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BESTEHEND AUS:
* Motorisch angetriebener Schlitztisch
* 1 Prézisions-Zapf-Schlitzspindel 50mm Durchmesser x 320mm Lange- 295

mm Hub (A)

* 1 Prézisions-Profilierspindel 50mm Durchmesser x 320mm Lénge- 295 mm
Hub. (D)

* Clasleistensége (G)

* Vorschubeinheit des Profilierungsteiles mit stufenlos regelbarer Geschwin-
digkeit

* Vorbereitung fir automatische Positionierung der Ablangsége durch CNC
Steuerung (H)

* Vorbereitung fir Gleichlaufspindel mit Eintauchautomatik zum austilfreien
Umfalzen (C)

* Vorbereitung fiirEinbau einer Kantengetriebeinheit mit wahiweise autom,
Wechel von 2 Positionen durch CNC Steuerung.(l)

* Vorbereitung flir automatische Positionierung des Léngenanschlages durch
CNC Steuerung

* Vorbereitung fiir automatische Positionierung des Breitenanschlages durch
CNC Steuerung (Profilierteil)

1- ELEKTRONISCHE BETATIGUNG ALLER FUNKTIONEN DER MASCHINE
DURCH MIKROPROZESSOR-STEUERUNG SPS T 1340-B UND
AKTIVMATRIX-BILDSCHIRM MIT GLASFASERVERBINDUNG
*Alphanumerische Tastatur inklusive Funktionstasten

*Serielle Schnittstelle RS 232 fiir ON LINE Verbindung (auf Wunsch)

*Parallele Schnittstelle fir Drucker (auf Wunsch)

*Floppy disk drive 3" 1/2 1,4 MB Speicherplatz *Festplatte

*9,5" LCD Einfarbigbildschirm (Aktivmatrix) *VGA Graphik: 16 bis 256 Graustu-
fen

*Speicher flir 800 Werkstlickprogramme (ein Programm entspricht einer Werk-
stiickform), daher 800 unterschiedliche Werkstiicke speichbar)

* Speicher flir 100 "FERTIGUNGSLISTEN"

Jede Fertigungsliste kann bis 100 Bearbeitungszeilen beinhalten

Jede Bearbeitungszeile besteht aus Werkstlickprogramm, Abmessungen,
Fertigungs- stiickzahl.

*SOFTWARE" fiir die Herstellung von Produktionslisten auf separatem Perso-
nal Computer i

3 Méglichkeiten fiir die Herstellung und Anderung von Produktionslisten

1 - direkt iber Tastatur der Anlagensteuerung

2 - mittels separatem PERSONAL COMPUTER und Ubertragung an Maschine
mit Floppy Disk

3 - mittels separatem PERSONAL COMPUTER in ON-LINE Verbindung zur
Maschine ’

* freie Programmierung des Bedieners

*rahmenweise Bearbeitungsprogramme (Fenster fiir Fenster)

* serielle Bearbelitungsprogramme (Teil fiir Teil)

* elektronische Werkzeugpositionierung (999 Positionen fiir jede Spindel kén-
nen gespeichert werden)

* Anlassen und Bremsen der Motoren durch Programm

* Elektronisch gesteuerte Motorbremse

* elektronische Diagnostik durch Betriebsmonitor und L.E.D.

2- Hydrostatisches System filr Werkzeugpositionierungsfiihrungen, Bei hydro-
statischem System

werden die Fihrungsflachen der Rundfiihrungen durch einen Olfim unter
Druck getrennt, Dadurch ergibt sich:

*Kein Reibungswiderstand

*Keine Toleranz

* Keine mechanische Einstellung erforderlich

*Kein Verschleiss

* KeineSchmierung der Flihrungen und Kugelschrauben

3- Vertikale Spindelpositionierung durch Kugelschrauben

4-Vorschubeinheiten der Werkstlicke bei allen Bearbeitungsphasen

5-Vorschubeinheit auf Profilierungsteil mit Gummivorschubwalzen, Kraftiib
tragung durch Kardangelenke,Arbeitsdruck pneumatisch einstellbar

