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DOPPELENDPROFILER

Modelireine H 600

FRANZ TORWEGGE

Vorschub-Transportketten: Kettenplatten mit aufvulkani-

Obere Druckbahnen:

Maschinenbett und
Fithrungen:

siertem Polyurethanbelag,
wartungsfrei durch Spezial-
Nadellager.

Wartungsfrei durch zweifach
kugelgelagerte Druckbahn-
rollen mit Dauerschmierung.

Wartungsfrei durch Kunststoff-
Gleitelemente.

Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Elektrik:

Postfach 100860

Mit Einschaltautomatik.

Durch Signalleuchten am Kom-

mandopult wird angezeigt,
welche Motoren vorgewahlt
sind. Nach erfolgter Einschal-
tung geht das Blinklicht in
Dauverlicht iiber. Stérungsan-
zeige am Kommandopult bei
Ausfall eines Motorschutz-
schalters.

D-4970 Bad Qeynhausen 1

Max. Durchgangshéhe:
Max. Uberstand

90 mm

auBlerhalb der Kettenbahnen: 80 mm

Mindestschnittbreiten
offene Maschinen:

Mindestschnittbreiten
geschlossene Maschinen:

Vorschubmotor:
Breitenverstellmotor:

Vorschubgeschwindigkeit:

Telefon (05731) 8022

120 mm auf einer Kette
195 mm auf beiden Ketten

105 mm auf einer Kette
175 mm auf beiden Ketten
4.0 kW

1.1 kW

7 - 43 m/min,

stufenlos regelbar
- Technische Anderungen vorbehalten -

Telex 09724821
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Modelireine H 600

Maschinenbreiten
Shndardr-nhﬂllrbombreihn s
| 1000 4200
-[ 1500 4700
1800 5000
j 2200 5400
2600 5800
] 3000 6200
3500 6700
Andere Arbeitsbreiten auf Anfrage Bei geschlossener Maschine ist an der
] linken Seite fur das Uffnen der Klappe
zusétzlich ca. 600 mm Platz vorgesehen.
|
] Absauganschliisse Gewichte
eschlossene
) ofiecss: Senshionn gM“d'i“eﬂ (bezogen auf
Arb.-Breite 2600)

(mit Ritzgeréten, Bes&um- und Frasmotoren)

H602 2x 80 mm &

6 x 140 mm @ H612 2 x 250 mm @ H 602

56 to

54 to H 612

H603 2x 80 mm @

& % 140 mm B H 613 2 x 250 mm & H 603

6,0 to H 613 = 63 to

]

H604 2x 80 mm @
10 x 140 mm @

H 614 4 x 250 mm @ H 604 = 66 to H 614 = 70 to

H 605/615

28 - 30 m/sec mindestens 32 m/sec Erforderlicher Druck 6 bar

4115 us___l
H605 2x 80mm @
- : I h 18 5 40 . & H 615 4 x 250 mm @ H 605 = 7,2 to H 615 = 7,7 to
]! | 1 ko) B
_ = . I H 606 2x mm H 6168 2 x 250 mm &
I } | | @*_} _4_}_ oy t40 e @ > X0 s | HE6 =78t HEIE =84t
|
el . P
H 506/616 | ﬁ | ‘ Windgeschwindigkeit Windgeschwindigkeit DruckluftanschluB R %"
C | . | |
F 57 + 95—

FRANZ TORWEGGE Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG postfach 100860 -  D-4970 Bad Oeynhausen 1 -  Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724821




Vorschub-Transportketten: Kettenplatten mit aufyv r Max. Durchgangshéhe: 90 mm Motorenausstattung:
siertem Polyurethanbelag, a) Ritzmotoren unten und oben
wartungsfrei durch Spezial- M;"‘ rhUb“‘““d (werden nur bei fumierten Werksticken eingesetzt)
» ™ Nadellager. auBerhalb der Kettenbahnen: 80 mm b) F Formet : b .d ng chldef?r K-F steuerbar fiir
egen auf- un ei s
Obere Druckbahnen: Wartungsfrei durch zweifach Mindestschnittbreiten: 120 mm auf einer Kette n2ahi I fiir ung Woechsel.
kugelgelagerte Druckbahn- * 195 mm auf belden Ketten ¢) Diverse Frismotoren zum Fr&ssn von Nuten. Falzen usw.,
rollen mit Dauerschmierung. i?hw:'nat:ac:h steuerbar. Die Motdonen srmii) r:;;:estlmmta
Vorschubmotor: ist ab- eiteginge emgeruskst und jederzeit abrufbar.
Maschinenbett und Wartungsfrei durch Kunst- ¥ ng:grr;e:::)c:ed l': ':I:: g\far— d) Fur die elel A storen sind
Filhrungen: stoff-Gleitelemente. schubgeschwindigkeit und der gll.ltméfumungen for dls Handvarslsllungan Prismafihrungen
= it Ei M inenlénge
Elektrik: Wit Eseaaaai: o e Elskirorische Ausstattung:
Durch Signalleuchten am Breitenverstellmotor: 3 kW Breiter 1l i is mit
Kommandopult wird angezeigt, MeBwerterfassung digital absolut mit Vorwahl.
welche Motoren vorgewhit Vorschubgeschwindigkeit 7-43 m/min, . Drud@ahnhohen:erslallung mit Vorwahl,
sind. Nach erfolgter Einschal- stufenlos regelbar. Steuerung der Motorachsen horizontal und vertikal mit MaBvor-
tung geht das Blinklicht in Auf Wunsch sind auch andere gahe der gewiinschten Position durch Tastatur. Die eingestellten
Dauerlicht Gber. Vorschubbereiche lieferbar. rogramme bzw. Positionen werden auf Magnelhand gespeichert
DOPPELENDPROFILER Storungsanzeige am Kom- am Bildschirm. Korrakaureingabe 1ot 0 jede Aches moglin. *"
e H mandopult bei Ausfall eines Antrieb der Mebachsen erfolgt motorisch, Eil- und Kriechgang
Modelireihe 600 Motorenschutzschalters. werden durch Frequenzénderung gesteuert.

FRANZ TORWEGGE

Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Oeynhausen 1

Telefon (05731) 8022

Telex 09724 821
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KANTENBEARBEITUNGS-
AUTOMAT
Modellreihe H 700

FRANZ TORWEGGE

Aligemeine technische Daten fiir die Standardausfiihrung
fiir Rollen- und Streifenmaterial

Priizions-Vorschubketten:

Kettenplatten mit aufvulkanisiertem Polyurethanbelag, war-
tungsfrei durch Spezial-Nadellager, automatische Ketten-
platten- und Kettenradschmierung.

Obere Druckbahnen:

Wartungsfrei durch zweifach kugelgelagerte Druckbahnrollen
mit Dauerschmierung.

Fishrungen:
Wartungsfrei durch Kunststoff-Gleitelemente.

Elektrik:

Mit Einschaltautomatik. Durch Signalleuchten am Kommando-
pult wird angezeigt, welche Motoren vorgewahit sind. Nach
erfolgter Einschaltung geht das Blinklicht in Dauerlicht Gber.
Storungsanzeige am Kommandopult bei Ausfall eines Motor-
schutzschalters.
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Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

e

Postfach 100860 -

Geritetriger:
Vorschubgeschwindigkeit:

Breitenverstellmotor:
Breitenverstellung:

Verleimbare Werkstiickhdhe:

Min, Arbeitsbreite:

mit Kappeinrichtung

ohne Kappeinrichtung
Min. Arbeitsbreite

des Doppelendprofilerteils:
Max. Uberstand

auBerhalb der Kettenbahn:
Min, Werkstiicklinge

in Vorschubrichtung:

Min. Streifenliéinge:

100 mm seitl. verstellbar

7 - 36 m/min,
stufenlos regelbar

3 kW
1.2 m/min

10 - 45 mm
andere MaBe auf Anfrage

260 mm
240 mm

200 mm
80 mm

130 mm
ca. 200 mm

D-4970 Bad Oeynhausen 1

Min. Streifenbreite

bei Streifenmaterial

bei Rollenmaterial

Druckluft:

DruckluftanschluB:

Aufbauléingen der Geriitetréiger

3 2320 mm

4 3235 mm

B 4070 mm

Leimangabe:

Fiir Kunststoff-Schmelzkleber, Leimbehalter unterhalb
der Vorschubkette. Fassungsvermogen 8,5 Liter. Elek-
trische Heizung im Leimbehélter und an der Leimauf-
tragswalze mit zwei Regelkreisen. Sicherheitskupplung
fiir Leimauftragswalze.

