Bewahrte 4-Punkt
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Doskonale sprawdzona 4-punktowa
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Industrie-PC Optional/
MpombiwneHHbin PC, onuuna/
Komputer przemystowy jako opcja

AKS 1805

Mit SchweiBraupenbegrenzung: 2 mm
AKS 1810

Mit beheizter Messer-SchweiBraupenbe-
grenzung: 0,2 mm

o \ertikal-Vierpunkt-SchweiBautomat fiir die Ver-
schweiBung von PVC Profilen in einem Winkel
von 90°.

¢ Flexible Fertigung durch schnelles Wechseln der
AuBenkontur-Zulagen mittels schraubenlosem
Anschlagsystem, z.B. Blendrahmen/Fliigel usw.

¢ Automatische Anpassung der Spannzylinder an
die jeweilige Profilhéhe.

¢ Automatische Anpassung der Angleichzeit an die
verschiedenen Profilquerschnitte.

¢ Das Ausgleich-SchweiBsystem ermdglicht das
verschweiBen von Profilstdben mit einer
Zuschnitttoleranz bis + 3 mm.

o Parallelschubverfahren der SchweiBschlitten zur
Erhdhung der Eckfestigkeit.

¢ Wartungsfreundlich durch gute Zugénglichkeit
der einzelnen Bauelemente.

¢ Leichtes Reinigen und Wechseln des Teflon-
gewebes am Heizelement.

o Vertikale Profilbestlickung in ergonomisch
gunstiger Bedienerposition.

* Vorwéhlbare Einlegeposition der oberen und
unteren SchweiBkopfe fiir bequemes Einlegen
der Profilstabe.

AKS 1805

C orpaHuyeHuem cBapo4HOro Hannaea: 2Mm
AKS 1810

OrpaHuyeHue cBapo4Horo Hamiasa 0,2 MM, ¢
o6orpeBaembimy UKCUPYIOLWMMU NAaTamMu

* BepTukanbHbIil HETbIPEXTONOBOYHbIN aBTOMAT
anAa ceapusanwuAa MBX npocwuna nog yrnom 90°.

¢ [n6Koe 1cnonNb3oBaHWe MalUWHbI 1A CBapUBaHUA
paMm ¥ CTBOPOK 3aCYET GbICTPON CMeHbI Liynar.

® ABTOMaTUYECKaA HAacTPOMKa HUKCUPYIOLLErO
LMAMHAPa Ha HeobXoAMMYI0 BbICOTY NPOGUNA.

¢ ABTOMaTUyeckan HacTponka BpeMeH!

BblpaBHMBaHMA K pasnnu4yHOMY Ce4EeHUto I'IpOCbVIﬂFl.

* Cuctema cBapuBaHuA ,B pasmep” no3sonsaer
cBapuBaHue nNpoduna Npu Hapeske ¢ A0oMyCKoM
[0 + 3MMm.

¢ [TpMHUMN NapannenbHOro CBeAEHNA CBApOUHbIX
rOJI0BOK ANA YNy4LWeHUs NPOYHOCTY yrna.

* Yno6Hoe obcnyxuBaHue u yxog, 6narogapa
XOpoLUeMy NoAXoAy KO BCEM 37ieMeHTaM
KOHCTPYKLUW.

e Jlérkaa oyncTka U 3aMeHa TeIOHOBOMN TKaHM
Ha HarpeBaloLLeM 3JIEMEHTE.

* BepTukanbHasa KomMnaekTauma npodunem B
yno6Hol 1 3proHOMUYHON ANA onepaTopa
no3nuum.

¢ [penBapuTeNibHbIN BbIGOP MO3ULMYU BIOXEHUA
BEPXHEN MW HUXHEN CBaPOYHOM FONOBKM ANiA
yRo6Horo BnoxeHua npoduna.

AKS 1805

Z ograniczeniem wyplywki: 2 mm

AKS 1810

Z ptyta nozowa ograniczajaca wyptywke:
0,2 mm

e Zgrzewarka pionowa 4-punktowa do
zgrzewania profili z PCV pod katem 90°.

¢ Elastyczna w produkcji dzieki szybkiej
wymianie zewnetrznych podpor przy pomocy
systemu ogranicznikow bez srub, np.
rama/skrzydto.

¢ Automatyczne dopasowanie cylindrow
mocujacych do biezacej wysokosci profili.

¢ Automatyczne dopasowanie czasu rozgrzewa-
nia do zroznicowanych przekrojow profili.

¢ System wyrdwnujacy umozliwia zgrzewanie
profili z tolerancja do +3mm.

e Sanie zgrzewania umozliwiaja rownolegte
zgrzewanie dla wzmocnienia wytrzymatosci
naroza.

® Przyjazny w konserwacji dzieki dobremu
dostepowi do poszczegolnych elementow
maszyny.

e fatwe czyszczenie i wymiana tkaniny
teflonowej na elementach grzejnych.