6-Splitterholz auf Zapfen u,Schlitzeinheit, automatische Positionierung des
Splitterholzes entsprechend des arbeitenden Werkzeuges

7-2 pneumatische Zylinder fiir sichere Werkstlickspannung auf Schlitztisch

8-Gleichlaufbearbeitung auf Profilierungsteil durch linke Drehung einer zusatz-
licher Spindel (auf Wunsch)

9-Automatische Ubergabe zwischen Zapfen-Schlitzeinheit und Profilierung-
seinheit

10-Entsprechend C.E. Ausflhrung

max 3C15
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ZAPF-SCHLITZTEIL.

ROLLTISCH

TIBChEBDMESBUNG s csisussaisssenssssnisspibsieisessassismse 290 x 700
Arbeitegaschwindsitisammuaannannahgam 4
Annaherunggeschwind.und Riicklauf desRolltisches 16
Motorstarke........civereiriniiieiicce i, 0,411,3
Splitterholz mit autom.Positionwechsel

ABLANGSAGE (H)

MOLOTBIATKE, siss:cosssmmmssemiimmsisrmmvmsmssnie
Ségeblattdurchmesser...
Motordrehzahl.................
Sageblattbohrungi.ssimusmmmimmmsmisso
Autom.horiz. Sageblattbewegung durch Programm. 130

Elektronische horiz.Sageblattbewegung durch CNC Steuerung
9

Max. Schnitthohe. s muammmusmammms
Absaugstutzendurchmesser.............
Luftgeschwindigkeit der Absaugung

ZAPF-SCHLITZEINHEIT (A)

Spindeldurchmesser.. ..o, 50
SpINdEllANGE. ... e 320
Spindelgesamthtb.:.ipuswmmssammmiiims 295
Spindeldrehzahl...........covommririnniieriiniinriinnons 3500
Motorstarke. ... w Lo

Max. Werkzeugdurchmesser..........vvvevmmnrnrerenne 350
Absaugstutzendurchmesser.............. . 160
Luftgeschwindigkeit der Absaugung..........cccoc.nivven. 35

FRAS-UND PROFILIERUNGSTEIL

SPINDEL (D)

SpindeldurchMesser. ..., 50
SpINEllANGE......evverercrrerne e 320
Spindelgesamthub..s:swsmsimmmnmmii 295
Spindeldrehzahl..........couinriorincniniinn, 6.000
SpindeldrehrichiUng s imsasmsmasomsmmsin Rechts
Motorstarke............... e
Werkzeugnulldurchmesser. ..o 110-140
Max. Werkzeugdurchmesser...... . 240
Absaugstutzendurchmesser........c..u.. . 160
Luftgeschwindigkeit der Absaugung.........c.ccoevvivenns 35
GLASLEISTENSAGE (G)

Motorstarke. i vivimuarnimmnsamriogs 3
Sageblattdurchmesser. ..o, 200
SageblattbORIUNg . 30
Ségeblatidrehzahl. ... 6000
Horiz. Sageblattverstellung........cccniiminn 40
Absaugstutzendurchmesser................ .. 60
Luftgeschwindigkeit der Absaugung. ... 35
VORSCHUBEINHEIT AUF PROFILIERUNGSTEIL
MotOrStAKE s s, A PS
Vorschubgeschwindigkeit stufenlos regelbar........... 4 bis 20

VorsGhubrollen......cc.cecoiceceeeseenne
Gummirollendurchmesser. .

m/min
m/min
PS

PS
mm
UpM
mm
mm

mm
mm
m/1"

mm
mm
UpM
PS
mm
mm
m/i"

mm

Rollendruck pneumatisch regelbar -Rollenantrieb mittels Kardan

ENTSPRECHEND C.E. AUSFUHRUNG
NETTO GEWICH Tssissussssssrussssramosiiismivommvaes 3.450

SONDERZUBEHOR
ZAPF-SCHLITZENHEIT (A) mit oberer Lagerung

Spindeldurchmesser........c..oorienin 50
Spindellange............... . 620

Spindelgesamthub. SRR 560
Spindeldrehzahl...... . 3500
MotBretarkB s gnmammmmsmmss 10 -
Max. Werkzeugdurchmesser. ..o 300-350

Kg

mm
mm
mm
UpM
PS
mm
mm

MOTORISCH ANGETRIEBENER ROLLTISCH MIT ELEKTRON.