Die Leimwalze ist schnell auswechselbar.

Druckzone:

- Standardausfihrung fir Rollen- und Streifenmaterial -
ca. 600 mm lang, mit einer angetriebenen Vordruck-
rolle 200 mm @ und 3 Nachdruckrollen 110 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -

Telefon (05731) 8022 Telex 09 724 821
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VORKAPPGERAT
Z 635/636
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Der Einsatz von Vorkappgeréten ist zu empfehlen, wenn an den vorderen Werkstickkanten Furniere ange-
leimt sind, die leicht ausreifen. Das ist bei schlecht gestopften Spanplatten der Fall, die in den Mittelschich-
ten Hohlraume aufweisen und den Furnierkanten nicht den nétigen Haftgrund geben.

Das Vorkappgerat arbeitet vor den ublichen Arbeitsmotoren. Es ist mit einem Tastring ausgeriistet, der
sich an der Werkstickvorderkante anlegt und die Eintauchtiefe bestimmt. Beim Einlauf des nachsten Werk-
stiickes schwenkt das Geréat pneumatisch in die Arbeitsposition und steht mit dem Ségeblatt auf der Werk-
stiickmitte. Nach Einschneiden der angeleimten Werkstiickkante senkt das Gerét bis unter das Kettenniveau
ab.

Ritzgerate und Zerspanermotoren kénnen die vordere Werkstiickkante nun nicht mehr beschadigen.

FRANZ TORW E G G E  Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 + D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (057 31) 8022 - Telex 09724821




ruj

i
| B
H
]
i
i
|
i
i
i
b
E
i
B
i
|
7l

|

uny

4

- T

Technische Daten:

Antriebsmotor:

Werkzeug:

Werkzeugaufnahme:
PreBluftbedarf:

Druckluft:

0,15 kW, 6 000 U/min
(Umformer 50/100 Hertz)

Kappsageblatt 150 mm Durchmesser,
einseitig spitz, negativ

30 mm Durchmesser
4,26 NLtr. pro Doppelhub

ca. 6 bar

- Technische Anderungen vorbehalten -
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RITZGERAT

Der Einsatz von Ritzgeraten ist erforderlich, um an den Werkstiicken Ausrisse zu vermeiden, die der nach-
folgende Zerspaner verursacht.

Die Ritzgerate arbeiten auf einer Schnittlinie mit den Zerspanern und schneiden von unten im Gleichlauf.

Die Tiefe des Einschnittes richtet sich nach der Beschaffenheit der Werkstiicke bzw. der Deckschichten. In
der Regel laufen die Motoren tiber Umformer mit 6000 U/min.

Die solide, schwingungsfreie Aufhdngung garantiert sauberen, spurgetreuen Schnitt der Ritzgerite.

In Normalausfiihrung sind die Gerate mit den Besdummotoren verbunden (Huckepack). Bei seitlicher Ver-
stellung werden deshalb beide Motoren gleichzeitig verfahren. Trotzdem ist eine separate Einstellung der
Ritzmotoren in der Héhe und nach der Seite durch zusétzliche Fithrungen méglich.

Auf Wunsch sind eingebaute Schwenkeinrichtungen mit Handkurbel lieferbar.
Fir unabhéngigen Einsatz der Ritzgerate ist Installation am separaten Stander méglich.

- Technische Anderungen vorbehalten -

F R A N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (05731) 8022 - Telex 09724 821
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RITZGERAT

mit Aushebevorrichtung nachschlagend

— Seed

A

Um Ausrisse bei der Verarbeitung von Werkstiicken mit angeleimten Kanten zu vermeiden, miissen die
Ritzgerate an der Hinterkante des Werstiickes auf der Schnittlinie des Zerspaners hochgesteuert werden.

Wir ergénzen dazu unsere Gerate mit Pneumatikzylindern und einer entsprechenden Steuerung. Damit wer-
den die Ritzgeréte nicht senkrecht nach oben gesteuert sondern beschreiben einen Kreisbogen, um unter
dem glinstigsten Anschnittwinkel von hinten in das Werkstiick einzuschneiden.

Dieses Nachschwenksystem bietet den Vorteil, daB an der Hinterkante bei empfindlichen Deckfurnieren
weder unten noch oben Ausrisse entstehen.

Die Zusatzeinrichtung zum Ausheben (Nachschwenksystem) kann auch nachtraglich angebaut werden.

F R A N Z T O R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724821




Technische Daten:

Motorleistung:

Drehzahlen:

Werkzeugabmessungen:
(Die Gerate werden ohne
Werkzeuge geliefert)

Pneum. Aushebevorrichtung:

(Nachschwenksystem)

Luftbedarf:

Luftdruck:

- Technische Anderungen vorbehalten -

1,5/2,0 kW
Auf Wunsch auch 2,3/3,0 kW

3000/6 000 U/min

Bei Umformerausristung werden
die Gerate konstant auf 100 Hz
geschaltet und serienmafig mit
Wendeschalter fiir Links- und
Rechtslauf ausgestattet.

Durchmesser: 200 mm
Zahnezahl, Zahnform und -starke

richten sich nach dem zu bearbei-

tenden Material.
Bohrung: 30 mm

geeignet fur max. Werkstick-
dicke von 40 mm,

in Sonderausfihrung

50 mm maoglich.

ca. 4,26 Ltr./Takt

ca. 6 bar
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BESAUMMOTOR

Zur Formatbearbeitung werden im allgemeinen Bes&ummotoren mit Zerspanern und vorgeschaltete Ritz-
sédgen eingesetzt.

Die Stabilitat der Supporte und die Ausfuhrung der Motoren bestimmen die Schnittqualitit.

Bei unseren Maschinen werden die Besdummotoren in soliden Prismen mit besonders breitem Spitzenab-
stand von 250 mm gefiihrt.

Die tragenden Maschinensténder sowie alle Supportteile sind aus GuB hergestelit.

Durch diese prézise und solide Ausfiihrung ist eine optimale Laufruhe und beste Schnittgenauigkeit am Werk-
stlick, auch bei Massivholz, gewahrleistet.

Durch die spezielle Lagerung der Motorwelle, die der Qualitat einer Frasspindellagerung entspricht, ist eine
hohe Rundlaufgenauigkeit ohne Axialspiel gegeben.

Das ist besonders wichtig, da die Zerspaner mit dem vorgeschalteten Ritzsageblatt spurgetreu zusammen-
laufen mussen.

FRA N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 + Telefon (05731) 8022 - Telex 09724821




Die Besaummotoren werden auf Prismenfihrungen uber Hand-
kurbel in der Héhe und seitlich verfahren.

Auf Wunsch sind Schwenkeinrichtungen mit Handkurbelverstellung
lieferbar, so daB auch in geschwenkter Motorstellung (Gehrung)
gearbeitet werden kann.

Die Motorwellen sind mit halber PaBfeder gewuchtet und zur direk-
ten Aufnahme von Zerspanern aller Fabrikate geeignet. Zusétzlich
werden Flansche mitgeliefert, die zum Aufspannen von bestimmten
Zerspanerausfihrungen erforderlich sind.

Die Besaummotoren kénnen bei Einsatz einer Umformeranlage
wahlweise mit 3000 oder 6000 U/min laufen.

Dem Einsatzzweck entsprechend muf bei der Bestellung die
Motorleistung festgelegt werden. Dafir stehen folgende GrobBen
zur Auswabhl:

3,7/5,2 kW (Normalausfiihrung) Motorwelle 35 mm @

4,4/6,3 kW Motorwelle 35 mm 2

6,0/8,5 kW Motorwelle 35 mm 9

(Die erste Zahl gibt die Leistung bei 50 Hertz, die zweite Zahl bei
100 Hertz an).

