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Tercer tape intermedio de presian horizontal, Sistema de posiciona-
‘miento manual para los topes intermedios e Inferiores. ¢
Addltional third set of horizontal pressing unit. Manual positioning system
N for the top and bottom pressing unit.
3 Troisiéme groupe de presseur horizontal additionnel, Systeme de réglage
nanuel pour [e groupe superieure et paur linférieure.
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MANDOS: Mdf Tantiypulsadqres manuales.
MOVIMENTAWO}Q" velocidad constante. Control
de desplazamieﬁl@ﬁ fante-micro detectores.
PRENSADO: Fuerz%lei mﬁ%\(nediante sistema de
tension variable. Corlfpl de presi l}lﬂ 2 ejes X - Y mediante
selectores de 4 posiciohas. 4

MANCIOS: Mediante selectores con temporizador

de control de ciclo.

MOVIMENTACION: Control de desplazamiento
mediante micro deteclores. &
PRENSADO; Control de presin a 2ejes X-Y
mediante selectores de 4 posiciones,

TERMINAL DE PROGRAMACION: Incorpora pantalla tachil ref, NT 20,
que permile:

Creacion de Base de datos de los pardmetros de conlrol de los musehles
a prensar; memorizacion del as dimensiones X - Y, modo de aprigte,
modo de trabajo, iempo de prensado.

Parémelros de aproximacién segin tipologia del musble.

Gastion completa de alarmas

MOVIMEMTACION: Méxima precision y rapidez en aproximacion,
controlada mediante encaders - PLC

PRENSADC: Control de presitn a dos ejes parametrizable.

CONTROLS: By means of buttons with-a Timer
for conlrolling the pressing time.
MOVEMENTS: All movements are coniralled by

controlled by micro-switches thal

Topes intermedios motorizadps., micro-switzhes that detecl the cabinet. CRAMPING: Electromotive force with __:&"\'/anable ltage
PREMONTAJE: Bajo pedido, es posible la incorparacion de una estacién CRAMPING: Cramping conlrol done by axis X - Y system.Cramping cont{ol done by ak\LgY ns of

depremontaje integrada. with and by means of selectors with 4 positions. selectors with 4 positions selectors. .

PROGRAMMABLE TERMINAL: With a tactile screen NT 20, which CONTROLE: Par moyen des selecteurs at avec CONTROLE: Par moyen de poussoirs mal@\g
allows: un Temporisateur pour régler le lemps de pres- WOUVEMENTS: Avec motsurs & vitessfa co\ﬁs\t%gki’és
- To conlrol the different elermants of the working cycle sage. [ mouvements du plateforme et la poutre verticalg-stft qon- =
- To programme and o visualize the different clamping syslems. MOUVEMENTS: Tous les mouvements du plate- IrGlés par moyen de micro-detecteurs, 6:\
- With a Dala Bank where il can be recorded lhe main technical forme st la pouire verticale sont contrélés par ‘ PRESSAGE: Le contrdle du serrage et cadrage es!
parameters for each particular cabinet. moyen de micro-detecleurs, ' 2 axes X - Y et par moyen de selecteurs avec 4 positi
- With an Alarm Manager that controls and runs all the working cycle. PRESSAGE: Le contrdle du serrage et cadrage ¢
MOVEMENT: Maximum precission and speed during the change-over st faile par 2 axes X - Y el par moyen de selec- N
mavement, cantrolled by PLC's. teurs avec 4 positions N =
.'“ s T g CRAMPING: Cramping canral done by an Advance Limited System by r: f ’ 4
=] - DATOS TECNICOS < TECHNICAL DATA < DONEES TECHNIQUES
| e | PRE-ASSEMBLING: Upon request it can be supplied a Pre-Assembling I
_,_ﬁ: | station on the infeeding section of the machine.
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Eﬁ; TERMINAL FROGRAMATELR: Equipée avec un écran tactile NT 20, qui _ WL LA
permel: Uil de rabialo max / Working size max, / Ufile de serroge mox {1/ b/ w Imax, 2500 % 1250 x 700 mm. 2.500 % 1.250 700 mm,
| gE euaREiA ) 1 - Conlrdler des variables plus importants dans e cycle de travail, Ui da eatiao min. / Working siza min. / Utle e serrage min. {1/ b/ w i, 300 3001 300 g, 300 800 300t
= - Programmer &l visualiser les différents systémes de travail, v Miuire da frobojo / Warking height / Houteur d'enteoisemant [IA] 500 mm. 500 mm.
- Créer un aficheur pour envegisirer les donnés techniquess plus Pra-montaje / Pre-assembliog / Pre-mantage 1,250 .
imporlants paur chague type de meuble.
- Avair un programme d'assistance et gestion pour les alarmes.
Il'y a un programme d'assistance et gestion pour les alammes.
REGLAGE: Maxime pracision el vitessa pour les déplacements de Wi, fuerza harizontal / Mo, teonsversal thrust / Max. Tores tramsvarsal 1600 k. 1700 ko,
reqlage du mathine, cohlralée par un systéme de encoders | PLG M. fuerzn vertical / Max. longitudingl thrust / Max. faree Jongitudival 1.300 ky. 2500 kg,
SERRAGE: Réglage de pression 4 2 axes. Velocided cinta / Conveying speed / Vitesss d'entroinement 16° / (8- 30)" mis./min. B 30 mis. /min.
systéme de limitation des coardongs potr e reglage du machine. Regutacidn fiempo prensodo / Adjustoble comping time / Temps e peession raglabla 0:9% seq. 0999 seq.
= ) ) PREMONTAGE: Sur demande c'est possible de foumir la machine & Tiempo oprox. cida autem, / Time autom, operation / Terps 'aperotian aufom, apran. 25 seq. ojitax, 20 seq.
vers. SUPER I'entrée avec une Statian de Premontaga pour 'alimentation du machine. Patancin instalada / Total power installed / Puisance 5,5k 7hw.
Conoxion neum, ateasarins / Peum, accesary connedtion / Connax, preum. arcesorles ‘ kibes
Aniha / Width / Large W) ‘ 1,458 /1950 m, 1.450 £ 1.950 mm,
Longifud / Lenght / Longueut (L ! 5,700 mm, 5200 mm:
Kivre / Height / Hauteny [ H) 2650 mm, 2.650 mm.,
2800ky. 2100 ke,

Peso niets / Nei weight / Poids net




