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MECHANISIERUNGSELEMENTE MECHANICAL HANDLING ELEMENTS

Zweiarmiges No. Right angle transfer
Winkeltransfer 820000 | gystem with two arms

F.o.
i

Stendardausflibrung Standard version
flir Werkstlckabmessungen for warkpiace sizes
Lange min.-max. 300 — 2500 mm Length min.-max. 300 — 2500 mm
Breite min.-max. 20= 200 mm Width min.-max., 20 - 200 mm

£ \Dieke mir.-max, 15— 80mm Thicknass min.-max. 15— 80 mm
Transnortband Conveyor balt
Linge 4000 mm Length 4000 ram
Breite 180 mm Width 180 mm
Bauhdhe ca, 850 mm Height approx. 850 mm
Vorschubgeschw, 32 m/min. Fsed speed 32 m/min.
Antrieb 0.5 kW (0,7 P8) Orive motor 0.5 kW (0.7 HF)
Ubergabe nach rachts oder links Transter to the left or io the right hand zide
Taktzahl max, 28 Max, number of cycles 28
Ubargabeantrieb 2x 0,15 kW (0,2 PS) Drive motof 2x 0,15 kW (0.2 HP)
Sonderausflihrungen nach Kundenwunsch, Special versions upon request.

Technische Anderungan vorbehalten. Subject 1o technical alieration,
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MECHANISIERUNGSELEMENTE

Zweiarmiges

Winkeltransfer 820.000

MECHANICAL HANDLING ELEMENTS

Right angle transfer
system with two arms

Dieses Transfer wird varnshmlich als Verbindung zwi-
schen Kehlmasahine und Doppelprofiler ader Mahriach-
Kappsédge eingesetizt.

Stablle, verwindungasteife SchweiBkonstruktion mit Trans-
portband. Die Ubargabearme sind kugslgelagert und
manuell auf Hoizl&nge einstslibar,

— Hohs Ubergabeleistung
~ Sicherheits-Endschalterklappe

— Genaue Positionierung der Werkstlicke vor die Nockan
der darautfolgenden Maschine

- Zwischenstation beim Querabschub zur Synchronisie-
rung der nachiolgenden Maschine

Mainly used as connection between moulder and double
end tenoner or multiple cross-cut saw.

Salig, distortion-free welded construction with transport
conveyor beit. Transfer arms on free running ball bearings
and manually adjustable to length of boards.

high transfer capacity
safety limit switch flan

]

I

preciss positioning of workpieces in frant of the dogs of
the following macnine

- intermediate bufiering during cross transponation for
synchronization with following machine