Il

Aufspannlange auf der Motorwelle 60 mm
in Sonderausfihrung = 120 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -



FRASMOTOR

| i
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Fur die Frasarbeiten steht je nach Grundmodell die entsprechende Anzahl von Frasmotoren zur Verfiigung.
Der Einsatz der Motoren ist horizontal, vertikal oder in geschwenkter Stellung méglich, so daB alle vorkom-

menden Bearbeitungen wie Nuten, Falzen, Schlitzen ausgefiihrt werden kénnen.

[ —

FRAN Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Qeynhausen 1 + Telefon (057 31) 8022

Telex 09 724821




Bei Einsatz eines der bekannten Frassysteme anstelle von Zerspanern kénnen diese Motoren auch die ent-
sprechenden Fraskopfe aufnehmen.

Die Stabilitat der Supporte und die Ausfihrung der Motoren bestimmen die Schnittqualitat.

Bei unseren Maschinen werden die Frasmotoren in soliden Prismen mit besonders breitem Spitzenabstand
von 250 mm gefiihrt. Die tragenden Maschinensténder sowie alle Supportteile sind aus GuB hergestellt.

Innerhalb der Prismafiihrungen kénnen die Frasmotoren iber Handkurbel in
der Hohe und seitlich verfahren werden.

Auf Wunsch sind Schwenkeinrichtungen mit Handkurbelverstellung lieferbar,
so daB auch in geschwenkter Motorstellung (Gehrung) gearbeitet werden
kann.

Die Frasmotoren kénnen bei Einsatz einer Umformeranlage wahlweise mit
3000 oder 6 000 U/min laufen.

Dem Einsatzzweck entsprechend muB die Leistung der Frasmotoren festge-
legt werden.

Dafir stehen folgende GroBen zur Auswabhl:

3,7/52 kW (Normalausfiihrung) Motorwelle 35 mm @
4,4/6,3 kW Motorwelle 35 mm @
6,0/8,5 kW Motorwelle 35 mm @

(Die erste Zahl gibt die Leistung bei 50 Hertz, die zweite Zahl bei 100 Hertz an).

Aufspannlange auf der Motorwelle: 60 mm
in Sonderausfihrung: 120 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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AUSHEBEVORRICHTUNG

fiir Frasmotoren

30.01/31.01

Fir nicht durchlaufende Frasarbeiten oder fiir andere Einsatzzwecke kann jeder Frédsmotor mit einer Ein-
richtung zum direkten Ein- und Aussetzen ausgestattet werden. Die dafiir erforderliche Zusatzeinrichtung
besteht aus zwei Rundfiihrungen mit Kugelbuchsen, Pneumatikzylinder, StoBdampfer und elektrischer
Steuerung. Der groBe Abstand der Rundfilhrungen gewahrleistet eine exakte und vibrationsfreie Bewegung
der Supporte.

F R A N Z T 0 R WE G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 -  Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724821




Faltenbalge schiitzen die Kugelfiihrungen gegen Verschmutzung, so daB auch bei groBem Spaneanfall Sto-
rungen ausgeschlossen sind.

Die Bewegung erfolgt gleichmaBig bis zum Anschlag. Der Hubweg ist von 0 - 38 mm einstellbar.

Der eingebaute StoBdampfer verhindert ein Nachschwingen und eine Eintauchmarkierung am Werkstiick
beim Erreichen des Endpunktes.

Der Zylinder der Aushebevorrichtung ist so angebracht, daB der
Frasmotor in jeder gewiinschten Stellung zum Werkstiick ein- und
aussetzbar arbeitet.

Die Auslésung der Hubbewegung erfolgt in der Regel durch End-
schalter an der Kettenbahn, die von den Werkstiicken betatigt
werden.

Wird die Maschine mit elektronischer, endschalterloser Strecken-
steuerung ausgeristet, gibt das Steuergerat nach Vorwahl der
angegebenen MaBe die Impulse fur das Ein- und Aussetzen.
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SUPPORTSCHNELLVERSTELLUNG

"y

Zur schnellen Umstellung der Arbeitsmotoren auf andere Positionen oder beim Einsatz im fliegenden Wech-
sel ist die elektro-pneumatische Supportschnellverstellung zu empfehlen. Einbau in jede Supporteinheit ist
moglich. Der Motor wird auf gehérteten, feingeschliffenen Prismaflachen mit gleichméBiger Geschwindig-
keit seitlich zur Kettenbahn bis zum Anschlag bewegt. Die Auslésung der Bewegung erfolgt durch Hand-

hebelventil.

PreBluftanschluB ca. 6 bar, erforderliche Luftmenge pro Arbeitshub ca. 4,5 Liter.

- Technische Anderungen vorbehalten -

F R A N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (05731) 8022 - Telex 09724821
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MITTELSCHNITTEINRICHTUNG

| B— f W— A ) | W | [ T
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Die Mittelschnittsdge wird auf dem Maschinenbett gefihrt und kann seitlich auf das gewiinschte MaB ein-
gestellt werden. Der Antriebsmotor mit der Sagenlagerung ist unterhalb der Werkstiickauflage angebracht.
Das Séageblatt schneidet von unten im Gegenlauf.

Die Mittelschnitteinrichtung kann in verschiedenen Ausfuhrungen geliefert werden:
1. Standardausfuhrung mit feststehender Sagenlagerung. Seitliche Verstellung von Hand.

2. Zusétzlich ist eine motorische Breitenverstelleinrichtung lieferbar. Uber Druckknopfschalter wird nach
links oder rechts gefahren. Feinregelung erfolgt tber ein Handrad.

3. Mit pneumatisch gesteuerter Sagenlagerung: Das Séageblatt wird iiber ein Handhebelventil in Schnitt-
bereitschaft nach oben gefahren oder beim Arbeiten ohne Trennschnitt nach unten abgesenkt. Wahlwei-
se kann die seitliche Verstellung manuell oder durch Einbau der Breitenverstelleinrichtung motorisch
vorgenommen werden.

4. Anstelle des Auflageholzes zur Unterstitzung der aufgetrennten Werkstiicke kann das Gerdt mit zwei
angetriebenen, gummierten Rollenketten (Foto) ausgestattet werden. Diese Ketten laufen synchron mit
den Vorschubketten der Maschine. Sie sind bei empfindlichen Werkstiickoberflaichen zu empfehlen.

]

F R A N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724821




Technische Daten:

Motor:

Sigeblattdurchmesser:

Max. Aufspannbreite:

Max. Durchschnitt des Ségeblattes:

Min. Schnittbreite zur linken Seite:

Min. Schnittbreite zur rechten Seite:

Bei motorischer Breitenverstellung:

Motor:

Verstellgeschwindigkeit:

- Technische Anderungen vorbehalten -

4 kW, 3000 U/min
450 mm

10 mm

60 mm

165 mm

325 mm

1.1 kW

1.2 m/min
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REVOLVERANSCHLAG

5-teilig
30.09/ 31.09

Standardausfiihrung Spezialausfiihrung mit Feingewinde

Fur jede Supporteinheit kann ein Revolverkopf mit 5 Einstellpunkten eingesetzt werden. Damit ist es mog-
lich bestimmte Motorpositionen zu fixieren, die manuell oder mit Supportschnellverstellung angefahren
werden kdnnen. Die Zeitersparnis ist erheblich. Das gilt besonders fiir oft wechselnde Programme.

- Technische Anderungen vorbehalten -

FRA N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 -  Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724 821
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STUTZBOCKE
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/ Der Stitzbock dient zum Abstitzen der Werkstiicke zwischen den Kettenbahnen bei groBen SchnittmaBen
% bzw. bei geringer Werkstlickdicke.
|
- Es empfiehlt sich, ab 2 600 oder 3000 mm Arbeitsbreite mindestens einen Stiitzbock in der Maschine vor-
zusehen.
J Die Abstitzschiene entspricht der Léange der Kettenbahnen und ist in der Hohe einstellbar.
= Auf der Fundament- oder Bettfiihrung kann der Stiitzbock manuell seitlich verschoben und an jeder ge-
i wiinschten Stelle festgeklemmt werden.
Das Abnehmen des Stiitzbockes bei kleinen SchnittmaBen ist problemlos.
J Fir empfindliche Werkstickoberflachen ist anstelle der Gleitschiene eine Rollenschiene mit Kunststoffrollen
gegen Mehrpreis lieferbar. —_— i
- Technische Anderungen vorbehalten -
-

F R A N z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 - D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724821
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MAGAZINEINRICHTUNG

zur Verarbeitung von Streifen-, Leisten- und Rollenmaterial
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Die Magazineinrichtung ist ein wichtiges Element jeder Kantenanleimmaschine, das dem laufenden Werk-
stiick das Kantenmaterial sicher zufiihrt. Durch zweckmaBige Konstruktion der Leimangabe sind verschie-
dene Magazinaufbauten méglich. Das Umristen erfolgt in kirzester Zeit. Die Magazinhhe kann zur Ketten-
oberkante eingestellt werden.

