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KORPUSVERLEIMPRESSE, TYPE KL 96

flir die Verleimung von TV-Gehiusen, hergestellt in Formfrissystemen
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Die Korpusverleimpresse, Type WL 96, wurde speziell flir das Verleimen und
Zusammenfal ten von TV-Gehiusen, die in den oben aufgefitlhrten Formfrissystemen
vorbearbeitet sind, entwickelt. Der FaltprozeB wird {iber Kurvensegmente durchge-
fiihrt, die dem jeweiligen Radius angepaBt sind in Form einer Archimedischen
Spirale und in direkter Abhingigkeit vom jeweils zu fertigenden Radius stehen.
Die Falteinrichtungen werden elektromotorisch - damit ein absolut schwingungs-
freies, gleichmdBiges Falten gewdhrleistet ist - betdtigt., Die Verleimung

der Korpusse erfolgt im bewihrten Kombinationssystem "Schmelzkleber/PVAc-
Leim", wobei bei der Schlitztechnik innerhalb der Schlitzbereiche durch

eine vorgeschaltete Vorrichtung PVAc-Leim aufgespriht werden muB, um Ver-
unreinigungen der eigentlichen Faltelemente zu vermeiden. Die Korpusver-

leimpresse, Type WL 96, wird manuell mit Mantelabwicklungen und Bdden
beschickt.
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FUNKTIONSBESCHRETIBUNG

Eine auf der Vorderseite dargestellte, formgefrdste Mantelabwicklung
wird manuell in die Faltzone - horizontale Position eingelegt. Des
gleichen wird ein Boden auf Bodentrdgerstdndern abgelegt. Durch eine
2-Hand-Sicherheitsschaltung wird der automatische Arbeitsablauf

- Vorfahren der geteilten Fahrschlitten, auf denen die Auftragsképfe
montiert sind, Einspritzen von PVAc-Leim -

=~ Riicklauf des Fahrschlittens, Einspritzen von Schmelzkleber

— Falten und Pressen des Korpusses, sowie ca. 4 — 6 Sekunden Prefzeit -

gestartet.
S5ind auf dieser Korpusverleimpresse TV-Gehduse mit unterschiedlichen

Radien zu fertigen, so sind die entsprechenden Kurvensegmente, die
jeweils nur fUr einen Radius ausgelegt sind, auszuwechseln.

TECHNTISCHE DATEN

Kleinster Korpis ————m=—m—m——meec—c——e e e ——— e —_————— 450 x 320 mm
GréBter KOrpus =-—=———————m e e 980 x 600 mm
Werkstlickbreite -——-—--—mmmmmmmm min. 100 mm
Werkstlckbreite ==—=-=m-m e s e max. 320 mm
Werkstlickstdrke =—=====-mmemmmmmm e min. 10 mm
Werkstilickstirke =====semecmmremmmrr e max. 16 mm
Leistung der Anlage —————=——————mmm e ca. 2 = 3 Teile/min.
GesamtanschluBfwert -------=—----—-—--mmmmmmm ca. 8 kW
Erforderlicher Luftdruck -—=----—=--=---em—mmmeeo——— 6 bar
Gesamtgewicht =—=====---me e ca. 2.000 kp
Platzbedarf ——==—===-—--mmme e e e 3.500 x 2.000 x 1.850 mm
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KORPUSVERLEIMPRESSE,

flir die vollautomatische Verleimung von TV-Gehiusen
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Anderungen vorbehalten - Urheberrechtlich geschiitzt
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Korpusverleimpressen der Typenreihe WL 97 .///i Eggnahme— I
ausgelegt filir die vollautomatische Ver- (/ L1 Station ‘

leimung von TV-Gehdusen k&nnen entsprechend
der konstruktiven Gestaltung sowchl fiir
die Fertigung eckiger Gehduse als auch der
sogenannten "Softline"-Geh&duse eingesetzt
werden. Die Falttechnik, die in eine WL 97
integriert wird, ist lediglich abh&ngig von
der Form der Einfrdsungen der Werkstiick-—

Mantelabwicklungen. Im Beschickungsbereich fiir

die Mantelabwicklungen und Bdden sind
Kombinationen mSglich, die den Arbeits-

ablauf halb- oder vollautomatisch durchfiihren.

einer Gehrungsfrédsmaschine, Type WL 30 SUPER,

und einer vollautomatisch arbeitenden Korpusverleimpresse, Type WL 97, verwirklicht
worden, so daB von der Querbearbeitung bis hin zum verleimten und gefalteten TV-
Gehduse nur 2 Bedienungspersonen fiir eine solche Anlage erforderlich sind. WL 97-
Korpusverleimpressen kénnen auch gekoppelt werden mit WL-Industrie-Roboter fiir das |
vollautomatische Klammern von Kunststoff-Frontmasken in TV-GehZusen und direkt '
nachgeordnetem Industrie-Roboter flir das Verschrauben von Bildrthren.
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Auch sind bereits direkte TransferstraBen zwischen R_E\H,J
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FUNKTIONSBESCHREIBUNG

Eine Funktionsbeschreibung im eigentlichen Sinne kann hier nicht abgecgeben
werden, da die Variationsmbglichkeiten solcher Anlagen zu vielfdltig sind.
Sofern die Anlage als Einzelmaschine - wie in vorderseitig dargestelltem
Bild - angesehen wird, wdre folgender Arbeitsablauf denkbar:

Von einer Palette mit gefrdsten Mantelabwicklungen wird Teil nach Teil in
kontinmiierlicher Folge durch eine rechnergesteuerte Vakuumentstapelungsein-
richtung auf einem Transportband abgelegt und iiber ein zweites Transport—
element einer Beleimstation zugefiihrt. Hier wird nach Anfahren eines
Positionieranschlages durch iiberfahrende Klebstoffauftragskdpfe PVAc ange-
geben, danach erfolgt der Weitertransport des Teiles auf ein Transportsystem
der Falt- und PreBf-Station. Vom Transportband der Falt- und PreB-Station wird
das Teil durch eine Vakuumhebeanlage in das Pressenzentrum eingelegt. Parallel
hierzu wird iber einen Industrie-Roboter dem Pressenbereich ein TV-Boden-
teil zugefilhrt (Entnahme von einer Hubblihne). Nach Ablage des Bodenteils im
Pressenbereich wird der Boden durch liberfahrende Schmelzkleberauftragsktpfe
mit Klebstoff versehen und der Industrie-Roboter fdhrt in Warteposition,

der FaltprozeB erfolgt. Wehrend die eigentliche PreBzeit ablduft, kdnnen

in die imneren Ecken des Gehduses Wellndgel eingeschossen werden. Sollen
Mantel und Boden an ihren StoBstellen mit Heftklammern versehen werden, so
geschieht dieses ebenfalls wéhrend der Prefizeit. Nach Ablauf der PreBzeit
wird das fertige TV-Gehduse durch den Greifarm des in Warteposition stehenden
Industrie-Roboter aus dem Pressenbereich herausgenommen, auf einem nachge-
ordneten Transportband abgesetzt und ein 2. Greifarm holt durch entsprechende
Schwenkbewegungen einen neuen Boden, um diesen der Presse direkt zuzufiihren.

TECHNISCHE DATEN 7
Geh&usegroBe min. ca. 500 x 350 x 180 mm

Geh&dusegriBe — max. ca. 900 x 570 x 270 mm
Bodernmaftiefe max. ca. 310 mm
Leistung der Anlage ca. 2 = 3 Teile/Minute

Alle anderen Angaben stehen in direkter Abhdngigkeit von der jeweiligen
technischen Auslegung
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