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* Wirkteile (weiter): - Arbeitsflichen der Backen: oberfldchenbehandelt
- Bewegliche Presshackenfiihrung auf Gleitschienen
- Druckzylinder Riicklauf begrenzt auf 50 mm, durch Elekirosonden
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vei grofien Strecken bis 20 m
il igran - leicht - 60 % leichter als Vollholz

HTS Produktionsanlage

- Holztrager mit einem Alleinstellungsmerkmal
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— HTS HoIztrager (\

- Einstellung der SchlieBgrenze, entspr. Triigertyp: iber Zentralsteuerung
- Einstellung Gurtldngsfihrung, entspr. Guribreite mit E-Motor iiber Zentralsteuerung
- Antrieb: 3 Vorschubeinheiten mit Gummiwalzen. Automatische Zentrierung auf Holzgurte.

- Einstellvorrichtung fiir den Gegendurchgang

- Schnittvorrichtung:
- Motorleistung 4 kW
- Drehzahl 2890 U/min.
- Stigeblatt @ 500, optional: 600 mm

+ Schnittvorschub 1 Hydraulikzylinder mit 900 mm Hub
- Laserschnittindikation
Hydraulikaggregat

- Motorleistung 75 kw
- Pumpleistung 45 |/min
- Druckregler, Druckanzeige, Volumendrosselventil

Schalt- und Bedienpult am Schwenkarm

- Starten Apparategruppe: Hauptstrom, Not-Aus, Drehschalter mit Schliissel
- Presszyklus + Balkenvorschub: Joystick

- Einstellung Trigerhdhe: 2 Schalter mit LCD-Anzeige

- Einstellung Breite je Ober- + Untergurt: 2 Schalter mit LCD-Anzeige

- Lingeneinstellung: 2 Schalter mit LCD-Anzeige

- Gurfeinspannung: 3 Schalter

- Siige Ein/Aus und Vorschub: 2 Schalter und 1 Kipphebel

- Abfall-Forderband Ein/Aus: 1 Schalter

- Licht: 1 Schalter

Triigerfishrung

- Rollbock mit Trdgervertikalfiihrung, Einspannung: Antrieb mit E-Motor.

Rollbahn hinter der Séiige
- Rollbdcke Hohenverstellbar: 12 Stiick
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Tragwerke GmbH

Angaben ohne Gewihr. Entwicklungsbedingte Anderungen vorbehalten. Stand: 1.7.2009




Hersteller
Zollwarennummer

RaummaBe

Lange Produktionsanlage
Breite

Hohe

Lange Rollbahn, Zufuhr

Lange Rollbahn, Abfuhr

Breite Zufuhr mit Stegdrehteller
Arbeitsplatz (ca. | x b)

Elektrik

Anschlussspannung

Frequenz

Stromstirke

Gesamtanschlussleistung

Schutzart n. DIN EN 60529 (VDE 0470)
Steuerspannung

Stromverbrauch

Pressleistung
Ausfithrung

Gebrauchsstoffe
Verschleifteile

CE - Konformitdtserkldrung

HTS HoIztr‘é

K. Stroj

fiir Maschine mit Erstlieferung: 8462292
nur fiir Stege: 84622
7020 mm

1400 mm, Tiiren geoffnet: 4100 mm
2600 mm

6000 mm - variabel
9000 mm - variabel
4000 mm
40mx5m

3/PE/AC400V

50 Hz

34A

21,46 kW

IP54

230V=/MU\V=

3,8 kW/h (Durchschnitt bezogen auf kompl. Arbeitszeitaufwand)

100 - 200 m/h (je nach Art und Dimension)

geschweilite Stahlrahmenkonstruktion bestehend aus:
- Abspuleinrichtung mit vor und nach
geschalteten Rollenbdcken
- Einfiihrungsschienen
- Einzugsmotoreneinheit
- Maschinenteil mit Presseinheit und
Steuerung bestehend aus oberem und
unterem Presshett, Filhrungstisch
- Auszugsmotoreinheit und Rollenbocke

Hydraulikdl HLT-Classic VG 22-68

Hartmetall-Sdgeblatt
Lylindermanschetten
Gummibelag fiir Antriebsrollen
Belag fiir Fiihrungsschienen
Kleinteile: Kette, Drahtseile

nach EG-Maschinenrichtlinie - liegt vor

Detailabbildungen

Uber die Zufiihreinheit (Ablaufhaspel fiir Stahlsteg, Rollenstation) werden die Gurtholzer zugefiihrt. Uber den hahenverstellbaren Einlauffiihrungs-
tisch, versehen mit seitlich verstellbaren Fiihrungsschienen und iiber den Einzugsrollensatz, gelangen die zu verpressenden Teile in den

Presskanal. Mit Hilfe der Abldngvorrichtung werden Trigeranfang und Trdgerende rechiwinklig geschnitten, manuell gesteuert bzw. mit Halbauto-
mat gesteuert von Eingabewert, Lichtschranke und Zéhlrad. Die Kappstiicke werden mittels Austragshand und die Spine iiber Schutzgehiuse aus der
Maschine gefiihrt.

Sicherheitshinweis: Die Spine darf in keine zentrale Absaugung gelangen. Sie muss separat aufgefangen werden.

Im Auslaufbereich befindet sich ein angetriebener Rollensatz zum Abiransport des fertigen Trigers und ein hohenverstellbarer Auszugswalzensatz
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mit nachfolgenden Rollbocken.

Pressvorgang und Zuschnitt erfolgen im allseits geschlossenen Maschinengehduse mit frontseitig elekirisch verriegelten bzw. die Anlage abschalten-
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den Servicetiiren. Plexiglaseinstze ermoglichen Beobachtung der Arbeitsvorgdnge.

Die Steuerung erfolgt per Tasteingabe mit LCD-Anzeige vorn an der Maschine installierten, schwenkbarem Steuerpult.
Der Pressvorgang wird durch hydraulisch betitigte Presshalken vorgenommen, wobei die Presszylinder iiber ein direkt an der Maschinenriickseite

installiertes eigenes Hydraulikaggregat versorgt werden.

Arbeitsvorgang:

Die Triiger werden wechselnd in der Anlage gefordert und gepresst. Die Holzgurte werden in ganzer Linge zugefishrt, zuziglich kurzer Uberldnge.

Die Stege konnen endlos verarbeitet werden, bei Uberlappung um min. 5 Wellenberge.

Aufgabetisch

- Hohenverstellbar und Fixierpunkte an den Fiifien

- Rollen zur Fiihrung der Gurte, hohenverstellbar fiir Obergurte
- 2 Drehteller zur Aufnahme der Stegrollen, hohenverstellbar, mit mechanischer Bremse

- Stegfiihrungshleche

Filhrungsschienen

- fiir Stegblech, FR-Konstruktion mit Kunststofffihrungsschienen

Maschinenteil mit Press- und Steuereinheit

* Rahmen:

¢ Bodenflansche:
* Gehiusekasten:
o Servicetiiren:

° Wirkteile:

solide, mechanisch geschweiBte Stahlprofile

zur Nivellierung und Fixierung, 8 Stiick
geschlossen
mit Sicherheitsschalter und Sichtfenster

- Untere Backe HEB 300*2800, fest, bestiickt mit konkaver Hartholzform
- Obere Backe HEB 300*2800, beweglich, bestiickt mit konvexer Pressform
- Hydraulikzylinder 2 St, Presskraft 14 to, Presshackenhub 450 mm





