K01318
Doppelendprofiler Gabbiani
Typ T-Modul Nr. 205-231

-> Optimiertes W erkzeugkonzept fiir die Kantenbearbeitung von Tiiren

-> Tiirblétter mit 2 Durchldufen fertig formatiert

-> Vorschub von bis zu 22 m/min, gefahren mit 6 bis 12m/min

-> sehr variable Félze durch Speziellen Werkzeugsatz mdglich ( siche Tabelle unten)
-> automatisches Abkleben fiir eine folgende Lackierung integriert

-> Anschlaglineal mit Rollen und Nocken in der Forderkette

-> bis zu 1000 Serientlren pro Tageschicht oder 500 Objektbezogen




Maschinendaten
* Baujahr 1993
e vor ca. 10 Jahren neue Steuerung Siemens Simatic S7 — 300 durch Fa. TSB — Rolf Geng
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» Nennstrom 239 A

*  Nennleistung 126 kW

*  max. Vorschub 22 m/min (gefahren wurde mit 6 — 12 m/min) Vorschubmotor 9,2 kW

e Maschinenlidnge ca. 10 m

» feste Maschinenseite links

» max. Bauteillinge bei Benutzung der Nocken in Laufrichtung 2,30 m

* max. Bauteillinge (voll aufgefahrene rechte Maschinenseite) 2,50 m

e min. Bauteilbreite 0,35 m

» max. Bauteildicke 100 mm — jetzt am Einlauf durch je 2 obere Druckrollen (li.+re.)
und Werkzeuge auf ca. 73 mm begrenzt -> Fiigefréser ist zur Zeit 80 mm

»  Kettenausstand 70 mm

Aggregate linke Festseite -> rechte identisch, aber teilweise andere
Werkzeugbestiickung fiir die Bearbeitung der Tiirblattunterkanten auller
Ritzen/Fasen Liuft alles im Gegenlauf.

Beschreibung der Aggregate und Spindeln

Einlauf:

1. Rollenanschlige statt Lineal - erste Rolle in Richtung Einlauf um ca. 1,4 m verstellbar
— 2. Rolle fest -> Ausrichtung an 2 Punkten

2. Klebebandabrolleinrichtung oben und unten — Einsteuern iiber Druckluft




Eingehauste Aggregate:
3. Ritzsige mit Fasemdglichkeit (Radius) — steuerbar, 2,3 kW, n = 5900 1/min

4. Hauptzerspaner — nur von Hand einstellbar (vertikal und horizontal), 7,5 kW, n =
5900 1/min
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Ritzen oben -> Daten, wie Aggregat 3

Falzzerspaner unten -> Daten, wie Aggregat 4, aber statt Handeinstellen steuerbar

7. Filigen/Hobeln - nur 2 Steuermoglichkeiten (rein oder raus) —> bei rein wird
Kettenausstand 70 mm angefahren, 5,5 kW, n = 5900 1/min

8. Multispindel oben auch gelagert — zur Zeit belegt mit 2 x Doppelfalzkombination, 1 x

Gegenfalzfraser und 40 mm Fiigefréaser, 9,3 kW, n = 2900 1/min
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9. Multispindel oben auch gelagert — wie Aggregat 8, aber bestiickt mit 60 mm
Falzfriser, Nutfraser und Spezialfréaser fiir Pendeltiiren
10. Nutmotor — 4 mm und 3 mm Nutfraser, 5,5 kW, n = 5900 1/min

Auslauf:

11. Bandschleifen stumpf und Uberschlag (100 mm Band) — vertikal von Hand verstellbar,
sonst nur 2 Steuermdglichkeiten (rein und raus)

12. Nutmotor - 4 mm Nutfraser, 2,2 kW, n = 1400 1/min



Weiter Kantenbearbeitungen als Skizze

Stumpf Einfachfalz Standard
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Einfachfalz Standard bzw. stumpf GF

(Schlosseite) mit Uberschlagsdichtung
Standfllgel Gehfligel
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Stumpf mit Leibungsfalz (Mittelstol
stumpf mit Leibungsfalz)
Standfligel Gehfllgel
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Doppelfalz Standard mit Uberschlagsdichtung
Standflagel Gehflugel
hat Dichtung
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Beispiel fur die Unterkanten, ebenfalls variabel
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Folgende Tabelle zeigt die moglichen Falze am Doppelendprofiler

Tartypen | Gefalzt auf- Stumpf ein- Stumpf flachen-
schlagendes Turblatt | schlagendes Turblatt | blindig ein-
schlagendes Turblatt
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