Specyfikacja techniczna produktu:

TURANLAR

Okleiniarka krawedzi T-EB 155F

POLSKA

Agregaty:

o pc 1 TN X

Opis Produktu

Dane techniczne:

Napiecie 400V /50 Hz
Prad nominalny 31A

Zakres grubo$ci obrzeza 0,4-3 mm
Zakres gruboséci elementu 10 + 46 mm
Predkos¢ 12m / dk
Pobdér mocy 15 kW
Cisnienie robocze 6 bar

Zuzycie sprezonego powietrza 110 It/ dk

Moc ciecia

1 x 0,37 kW 12000 Rpm

Silnik polerujgcy

2x 0,18 kW 1400 Rpm

Przednie frezowanie

2 x 1,5 kW 12000 Rpm

Przycinanie

2 x 0,37 kW 12000 Rpm

Pita rowkujgca

2,2kW / 2800 Rpm

Wymiary

920x4500

Opis agregatow

~— o Automatyczny przenosnik elementéw
¢ Zbudowany na bazie precyzyjnego transportera fancuchowego pokrytego ptytkami wykonanymi z

tworzywa sztucznego.
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Sterownik PLC
Elektroniczny sterownik, dzieki ktéremu operator kontroluje prace wszystkich elementéw skiadowych
obrabiarki.

Spryskiwacz ptynu ANTYADHEZYJNEGO

Sterowany pneumatycznie system spryskiwania dolnej i goérnej ptaszczyzny elementu plynem
antyadhezyjnym. Dziatanie ma na celu zabezpieczenie elementu przed przywieraniem kleju do
ptaszczyzn elementu i utatwia jego pozniejsze czyszczenie.

Zespot wstepnego frezowania

Zestaw dwoch frezéw przeciwbieznych stosowanych w celu wyréwnania krawedzi ptyty przed

natozeniem kleju i przyklejeniem obrzeza. Wrzeciona napedzane sa przez dwa niezalezne

wysokoobrotowe silniki, z zamontowanymi frezami nasadzanymi. moc wrzecion - 2 x 1,5 kW predkos¢
obr. - 12000 obr/min

Zespot nanoszenia kleju

Zespot ztozony z watka klejowego, zbiornika na klej i pneumatycznego systemu podawania obrzeza.
Agregat klejgcy zapewnia precyzyjne natozenie kleju topliwego, ilos¢ nanoszonego kleju jest regulowana
recznie. Walek klejowy jest napedzany, predkos¢ obrotowa jest zsynchronizowana z predkoscig posuwu.
Zbiornik klejowy wykonany jest z specjalnego stopu aluminium, co zapewnia duzg zywotno$¢ i szybkie
rozgrzewanie kleju. Prawidtowo naniesiona spoina klejowa jest nie tylko prawie niewidoczna, ale takze
odporna na czynniki zewnetrzne.

Strefa docisku obrzeza

Sktada sie z trzech rolek, ktére poprzez ukiad sitownikéw pneumatycznych dociskajg przyklejane
obrzeze do elementu. Pierwsza rolka jest napedzana, predkos¢ obrotowa jest zsynchronizowana z
predkoscig posuwu. Potozenie zespotu, w zaleznosci od grubosci obrzeza, obrazowane jest przez
wskaznik zegarowy.

Gilotyna
Napedzana przez sitownik pneumatyczny, odcina obrzeze podawane z rolki. Diugos$¢ odcinka odpowiada
dtugosci elementu, plus niewielki naddatek na obrébke dalszymi agregatami.

Frez DOLNY

Agregat frezujgcy naddatek na dolnej krawedzi elementu. Pozycja wysokoobrotowego wrzeciona, z
zamontowanym frezem nasadzanym, moze by¢ regulowana i wskazywana jest na numerycznych
czytnikach "SICQO". moc wrzeciona - 0,37 kW predkos¢ obr. - 12000 obr/min

Zespét frezéw OBWIEDNIOWYCH GORNYCH

Zesp6t dwoéch wrzecion frezerskich, obrabiajacych naddatek obrzeza z szerokosci na gornej

ptaszczyznie i gornych naroznikach elementu. Dwa wysokoobrotowe wrzeciona sg niezalezne, ich
pozycja moze by¢ regulowana i jest wskazywana na numerycznych czytnikach "SICQO". moc wrzecion -
2x 0,37 kKW predkosé obr. - 12000 obr/min

Cyklina profilowa

Zespot ztozony z dwoch cyklin; goérnej i dolnej, stuzacych do wygtadzania krawedzi obrzeza po
frezowaniu. Profil cykliny jest taki sam jak profil narzedzia frezujgcego krawedz obrzeza. Cykliny
posiadajg mozliwos¢ regulowania potozenia, ich pozycja jest wskazywana na numerycznych czytnikach
"SICO".

Szczotki polerskie DOL-GORA

W skfad zespotu polerujgcego wchodzg dwa dyski, wykonane z miekkiego materiatu. Napedzane sg
dwoma niezaleznymi silnikami, polerujg krawedz obrzeza w celu uzyskania pierwotnego koloru i
struktury po frezowaniu i obrébce cyklinami. moc wrzecion - 2 x 0,18 kW predkosé obrotowa -
1400 obr/min



ﬁ\\\ Dmuchawa grzejna
Po zakonczonym procesie frezowania i cyklinowania, krawedz obrzeza staje sie matowa. W celu

nadania im odpowiedniego wygladu uzywana jest dmuchawa gorgcego powietrza.

Zespot frezowania WPUSTU-ROWKA - DOL
Agregat frezujacy wpust - rowek na dolnej ptaszczyznie obrabianego elementu.




