trennverfahren bevorzugen, die FESTO-Zapfen- einer Hohe von 140 mm. Dadurch lassen sich auch
schneid- und Schlitzmaschine ZA 2T konstruiert. kiirzere Holzer, die zum Abfall zahlen, noch ver-

Die besondere Konstruktion der FESTO-ZA 2T er- wenden. Auf die Spindel passen alle Fabrikate von
gibt noch kiirzere Arbeitswege gegeniiber liblichen  Systemwerkzeugsatzen bis 142mm Spannhoéhe.

1 Frasaggregat

2 Verstellspindel fiir die
Absetz- und Vorritzséage

3 Arbeitstisch

4 Léngsanschlag LA

5 Werkstiick-Spanneinrichtung
6 Abkiirzsdge

7 Schalter fiir die Aggregate

8 Prazisionsrundfiihrung
fiir den Arbeitstisch




Die erste Zapfenschneid-und

Schlitzmaschine mit

programmierbarem Arbeitsablauf

Neben dem Vorteil der hohen PaBgenauigkeit durch
Systemwerkzeuge werden durch den programmier-
baren Arbeitsablauf auf der neuen FESTO-Zapfen-
schneid- und Schlitzmaschine ZA 2 S4 bis zu

30% Arbeitszeit eingespart. Ohne daB die Maschine
umgeriistet und die Werkstiicke aus der Hand ge-
legt werden miissen, lassen sich die beiden ver-
schiedenen Zapfen (siehe Zeichnung) an den Héhen-
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schenkeln mit den Frasaggregaten 1 und 2 frasen.
Die Schlitze an den oberen und unteren Weitschen-
keln werden mit dem Frasaggregat 1 geschlitzt.
Ausschlaggebend fiir diesen rationellen Arbeits-
ablauf sind zwei verschiedene pneumatisch vertikal
gesteuerte Splitterzungen, eine pneumatisch ge-
steuerte Abléangsédge und der neue FESTO-Langs-
anschlag LAS-M mit drei Anschlagmaéglichkeiten.
Fehlerquellen sind weitgehend ausgeschlossen, da
von einem Schaltpult aus die einzelnen Arbeits-
génge eingeleitet werden.

1 Frasaggregat 1
2 Frasaggregat 2
3 Vertikal- u. Horizontalverstellung
Frasaggregat 2
4 Wartungseinheit FRC
5 Arbeitstisch
6 Langsanschlag LAS-M
7 Spéneabblaseinrichtung
8 Pneumatische Werkstiick-
Spanneinrichtung
9 Pneumatikzylinder fiir Splitterzungen-
Wechseleinrichtung
10 Abkiirzséage, pneumatisch verstellbar

Patent angemeldet



Mit Pneumatik
schneller
und rationeller

—

Kurze Rist- und Einstellzeit durch Systemwerkzeuge.
Auf die Frasaggregate passen alle Fabrikate von System-

N

werkzeugen bis 142 mm Spannhdhe.
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werden pneumatisch gesteuert.

...und so werden die Rahmenhdlzer paarweise bearbeitet

Schilitzen der Weitschenkel

Handhebelventil in Stellung »Schlitzen« bringen.
Dann oberen und unteren Weitschenkel Riicken
gegen Riicken an den Lédngsanschlag LAS-M (Split-
terholz 2) anlegen. (Mehrfachanschlag ist dabei
zuriickgeklappt). AnschlieBend die Werkstiicke
spannen, abldngen und mit dem Frasaggregat 1
schilitzen.

Mehrfachanschlag nach vorne klappen, Weitschen-
kel waagrecht um 180° drehen und an den Léngs-
anschlag LAS-M (Splitterholz 1) anlegen, spannen,
abldngen und mit dem Frdsaggregat 1 schlitzen.
Wenn Handhebelventile in Stellung »Schlitzen« stehen,
bleibt die Abkiirzsége trotz Splitterholzverstellung
immer in der gleichen Position. Die Lage der Ab-
kiirzsége zum Frasaggregat 1 ergibt die Schlitztiefe.

Zapfenschneiden
an den Hohenschenkeln

Handhebelventile in Stellung »Zapfenschneiden«
schalten. Damit stellt sich die pneumatisch ge-
steuerte Abkiirzsage auf die erforderliche Zapfen-
lange ein. Dann linken und rechten Hohenschenkel
Riicken gegenRiickenandenLangsanschiagLAS-M
(Splitterholz 1) anlegen. (Anschlag ist dabei zuriick-
geklappt). AnschlieBend werden die Werkstiicke
gespannt und die oberen Zapfen mit dem Fras-
aggregat 2 geschnitten.
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Den Mehrfachanschlag nach vorne klappen, dann
beide Hohenschenkel waagrecht um 180° drehen
und an den Lingsanschlag (Splitterholz 2) anle-
gen. Die Abkiirzsédge hat sich wieder automatisch
auf die erforderliche Zapfenlange eingestelit. Mit
dem Frasaggregat 1 werden die unteren Zapfen
geschnitten.