* Pionowe umieszczanie profili w ergonomicz-
nej wygodnej pozycji dla obstugujacego.

* Mozliwos¢ rozjazdu przednich gtowic dla
wygodnego umieszczania profili.

URBAN GmbH & Co. Maschinenbau KG

DornierstraBe 5, DE-87700 Memmingen

Telefon: 0 83 31 / 858-0, Fax: 0 83 31 / 858-58

e-mail: urban@u-r-b-a-n.com, http://www.u-r-b-a-n.com




o | eistungsfahige Automatisierungstechnik in
ausbaufahiger Grundkonzeption.

® SPS Zentralsteuerung mit Folientastatur und
Displayanzeige, Speichereingabe fiir Tagespro-
duktion serienméBige Schnittstelle fiir Online-
Betrieb.

® Optional: Industrie-PC mit Farbbildschirm und
Diskettenlaufwerk.

o Elektronische Positionierung der X-Y Achsen.

¢ Nachriistung der Schwenkeinheit in Verbindung
mit autom. Austransport an weitere Transfer-
straBen mdglich.

¢ Absicherung wichtiger Programmteile durch
Benutzercode.

* PpekTBHAA aBTOMaTN3NPOBAHHAA TEXHUKA,
No3BOJIAIOLLAA pacLUpeHne OCHOBHOM
KOHCTPYKLMW.

® SPS ueHTpanu3oBaHHOE ynpaBrieHue ¢
MeMOpaHHOW knaBuaTypomn W nokasaHMAMM Ha
pucnnee, BBeeHNe AaHHbIX AHEBHOM
NPOAYKLMM, CEPUIHBIN NHTepdenc ana
06paboTKM JaHHbIX B PEXUME «OH-NaiH».

e OnunoHanbHo: nHaycTpuanbHbin MK ¢
LIBETOBbIM MOHWTOPOM U AUCKOBOAOM.

® ANeKTPOHHOE Mo3nuMoHupoBaHue ocen X - Y.

* Bo3mMoXHO mocnepytoLlee ocHalleHne
nepeBOAOM B rOPU3OHTaNbHOE NOIOXEHNe
[NA BbIBOAA W Mepefayun M3pgenun B
NPON3BOACTBEHHbIE NINHUW.

e 3awmTa BaXHbIX NapamMmeTpoB NPOrpaMmbil
naponem.

* Wysoko wydajna technika automatyzacji o pos
zerzalnej, bazowej koncepciji konstrukcyjnej.

e Centralne sterowanie SPS z klawiaturg i
monitorem, mozliwoscia zapisywania danych dla
produkcji catodziennej, seryjnym interfejsem dla
pracy w trybie on-line.

* Opcjonalnie: komputer z kolorowym
wysSwietlaczem i stacja dyskietek.

* Elektroniczne pozycjonowanie osi X-Y.

* Mozliwy jest p6zniejszy montaz zespotu
przechylajagcego w potgczeniu z dalszym
transportem do automatycznej linii produkcyjnej.

 Zabezpieczenie waznych danych programowych
przez kod uzytkownika.

GroBer Vorrat an neuem Teflon auf der Spule ermdglicht schnellen Teflonwechsel durch
m Nachdrehen im eingebauten Zustand sowie bessere Ausniitzung der Teflonflache.

Bonblow 3anac TenoHa Ha Wwnynbke obecnevymBaeT ObICTPYIO CMEHY

oTpaboTaHHoro TecnoHa n aphekTUBHOE ero UCNoNb30BaHMe.

Duzy zapas nowego teflonu na rolce umozliwia szybk a jego wymian ¢ jak rownie z

lepsze wykorzystanie powierzchni teflonowej.

Einfaches und schnelles Wechseln des Teflonbelages ohne Ausbauen des

@ Heizelements.
Ypo6Haa u 6bicTpana cMeHa TedioHa 6e3 AeMOHTaXKa HarpeBaTeNlbHOro a/ieMeHTa.
tatwa i szybka wymiana oktadziny teflonowej bez koniecznosci wymontowywania
elementu grzejnego.

AKS 1805/10 T

Vollautomatischer Maschinenablauf vom
Einlegen der Profilstdbe bis zum automa-
tischen Austransport des geschweiten
Rahmens.

* Automatischer Austransport und Freistellung
des verschweiBten Rahmens auf eine Trans-
portbahn. .

¢ Vollautomatische Ubernahmemdglichkeit bei
Einsatz einer SchweiBraupen-Verputzmaschine
mit Wendestation.

» Maschine vertikal/horizontal schwenkbar.

¢ Wird der Rahmen nicht automatisch austrans-
portiert und von Hand entnommen kann eine
max. GroBe wie bei AKS 1800 19/12, 28/16,
38/22 geschweif3t werden.

