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Qualititsstandards:
- CE-gepriift, GS-gepriift, FPH-Holzstaub gepriift
- Positioniergenauigkeit: +/- 0,1 mm/m

Die Angaben beziehen sich auf spannungsfreies Material und eine gute Sigeblattqualitit.

HPP 350/31/31

Schnittléinge 3100 mm
Schnittbreite (Programmschieberfahrweg) 3100 mm
Rollenschiene (Element 10-spurig) 1 Stiick
Rollenschiene (Element 2-spurig) 4 Stiick
Spannzangen 6 Stiick

davon dje ersten 3 Stilick zweifingrig, alle anderen einfingrig
Tetlung 75/275/475/1050/1850/2650 mm gemessen vom Winkellineal bis Mitte Spannzange
2 zusitzliche zweifingrige Spannzangen méglich Pos. 175/375 mm
1 zusétzliche einfingrige Spannzange méglich Pos. 650 mm
Luftkissentisch mit Rollchenelement

2160 x 800 mm 1 Stiick
2160x ¢ . 2 Stiick
Zentralgeb! 1 Stiick

Diisenteilt - 70 x 70 mm
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¢) Optimierungsprogramm'CAD-Plan 4'

Optimierungsprogramm fir das Aufteilen von plattenf ormigen Werkstoffen direkt an der
Sdgensteuerung:

+ Speichermdglichkeit von Teile-, Platten- und Parameterlisten.

Beriicksichtigung von Kopf- und Nachschnitten.

Bis zu 99 Teile-Positionen.

Jede Position bis zu 999 Teile.

15 unterschiedliche Plattenausgangsformate.

+
+
+
+

Technische Daten

Sageblattiiberstand 80 mm
Sagewagenvorschub:
vorwarts 1-150
riickwirts konstant 150
Programmschiebergeschwindigkeit:
vorwdrts 90
riickwiirts 90
Automatische Druckbalkenhdhensteuverung
Schnitthéhenautomatik
Einstellbarer Druckbalken-Anpressdruck &
Einstellbarer Spannzangen-Anpressdruck KON
Komplett bediister Maschinentisch (Sigekdrper) ja ‘ -\\\\}i\\\\ N
Winkelandriickvorrichtung ANINS
min. Andriickbreite 0 mm N
max. Andriickbreite komplette Schnittlinge
Hauptsagemotor 13,5 kW
Vorritzsdgemotor 22 kW
Betriebsspannung 400 V (+10%/-5%)/ 50 Hz
Elektr. Anschlufwert bei HS-Motor:
13,5kW= 20 kW
Arbeitshéhe 920 mm
Hauptsdgeblatt 350 x 4,4 x 60 mm
Vorritzsdgeblatt 180 x 44 - 5,4 x 45 mm
Erforderlicher Luftdruck 6 bar
Druckluftbedarf 150 NL/min
V am Absaugstutzen ca. 26 m/s
Unterdruck min. 1200 Pa
Abluftmenge 3800 m*h

Absauganschlufl Spinekanal 1 Stiick 180 mm

Absauganschlufl Druckbalken 1 Stiick 150 mm

Betriebstemperatur min. +5 Grad

Betriebstemperatur max. +35 Grad

Bei Unter- oder Uberschreitung muB ein Kiihlaggregat (Verkaufs-Nr. 6750) eingesetzt werden.



Holzma Plattenaufteilsige, Type HPP 350 \s\\ N
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Automatische Plattenaufteilsige zum ausriBifreien ﬁﬁﬁ*\éaﬁgenauen Aufteilen von beschichteten
und unbeschichteten Platten aus Holzwerkstoffen und solchen, die wie Holzwerkstoffe zu
bearbeiten sind.

/

Bedientableau und Winkelanschlag rechts.

1. Highlights

- HOLZMA ecoLine: Energieeinsparung bis zu 20 %

> Standby-Taste

> Motoren der Energieeffizienzklasse 1 (EFFI)

> Gewichtsabhingige Steuerung des Luftkissentischdruckes (in Verbindung mit Option
Nr. 2506)

> Reduktion der Abluftmenge um mehr als 15 %

Drei 2-fingrige Spannzangen

HOLZMA-Patent: Zentrale Winkelandriickvorrichtung

Motorische Verstellung der Vorritzsige

Komplett bediister Maschinentisch

Programmschiebergeschwindigkeit: 90 m/min

Sdgewagenvorschub: 1 - 150 m/min

CADmatic-Steverung mit 3-D Ablaufgraphik

19 Zoll TFT-Flachbildschirm mit Touchfunktion

Schnellste Maschine ihrer Klasse

> gemil HOLZMA Drittellmix: (3 Standard-Schnittpldne)

Reine Schnittzeit (EU) 142 sek

Reine Schnittzeit 125 sek (Rest of the World)

(Details: siche HOLZMA-Drittelmix-Prospekt!)
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2. Hinterer Maschinentisch

Die Positionierung des Eingangsmaterials erfolgt iiber den hinteren Maschinentisch, ausgestattet
mit hochwertigen Rollenschienen.

Vorteil:

+ Oberflichenschonender Materialtransport.