STEUERUNG ARBEITSGESCHWIND.

Regelb.Ambeitsgeschwind.(einstellbar am Bedienungstableau)3 bis 10m/min

Annéherunggeschwind.und Riicklauf des Rolltisches.. 45
Motorstarke. v simmnm s 1,6

m/min
PS

ROLLTISCH FUR ZAPFENSCHNEID-und SCHLITZTEIL mit schragstellba-
rem Arbeitstisch +-80° -Elektronische Anzeige mit dezimaler Genauigkeit der

Tischschrégstellung.

Software fiir Langenausgleich der Werkstiicke auf Grund der Schragstellung,

des Werkzeugdurchmessers und der Werkstlickbreite.

VR2: LANGENANSCHLAG mit Schlitten- manuelle Verschiebung und elek-
tronische Anzeige der Abmessung (Lange)( durch Display). Programmierung
und elektronische Speicherung von 15 Einstellungen aufgrund 15 verschie-
dener Arbeitspositionen der Ablangsége. Schlitten mit 3 mechanischen An-
schlage (Reitern) A-Rahmen-Aufrechtteilen u./o.Querteilen; B-Fliigel-

Querteilen; C-Flligel-Aufrechtteilen.

AUTOM. POSITIONIERUNG DER LANGENANSCHLAGES DURCH CNC

STEUERUNG

LASERVORRICHTUNG FUR SCHNITTANZEIGE BEIMABLANGEN

GLEICHLAUFSPINDEL MIT EINTAUCHAUTOMATIK
ZUM AUSRIRFREIEN UMFALZEN (C)

Motorstake. i 7,5
SpindeldurchmMesser. ..o i 30
Spindellange.............. 100
Spindeldrehzahl. .. musesesmosmsmmbsssio, 6000
Horizontale Spindelbewegung.......cccmrns 60
SpIndelhub st 40
Drehrichtung.. i links

KANTENGETRIEBE FRASVORRICHTUNG (1)
MOLOTSIAIKE. 1v.vvvvvsr s
Spindeldurchmesser...
Spindellange......c........
Spindeldrehzahl..............
Horiz.Spindelbewegung..............
Spindelhub....vici
Max Werkzeugdurchmesser....
Absaugstutzendurchmesser.

mm
UpM
mm
mm

PS
mm
mm
UpM
mm
mm
mm
mm

Wahlweise autom. Wechsel von 2 Positionen (max. Unterschied 60mm)

AUTOM. POSITIONIERUNG DES LINKEN PROFILIERANSCHLAGES

DURCH CNC STEUERUNG

ANGETRIEBENE WALZE FUR GLASLEISTENAUSZUG

AUTOMATISCH OFFNENDE ABSPERRSCHIEBER FUR ABSAUGSTUT-

ZEN (Absaugung nur bei der arbeitenden Spindel)

RUCKFUHRBAHN FUR DAS WERKSTUCK ZUM BEDIENER

MOTORISCH ANGETRIEBENE RUCKFUHRBAHN (fiir bearbeitete Werk-
stiicke)bestehend aus motorisch angetrisbenem Teppich mit Schwenkvorri-

chtung und Rollenbahn.

VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER SCHLITZSP.
VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER SCHLITZSP.
VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER SCHLITZSP.
VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER PROFILIERSP.
VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER PROFILIERSP.

VERSTARKUNG DER MOTORLEISTUNG DER PROFILIERSP.

10 PS
12,5PS
15 PS
10 PS
12,5PS

15 PS