Sicherheitseinrichtungen

Es ist wichtig, daB bei Stérungen durchlaufende Werkstiicke nicht durch Leimauftrag unbrauchbar wer-
den bzw. Andruckrollen und Nachbearbeitungsaggregate mit Schmelzkleber beschmiert werden. Die Kan-
tenangabe ist deshalb mit wirksamen Sicherheitseinrichtungen versehen. Jede Kante wird vor Werkstiick-
durchlauf in der Einfilhrungskurve bereitgestellt. Erreicht das Werkstiick das Magazin, wird die Kante noch-
mals beschleunigt und auf synchrone Geschwindigkeit gebracht. Dadurch ist eine sichere Verleimung an der
Werkstlckvorderkante gewahrleistet.

Befindet sich keine Kante in der Einfiihrungskurve, wird der Vorschub abgeschaltet, bevor das Werkstiick
die Leimauftragswalze erreicht.
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Streifen- und Leistenmagazin (Nadelwalzeneinzug)

Streifen und Leisten werden durch eine einstellbare Kulisse und Nadel-
walze vom Paket getrennt und durch die Einfihrungskurve sicher zum Werk-
stick gefiihrt. Fur die Aufnahme langer Kanten ist das Magazin mit einer
verstellbaren Auflageschiene versehen. Das Furnier- bzw. Leistenpaket wird
durch einen pneumatisch regelbaren Andruckschieber gehalten.

VAKUMAT

Bei Furnierstreifen kann der Streifeneinzug auch durch einen Vakumaten
erfolgen. Das Vakuum wird an zwei unabhéngig voneinander arbeitenden
Saugern erzeugt, so daB ein sicheres Trennen der Kante gewihrleistet ist.

Rollenware
Beim Verarbeiten von Rollenware wird das Kantenmaterial durch eine Leit-
feder gehalten, die ein Herausrutschen aus der Transporteinrichtung
" verhindert. Das Ablangen des Rollenmaterials erfolgt durch stabiles Kapp-
messer, welches auch fiir hohe und starkere Kanten geeignet ist. Die drehbare
Rollenaufnahme ist mit einem Freilauf und einer einstellbaren Bremse ver-
sehen. Der Freilauf verhindert ein versehentliches Drehen des Materialtellers
und der Streifen kann nicht aus dem Magazin zuriickgezogen werden. Die
einstellbare Bremse gewahrleistet auch sicheresVerarbeiten von diinnem und
empfindlichem Rollenmaterial. Der max. Rollendurchmesser betragt 700 mm.

Einlaufwinkel
Der Einlaufwinkel ist den jeweiligen Erfordernissen angepalt.
20" fir Kantenmaterial bis ca. 5 mm
13" fur Kantenmaterial bis ca. 10 mm
7,5° fiir Kantenmaterial bis 25 mm
Fur samtliche Magazine stehen entsprechende Kombinationen fiir Rollenware
zur Verfligung. Die Druckstrecke ist den jeweiligen Erfordernissen angepabt.

Technische Daten: Rollen Streifen und Leisten Vakumat
20° 13"

Max. Kantendicke: 5 10 1,5 mm

Kantenhdhe: 14-50 10-50 10-50 18-50 mm

Min. Kantenlénge: 220 220 220-300 220 mm

Max. Werkstiickhshe: 45 45 45 45 mm

Druckluftverbrauch

Nadelwalze: 1 Nl/Werkstiick

Vakumat: 3,8 NI/Werkstiick

Sonderausfiihrung:

Max. Kantenhshe: 70 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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MASSIVHOLZMAGAZIN
52.41/53.41

Das Massivholzmagazin 148t sich zusammen mit einer verlangerten Druckzone auf jedem TORWEGGE-Leim-
auftragsaggregat einsetzen. Es zeichnet sich durch den giinstigen Einlaufwinkel aus. Die MagazinhShe kann
zur Kettenoberkante eingestellt werden.

Durch einen langen Schieber mit zwei Zylindern werden die Leisten gegen federnde Anschlage gedriickt.
Der erforderliche AnpreBdruck ist regelbar.
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Durch die besondere Konstruktion unseres Magazins verandert sich der
Einlaufwinkel von 7.5" wahrend des Arbeitsprozesses je nach Leistenstarke
und -héhe auf 4°,

Die Magazinplatte jst mit einer regelbaren LuftkUh!ung versehen, welche
nach Bedarf eingestellt werden kann.

Soll das Massivholzmagazin gegen ein anderes (Streifen- oder Rollenmaga-
zin) ausgewechselt werden, so ist das mit wenigen Handgriffen mdéglich.
Die HeiBluftdusche wird dabei automatisch auber Betrieh gesetzt,

Technische Daten:

Kantendicke: ca.5-25 mm
Anleimwinke| ie nach Werkstiick-

dicke und -hshe: 5 e

Max. Kantenhéhe: ca. 50 mm
Min. Kantenlange: ca. 500 mm
Werstiickh6he ie nach Kanten-

Mmaterial und -dicke: 7 -45 mm
Min, Werkstl'.ickléinge: ca. 150 mm
HeiBluftdusche: 6,0 kw
Druckluftverbrauch:

Nadelwalze: 1 NI/Werkstiick
Magazfnplattenkuhlung: 190 Ni/min
Sonderausfiihrung:

Max. Kantenhéhe: ca. 70 mm

- Technisthe Anderungen vorbehalten -
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STANDARD-KAPPGERAT
60.01/61.01

A

An ein leistungsfahiges Kappaggregat werden bestimmte Forderungen gestellt:
Exaktes Kappen oder Fasen, keine Markierungen an empfindlichen Werkstiicken, leichtes Einstellen der
Werkzeuge, hohe Arbeitsgeschwindigkeit, geringer Werkstiickabstand, wenig Pneumatikbauteile.

Diese Forderungen sind bei TORWEGGE-Aggregaten besonders beriicksichtigt worden.

Das Kappaggregat besteht aus zwei unabhangig voneinander arbeitenden Motoren, die auf Prazisions-
koordinatenfiihrungen spielfrei gelagert sind. Das Gerat fur die Vorderkante wird vom Werkstiick mitge-
nommen und der Kappvorgang wird durch die Zwangssteuerung der Koordinatenfiihrung ausgefihrt. Der An-
schlag hinterlaBt keine Markierungen, da er auf der Werkstiickkante abrolit.

Das Gerat fur die Hinterkante folgt dem Werkstiick, nachdem der Anschlag durch die Werkstiickhinter-
kante entriegelt ist. Der Kappvorgang erfolgt in gleicher Weise wie beim ersten Schnitt.

| I [ -

FR A N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 100860 + D-4970 Bad Oeynhausen 1 - Telefon (057 31) 8022 - Telex 09724821




Die zusatzliche seitliche Abtastung garantiert exakte, gleichbleibende Fas-
schnitte. Nachdem das Werkstiick den Kappbereich verlassen hat, schwenken
beide Gerite in die Ausgangsste“ung Zurick.

Die spezielle Pneumatische Anschlagsteuerung verhindert Markierungen beim
Anfahren ebenso wie beim Aussteuern, Minimale Werkstiickléingen haben
auf die Funktion des Gerites keinen EinfluB.

