KEYS MACHINERY SYSTEMS

Ligne 'Pour le montage
des goupilles, contre-goupilles, ressorts
et bouchons sur cylindres et/ou cadenas

Linie fiir die Montage
der Kernstifte, Gehéiusestifte, Federn,
Stopfen in Zylinder und/oder Schioss
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lormontage der Zylinders und Kern

Controle des fonctions surla deuxiéme cété du cylin

nktionstest auf der zweiten Seite des Zylinders

‘ Marquage du cylindre

iv $ib Zylindersmarkierung

Ligne pour le montage des goupilles, contre-goupilles,
ressorts et bouchons sur cylindres et/ou cadenas

Linie fiir die Montage der Kemstifte, Gehiusestifte, Federn,

Stopfen in Zylinder und/oder Schioss
DESCRIPTION GENERALE

Il s’agit d’un systéeme a palettes en ligne et modulaire a haute
productivité et flexibilité avec des temps de réglage trés réduits.
Cela est possible grace a I’emploi d’'un ou de plusieurs séries de
palettes pour chaque type et/ou forme de cylindre et/ou cadenas.
Les phases d’usinage sur le systeme interviennent selon la
séquence suivante:

- Chargement manuel du cylindre et clé sur chaque palette.
Centrage du cylindre sur la palette.

Lecture automatique avec systéme haute précision et répétabilité
du code de crantage.

Amenage, préparation et introduction des goupilles dans le
corps cylindre et/ou cadenas.

Amenage, préparation et introduction des contre-goupilles
dans le corps cylindre et/ou cadenas.

Amenage, préparation et introduction des ressorts dans le
corps cylindre et/ou cadenas

Amenage, préparation et introduction des bouchons dans le
corps cylindre et/ou cadenas

Contréle des fonctions du cylindre

Déchargément des pieces avec séparation entre pieces bonnes
et rebut récupérable et non récupérable.

DONNEES TECHNIQUES
Puissance installée: KW 10.
Dimensions: 3500x1500x2000 mm.
Poids: 3000 Kg.

Production horaire: 400 + 600 pieces.

Déchargément ordoné dans les béites

Ausladung auf Behéltern

K19

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG .2
Es handelt sich um ein Palettensystem in modularer Linie mit
Produktionsleistung und Flexibilitét sowie sehr kurzen Einrichtun: s
Diese Bedingungen werden durch die Benutzung einer Palette oder
einer Reihe von Paletten flr jeden Typ und/oder jede Form von Zylinder
und/oder Vorhéngeschloss erzielt. Die Sequenz der Arbeitsphasen ist
im System wie folgt angeordnet:

- Manuelles Beladen von Zylinder und Schliissel auf jeder

einzelnen Palette..

Zentrierung des Zylinders auf der Palette.

Automatisches Lesen mit Hochprézisionssystem und
Wiederholbarkeit der Einschneidcodierung.

Zufiihr, Vorbereitung und Einflihrung der Stifte in den

Korper des Zylinders und/oder Vorhdngeschlosses.

Zufihr, Vorbereitung und Einfihrung der Gegenstifte in den Korper
des Zylinders und/oder Vorh@ngeschlosses.

Zuflhr, Vorbereitung und Einfihrung der Feder in den Kérper des
Zylinders und/oder Vorhéngeschlosses.

Einflhren des SchlUssels in den Zylinder und Funktion stest des
Zylinders und/oder Vorhangeschlosses (falls verlangt Kontrolle der
Paarung mit Lastzelle).

Zufuhr, Vorbereitung und Einfiihrung der Stopfen in den Korper des
Zylinders und/oder Vorhéngeschlosses.

Entladen der Werkstlicke mit Aussonderung des wie derverwertbaren
sowie des nicht wiederverwertbaren Ausschusses.

TECHNISCHE DATEN
Installierte Leistung: KW 10
Abmessungen: 3500x1500x2000 mm.

Gewicht: Kg 3000
Stiindl. Produktion: 400 + 600 Sticken
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