TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

. oo perenuersie sk Digital gesteuerte

1

T AIUMINIUMESCN . ... e e ééé. . é. Breite mm, m m

1 Maximale Lange eines StUckes..........ccccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiiinnnn., éééé...3000 mm

f Maxi mal er Abstand zwischen 2 Einbohrb?ndern (Fensterfl igel)eééee. ... 2500 mm _ - .
T Maxi mal er Abstand zwi schen zwei Bohrungen (Bl endrahmen) éééfe.™ hm

1 Vertikale Spannvorrichtung ...........cccuveeeiieiiiiiiiiiiceeee i €ééé...pneumati sch S arn/er,”aSChlne,’ f‘ ,r PM
1 Anschlag mit BezugSpunKt ...........coovvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiee, € é é . . réchts + links mit Erkennung durch Infrarotsensoren

9 Lager der EinbohrbE8Nder ...........oooovviviiiiiiiiiieeiiiiiiieeieeeeeeees . € é é é . A-Einbbhabander (Fensterfliigel)

1 Geschwindigkeit der Bewegung der Achsen...........cccccccoeo.... é..ééé.von 0O bis 60 m/ min. .n

1 Hub der Scharnier-Vorrichtung..........cccccvvvviiiiiiiiiiiiiinnnn.. éé. . éé.2500 mm, digital gesteuert

1 Rotation der Drehspindel der Scharniermaschine.................. ééé. . é.digital gesteuert f— WerkSZ.UCke

1 Neigung des Aggregates der Scharniervorrichtung................ ¢ééé...um 5A verstellbar

T SChUtZQENAUSE ......cooovviiiiiiiiiiiiiiiiii €. .¢ééé.vollstandiger -Standardsf z (nach den EC - _ “F
T LEISTUNGSAIUCK . .....eeveeeeeeveeie ettt eee e enas éé..éé.6 Bar , . : ! - A O
T SPANNUNG «.eeeee ettt ¢éé..é.380 Volt, dreiphasig B Rl S '

T GEWICHE ... 66éé...1250 kg ‘ " sy

T LErMEMISSION .ooviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee et €ééeée.. .70 dB bei mMNAESMEWNFS 31@68 g

9 Durchschnittszeit, um ein Einbohrband anzubringen.............. éééé.. .8 Sekunden

9 Durchschnittszeit fur die Bohrung von 2 Lochern fur Aufschraubbéander..6 Sekunden

| =0 1 Ve 1 ([ 01 (U Vo TP eeéeéé. .. 2800 0,8rkwt aektrische Rotation

9 Anuba-Scharniervorrichtung............ooeuuveeiiieeeiieecieee e eéeéé. . . Rbtaion

T Vorrichtung f¢r die Bohrung der L°cher-04Ik\-pneéimatiscAeuRotatorhr aubb@ nder éé. .*. 3000

9 Austauschlager fur die Einbohrbander im Fligelrahmen mit automatischer Zustellung

1 Automatischer Wechsel der Bohr-und Schraubwerkzeuge

Wéhlbare Zusatzausstattungen

Hinzuftigung einer Bohreinheit fur die Befestigung des Blendrahmens (bei Renovierungen)
Automatischer Abtransport der Rahmen fir die Aufstellung hinter der Eckenputzmaschine (Modell AFO1)
Doppeltes Lademagazin

Erfassung der Daten durch einen Barcodeleser

Vorrichtung fur das Bohren der Locher fir die Aufschraubbandern auf dem Mittelfries des Blendrahmens
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Angaben

f

Stahlrahmen &

Schranke mit Infrarotsystem
fur Schutz und Sicherheit

Scharniermaschinen Modelle FO1 und PFE10

HALBAUTOMATISCHE
MASCHINE

Unsere Scharniermaschinen Modell FO1 und PFE10 bohren und
fixieren die Anuba-Einbohrbéander in den Fensterfligeln
und bohren die Locher fir die Aufschraubbénder in die
Blendrahmen.

Der Anbringungsrhythmus betragt nur 8 Sekunden/Einbohrband.
Das Bohren der Locher fur die Aufschraubbénder wird ohne
Einstellungen, weder durch Veranderung der Werkzeuge, noch
durch Umschwenken der Bearbeitungsvorrichtung, durchgeftihrt.
Die Programmierung ist sehr einfach (nur die GroRe der
Fensterflligel wird eingetragen), die Zuteilung der Einbohrbander
erfolgt automatisch.

Es ist moglich, verstarkende Einbohrbander oder einen
Barcode-Leser zuzufiigen. Dieser vermeidet, alle Daten
mehrfach eingeben zu missen.