3. Programmschieber
Durch den Programmschieber werden die zu schneidenden Werkstoffe, mittels den robusten
Spannzangen, programmgesteuert an die Schnittlinie positioniert.
Vorteil:
+ Programmschieberfiihrung in doppel T-Triger-Ausfilhrung-> Positioniergenauigkeit auf
Lebenszeit!
+ Antrieb iiber Zahnstange und Ritzel > keine Schmierung erforderlich!
+ Antrieb iiber AC-Servomotor-> hohe Programmschiebergeschwindigkeit!
+ Beriihrungsloses elektromagnetisches Messsystem:
- Positioniergenauigkeit +/~ 0,1 mm/m!
- Kein Verschleify!
- Wartungsfref!
- Messung erfolgt unabhéngig vom Antriebssystem!
+ Kurze, robuste Spannzangen:
- Keine negativen Hebelwirkungen!
- Material wird in den Spannzangengrund gedriickt-> kein Verrutschen!
+ Aktives Sicherheitssystem von HOLZMA -> kein stérender Schutzzaun erforderlich!

4. Maschinentisch (Sédgekdrper)
Der Maschinentisch des Sigekdrpers ist mit groBflichigen, abriebfesten Phenolharzplatten
ausgestattet, mit entsprechenden Aussparungen flir die Spannzangen.
Vorteil:
+ Keine Ausfrisung des Maschinentisches-> volle Stabilitét des Stahltisches bleibt erhalten!
+ Einfaches, kostengiinstiges Auswechseln der Phenolharzplatten bei Verschleif!
+ Komplett bediister Maschinentisch:
- Schonender Materialtransport!
- Optimales Streif enhandling!

5. Druckbalken
Optimale Fixierung der Platten auf den Maschinentisch des Sagek&rpers.
Vorteil:
+ Verwindungssteifer Aluminium-Druckbalken:

- Geringes Eigengewicht, daher minimaler Verschleil der Zylinder!

- Der per Manometer eingestellte Anpressdruck wird exakt eingehalten!
+ Beidseitige Druckbalkenfithrung iiber Zahnstange:

- Anpressdruck auf gesamte Fliche identisch!

- Keine Kippbewegung (Parallelausgleich) -> keine Materialbeschidigung!
+ Druckbalken mit Spannzangenaussparungen:

- Minimaler Anschnitt= Kratzschnitt -> Verschnittoptimierung!
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+ Automatische Druckbalkenhdhensteuerung -> deutliche Zykluszeiteinsparung!
+ Optimale Absaugleistung durch minimale Druckbalkendéftnung;
- BG-Emissionswerte werden klar unterschritten!

6. Sdgewagen+ Winkelandriickvorrichtung
Der aus einer robusten Stahlkonstruktion bestehende Ségewagen ist mit Haupt- und Vorritzsige
ausgestattet sowie mit der patentierten 'Zentralen Winkelandriickvorrichtung’.
Vorteil:
+ Massiver Stahlsdgewagenkdrper (ca. 300 kg):
- Verwindungssteif auf Lebenszeit!
- Schnittrichtung gegen den Winkelanschlag-> kein Verrutschen der Platten!
+ Ausbalancierter Sigewagen:
- Minimaler Verschleif} der Prismenrollen!
- Keine Gegenhalterollen erforderlich!
+ Antrieb liber Zahnstange und Ritzel:
- Keine Schmierung erforderlich!
- Kein Vibrationsaufbau/exakte Positionierung= Top Schnittqualitét!
10 Jahre Gewihrleistung auf die Fithrungen des Sigewagens!
Motorische Einstellung der Vorritzsige am Bedientableau-> minimale Riistzeiten!
Optimierter Sigeblattwechsel durch das Schnellspannsystem 'Power-Loc!
Automatisch, stufenlose Schnitthéheneinstellung-> Reduktion der Zykluszeit!
HOLZMA-Patent: Zentrale Winkelandriickvorrichtung:
- Senkt die Zykluszeit im Vergleich zu herkdmmlichen Systemen um bis zu 25 %!
- Andruck von Streifen iiber die gesamte Schnittlinge moglich!
- Andriickstirke elektrisch regelbar -> diinne und empfindliche Platten kdnnen automatisch
angedriickt werden!

+ 4+ 4+ 4+

7. Power Control: CADmatic 4 - Professional -
Modernstes Steuerungssystem, welches speziell fiir die Anforderungen einer Produktionsstétte
entwickelt wurde.

a) Hardware

+ SPS-Steuerung nach internationaler Norm IEC61131.
+ Betriebssystem: Windows XP (US) embedded.

+ TFT-Flachbildschirm: 19 Zoll mit Touchfunktion.

+ DVD-Laufwerk.

+ USB-Anschluf3/ Modem (analog).

b) Software

+ Schnittplananzeige in bewegter Ablaufgraphik (2-D/3-D).

+ Netzwerkfdhig,

+ Integrierte Werkzeugverwaltung mit VerschleiBdatenerfassung.

+ Graphische und iiber Videosequenzen unterstiitzte Fehlerdiagnose.