Technische Daten:

Motoren: 0,22 kw, 300 Hz, 9000 U/min
Fiihrungen: Kugelumtauffﬁhrungen
Steuerun: elektro~pneumatisch
Kappsiagen: 2 150 x 3,5 x 22 mm

Z =30 einseitig spitz positiv (negativ)
Werkstiickdicke: max. 45 mm
Kantendicke: 04-2mm
Faswinkel: bis 30°
Werkstl'.ickiiberstand: min. 45 mm
Vorschub: bis ca. 25 m/min
Platzbedarf: 1045 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -




(orwegge

SCHNELL-KAPPGERAT

60.11/61.11
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An ein Hochleistungs-Kappaggregat werden besondere Forderungen gestellt:

Exaktes Kappen oder Fasen, keine Markierungen an empfindlichen Werkstiicken, leichtes Einstellen der
Werkzeuge, geringer Werkstiickabstand, hohe Arbeitsgeschwindigkeit, wenig Pneumatikbauteile.

Diese Forderungen sind bei TORWEGGE-Aggregaten besonders beriicksichtigt worden.

Das Kappgerat besteht aus zwei unabhéangig voneinander arbeitenden Motoren. Das Gerit fir die Vorder-
kante wird Uber einen Anschlag vom Werkstiick mitgenommen und der Kappschnitt erfolgt durch eine leicht
einstellbare Zwangssteuerung. Nach erfolgtem Schnitt eilt das Gerét sofort in die Ausgangsposition zuriick.
Das Gerat fur die Hinterkante folgt dem Werkstiick, nachdem der Anschlag durch die Werkstiickhinterkante
entriegelt ist.

Der Kappvorgang erfolgt in gleicher Weise wie beim ersten Schnitt.

U
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Die spezielle pneumatische Steuerung der Anschlage verhindert Markie-
rungen an empfindlichen Werkstiicken beim Anfahren ebenso wie beim
Aussteuern. Die unabhangige Arbeitsweise erlaubt eine hohe Arbeitsge-
schwindigkeit und kurze Werkstiickabstinde. Minimale Werkstiicklangen
haben auf die Geréatefunktion keinen EinfluB.

Durch einfache Verstelleinrichtungen kann man die Schnittiefe verandern,
den Motor in Fasstellung bringen und die Werkzeuge zu den Anschlagen
verstellen.

Technische Daten:

Motoren: 0,37 kW, 300 Hz, 9000 U/min
Fiihrungen: Kugelumlauffihrungen
Steuerung: elektro-pneumatisch
Kappségen @ 150 x 3,5 x 22 mm
Z = 30 einseitig spitz positiv (negativ)
Werkstiickdicke: max. 65 mm
Kantendicke: 0.4 -6 mm
Faswinkel: bis 20°
Werkstiickiiberstand:  min. 32 mm
Platzbedarf: 1230 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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MASSIVLEISTEN-KAPPGERAT
60.13/61.13

An ein Massivleisten-Kappaggregat werden besondere Forderungen gestelit:

Exaktes Kappen oder Fasen, keine Markierungen an empfindlichen Werkstiicken, leichtes Einstellen der
Werkzeuge, geringer Werkstiickabstand, hohe Arbeitsgeschwindigkeit, wenig Pneumatikbauteile.

Diese Forderungen sind bei TORWEGGE-Aggregaten besonders beriicksichtigt worden.

Das Aggregat besteht aus zwei Motoren, je einem fir die Vorder- und Hinterkante. Das Gerat fur die Vor-
derkante wird iiber einen Anschlag vom Werkstiick mitgenommen, der Kappschnitt erfolgt durch eine leicht

einstellbare Zwangssteuerung.

Das Gerat fiir die Hinterkante folgt dem Werkstiick, nachdem der Anschlag durch die Werkstiickhinterkante
entriegelt ist.

Nach Beendigung des zweiten Schnittes fahren beide Geréte in die Ausgangsposition.
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Die spezielle pneumatische Steuerung der Anschldge verhindert Markie-
rungen an empfindlichen Werkstiicken beim Anfahren ebenso wie beim Aus-
steuern.

Durch einfache Verstelleinrichtungen kann man die Schnittiefe fir verschie-
dene Leistenstirken @ndern, fir Furnierstreifen den Motor in Fasstellung brin-
"gen und die Werkzeuge zu den Anschlagen verstellen.

Technische Daten:

Motoren: Standard: 0,75 kW, 300 Hz, 9000 U/min
alternativ: 0,92 kW, 300 Hz, 9000 U/min
Fiihrungen: Kugelumlauffihrungen
Kappségen: @ 150 x 3,5 x 22 mm
Z = 30 einseitig spitz positiv (negativ)
Werkstiickdicke: max. 65 mm (45 mm)
Kantendicke: 0,4 - 15 mm (bis 25 mm)
Faswinkel: bis 20°
Werkstiickiiberstand: m;ni‘ %50 mm } bei KE/KD

min. 50 mm bei H 700
Werkstiickabstand: 500 mm bei 20 m/min
min. Werkstiicklange: 140 mm
Platzbedarf: 1020 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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SPEZIAL-KAPPGERAT
60.22/61.22

Das Spezialkappaggregat erfiillt neben den bekannten Anforderungen wie:

Exaktes Kappen oder Fasen, keine Markierungen an empfindlichen Werkstiicken, leichtes Einstellen der
Werkzeuge, geringen Werkstiickabstand, hohe Arbeitsgeschwindigkeit

Zusétzlich: Kombinierten Kapp-/Fasschnitt, seitliche Abtastung, einstellbare Schnittiefe, Kappen und gleich-
zeitiges Eckenrunden.

Das Kappaggregat besteht aus zwei unabhéngig voneinander arbeitenden Geréten auf Schragfiihrungen.
Die lineare Fihrung des Aggregates von oben nach unten garantiert einen gleichmaBigen Werkzeugvor-
schub und einen ziehenden Schnitt. Es kdnnen Kappschnitte oder mit zusatzlichem Fasblatt auch Kappfas-
schnitte ausgefiihrt werden.

Das Gerat fir die Vorderkante wird von einem Anschlag mitgenommen, dabei ist der Motor bereits in
Schnittposition. Nach erfolgtem Schnitt schwenkt der Motor zuriick und das Gerat fahrt in die Ausgangs-
position.

Die spezielle pneumatische Steuerung der Anschlage verhindert Markierungen an empfindlichen Werk-
stiicken beim Anfahren und beim Aussteuern.
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Das Gerat fur die Hinterkante folgt dem Werkstiick, nachdem der Anschlag
durch die Werkstiickhinterkante entriegelt ist. Der Kappvorgang wird in
gleicher Weise wie beim ersten Schnitt ausgefihrt.

Alle Verstelleinrichtungen sind leicht zugénglich und einfach zu bedienen.
Die unabhingige Arbeitsweise erlaubt eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit und
kurze Werkstiickabstande. Minimale Werkstiicklangen haben auf die Gerate-
funktion keinen EinfluB.

Technische Daten:

Motoren: 0,5 kW, 300 Hz, 18 000 U/min
Fiithrungen: Kugelumlauffithrungen
Steuerung: elektro-pneumatisch
Kappséagen: @ 100 x 3,2 x 32, Z = 20 einseitig spitz negativ
@ 88 x 3,2 x 32, Z = 20 negativ 45
oder

@ 100 x 2,8 x 32, Z = 20 einseitig spitz positiv
@ 94x28x32, Z = 20 positiv 45
(Fraser zum Eckenrunden)

Werkstiickdicke: max. 60 mm
Kantendicke: 04 -6 mm
Werkstiickiiberstand:  min. 25 mm (23 mm)
Vorschub: bis ca. 30 m/min
Platzbedarf: 1180 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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VORFRAS-/FEINFRASGERAT
70.01/71.01

Das Kantenfras- bzw. Kantenfasaggregat dient zur Bearbeitung der oberen und unteren Werkstiickkanten.
Die Aggregate sind universell zum Vor-, Fein-, Biindig-, Fase- oder Radiusfrasen einsetzbar.

Die obere und untere Fraseinheit ist allseitig abtastend, schwenkbar und federnd in wartungsfreien Kugel-
umlaufkéfigen gelagert. Die horizontale und vertikale Federung ist nachstellbar. GroB dimensionierte Tast-
scheiben garantieren ein exaktes Postionieren der Werkzeuge. Die Tastscheibenverstellung erméglicht eine
Anderung der FasengréBe am Werkstiick.

Durch die axiale Verstellung des Motors wird die Schneidenbreite des Werkzeuges optimal ausgenutzt.