SCHARNIER-

Sicht auf die gesamte Scharniervorrichtung mit Lager fir die

Anuba-Einbohrbander (fir die Fensterfligel), Bohrvorrichtung
und Scharniervorrichtung mit digitaler Rotation.

Pneumatische Spannvorrichtung

Verstellbare Aufla
fir die Rahmen

Lager fur die Einbohrbander

o+
Pedal zum Unterbreche

des Maschinenkreislaufes
in Gefahrensituationen

ARBEITSPRINZIP
Die Fensterfligel werden in der obersten Ecke
angebracht. Die Neigung der Scharniervorrichtung

betragt 5°.

Die Blendrahmen (ohne Mittelfries) werden,
entsprechend der Platzierung der Aufschraubbéander,
angebracht.

Die Rahmen werden vertikal durch die pneumatische
Vorrichtung eingespannt und Uber dem Tisch auf einer
Briicke positioniert.

Die Positionierung der Spannvorrichtung wird manuell
durch den Bediener ausgefuhrt.

Die Maschine ist mit rechten und linken Anschlagen auf
dem Tisch versehen. Dank des Infrarotsystems erkennt
die Maschine automatisch, ob der Rahmen ein rechter
oder ein linker Rahmen ist.

Ein Fehler durch den Bediener ist somit nicht mdglich.

Diese Scharniermaschine kann doppelt eingesetzt

werden. In diesem Fall muss die Gesamtlange der zwei
Stiicke kleiner als 2500 mm sein.

Anuba-Einbohrband

Digital gesteuerte
Scharnieranlage

Steuerpult auf Rader

Elektrischer
Schaltschrank

Sicht vom vertikalen, pneumatischen

das Bohren der Locher fir die
Aufschraubbénder vorgesehen ist.

Es befindet sich unter der Drehspindel
des Einbohrbandes (rechts).

Es ist nicht notwendig, die Werkzeuge
und die Zusatzgerate bei variierender
Dicke der Fensterrahmen zu verandern.

Sicht auf den Anschlag mit Infrarotsystem.

DER STEUERSCHRANK

Der Steuerschrank ist mit einem digital gesteuerten
Rechner ausgestattet, welcher die Langsachse und die
Ablaufe der Maschine regelt.

Die Software ermdglicht verschiedene Arten der

Programmierung:

- Durch Eingabe der Mal3e fiir die Befestigung der
Ei nbohrb&nder.

- Durch Eingabe der Lange der Sticke. In diesem Fall
ordnet der Rechner di e
den vorher festgesetzten Werten ein.
Di e Steuerung der
Anbringung

Sicht auf das Steuerpult

Aggregat der Bohrvorrichtung, welches fur

Maschine
mehrerer Ei nbohrb2ander .

SCHARNIERVORRICHTUNG

Diese neue Scharniervorrichtung profitiert von den letzten
technologischen  Fortschritten. Die Drehspindel der
Scharnieranlange wird von einem CNC-Motor gesteuert.
Die maschinelle Bearbeitung wird demzufolge genauer.

Die Bohrvorrichtung ist von der Anlage fur die Anbringung
der Einbohrbander unabhangig. Der Wechsel der Bohr- und
Schraubwerkzeuge erfolgt automatisch.

Das Magazin mit den Einbohrb&ndern fiir die Flugelrahmen
ist austauschbar. Die Verteilung der Einbohrbander zu den
Drehspindeln erfolgt automatisch.

Der Werkzeugtrager der Scharnieranlage ist auf einer
prismatischen Schiene befestigt.

Der Langsantrieb (von 0 bis 60 m/min.) wird durch ein
Zahnradsystem gesichert und von einem CNC-Motor,
welcher mit dem Rechner verbunden ist, gesteuert.

|

Blick auf die gesamte Scharniereinheit: Auf der
rechten Seite eine zusétzliche Bohreinheit
(optionell), wel c hefir fdigr
Befestigung der Blendrahmen (bei Renovierungen)
vorgesehen ist.

AUTOMATISCHE SCHARNIER -
MASCHINE

Unsere Scharniermaschine AFO1 ermdglicht die
automatische Befestigung der Fensterfliigel.

Sie fugt sich, ohne, dass die Anwesenheit eines Bedieners
erforderlichi st , hi nt ei undlEckenp&amaseténe C
ein.

Ein automatisches Rahmen-Transportsystem vermeidet
ebenfalls Benutzerhandlungen.

Ei n bEhh Paceds-leser egnpdlicity ese gep dMgsghine, den

durchzufthrenden Arbeitsgang auszufiihren.
erm®glicht ebenfalls die

Automatische Scharniermaschine AFO1

Boh



