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Technische Daten

FligelgroBe maximal 1500mm x 2500mm e minimal 320mm x 400mm
Maschinen-Hohe ohne Dreheinrichtung: 1700 mme mit Dreheinrichtung: 2600 mm
Betriebsspannung 400 V AC
Steuerspannung 24V DC
Gesamtanschlusswert 3,5 kW
Anschlusstyp Elektro CCE
Betriebsdruck 6 bar
Luftverbrauch 10 Ltr. /6 bar

AnschluBtyp Pneumatik

SchnellanschluBkupplung 1/4¢

Umgebungsbedingungen

Temperatur min 10°C /max. 35°C
Relative Luftfeuchte min. 10% / max. 95%

Transportkante
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Der Automat entspricht den harmonisierten Vorschriften gemas der Maschinenrichtlinie 89 /392 / EWG

860

650

3000 %

* 3000 mm
mit Flugel-Schwenken
4400 2000 mm

ohne Fligel-Schwenken
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Vollautomatische Stulpsage .




OLEMUTH
. ZF WMische Stulpsage

Optimale Schnitte durch neuartige Spanntechnologie

Die bedienerlos arbeitende Stulpsédge
ist eine ideale Ergdnzung hochautoma-
tisierter Fertigungslinien fir Kunst-
stoff-Fenster.

Auf einer Schnittldnge von bis zu 2,50
Metern garantiert diese Anlage
hochste Schnittgenauigkeit mit Tole-
ranzen im Bereich von 0,2 bis 0,3 mm.

Diese optimalen Schnittergebnisse be-

griinden sich auf einer speziell entwi-
ckelten Spanntechnologie, wobei der

Fliigel von der Innenseite gegen die
Sdgekante gedriickt wird.
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Profiltoleranzen sowie technologisch
bedingte Verformungen am ge-
schweiBten Fliigel konnen damit
spielend ausgeglichen werden.
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Der Ein- und Austransport der Teile

erfolgt vollautomatisch. Fiir Positio-
nierfahrten und Transport kommen

Richtungsachsen zum Einsatz.

Zum Schwenken der Teile in Sdgestel-
lung kann optional eine Fliigel-Dreh-
einrichtung eingesetzt werden.

Stutzen fiir die Spaneabsaugung wah-
rend der Bearbeitung sind integriert.
Im Anschluss an den Ségeschnitt fallt
das Reststiick aus dem Arbeitsbereich
der Maschine heraus.
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Die Datenbereitstellung flr die Teilebe-
arbeitung an der Stulpsdge kann von
der vor- bzw. der nachgelagerten Ma-
schine, wie z.B. Dichtungseinziehauto-
mat oder Beschlagmontagecenter,
erfolgen.

Fur die Teileidentifikation kann eine
Barcode-Lesestation eingesetzt
werden.

Rahmen und Standardelemente wer-
den geméB der Datenvorgabe unbear-
beitet durchtransportiert.
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