CNC Maschinencenter PowerCut MC-15
Q2 mit 2 Quertrager

Die MC-15 Q2 mit 2 Quertragern und eingelassener Grube ermoglicht die Bearbeitung des Werkstiicks auch von unten. Sémtliche
dreh-und schwenkbaren Achsen sind interpolierfahig und erschaffen dadurch vollig neue Dimensionen fir die Bearbeitung aller
6 Bezugsseiten. Der Typ Q2 lasst sich mit bis zu 6 Bearbeitungsaggregaten ausstatten.

AGGREGAT-TYPEN MIT 2 QUERTRAGER

SAGEAGGREGAT 2-SPINDEL AGGREGAT 4-SPINDEL AGGREGAT
- Drehbereich von -280° bis + 100° - Drehbereich von -280° bis + 100° - Drehbereich von -280° bis + 100°
- Schwenkbereich von -90° bis +90° - Schwenkbereich von -360° bis +360° - Schwenkbereich von -360° bis +360°

« Drehzahl 0-2'400 U/min
- mit Kreissageblatt @ 600 mm

« Drehzahl 0-5'000 U/min
- mit Falzkopf oder Schlitzscheibe,

+ Drehzahl 0-7°000 U/min
- mit Bohr-und Fraswerkzeugen

flanschlos montiert sowie Bohr- oder Fraswerkzeug

TECHNISCHE DATEN MC-15Q2 650 MC-15 Q21300
Arbeitsbereich Durchlass 650 x300 mm Durchlass 1’300x300 mm
Kabinenabmessung Ixbxh 4'670x1940x3170 mm 5'5650%x1940 %3170 mm
Hohe Gber Boden inkl. Panelarm 3’340 mm 3340 mm
Lange der Be- und Endschickung Kundenspezifisch Kundenspezifisch
Gewicht der Maschine je nach Ausfihrung max. 10°800 kg max. 12’500 kg
Minimaler Holzdurchlass bxh 55x20mm 55x20mm
Maximaler Holzdurchlass b xh 650x300mm 1’300x300 mm
Versorgungsspannung 3x400V /50 Hz 3x400V /50 Hz
Bauseitige Vorabsicherung bei 400 Volt 63A 63A
Pneumatikdruck mind. 8 bar mind. 8 bar
Luftmenge 30-501t/s, ED: 20 % 30-501t/s,ED:20%
Anzahl Aggregate 2-6 2-6

Swiss premium
woodworking machines

Hightech trifft auf Holz. Seit Uber 60 Jahren gilt unser Familienbetrieb
als internationaler Pionier im Bereich Holzbearbeitungsmaschinen.

Unser Erfolgsrezept liegt in der Verschmelzung von Tradition und Innovation: Mit grossem Respekt gegenlber dem
Naturprodukt Holz treiben wir mit einem breiten Fachwissen die technischen und kreativen Moglichkeiten und somit die
Zukunft des Ingenieursholzbau voran. Nicht zuletzt deshalb stehen unsere Holzbearbeitungsmaschinen auf der ganzen
Weltim Einsatz. Das macht uns stolz und spornt uns téglich zu neuen Hoéchstleistungen an.

Ob fur klassische Zimmerei-Abbundarbeiten oder hochkomplexe CNC-Fertigungen von montagefertigen Bauelemen-
ten: Wir haben die richtigen Maschinen fir Sie.

SWISS QUALITY

Alle Krusi Maschinen sind 100% Swiss Made, hergestellt und konstruiert in Schénengrund im Appenzeller Hinterland.
Eines der zahlreichen Qualitdtsmerkmale ist ihre Langlebigkeit. So stehen unsere Neu- wie auch Gebrauchtmaschinen
oftmals Gber viele Jahre im Einsatz. Und dies ohne Einbussen an Préazision, Leistung und Effizienz. Das bedeutet Nach-
haltigkeit und ermoglicht es, Ihre Bedirfnisse mit unseren hochwertigen Anlagen zu erftllen.