Die Fréaseinheit fur die Oberkante ist mit der Druckbahn gekoppelt und stellt sich bei Werkstiickdickenan-
derung automatisch auf die neue Héhe ein.
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Technische Daten:

Vorfriasen Feinfrasen

; 70.01 70.02 70.03 70.04 72.01
Zeichnung 71.01 71.02  71.03 71.04  73.01
Platzbedarf 500 mm 500 mm 500 mm 500 mm 500 mm
Motoren
300 Hz, 18000 U/min 0,5 kW 075 kW 15kW 20kW 022 kW
Kantendicke, ca. 6 mm 12 mm 25 mm 25 mm
Schwenkbereich, ca. 30° 30° 30° 30° 30°
AbsauganschluB3 80 mm 80 mm 80 mm 80 mm 80 mm
Werkzeug 70x20xB 20 mm 20 mm 30 mm 30 mm 20 mm
Min. Werkzeugiiberstand 30 mm 30 mm 30 mm 30 mm 30 mm
Sonderausfiihrung:
Schmale Tastscheiben
Min. Werkstiickiiberstand: 25 mm

Pneum. Werkzeugaussetzen

- Technische Anderungen vorbehalten -




orweqgge

FALZ-/NUTFRASGERAT

Das Falz-/Nutfrasaggregat, aufgebaut hinter der Verleimeinrichtung, kann fir die verschiedensten Arbeits-
génge eingesetzt werden. Es kénnen z. B. folgende Arbeiten ausgefiihrt werden: Nuten, Falzen von der
Oberseite, Unterseite oder der Kante. Ebenso kann das Aggregat zum Profilieren von Massivkanten einge-
setzt werden. '

Die Héhen- und Seitenverstellung sowie die Schwenkvorrichtung erlauben ein schnelles und einfaches Ein-
richten des Gerétes in die gewiinschte Position.

Das Frasgerét wird auch mit pneumatischer Steuereinrichtung fur unterbrochene Nuten oder Falze gebaut.
In diesem Fall wird der Motor auf Kugelumlauffihrungen gelagert.
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Technische Daten:

Motor:
Schwenkbereich:
Friserwelle:

Ausfiihrungen:

Varianten:

Platzbedarf:

bis 4,0 kW, 300 Hz, 9000 U/min
ca. 150°
30 mm @

links oder rechts

Falz-/Nutfrasaggregat mit pneumatischer
Steuerung zum Einsatzfrasen

Falz-/Nutfrasaggregat mit pneumatischer
Steuerung zum Einsatzfrasen und Abtastung
(wahlweise von oben oder von der Seite)

390 mm (460 mm wenn steuerbar)

- Technische Anderungen vorbehalten -
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FALZ-/NUTFRASGERAT

mit Tastvorrichtung

72.41/73.41

Das Falz-/Nutfrasaggregat mit Tastvorrichtung wird dort eingesetzt, wo z. B. exakte Abstande der Nuten

von der Oberflache oder genaue Falztiefen von der Seite benétigt werden.
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Die Héhen- und Seitenverste”ung erlauben ein schnelles und einfaches Einrichten des Gerates in die ge-

wlnschte Position. Dje Tastrolleneinheit st mit Verstelleinrichtung ausgerustet. Der Motor st in wartungs-

freien Kugeium!auff[jhrungen gelagert.

Das Aggregat kann auch ohne Tastvorrichtung arbeiten. Dazu miissen nur zwei Schrauben gelést werden.

Technische Daten:

Motor: bis 3,0 kW. 300 Hz, 9000 U/min

Friserwelle: 2 30 mm

Fiihrungen: Kugeiumlaufffjhrungen

Ausfiihrungen: 72.41/73.41 seitlich Nuten, seitliche Abtastung

72.51/73.51 seitlich Nuten, obere Abtastung

74.41/75.41 seitlich Nuten, seitliche Abtastung
steuerbar

74.51/75.51 seitlich Nuten, obere Abtastung
steuerbar

Platzbedarf: 450 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -
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OSZILLIERENDES SCHLEIFGERAT
80.01/81.01

Das oszillierende Schleifaggregat wird zur Bearbeitung von Furnier- und Massivholzkanten eingesetzt.

Die Werkstiicke werden durch einen oszillierenden Schleifschuh in der Langsrichtung geschliffen. Der
Schleifschuh wird pneumatisch angedriickt und hat somit auch bei geringfligigen Uberstandséanderungen
auBerhalb der Kettenbahn einen exakten und konstanten Schleifschuhandruck. Der Andruck ist durch ein
Handrad regelbar, so daB er auf die jeweilige Bearbeitung optimal abgestimmt werden kann.

Der Schleifschuh wird so gesteuert, daB Vorder- und Hinterkante des Werkstiickes nicht durchgeschliffen
werden.

Zur Bandausnutzung in voller Breite oszilliert die gesamte Schleifeinheit auf zwei starken Séaulen. Die spe-
zielle Hydropneumatikeinheit garantiert durch ein absolut ruckfreies Umschalten eine erstklassige Schleif-

qualitat. _
Das Schleifband wird pneumatisch gespannt und ist mit wenigen Handgriffen ausgewechselt.

Wenn der Werkstiicktransport anhélt, setzt der Schleifschuh automatisch aus.
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Technische Daten:

Motor: ' 1,85 kW, 50 Hz, 2800 U/min
Drehrichtung: Gegenlauf

Schleifband: 150 x 2000 mm

Kornung: 120

Bandgeschwindigkeit: 22, 5 m/sec

Luftverbrauch: 25 NI/min

Betriebsdruck: 6 bar

Platzbedarf: 360 mm

Sonderausfiihrung:

Oszillierende Schleifaggregate bis 15" schwenkbar
Oszillierende Schleifaggregate seitenverstellbar
Oszillierende Schleifaggregate bis 15" schwenkbar, seitenverstellbar

. Technische Anderungen vorbehalten -

links

80.02
80.03
80.04

rechts
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FASBANDSCHLEIFGERAT

oben und unten

80.16/80.17

.'/ff.‘.\.\\\ ﬁ

Das Fasbandschleifaggregat dient zur Feinbearbeitung der gefrasten Kanten.
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Die Gerate fur Ober- und Unterkante sind auf separaten Standern aufgebaut, so daB auch diinne Werk-
stiicke beidseitig bearbeitet werden koénnen. Die Winkeleinstellung der Schleifschuhe zum Werkstiick be-
tragt 45°. Durch eine entsprechende Formgebung der Schleifschuhe kann die Fase auch leicht gerundet wer-
den. Bei Einsatz entsprechender Profilschuhe ist das Gerat zum Radiusschleifen geeignet.

Das Werkstiick steuert tiber zwei Endschalter das Ein- und Aussetzen des Schleifschuhes zum richtigen Zeit-
punkt, ohne daB die Ecken durchgeschliffen werden. Der Schleifdruck und die Bandspannung sind Uber
Manometer regelbar. Die Oszillation gewahrleistet volle Ausnutzung des Schleifbandes.

Die Hohen- und Seitenverstellung erlauben ein schnelles und einfaches Einrichten des Gerates in die ge-
wiinschte Position. Bei Vorschubstop der Transportkette setzen die Schleifschuhe automatisch aus.

Technische Daten:

Min. Werkstiickdicke: ohne Begrenzung
Motoren je Gerit: 0,37 kW, 50 Hz, 2850 U/min

Schleifband: 2000 x 20 mm
Kérnung vorwiegend 100 bis 120

Bandgeschwindigkeit: ca. 14 m/sec
Betriebsdruck: ca.5 bar

Ausfiihrung: 80.16/81.16 unten links, rechts
80.17/81.17 oben links, rechts

Platzbedarf: ca. 660 mm

- Technische Anderungen vorbehalten -




(orweqge

FASSCHLEIFGERAT
80.11/81.11

= X8/ |

Das Fasschleifaggregat, ausgeristet mit Lamellenscheiben, wird Giberwiegend zur Nachbearbeitung von an-
gefasten Furnier- oder Massivholzkanten eingesetzt.

Fiir kunststoffbeschichtete Werkstiicke werden Schwabbelscheiben verwendet. Hiermit wird die Werkstuck-
kante poliert und Leimreste, die aus der Fuge herausgedriickt worden sind, beseitigt.

