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NEU G=> umiris-Automat

Das Besondere an dieser Maschine ist, daB neben der fir
Kehlautomaten bekannten vierseitigen Ldngsbearbeitung von
Hélzern, auch rahmenformige Werkstiicke wie Fensterfliigel,
Tiiren usw. mit unterschiedlichen Profilen an den einzelnen
Seiten in einem Arbeitsgang rundum gefrast und auch mit
den ndtigen durchgehenden oder unterbrochenen Beschlag-
einfrasungen versehen werden kdnnen.

Hierzu stehen drei elektro-pneumatisch gesteuerte Fraswel-
len zur Verfiigung, die eine vordere und eine hintere Stellung
einnehmen konnen. Durch zusitzliche pneumatisch einsetz-
bare Anschlage konnen diese Wellen eine dritte Stellung
einnehmen, um gegebenenfalls unterschiedliche Frastiefen
an den verschiedenen Bearbeitungsseiten zu erreichen.

Zur Herstellung von unterbroche@en Einfrasungen werden
die Pendelwellen von zwei Grenztasterpaaren, die auf einer
skalierten Schiene angebracht sind, gesteuert. Bei reiner
Langsbearbeitung kénnen an den Hdélzern von zwei Seiten
unterbrochene Einfrasungen vorgesehen werden, was spe-
ziell auch fiir die Mdbelherstellung interessant ist.

Die Fiigeleisten zwischen den Wellen sind ebenfalls pneu-
matisch verstellbar und iiber Grenztaster einsetzbar. Dieses
ist dann wichtig, wenn mit einer Welle im Gleichlauf gefrést
werden soll, um auch ohne Benutzung eines Konterprofiles
das AusreiBen von Hirnholz zu vermeiden.

An einer Schalttafel konnen alle Arbeitswellen, Fiigeleisten
und Anschlige entsprechend den vier Bearbeitungsseiten in
vier Programmschritten individuell vorausgewahlt werden.
Dadurch ergibt sich eine Vielzahl von mdglichen Gesamt-
programmen, welche jeder Aufgabe gerecht werden, fiir die
nicht mehr als drei steuerbare Wellen erforderlich sind.

Aus der Vielzahl von Méglichkeiten
sind zwei Fensterprofile als Arbeits-
beispiel aufgefiihrt:
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a) Beschlageinfrasung und Falz tie-

+  fer, zur Aufnahme der Schere

b) Beschlageinfrésung

¢) Wassernase und Regenschienen-
Falz.

Die MaBe X und Y bleiben auch fiir

verschieden lange Fenster prézise

erhalten.

Bei dieser Art der Bearbeitung steht
eine dritte Welle zum Frasen im
Gleichlauf zur Verfiigung, wodurch
die Verwendung eines Konterprofiles
beim letzten Durchlauf {iberfliissig
wird.

Die auf einer skalierten Schiene ange-
brachten Grenztaster steuern den Einsatz
der Pendelwellen.

Der fertig zusammengesetzte Fensterrahmen
wird auBen umfrést.

Unterschiedliche Profile (z. B. Wassernase, Regenschienenfalz) und unterbrochene Einfra-
sungen (fiir Beschlage) kénnen individuell programmiert werden.

Schalttafel zur Steuerung aller Arbeitswellen in vier verschiedenen Programmschritten
(entsprechend den vier Fensterseiten).

Technische Daten:

erforderlicher Luftdruck : 9 atll

erforderliche Luftmenge . 45 Ltr. Normalluft pro Fenster
Anzahl der mdglichen . normal eine — auf Wunsch max. 5
abgesetzten Einfrésungen

zusatzlicher Platzbedarf : keiner

zusatzlicher Strombedarf : 220 V, 500 Watt

Weitere technische Daten entsprechen den jeweils erforderlichen Arbeits-
breiten der Grundmaschinen unseres Maschinen-Programms (ausgenom-

men Typ 141).