Alle KrUsi Anlagen entsprechen den streng geltenden Normen und garantieren dem Benutzer eine sichere Handhabung.
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Kriisi Maschinenbau AG
Hauptstrasse 68 « CH-9105 Schénengrund
+417136110 50 « info@kruesi-ag.ch - kruesi-ag.ch

swiss premium
woodworking machines

PowerCut MC-15
Das CNC Maschinencenter fur
den innovativen Holzbau

CNC Maschinencenter
PowerCut MC-15

fur den innovativen Holzbau

Zum rationellen Bearbeiten von Stangen, Sparren und Pfosten,
Platten, Decken-/ Bodenelemente, BSH-Elemente, Riegel-und
Zimmereiabbund, Standerbau, aufwandige Dachkonstruktionen,
Profilleisten und Freiformbearbeitungen.

Das CNC Maschinencenter PowerCut MC-15ist in der Grundausstattung Q1und Q2 erhaltlich. Sie kann mit 1 oder 2 Quertrager
und mit bis zu 6 Aggregaten konfiguriert werden. Der maximale Holzdurchlass kann zwischen 650x300 und 1300x300 mm
gewahlt werden. Die Anlage bendtigt kein Werkzeugwechselsystem, da die gewtlinschten Werkzeuge auf den Aggregaten
vorinstalliert sind. Das multifunktionale Abbundcenter mit frei bestlickbaren Bearbeitungsaggregaten bietet Platz fur bis zu

21 Werkzeuge, welche schnell und einfach austauschbar sind. Fir jedes Werkzeug kann die Drehzahl individuell bestimmt werden.
Vom einfachen Kappschnitt bis zu komplexen Konturen, Zierleisten und Profilkdpfen sind den moglichen Anwendungen fast

keine Grenzen gesetzt. Einige der vielen Bearbeitungsmaoglichkeiten sind hier abgebildet. Eine komplette Ubersicht ist im Katalog
fUr BTL Prozesse ersichtlich.

HOLZVERBINDUNGEN FUR DEN HOLZBAU

Schnitte Verbindungen Konturen

NLES

Gerader Sageschnitt Schwalbenschwanz-Zapfen Profilkonvex

.

Hexenschnitte Tasche '
Profilkopf
Ségeschnitt Nut/Falz Vorkopf



Bedienerfreundlich
Kompakt
Leistungsstark
Prazise

NULLPUNKT-LASER

SCHMIERSYSTEM

Die Maschine wird mit einem automatischen System
oder Olspendern ausgestattet. Beide Systeme geben

kontinuierlich Schmierstoff an die Fihrungswagen ab.

Somit minimieren sich die Unterhaltsarbeiten flr den
Maschinisten.

Um einen X-Nullpunkt am Holz zu referenzieren, ist in
der Maschine eine Laserschranke eingebaut. Bei Bedarf
kann der Offset des Nullpunktes in plus (+) und minus (-)
definiert werden.

AUTOMATISCHE
BESCHICKUNG MIT
KETTENFORDERER

Die Holzzufuhr erfolgt mittels Kettenférderer vollautomatisch und
wird oberflachenschonend mit Pneumatik-Zylindern in die
Rollenbatterie eingefiihrt. Die Lange der automatischen Beschi-
ckung wird individuell auf die Kundenbedurfnisse angepasst.

KRUSI PATENTIERTE

AGGREGATE JETZT
BERATUNG

ANFORDERN

Durch eine fixe Bestlckung entfallt das Aus-
wechseln der Werkzeuge wahrend dem Prozess.
Durch die Mehrkanaltechnik werden schnelle

+417136110 50

Aggregatwechsel und somit kurze Bearbeitungs- k
zeiten garantiert.

AUTOMATISCHE
ENDSCHICKUNG

Nach Beendung aller Bearbeitungen wird das
Werkstlck auf der Endschickungsseite der
Maschine ausgebracht. Das fertige Bauteil
wird vollautomatisch und oberflachenscho-
nend vom Abschiebebalken zur Entnahme
ausgeschoben. Zeitgleich wird auf der Be-
schickungsseite neues Holz eingebracht.