Die Motoren sind so einstellbar, daB die Scheiben in der ganzen Breite gleichmaBig abgenutzt werden.

Technische Daten:
2 Motoren: 4 0,18 kW, 50 Hz, 1350 U/min
Platzbedarf: 500 mm - Technische Anderungen vorbehalten -
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ZIEHKLINGENGERAT
80.21/81.21

Die Ziehklinge dient zur Nachbearbeitung der Leimfuge. Leimreste werden beseitigt, ohne die Werkstiick-
oberflache zu beschéadigen.
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GroBe vertikale Tastrollen verhindern Beschadigungen der Vorder- und Hinterkante durch die Hartmetall-
messer. Durch die gefederte Lagerung des Gerates werden Dickentoleranzen derWerkstiicke ausgeglichen.
Die Hartmetallmesser sind nachstellbar und leicht auswechselbar. Die Gerate fir Ober- und Unter-

kante sind auf einem gemeinsamen Stander aufgebaut. Das Gerat fur die Oberkante kann iiber eine Spindel
leicht auf die Werkstiickdicke eingestellt werden.

Technische Daten:

Werkzeuge: Hartmetall-Wendeplatten
30x12x1,5mm

Werkstiickdicke: max. 65 mm

Platzbedarf: 365'mm

- Technische Anderungen vorbehalten -




arueqie

ELEKTRONISCHE STRECKENSTEUERUNG

F-Maguzinachaltar )
I-Kappanverderkante Scnaiter |
W-Rappanverdarhante
M-Rappankintariants e 1
11-Enppenbinteckante Schalter |
T-Drackachah Bandechiedgarat ausstzer
Wo-Bruchachub Buaduchieifgerat vntatien
B-ruchuchuh Fashandrchindgorat unten
W-Drachacheh Fasbandachisilgerat unten
T-Brucknchoh Fesbandschls ifgerat ohes

Verwendung:
Die elektronische Streckensteuerung ersetzt die langs der Kettenbahn angeordneten Endschalter der ein-
zelnen Bearbeitungsaggregate und des Magazins.

Vorteile:

Der Vorteil der Streckensteuerung liegt in der hohen Betriebssicherheit, in der Genauigkeit des Schalt-
punktes, in der leichten Verénderung der Einstellung und daB die sonst in der Bearbeitungszone sehr sto-
renden Endschalter nicht mehr vorhanden sind. Dieser letzte Punkt ist besonders bei schmalen Werkstiicken
und geringen Uberstanden von groBer Bedeutung.

Funktion: .

Die in die Maschine einlaufenden Werkstiicke geben beim Einlaufen in die Bearbeitungsstrecke ein Signal
an die Streckensteuerung. Ein mit dem Vorschubantrieb verbundener. Impulsgeber liefert der Strecken-
steuerung die Information tber den zuriickgelegten Weg. Nach Erreichen der an den Vorwahlschaltern
vorgewahlten MaBe liefert die Streckensteuerung ein Ausgangssignal, das in seiner Lange der Lange des

Werkstiickes entspricht.

F R A N Z T 0 R W E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG
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Durch Umschaltung kann auch ein Impulssignal, bezogen auf die Vorder- oder Hinterkante des Werk-
stiickes, abgegeben werden. Um evtl. Umstellungen bei Vorschubgeschwindigkeitsénderung zu vermei-
den, ist eine Korrekturschaltung vorhanden, mit der alle Einstellungen der Vorwahlschalter gemeinsam
vor- oder zuriickverstellt werden kénnen.

Aufbau:

Die Streckensteuerung ist in ein 19 Zoll-Gehause eingebaut und voll steckbar ausgefiihrt. AuBer dem
Netzgerat sind nur drei verschiedene Steckkarten vorhanden, so daB die Ersatzteilhaltung einfach ist. Eine
eventuelle Reparatur wird einfach durch Auswechseln der Steckkarten vorgenommen, die im Austausch

bezogen werden korinen.

Ausbaufihigkeit:
Die Streckensteuerung kann je Gehause mit max. 24 Schaltpunkten bestiickt werden, die auch nachrist-
bar sind. Die Steuerung kann eine Strecke von max. 20 m kontrollieren.

- Technische Anderungen vorbehalten -
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KOPIERFRASAGGREGAT

Mit diesem Aggregat kann man bei geradeverleimten Kanten die Konturen der Vorder- und Hinterkante .
der Werkstiicke in einem Arbeitsgang bearbeiten. Das Werkzeug wird durch eine Tasteinrichtung, die die
vorhandene Kontur des Werkstiickes abtastet, gesteuert (Abb. 1).

Die zusatzliche seitliche Tastung garantiert eine exakte Fase.

AuBerdem ist das Aggregat zum Formfrésen von drei aufeinanderlaufenden Radien bei Massivkanten aus
Holz oder Kunststoff einsetzbar (Abb. 2).

o=

Abb. 1 Abb. 2
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SOFTFORMING -DRUCKSTRECKE

Die Softforming-Druckstrecke wird bei der PVAc- und auch bei der Schmelzkleberverleimung eingesetzt.
Vorprofilierte Werkstiickkanten werden in einem Durchgang mit Furnieren oder entsprechenden Kunst-
stoffkanten ummantelt.

Die Druckrollen sind federnd gelagert und werden einzeln mit konstanter Federkraft zum Profil korrigiert.
AuBerdem kann noch mit einer Stellschraube die Federkraft verandert werden. Die Druckstrecke wird als
Einheit auf dem Werkzeugtrager.aufgebaut. Bei Profilanderungen ist sie schnell gegen eine andere vorein-

gestellte Druckstrecke austauschbar.

- Technische Anderungen vorbehalten -

FR A N Z T 0 R WE G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG
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PVAc-VERLEIMEINRICHTUNG

mit Beschichtung des Kantenmaterials

PVAc-GLUING SYSTEM

with glue application to edge material and work piece

DISPOSITIF DE PLACAGE DE CHANTS PVAc

avec encollage des chants

TECHNISCHE DATEN

Kantenmaterial:

Kantendicke:

Werkstiickdicke:

Vorschub:

TECHNICAL DATA DONNEES TECHNIQUES
Furniere, Edge material:  veneer, Matériau: placage bois,
Massivkanten, solid lippings, aleses,
Kunststoffkanten plastic edge chants plastique

material

Thickness of Epaisseur du
0,4 - 10 mm edge material:  0,4-10 mm chant: 04 - 10 mm
8 - 45 mm Thickness of 8 - 45 mm Epaisseur 8 - 45 mm
(60 mm in work piece: (60 mm upon panneau: (en exécution
Sonderaus- special request) spéciale 60 mm)
fithrung)
10 - 20 m/min Feed speed: 10 - 20 m/min Vitesse 10 - 20 m/min
(abhéngig vom (depending on d'avance: (fonction du
Kantenmaterial) edge material) matériau a traiter)

F R A N Z T 0 RW E G G E Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG

Postfach 1008 60

D-4970 Bad Oeynhausen 1

Telefon (05731) 8022 -  Telex 09724 821



BESCHREIBUNG

Die PVAc-Verleimeinrichtung
arbeitet nach dem KA-Verfahren
(Kaltleim-Aktivierung) und kann
an TORWEGGE-Kantenverleim-
maschinen oder Kantenbearbei-
tungsautomaten angebaut werden.

Bei diesem Verfahren wird gleich-
zeitig Leim auf die Werkstuck-
kante und auf das zugefihrte
Kantenmaterial (NN = NaB-NaB-
Verfahren) aufgetragen. Zwei
anschlieBende Abdunstzonen - je
eine fiir Werkstiickkanten und
Kantenmaterial - entziehen dem
Leim die Wasseranteile. Die
HeiBluftdusche halt beide
Leimfilme klebefahig. Danach
werden in der Druckzone beide
Leimschichten miteinander ver-
preft.

Fur Softformingkanten werden die
Leimauftragswalzen und die
Andruckzone dem Profil angepaBt.

