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Die TORWEGGE- Technische Daten HolzmaBe vor dem Art der Keilverzinkung  Keilzinkentiefe Komponenten der
KeiIzinken-AnIage KeilzinkenprozeB Zinkenverbindung flach-  ca.10 mm
- Langen: min. 200 mm liegend, an der vertikalen HK 600
HK 600 max. 1.080 mm Kante der Leisten sichtbar LeistenmaBe nach dem
- Starken: min. 15 mm KeilzinkenprozeB
max. 60 mm Keilzinkenprofil min.: 1.000 mm
- Breiten: min. 40 mm Minizinken, Blockzinken, max.: je nach Arbeitsbreite Doppelseitige
max. 120 mm Sonderprofile der NachpreB- und Profiliermaschine HZ 604

- Beschickung wahlweise
von links oder rechts
- Einzeldurchlauf der
Werkstlcke
- langenunabhangige
Bearbeitung
_ - Werkstuckmitnehmer Gber
~ die gesamte Arbeitsbreite’
. - stufenlos regelbarer Vorschub
- Bearbeitungsaggregate:
Ritzen, Besdumen, Doppel-
frdsen und Leimangabe
- Larmschutzkabinen

Kappstation

SondermaBe auf Anfrage

Grundmaschine

- Flachfiihrungen

- Spezialdruckbahnen

- Rlckhaltevorrichtungen an
den Druckbahnen

- Kettenbahnen mit automa-
tischer Schmierung

- Vorschubgetriebe
6-28 m/min., Motor 4 kW

- Elektrik:
Mit Einschaltautomatik,
SPS-Steuerung, Siemens SP5

3 Rollentische
Antriebsmotor 1,1 kW,
Transportgeschwindigkeit
25-130 m/min.
Verstellung Uber Frequenz-
regelung

Druckbahnen

mit Spezialdruckriemen,

auf Rollenkette laufend.
Hohenverstellung mit Digital-
anzeige

Transportketten
Kettenbahnen mit Spezial-
Flhrungen.

Kettenplatten 80 mm breit.

Schrag-Auszugsband

- Getriebemotor 1,1 kW

- Vorschubgeschwindigkeit
80-160 m/min.

- zwei mitlaufende, ange-
triebene Ausrichtriemen

Staustrecke

- mit Transportband und
Rollengang zum Sammeln
der Werkstlcke

- Vorschubgeschwindigkeit
50-150 m/min.

- Ausrichtlineal links und rechts

- Niederhaltevorrichtung

VorpreBstation

- stufenlos regelbarer
elektrischer Antrieb Uber
Frequenzumrichter

- Vorschubgeschwindigkeit
75-150 m/min.

- angetriebene Einzugs- und
VorpreBwalzen

- pneumatisch einstellbarer
Druckschuh

- stufenlose Verstellung der
Einzugs- und VorpreBwalzen
auf Werkstlckbreite und
-dicke

NachpreBstation mit

Kappsédge

- Geschwindigkeitsregelung
Uber VorpreBstation

- Kappsage mit stufenlos
verstellbarer Ablangvor-
richtung und Ausschieber,
mit Steuerung flr Mehrfach-
schnitte

- elektronische LAngenmeB-
einrichtung

- NachpreBvorrichtung langs
hydraulisch, quer und in der
Dicke pneumatisch, stufen-
los verstellbar

- Auszugsvorrichtung
angetrieben, V=13 m/min.,
taktweise arbeitend

Speicherstrecke

zum Abbinden der Leimverbin-
dungen der fingerverzinkten
Leisten. Angetriebene Transport-
ketten, Antriebsmotor 1,1 kW,
Vorschubgeschwindigkeit

9 m/min., taktweise arbeitend.
Standardlange 4.000 mm,
Sonderlangen fir die je nach
Leimart erforderlichen
Abbindezeiten sind verflgbar.

Elektronische
Streckensteuerung
flr Frasmotoren und Leimduse.

Elektronische
LangenmeBvorrichtung
flr die Kappséage der
NachpreBstation.




Doppelseitige

Profiliermaschine

HZ 604

- Ritzgerat oben

- Ritzgerat unten

- Besaummotor

- 1. Profilfrasstation
pneumatisch gesteuert

- 2. Profilfrasstation

- Leimangabe (nicht im Bild) »

Staustrecke
zum luckenlosen Transport
der Teile zur VorpreBstation

VorpreBstation
mit hydraulisch angetriebenen
Einzugs- und VorpreBwalzen
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Kapazitit

Nachprefstation mit

ppsdge und Auszug

Mitte Sﬁcll

a) Der Einzug kann bis zu
120 Leisten pro Minute
aufnehmen: entsprechende
Beschickung vorausgesetzt.
Bis zu max. 60 Meter fertig
verzinkte Leisten/Minute
kénnen erreicht werden.

Vorprefjstation

Stausjrecke

b) Gute Leistung setzt ent-

HK 600

sprechendes Material voraus:

- Keine verbogenen oder
verzogenen Teile

- Dicken- und Breiten-
toleranzen <+ 2 mm

- Angaben der Leimhersteller

zur Holzfeuchte sind zu
beachten

Transpertband

Arbeitsbreite+2xFertigleistenldnge+7070

Doppelseitige Pr?rmcschine HZ604
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Funktionsablauf Keilzinkenschneiden - Bearbeitung links: Vorpressen der Werkstiicke

und Leimangabe

- Manuelles oder automa-
tisches Auflegen der Teile vor
die Anschlage der Transport-
ketten

- Ausrichten der Werkstlcke
gegen Anschlage, um Winkel-
genauigkeit zu erreichen

- Bearbeitung rechts:

Ritzgerat oben 2,4 kW
Ritzgerat unten 2,4 kKW
Besaummotor 5,2 kW
1. Frasstation 6,3 kW

pneumatisch gesteuert

2. Frasstation 6,3 kW

- Transport der Werkstlcke
zum linksseitigen Profilieren

Motorstationen wie rechts
- Leimangabe in das Profil
durch Leimduse flr PVAc-
Leim, Leimférderung durch
Pumpe
- Weitertransport der fertig
profilierten Werkstlicke

Auszugsband
zur Ubernahme der Teile aus
der Profiliermaschine

Staustrecke

zur Anpassung der unter-
schiedlichen Arbeitsrythmen
der Profilier- und PreB-
stationen

durch angetriebene Druck-
rollen. Die profilierten und ver-
leimten Werkstlicke werden zu
einem Endlosstrang gepreft

Ablangen der Leisten
durch Kappsége auf vorge-
gebenes MaB

Seitliches Ausrichten
der abgelangten Stiicke und
hydraulisches Nachpressen

Speichern
auf Kettentransport zum Ab-
binden der Leimverbindungen
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NachpreBvorrichtung
Langspressung hydraulisch .

Kappsédge

mit stufenlos verstellbarer
Abléngvorrichtung und
Ausschieber.

Steuerung fiir Mehrfach-
schnitte und elektronische
LangenmeBvorrichtung
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Anderungen von Konstruktion
und Ausfiihrung vorbehalten.

TORWEGGE HOLZTECHNIK GmbH & Co KG - MASCHINENFABRIK"
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