Die Lange der automatischen Endschickung
kann individuell nach Kundenwunsch an-
gepasst werden.

ROLLENBATTERIEN
UND NIEDERHALTER

Anhand des vorhandenen Querschnitts werden die
Beschleunigungswerte und die Anpresskrafte der
hochfesten Riemen angepasst. Die Niederhalter
sorgen fur einen optimalen Anpressdruck, damit
das Bauteil stehts auf dem Tisch aufliegt. Durch das
an den Niederhaltern und Rollenbatterie platzierte
Messsystem werden die Dimensionen des Holzsti-
ckes kontrolliert.

BTL SCHNITTSTELLE UND
STEUERUNG

Im CAM-System werden die Geometriedaten im
BTL-Format eingelesen und als ISO-Code zur Steue-
rung gesendet, welche das Bauteil mit gewlnschter
Strategie bearbeitet. Die Ansteuerung durch Lignocam
ermdglicht einen einfachen und bedienerfreundlichen
Programmaufbau.

HYDRAULISCHE
ZYLINDER
UND ZAHNSTANGEN

Durch Unterstitzung von Hydraulikzylindern werden trotz
der massiven Bauweise sehr dynamische Verfahrbewegun-
gen der Quertrager erreicht. Mit einer integrierten Ausblas-
funktion minimieren sich automatisch Staubansammlun-
gen auf Zahnstangen und Zahnrader.

Unsere Holzbearbeitungsmaschinen
gehoren zu den Besten der Welt -
CNC Maschinencenter PowerCut

MC-15 Q1/Q2

UNSERE OPTIONEN - IHR MEHRWERT

Thermo-Etikettendrucker

Am Bedienpanel kann ein Etikettendrucker positioniert und direkt
von der Maschine angesteuert werden. Wichtige Bauteildaten
werden auf die Etikette aufgedruckt, wodurch ein handisches
Beschriften der fertigen Bauteile entféllt. Der Thermodrucker ist
resistent gegen Feinstaub.

Schallddmmmatten

Dammmatten am Kabinendach reduzieren die Ladrmemissionen
und sorgen fir ein angenehmes, ruhiges Arbeitsklima am Produk-
tionsstandort. Dies ist vor allem in Wohn-oder Industriegebieten
erstrebenswert oder wenn Blros neben der Maschine positioniert
sind.

Zusatzbeleuchtung

Zusatzlich zur Standardlampe vorne am Maschinenstander kon-
nen am Hauptrahmen zusatzliche Leuchtmittel installiert werden,
um den Bearbeitungsraum noch besser auszuleuchten. Optimale
Sicht von allen Seiten in den Maschinenraum.

Kleinteilausbringvorrichtung

Rechts unterhalb der Be-/ und Endschickung wird eine Schale
angebracht, welche kurze Werkstlcke aus dem Maschinenraum
rechts zur Entnahme beférdert.

Zusatzabblasung

Beim Holzeinzug und Auslass in die Maschine sind mehrere Aus-
blassdUsen positioniert, welche vom Maschinisten handisch zu-
geschaltet werden kdnnen. Bei Langsbearbeitungen verhindern
es, dass die Holzspane aus der Maschine geschleudert werden,
was den Raum um die Maschine deutlich sauberer halt. Mit diesen
Disen werden auch bereits fertige Bauteile im Maschinenraum
abgeblasen und von Spanen befreit.

Forderbandsysteme

In der Holzverarbeitung fallen Spéne und Restholz an. Wir bieten
individuelle, integrierte Langs- und Steigforderbéander an, die das
Abtransportieren von Restmaterial gewahrleisten. Esist platz-
sparend, da es zwischen den Maschinenrahmen installiert ist. Das
Forderbandsystem wird direkt in unserer Maschinensteuerung
eingebunden und bei Programmestart automatisch eingeschalten.

