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flustradnl obrézek strofe
ZAKLADNI mms
* 28kt stroje tvolf robusfni ocelovy svafenac, kiery mruéu;e anka;icf opory pro pracovnl
jodnotky:
- *otoény oviddac! panet;

* vysuvnd podpdmd Bia s koledky, kterou ize rozﬁﬁf po ceié délce sfroje, s nastavenim pofohy
pomoct kulatych voditek o kulickovych pouzder,;
* bezpelnosini protinlukovy kiyt na viech pracovnich jednotkéch;
* vyvody pro odsé@vani od prac. jednotek, umisténé nad bezpednosinim protihiukovym krytem;
* el rozvadde vieing uramykateingho hiavniho volinode a ochranu molory prof pletifent:
* nouzové Haditka na vstupu ¢ vystupu stroje:
* frekventnl mémid.
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?RACOVNf JEDNOTKY

-P?erdfrézovacs agregdt se skiddd ze dvou protibéinych DIA fréz
zoidtiic perfekin obrobent bo&ni hrony dilce pfed clepenim,
Frézy jsou wbaveny automatickym pﬁskokemiodskokem
Hadnefc:: Ubdn je nustaviteind pomoai mechanického Ukazqtefe
- et vstupnim prc::w'?ku

b Ko¥ad réza je osazena nd samostatném vysokootdkovém

: | motory s pohybem po THK voditkach.,

Cosovany ofuk boén{ Wézované plochy dilce pro odstrandnf vofnych prachovych nedistot,  «
On/Off pneumatické vyfazent vstupniho pravitka dle zopnuti / vypnuti pfedirézovact fednotky.

“VC-MX" JEDNOTKA NANASENT LEPIDLA, SYSTEM PODAVANI PASKY A
rﬁimém' svsvém

Vanigke s f{:wnym lapx::fiam uvniff potaent 1eﬁonem pro sncrdf SBtén! a udri&:m
* nandSent Ie;aidfo pomoctwwhitfvaného valedky:
* Jigtéing termostar pro Henf tepioty poufitého lepidia ha ﬁcné§9®fm véledky;
<" automafické snizent %eplaiy fepfef?a Ve V@ﬂ écﬁ vl doécrshém nemuﬁym stre}e
* zafizent pro automatické viacens népouiifého lepidia zpét do vanisky:
* auvtomaticky poddvact systém pro vedeni hran v pruzich.a v civkach, v&. nltek pro hrany
v civkdach o fioulfce mox. 3mm;
* 3 piitladné véle&ky: prvnl jo pohdnény, dokl véaeéky Jsou voind a maji opadnou kdnicity
pro perfekini piilnutl lepend hrany; |
* mechanické nastavent piftiaky vatedkd: '
* nastavovani phitiagnych véiedkd pomoc! digitéiniho ukazatele:
* diskovy nosi& civkové hrany o pramsru 780 mm pro viechny konfigurace stroje.
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ron&wci svsréM

podévacf pés je sestaven z &dnkd s povrchem z nesmekavé gumy, upevnénych na
robustnim poddvacim fetéay; ‘
* pohyb pdsu po dvou tvizenych ocslovych voditkéch fledno kulaté o druhé rovné), klerd
zafi¥tufi pimodarost pohybu a odoinost vi&l bodnim siidm ph jukémkoliv zatlent:

* homi phitlagny ocelovy rédmec se 2 Fadomi pogumovanych kolecek s loZisky;

* runi polohovani homiho piitlaku s automatickym nasiavanim pracovnich jednotak podle
tioudfky olepovaného dice;

* rmechanicky &isficovy ukazotel nastavend Houftky dilce.

"TOUCH 7" - ELEKTRONICKY OVLADACT PANEL § DOTYKOVYM DISPLEJEM

- barevnd dolykovd obrazovka s Ghloptitkou 18 cm
- grafické zobrazen! pracovnich jednotek a jejich stavu (zap/vwyp)
- grafickd simuloce obrdbénl, kieré bude na hrang dice provedeno
- max. ze zadat 40 pracovnich programy;
- pracovni teploto: od 0 do +45 stupnid Celsio;
HLAVNI FUNKCE:
- oviadani mac::c;vnich wdno?ek a automatické spousténi motord:
- fizeni ¢ nostavovdnl teploty ndGdobky 5 lepidiem;
| volba prviiho nebo drofighs Brichody dice bez nutnost zmény programu;
- jednoduchd kontroinf diagnostika pro rychié Fedeni v pifpadé selhdni stroje:
- stofistickd data; podet olepenveh ditch a metrG hran, &os spusiénf stroje. apod.
- moinost volby délkovych jednotek: mm nebo palce.
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"K/SEL" KAPOVA

se dvéma samostatnymi vysokofrekvendnimi motcxy pro zakrdceni pfednino o zadniho
presahu pdsky na olepovanédm dilel.

Moftory Ize snadno rugné naklopit od 0° do 15° bez pouditi jakéhokoliv kiice,

Je moIné rovnis kapovat diice s post/soft formingsm.

