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Alle Sägetechnologien
aus einer Hand

Zusatzeinrichtungen zum Gatter
Konventioneller hydraulischer Schnellspannwagen VS
mit Hilfswagen EHK auch ferngesteuert lieferbar.

Ferngesteuerte Gatterbeschickungsanlage H38
Für den blockanstoßenden Gattereinschnitt bei hohen 
Vorschüben. Der Gatterführer sitzt in einem stationären 
Bedienungsstand mit guter Übersicht auf die gesamte 
Einschnittanlage.

Seitenwarenabkürzsäge QSW 10
Zum programmierbaren Aufteilen überlanger Seitenware 
direkt hinter dem Gatter.

Spaltkeile
Für den großen Einsatzbereich der Gattertechnik 
werden verschiedene Spaltkeile der Typenreihe “AVER 
und AVHR/SV” sowie Sonderausführungen für 
Spezialeinschnitte angeboten.
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