Hacker

Je nach Grubensituation kdnnen Spéne sowie Restholz direkt in
einen Hacker geférdert werden. Durch ein Forderbandsystem, auf
die Platzverhéltnisse beim Kunden angepasst, erfolgt der Trans-
port des Restmaterial in einen zentralen Hacker.

Bearbeitungsrichtung von links nach rechts
Der Durchlass des Holzes wird auf Ihren Betriebsablauf angepasst.

Schnellldufer

Durch die Erhéhung des Werkzeugvorschubes von 77000 U/min
auf 15’000 U/min wird die Durchlaufzeit verringert und Werkzeu-
ge kdnnen effizienter genutzt werden.

Laserlingenmesssystem

Misst unabhangig zwischen jeder Bearbeitung, erkennt eine Ver-
schiebung und korrigiert diese automatisch. Gemessen wird an
der Holz-Stirnseite.

Zentralschmierung

Versorgung einer oder mehrerer Schmierstellen mit Schmierstoff.
Dieser wird aus einem zentralem Reservoir bezogen, dosiert ver-
teilt und zur Schmierstelle geférdert

Stangenoptimierung

Fir Stangen und Einzelbauteile, Die Holzbestellliste aus dem
Zeichnungsprogramm stimmt mit dem benétigten Holz auf der
Maschine Uberein.

Die Position des Schalt- und Hydraulikschrankes findet auch bei geringen Raumverhéltnissen seinen optimalen Platz.

Haben Sie eine aussergewdhnliche Anwendung oder Herausforderung in lhrer Werkhalle? Nehmen Sie mit uns Kontakt auf,

gerne besprechen wir lhre individuelle Situation.

CNC Maschinencenter PowerCut MC-15
Q1 mit 1 Quertrager

Die MC-15 Q1 mit 1 Quertréger ist unsere neueste Generation. Sie wird ohne Grube ausgestattet und direkt auf den Boden gestellt.
Dadurch entfallen aufwendige bauliche Eingriffe und das Auswechseln der Werkzeuge wahrend des Bearbeitungsprozesses. Der Typ
Q1lasst sich mit bis zu 3 Aggregaten konfigurieren. Mit nur einer Aufspannung kdnnen 5 Seiten bearbeitet werden.

AGGREGAT-TYPEN MIT 1 QUERTRAGER

- B

4-SPINDEL AGGREGAT

SAGEAGGREGAT

2-SPINDEL AGGREGAT

- Drehbereich von -280° bis + 100°
- Schwenkbereich von -90° bis +90°
« Drehzahl 0-2'400 U/min

- mit Kreissdgeblatt @ 600 mm
flanschlos montiert

- Drehbereich von -280° bis + 100°
- Schwenkbereich von -360° bis +360°
« Drehzahl 0-5'000 U/min

- mit Falzkopf oder Schlitzscheibe,
sowie Bohr- oder Fraswerkzeug

- Drehbereich von -280° bis + 100°

- Schwenkbereich von -360° bis +360°
- Drehzahl 0-7'000 U/min

- mit Bohr-und Fraswerkzeugen

TECHNISCHE DATEN MC-15 Q1650 MC-15Q11300

Durchlass 650x300 mm Durchlass 1'300 mmx300 mm

Arbeitsbereich

Kabinenabmessung Ixbxh 4'670x1'940x3170mm 5'550x1'940x3170 mm

Hohe Uber Boden, inkl. Panelarm 3340 mm 3'340 mm
Kundenspezifisch

Lénge der Be- und Endschickung Kundenspezifisch

Gewicht der Maschine je nach Ausfihrung max. 8'000 kg max.10'000 kg
Minimaler Holzdurchlass bxh 55x20mm 55x20mm
Maximaler Holzdurchlass bxh 650x300mm 1300x300 mm
Versorgungsspannung 3x400V /50 Hz 3x400V /50 Hz
Bauseitige Vorabsicherung bei 400 Volt 63 A 63A
Pneumatikdruck mind. 8 bar mind. 8 bar
Luftmenge 30-501t/s, ED: 20 % 30-501t/s, ED: 20 %

Anzahl Aggregate 1-3 1-3



