Fertigungsanlage fir Pneumatikventil V.223
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Herr Banmann

Herr Kundenname + Logo

Dieses Layout stellt den zur Zeit projektierten Losungsweg dar. Technische Anderungen,
die sich im Rahmen der Konstruktion ergeben, kénnen den Platzbedarf beeinflussen!
Wir behalten uns ausdricklich vor, die technische Ausristung und die Prozesse der Anlage|
zu verandern, wenn dadurch Qualitdt und Leistung nicht beeintrachtigt werden
Der 'genaue. Prozestablauf wird orst nach  Abschluss der  Konstruktion - festgestell und
bekannt gegeben. Diese Technische Ausarbeitung ist vertraulich und nur far Ihre
betriebsinterne Verwendung bestimmt, Wir behalten uns alle eigentums- und urheberrechtlichen
Vernertungsrechie fur unsere Angebote, Zeichnungen und anderen Unterlagen uneingeschrank
vor. Sie dirfen ohne unsere vorherige schriftliche Zustimmung weder veraffentlicht, vervielfaltigt,
oder Dritten zugénglich gemacht werden.
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Technische Daten

Ausbringung: 92.570 Teile/Jahr
Belegungszeit: 240 Ta%e / Jahr
Schichtmodell: 2 Schicht je 7,5 Std
Maschinenverfligbarkeit: >85 %

Taktzeit:
Bedieneranzahl:
Aufstellflache:

1 Stlick / 140 sek
0,5
6,5m x 5,5m
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Dieses Layout stellt den zur Zeit projektierten Losungsweg dar. Technische Anderungen,
die sich im Rahmen der Konstruktion ergeben, kénnen den Platzbedarf beeinflussen!
Wir behalten uns ausdricklich vor, die technische Ausriistung und die Prozesse der Anlage|
zu verindern, wenn dadurch Qualitat und Leistung nicht beeintrachtigt werden.
Der ‘genaue Proxessablauf wird arst ‘nach Abschluss der Konstruktion festaestllt. und
bekannt gegeben. Diese Technische Ausarbeitung ist vertraulich und nur far Ihre
betriebsinterne Verwendung bestimmt. Wir behalten uns alle eigentums- und urheberrechtlichen
Vernertungsrechie fur unsere Angebote, Zeichnungen und anderen Unterlagen uneingeschrank
vor. Sie dirfen ohne unsere vorherige schriftliche Zustimmung weder veraffentlicht, vervielfaltigt,
oder Dritten zugangli

gemacht werden.
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Technische Daten

Ausbringung:
Belegungszeit:
Schichtmodell:

Maschinenverfligbarkeit:

Taktzeit:
Bedieneranzahl:
Aufstellflache:

86.400 Teile/Jahr
240 Ta%e / Jahr

2 Schicht je 7,5 Std
>85 %

1 Stlick / 150 sek

1
6,5m x 4m
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