Beide Splitterzungen sind pneumatisch vertikal verstell-
bar. Auch die Spanneinrichtung und Abblaseinrichtung



Die erste Zapfenschneid-

und Schlitzmaschine
mit Programmsteuerung

Die pneumatisch gesteuerte Abkiirzsdge ist mit einem

Achtfachanschlag ausgeriistet (siehe Pfeil). Automatische

Einstellung auf die erforderliche Zapfenlange.

Technische Daten:

Durch zwei Schalthebel und zwei Druckkndpfe am Schalt-
pult werden die einzelnen Arbeitsgdnge eingestellt. Die
Abkiirzsdge und die Splitterzungen stellen sich automa-
tisch auf den gewiinschten Arbeitsgang ein.

Modell ZA-2T ZA-2T4 ZA-2T4Z | ZA-2T5 ZA-2S4 ZA-2S4Z | ZA-2S4p
Bestell-Nr. 14 T2 14 T4 14 T4z 14 T5 14 84 14 847 14184
5 1x6 PS / 1x6 PS /
Frasmotoren 6 PS 2x6 PS 1x6 PS (7.5) 2x6 PS 2x6 PS 1x6 PS (7.5) 2x6 PS
3000 3000
Drehzahl Upm | 3000 3000 3000/6000 | 3000 3000 3000/6000 | 3000
Séagemotor 2,5PS 2,5PS 2,5PS 25/2PS [25PS 2,5PS 12,5PS
Sageblattdurchmesser 350 mm 350 mm 350 mm 350 mm 350 mm 350 mm 350 mm
300 mm

Spindeldurchmesser der Frasaggregate | 40 mm 40 mm 40 mm 40 mm 40 mm 40 mm 40 mm
Maximaler Werkzeugdurchmesser 340 mm 340/ 340/ 340/ 340 mm 340 mm ~ | 340 mm

: 360 mm 360 mm 360 mm 360 mm 360 mm 360 mm
Werkzeugspannhdhe der Spindeln ‘142 mm 142 mm 142 mm 142 mm 142 mm 142 mm 142 mm
Sageschnittbreite: normal 300, mit verlangerten Rundfiihrungen 600, | 215 mm 215 mm 215 mm

bei Umsetzen des Anschlages 1100 mm

Ségeschnittiefe: 105 mm 105 mm 105 mm 105/70 mm | 105 mm 105 mm 105 mm
Maschinengewicht netto/brutto 500/640 kg 630/770kg 670/810kg 720/860 kg | 680/710 kg | 720/750 kg | 800/830 kg
Zubehor: Zubehor:

4 Fundamentschrauben, Fettpresse und Bedienungsschliissel

Langsanschlag LA (Lange 1750 mm)

Zusatz-Einrichtunggn:

Best.-Nr.

14y

141 Verbreiterter Arbeitstisch, Arbeitsbreite 650 mm

14 m Verlangerte Rundfiihrung des Tisches (300 mm)

14 x Achtfachanschlége fiir ZA 2T und Frasaggregat ZA T4
14w Schnellverstellung fiir Abkiirzsége

Verlangerung des Arbeitstisches mit Schwenkarm, Gesamtlange 1720 mm

14y

Langsanschlag LAS-M (Lange 1750 mm)
mit Mehrfachanschlag, Splitterzungen-
platte, 4 Fundamentschrauben,
Fettpresse und Bedienungsschlissel.

Zusatz-Einrichtungen:

Best.-Nr.

Verldangerung des Arbeits-
tisches mit Schwenkarm,
Gesamtlange 1720 mm.

Achtfachanschlage fiir 1. und
2. Frdsaggregat

14 s 4a Ersatz-Splitterzungenplatte

14 x



Der neue FESTO-Langs-
anschlag speziell B
flr Systemwerkzeuge

Der FESTO-L&ngsanschlag LAS wurde fiir h6hen- und der FESTO-Zapfenschneid- und Schlitzmaschine ZA2S4

durchmesserabgestimmte Werkzeugsétze entwickelt. Er wird mit dem FESTO-Langsanschlag LAS-M wie die nach-
fur die paarweise Bearbeitung von Fensterholzern auf - stehenden Bilder zeigen, eingesetzt.

1. Arbeitsgang: FESTO-Langsanschlag LAS-M mit Mehr- 2. Arbeitsgang: Der Mehrfachanschlag wird nach vorne
fachanschlag fiir die paarweise Bearbeitung der Hohen- geklappt, so daB die beiden Werkstiicke exakt angelegt
und Weitschenkel (der Mehrfachanschlag ist hochgeklappt).  werden kdnnen.

Durch drei einstellbare Anschlagnocken ist es méglich, die Blendrahmen
auBen, die Fliigel aufrecht und die Fliigel quer nach dem glelchen Grund-
maf anzuschlagen. ‘

An der MaBskala wird das MauerlichtmaB bzw. Blendrahmen-AuBenmaB
durch den Anschlag eingestelit.

Die Einstellung ist auf jedes beliebige MaB bis 17750 mm mdglich.
Der Langsanschlag kann durch Anflanschen verlédngert werden.

Die Splitterzungen kénnen wahlweise gerade oder profiliert verwendet
werden.
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