MERKMALE

® hohe Warme- bzw. Kalte-
bestandigkeit

@® hohe Bestandigkeit gegeniber
Lésungsmitteln

@ kaum sichtbare Leimfuge

@® keine Verschmutzung der
Werkstiicke durch Leimreste

® Kostensenkung durch geringen
Leimverbrauch und preiswerten
Leim

® geringe Verschmutzung von
Schleifbandern

@® optimale Voraussetzung fir
Profilkanten (Softforming)

@ keine Lagerprobleme mit
vorbeschichtetem
Kantenmaterial

® gleicher Leim fir Werkstiick
und Kantenmaterial

KANTENPROFILE

N

&

7

DESCRIPTION

The PVAc-gluing-system is
working according to the CA-
method (cold-glue activation).
This system can be installed at
TORWEGGE-Edge Banding
Machines and Double End
Tenoner-Edge Banding Combi-
nations.

With this system glue is applied
to the edge material and the edge of
the work piece. Two heating
sections - one for edge material,
the other for the edge of the work
piece - are eliminating the water of
the glue.

The hot air blowing system keeps
both glue films active. In the
following pressure roller section,
the edge material is pressed to
the work piece edge.

For Soft-forming edges, the glue-
application rollers and the
pressure rollers are shaped
according to the profile.

INDICATIONS

@® high heat-and cold
resistance

@® high resistance against
chemicals

@ hardly visible glue-joint

@® no glue-remainders on work
pieces

@ cost reduction due to low glue
consumption and glue of lower
price

® low wear of sanding-belts

@® best conditions for profile
edges (soft-forming)

® no problems with storage of
precoated edge material

® same glue for work piece and
edge material

EDGE PROFILES

Q C

DESCRIPTION

Le dispositif de placage de chants
PVAc travaille selon le principe
KA de réactivation a froid et peut
étre monté sur toutes les
Plaqueuses ou Fagonneuses-
Plaqueuses TORWEGGE.

Dans ce procédé, aprés avoir
encollé simultanement le chant du
panneau et le matériau a plaquer
(procédé mouille sur mouille),
deux zones d'évaporation, I'une
pour le panneau, l'autre pour le
chant éliminent I'eau contenue
dans le mélange collant. Un flux
d'air chaud conserve aux deux
films de colle leur pouvoir adhésif
enfin dans la zone de pression les
deux matériaux sont mis en
contact.

Pour le placage de chants en
forme (softforming) les rouleaux
d'encollage de pression
porteront les profils corres-
pondants.

AVANTAGE DU PROCEDE

@® haute résistance du collage
a la chaleur ou au froid

@® grande résistance aux
solvants

® film de colle pratiquement
invisible

@ pas de bavure de colle sur le
panneau

@ diminution des frais - quantité
de colle trés faible
prix de colle & bon marché

@ moins d'encrassage des bandes
abrasivs

@® conditions optimales pour le
placage de chants profilés
(softforming)

® pas de probléme de stockage
de chants préencollés

® méme nature de colle pour
panneaux et chants

PROFILS DE CHANTS

N




PVAc-VERLEIMEINRICHTUNG

fiir vorbeschichtetes Kantenmaterial

(orwegge

PVAc-GLUING SYSTEM

for pre-coated edge material

DISPOSITIF DE PLACAGE DE CHANTS PVAc

pour chants préencollés

TECHNISCHE DATEN TECHNICAL DATA DONNEES TECHNIQUES

Kantenmaterial: Furniere, Edge material:  veneer, Matériau: placage bois,
Massivkanten, solid lippings, aleses,
Kunststoffkanten plastic edge chants plastique

material
Thickness of Epaisseur du

Kantendicke: 0.4 - 10 mm edge material:  0,4- 10 mm chant: 0,4 - 10 mm

Werkstiickdicke: 8 - 45 mm Thickness of 8 - 45 mm Epaisseur 8 - 45 mm
(60 mm in work piece: (60 mm upon panneau: (en exécution
Sonderaus- special request) spéciale 60 mm)
fithrung)

Vorschub: 15 - 35 m/min Feed speed: 10 - 35 m/min Vitesse 10 - 35 m/min
(abhéngig vom (depending on d'avance: (fonction du
Kantenmaterial) edge material) matériau a traiter)

FRANZ TORMWE G G E  Maschinenfabrik GmbH u. Co. KG
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BESCHREIBUNG

Die PVAc-Verleimeinrichtung
arbeitet nach dem KA-Verfahren
(Kaltleim-Aktivierung) und kann
an TORWEGGE-Kantenverleim-
maschinen oder Kantenbearbei-
tungsautomaten angebaut werden.

Bei diesem Verfahren muB grund-
satzlich mit PVAc-vorbeschichte-
tem Kantenmaterial gearbeitet
werden. Der PVAc-Leim wird
durch eine Walze kalt aufgetragen.
Die nachfolgende Abdunstzone
entzieht dem Leim die Wasser-
anteile, wahrend eine separate
HeiBluftdusche den Leimfilm auf
dem Kantenmaterial reaktiviert.
AnschlieBend werden in der
Druckzone beide Leimschichten
miteinander verpreBt.

Fiir Softformingkanten werden die
Leimauftragswalzen und die
Andruckzone dem Profil angepaBt.

MERKMALE

@® hohe Wirme- bzw. Kalte-
bestandigkeit

@® hohe Besténdigkeit gegeniiber
Lésungsmitteln

@ kaum sichtbare Leimfuge

® keine Verschmutzung der
Werkstiicke durch Leimreste

® Kostensenkung durch geringen
Leimverbrauch und preiswerten
Leim

@ geringe Verschmutzung von
Schleifbéandern

@ optimale Voraussetzung fir
Profilkanten (Softforming)

KANTENPROFILE

2%
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DESCRIPTION

The PVAc-gluing-system is
working according to the CA-
method (cold-glue activation).
This system can be installed at
TORWEGGE-Edge Banding
Machines and Double End
Tenoner-Edge Banding Combi-
nations.

The edge material must be pre-
coated with PVAc. Cold PVAc
glue-apphcatlon to the edge of the
work pieces is carried out by
means of a roller. In the heating
section, the water is taken away
from the glue and then a hot-air
blowing system is re-activating
the glue-film on the edge material.
After that, the edge material is
pressed to the edge of the work

piece in the pressure-roller section.

For Soft-forming edges, the glue-
application rollers and the
pressure rollers are shaped
according to the profile.

INDICATIONS

@® high heat-and cold
resistance

@® high resistance against
chemicals

@ hardly visible glue-joint

@® no glue-remainders on work
pieces

@® cost reduction due to low glue
consumption and glue of lower
price

® low wear of sanding-belts

@ best conditions for profile

edges (soft-forming)

EDGE PROFILES

S
S

DESCRIPTION

Le dispositif de placage de chants
PVAc travaille selon le principe
KA de réactivation a froid et peut
&tre monté sur toutes les
Plagueuses ou Fagonneuses-
Plaqueuses TORWEGGE.

Dans ce procédé on utilisera
uniquement des chants préencollés
PVAc. La colle PVC est appliquée
a froid par rouleau sur le chant

du panneau. Une zone
d’évaporation éliminera I'eau
contenue dans la colle tandis
qu’un flux d'air chaud indépendant
réacitivera le film de colle du
chant. Ensuite la zone de pression
met en contact les deux
matériaux.

Pour le placage de chants en
forme (softforming) les rouleaux
d’encollage de pression
porteront les profils corres-
pondants.

AVANTAGE DU PROCEDE

@® haute résistance du collage
a la chaleur ou au froid

@ grande résistance aux
solvants

® film de colle pratiquement
invisible

@ pas de bavure de colle sur le
panneau

@ diminution des frais - quantité
de colle trés faible
prix de colle a bon marché

® moins d'encrassage des bandes
abrasivs

@ conditions optimales pour le
placage de chants profilés
(softforming)

PROFILS DE CHANTS
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Profil-Beispiele | e

Torwegge-Softforming-Verfahrenstechnik

A. Ecken-
abrundfrasen
und -schleifen

B. Kurz-Transfer-
verfahren

C. Ecken-
kopierfrasen

D. Ecken-
kopierfréasen

E. Kanten-
kopierfrasen

F. Kanten-
kopierfrasen

Aus Platzgriinden kénnen wir lhnen an dieser Stelle nur einige der gebrauchlichsten
Profilformen zeigen, die sich auf unseren Kantenbearbeitungautomaten herstellen
und bearbeiten lassen. Weitere Beispiele finden Sie in unserem Sammelprospekt.
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