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Sensoren zum Erkennen der Korpusléange und - hohe.

Gegenanschlage und Vorrichtungen zum auf Position
fahren der Korpusse und der vertikalen Pressplatte.

Automatisches Anheben des Vorschubs zum Auswechseln
des Transportbandes.

Rollenbahn mit schraggestellten Rollen zur Verbindung

| Pneumatikanschlag mit drei Positionen fir verschiedene
zwischen Montagestrasse und Korpuspresse. i

Sicherheitsschalter an den Horizontalaggregaten.

Sicherheitsvorrichtung am Auslauf.

Wenn lhnen eine Maschine vorschwebt, die ...

@ in einer Strasse arbeitet, ohne tote Momente fiir seitliches Verfahren,
die Zeit zwischen Einfahren und Stillstand des zu pressenden Korpusses
nltzt, um sich automatisch SELBST UMZURUSTEN

@ nicht mehr mehr wie 20 Sekunden eigentliche Umrlstzeit benétigt

@® das Problem der Fertigung auf Kommissionsbasis restlos 16st
fir Serienherstellung eigentlich schon fast zu “viel” ist

@ endlich und WIRLKLICH eine VOLLAUTOMATISCHE KORPUSPRESSE
ist ...

® dann denken Sie bereits an unsere Korpuspresse CF/2000 - ELEC-
TRONIC!
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Spezialaggregate zum Querverpressen.

Teleskopzylinder zur Verringerung der
Pressengesamthohe.

Drehende Tampicoblirste fir Transportbandreinigung.

Eine automatische Durchlaufkorpuspresse fir zeitgeregelte Arbeitsgan-
ge, reglierbare Presszeiten, zum Einsatz in Montagestrassen mit abge-
stimmtem Fertigungsrythmus zur Erreichung einer gegebenen Tage-
sproduktion.

Presst Mdbelkorpusse jeglicher Abmessungen ohne Stillstand fir Umr-
sten, da ein Abtaster am Vormontagetisch und eine Photozelle am Verti-
kaldruckaggregat die jeweiligen Korpusmasse “ablesen”.

SOBALD EIN MOBELKORPUS AUF DEM VORMOTAGETISCH ZUSAM-
g/llgNGESETZT IST, WIRD JEGLICHER WEITERE HANDGRIFF UBERFLUS-

Die abgelesene Korpuslédnge wird an die elektronische Ausrichtanlage
weitergegeben und erscheint gleichzeitig in der linken Sichtscheibe der
Digitalanzeige.

Die Ausrichtanlage wertet dieses Mass aus und steuert gleichzeitig das
Verfahren des Horizontalelementtragers.

Vorgéngig hat die Photozelle am Vertikalaggregat die Korpushéhe abge-
lesen und gleichzeitig das Verfahren des Druckbalkens gesteuert.




Drucktasten zum Positionieren des mittleren Horizontalaggregats und

entsprechendem Gegenanschlag.
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Zusétzliche Steuerung fur raschen Druckwechsel und flir interes Schutzgitter. Kann geoffnet werden.
Spezialaggregate.

Vielfache Photozellen zum Erkennen der Lange und Héhe Pumaikorrichtung far Kc;rpuss it Sock Ausschnitt aus der Photozellenbriicke flr vollstandige
bei Spezialkorpussen. Sicherheit.
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WOODWORKING MACHINERY
61025 MONTELABBATE (PS) - Italy
Via Leonardo Da Vinci, 1/3/5

Tel. (0721) 499312 - 5 linee r.a.
Telefax (0721) 499313

Telex 560839 COMIL |




