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Vollautomatische Spezialmaschine

für die Herstellung von Pfosten für Treppengeländer

Sägen - Bohren - Leimen - Dübeln

- doppelseitige Bearbeitung
- Handeinlage
- drehbare Bearbeitungseinheiten mit einem Verfahrweg von

0-120° für Winkelbearbeitung von 0-60°

Автоматический станок для обработки:
балясин опиливанием, сверлением, впрыска клея и забивки
шкантов
- двухсторонняя обработка
- ручная укладка детали
- поворотные станции с углом поворота от 0 до 120° для

обработки углов до 60°



 Das Bearbeitungskonzept:

- Das gewünschte Bearbeitungsprogramm wird pro-
grammiert. Die Bearbeitungsstationen werden auto-
matisch eingerüstet. Die Winkeleinstellung erfolgt auf
beiden Seiten gleichzeitig und parallel in die gleiche
Richtung.

- Das Werkstück wird manuell eingelegt und gegen eine
Referenzkante geschoben. Über eine spezielle
Anschlagvorrichtung wird sichergestellt, dass das
Werkstücke korrekt positioniert ist.

- Der Arbeitstakt wird manuell über einen Taster ausgelöst.
- Das Werkstück wird gespannt und automatisch in

Bearbeitungsposition gebracht.
- Das Werkstück wird an beiden Enden in dem

programmierten Winkel abgesägt.
- Die Bohr- und Dübeleintreibstation fährt in Position. An

beiden Seiten werden 2 Bohrungen im 90° Winkel zum
Schnittwinkel gebohrt. Es wird Leim eingespritzt und
die Dübel eingetrieben (Dübel stehen senkrecht zum
Winkelschnitt).

- Die Einheiten fahren zurück. Das Werkstück kommt
zum Bediener zurück. Die Spanner öffnen und das
bearbeitete Werkstück kann entnommen werden.

- Die Maschine entspricht den CE-Sicherheitsvor-
schriften. Sie ist an der rechten und linken Seite und
hinten durch einen Schutzzaun gesichert. Vorn an der
Bedienerseite sind Lichtschranken installiert.

Принцип работы :
- Сначала составляют программу обработки. Рабочие

станции настраиваются автоматически. Станции
поворачиваются на нужный угол обработки вместе
и в одну сторону.

- Деталь укладывется на зажимное устройство с
упорными приспособлениями

- Старт рабочего такта производится с помощю эл.
кнопки

- Деталь зажимается и подаётся в зону обработки
- Обработка происходит согласно программе.

Вначале происходит опиловка торцев под заданный
угол, затем сверление двух отверстий под улом 90°
к плоскости запила, затем впрыск клея и установка
шканта.После всего этого агрегаты возвращаются
в исходное положение, зажимное устройство
заготовок с уже обработанной деталью
возвращается тоже в исходное положение, зажимы
открываются и оператор может произвести смену
обрабатываемых деталей.

- Станок соответсвует нормам „CE“. По бокам и сзади
станок оснащён защитным ограждением. Перед
станком установленна световая завеса.