Vysokd plesnost a spolehiivost kapovac! jednotky je dosaZena diky PRISMATICKYM VODITKOM
S VLOZENYMI OBEINYMI KULICKAMI.

KaZdy motor je vybaven koplrovachn zafizenim pro pfesné nastavenf polohy fezu.

Jednotka je véeind jednoho pam pilovych kotoudd.

“R-K" HORNI/SPODNI FREZOVACT JEDNOTKA | |

' Jednotka je vybavena dvéma vysokofrekvenénimi motory pevné ukoivenymi
do ocelové konstrukce shroje.

Jednotka slous k odfrézovant homiho a spodniho piesahu hrany.

Kakdy motor je vybaven veriikéinim koplrovacim diskem o Selni kopirovact
patkou. Nastavovani jednotky je velice snadné a rychid diky mechanickym
Sislicovym ukazateidm.,

Qb frézy sou vybaveny odsdvacim hrdlem. .
~ Jednotka je standardné osazena kombi ndstrofi s pajenymi platky R=2mm.
{moZnost opracovént fenké hmny, ABS 2mm &1 ndkiifku) :
“COMBI* TOOL :

"gounm X" - FREZOVACI JEDNOTKA PRO ZAKONGOVANI ROHD
Umoiiiuje automatické zaoblovani kran na koncich diics bez nuinosti
jeho zastaveni. Dovaluje zakondovéni rohd hran z PYC/ABS do Hloustky 3mm
atenkych hranina diicich's post/soft formingem ol oﬁepovfmi rovné bodnl
plochy.
" Operace zakengovdni rohl se provddi na jeding prichod dice stroje
. (kakdd strana) bez nuinosti jakéhokoliv 2&sahy obsluhy sirgje,
Tuto Jednotku je moiné poudti pro frézovéni od plochy.
Jednofkc obsahu}e &
*2 moko&ekvenéne motory;
* pfedn! a vert, koplrovac! zafizend, kierd zajistuji perfekini pfesnost zakondent hrany:
* moinostzmény pracovni polohy se 2 PREDNASTAVITELNYMI POLOHAMI
{na pFénf je moind 2polohové pneumatickd sadol;
* pohyb jednofky je diky prismat. vedenf a sadé ob&mych kulidek rychly & piesny;
* runi vyfozen! jednotky z pracovn! pozice (na prani preumatické z ovi. panelu);
* osazeni pdjenymi ndstroll R=2mm
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"RAS/K" - ZACISTOVACT CIDLINY PRO PYC/ABS HRANY TLOUSIKY 2 MM
Lajsfull perfekinfl povrch PVC/ABS hrany bex jakychkoliv stop po frézovacfch
nésirojich, Maximding procovnl presnost ZOfStuf rotadni koplrovaci eliaky

Ru&nf viazen! jednotky z pozice.
Cislicovy ukazatel nastaveni pozice,
V&ené pdaru noil s tédivsém (R=2 mm).

TECHNICKA DATA - zéKladnf konfigurace:

* podévac rychiost

* floustka dilce

* floudtka hrany v pruzich/civee

* max. pfesah hrany do plochy

* min. délka hrany v pruzich/civce

* min. prac. $fka 5 hranou v civee {min. délka 210 mmy}

* min. prac, délka s hranou v clivee {min. §fka 100 mm)

* min. prac. délka s hranou v pruzich
* min. vzddlenost mez 2 dilci

"RT-V" pledfrézovaci jednotka
* max. plocha Ubéns

* plikon motoiu

* oté&dky néistrojd

* prOmsr hiidele néstrojl

* promér néstrojl

"VC-MX" jednotka nandsenf lepidia
* prikon _
* kcx;mcifa lepidia {gmnuie)

"K/SEL" kapovaci, jednoika
* pikon motoru

*otélky

*naklapeéni

"R-K" frézovaci jednotka

- pfikon motory (kazdy)

- o1aCky néstroj

- min. floustka dilce s rédiusovou hranou
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"ROUND X* roi‘kovac; jednotka
- pikon motorny (kcidy)
- otéky ndstrojo
-~ Houdtka hrcmy .
-tioudtka diice; -~ .
- rovnd bo&nlhrana

- tvarovd hrana (die profilu)
- min. délka dilce
- min, ¥ffka dilce ‘
- max, pracovni rychiost pfi rofkovént
~ max: pracovnf rychlostphi frézovéni od plochy
~min. vzddlenost mezi dilci
- Gelrijvertikain kopiovass —
- ndstroje s rédlusem TR

"RAS/K" m&ﬁ?c»vac:i ddifny
- noZe s rédivsem- : '
- min. Housfka dﬂce s rédiusovou hmnou

"SPaV“ kartdEavaci jednotka

- pifkon motoru {ka¥dy)
- ol6ky nastroly
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0,35
12000 gtfmin.
04-3 " mm
10 - 50 mm
10 ~ 30740 mmn
140 mm
100 mm
12 Fn/mm |
18 m/min
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12 mrn
0,13 kw
1.400 ot./min.
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