* Abschwenken der SchweiBmaschine in die
Horizontale fir Freistellung und Austransport
des Rahmens wéhrend der Aushértezeit,
dadurch kein Zeitverlust.

* Riickschwenken der Maschine in die Vertikale
und erneutes Positionieren der SchweiBkopfe
auf die neuen SchweiBmaBe nach dem Aus-
transport.

AKS 1805/10 T

MonHocTbio aBTOMaTU3UPOBaHHbIN NpoLiecce

paboTbl MalLMHbI, HAYMHaA ¢ BBoAa npoduna

[0 aBTOMaTM4€CKOro BbIBOAA CBapPEHHbIX paM.

® ABTOMAaTU4ECKUM BbIBOA U Mepeaaya
CBapeHHOI pambl Ha TPAHCTIOPTHYIO JIMHUIO.

* ABTOMaTU3NPOBAaHHOE ABUXEHWE N3AENUIA
np¥ UCMONb30BaHUM MaLWHbI B
NPOU3BOACTBEHHOW IMHUM C O4MCTHOM
MaLUNHOW 1 MOBOPOTHOW CTaHLMEN.

e MalwuvHa ¢ BepTMKanbHbIM/FOPU30HTaNbHbIM
nepeBogoM.

* Ecnv pama BbIBOAMTCA He aBTOMAaTUYECKH, a B
PY4HYI0, TO BO3MOXHO CBAapMBaHMNE MaKC.
pa3mepoB kak Ha AKS 1800 19/12, 28/16,
38/22.

¢ [lepeBof, MaLMHbI B TOPU30HTaNIbHOE
NOJIOXEHWE /1A MEePeAayu 1 BbIBOLA U3Aennii
Ha NPOU3BOACTBEHHbIE IMHUW NPOUCXOANT BO
BPEMA CTbIKa, HET NOTEPU BPEMEHU.

* Bo3BpallueH/e MalmnHbl B BEPTUKAbHYIO
No3ULMI0 U HOBOE MO3WULMOHNPOBAHNE
CBapPOYHbIX FOJIOBOK Ha HOBbIE Pa3Mepbl
nocse BbIBOAA U3penus.

AKS 1805/10 T

Zautomatyzowany proces pracy poczawszy od

utozenia elementow profili az do automatycz-

nego odtransportowania zgrzanej ramy.

e Automatyczne odtransportowanie zgrzanych
ram na przeno$niku taSmowym.

* Mozliwo$¢ automatycznego dalszego
przekazania przy uzyciu oczyszczarki
zgrzewow ze stacja obrotow 3.

® Maszyna przestawna obrotowo w
poziom/pion.

® W przypadku, gdy rama nie jest
automatycznie odtransportowana lecz
wyjmowana recznie, wowczas mozna
zgrzewac wielko$¢ maksymaln g jak w AKS
1800 19/12, 28/16, 38/22.

e Odchylanie zgrzewarki do pozycji poziomej
do zwolnienia i dalszego przemieszczania
ramy pod koniec procesu roboczego.

® Powrotne ustawienie maszyny do pozycji
pionowej i pozycjonowanie gtowic
zgrzewajacych do nowych wymiaréw.
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AKS 1805 AKS 1810 AKS 1805 AKS 1810
\' 230/400 | 230/400 | 230/400 | 230/400
Hz 50/60 | 50/60 | 50/60 | 50/60 @— D Liter 56 56
kW 6,5 6,5 8,5 8,5
h max. 125 (200) mm 125 (200) mm
bar 7 7 h min. 50 mm 50 mm
b max. 130/150* 130/150*
* Tischseitig / Co ctopoHbl cTona / Strona stotu
AKS 1800 X
,Y
VemmmN |
Maschinen Typ X max. X min. Y max. Y min.
AKS 1805/10 19/12 1930 mm 310 mm 1240 mm 350 mm
AKS 1805/10 28/16 2820 mm 310 mm 1610 mm 350 mm
AKS 1805/10 38/22 3840 mm 310 mm 2210 mm 350 mm
AKS 1805/10 T 16/12 1610 mm 390 mm 1240 mm 350 mm
AKS 1805/10 T 25/16 2500 mm 390 mm 1610 mm 350 mm
AKS 1805/10 T 35/22 3520 mm 390 mm 2210 mm 350 mm
AKS 1800 ()
H <>
B/T L %
Maschinen Typ L B/T H
AKS 1805/10 19/12 4100 mm 1800 mm 2600 mm 1650 kg
AKS 1805/10 28/16 5000 mm 2000 mm 2800 mm 2250 kg
AKS 1805/10 38/22 6000 mm 2250 mm 3450 mm 2500 kg
AKS 1805/10 T 16/12 4100 mm 2600 mm 2750 mm 1800 kg
AKS 1805/10 T 25/16 5000 mm 2950 mm 3100 mm 2450 kg
AKS 1805/10 T 35/22 6000 mm 3650 mm 3850 mm 2730 kg
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