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Der 4-KOPF-ECKENCRIMPAUTOMAT der Serie ECA141 wird in zwei verschiedenen Ausfiihrungen fir grundsatzlich
unterschiedliche Anwendungsbereiche angeboten.

Eckencrimpenvon ,oben” fiir Aluminiumschalen
Bei dieser Variante erfolgt das Crimpen der Ecken von oben. Dabei werden die mit Eckwinkeln montierten
Aluminiumschalen auf der Innenseite vercrimpt. Der Vorteil ist eine beschadigungsfreie Optik der AuBenansicht.

Optional kann durch zusétzliches Verkleben der vercrimpten Ecken eine héhere Festigkeit erreicht werden.

Eckencrimpen ,seitlich” fiir Aluminiumelemente

Beidem seitlichen Eckencrimpen werden die Eckwinkel seitlich von auBen vercrimpt.

Diese Variante eignet sich fur Profile, bei denen die Eckwinkel in eine Kammer eingeschoben werden, wie z.B. bei
Fenster- und Turprofilen aus Aluminium. Das seitliche Vercrimpen ist durch servogesteuerte Héhenachsen in
verschiedenen Hohen moglich.

ECA141 WEITERE HIGHLIGHTS
Ecken-Crimpautomat LEMUTH ECKENCRIMPAUTOMAT
Stabe auflegen Pufferplatz ‘ Ecken-Crimpautomat
Eckwinkel einlegen e automatischer Transport und
Vercrimpen von offenen ,,U-Elementen”
—> fir Taren
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e zusatzliche Abstlitzungen, verhindern die
Durchbiegung bei groRen Elementen

¢ Vercrimpen veschiedener
Profilgeometrien zu einem Element
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e vollautomatisches Abstapeln in Fach-
regale oder Fachwagen
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Optionale Ausstattung
Ecken-Crimpautomat mit Automatischer Abstapeleinrichtung AS165

‘ Ecken-Grimpautomat ECA141 ‘ Automatische Abstapeleinrichtung AS7165

www.lemuth.com
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ABLAUF DES VOLLAUTOMATISCHEN ECKENCRIMPENS

Als Auflege- und Bearbeitungstisch sind zwei angetriebene Bander vorgesehen, die auf die Breite des jeweiligen Elementes eingestellt
werden kénnen. Nachdem die vier Stabe mit den Eckumlenkungen zu einem Viereck zusammengefiigt wurden, werden die Elementdaten
an den Automaten Ubergeben. Angetriebene Bander fungieren als Tischauflage sowohl fiir den ECA141 als auch fir den nachgelagerten
Austransporttisch und passen sich automatisch an die GréRe des zu vercrimpenden Elementes an.

Sobald das Elementin den ECA141 beférdert wurde, beginnt der Crimpvorgang mit folgendem Ablauf:

Die Profilstabe werden automatisch in X-Y-Richtung zusammengepresst, um die Ecken
lickenlos zu schlieRen.

Prozessabldufe hierbeisind: e rechtwinklige Ausrichtung
¢ Ermittlung der Lageposition
* Einklopfen des Elements in die richtige Position

Messtaster ermitteln die genauen AbmaRe und lGberprifen die Messwerte auf Einhaltung der
Toleranzgrenzen. Anschliefend erfolgt das finale Spannen und gleichzeitige Vercrimpen aller
vier Seiten. Wahrend des Crimpvorgangs werden Messwerte erfasst und ausgewertet, um die
genaue Positionierung des Stanzelements sowie die Stanztiefe zu bestimmen. Samtliche
Messwerte des Stanzungsprozesses werden fiir jedes Element in einer Datenbank
dokumentiert.

Entspannen des fertigen Elements und Abtransport

Verkleben der Eckwinkel bei Aluminiumschalen Optionale
¢ Klebstoffauftrag mit Kartuschen Erweiterung
¢ Servo-Zustellung des Klebstoffauslasses tiber dem Eckwinkelloch
* Klebstoffauftrag mit motorisch angetrlebener Kartuschenpresse
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