Zatgcznik nr 1 - Specyfikacja

HOMAG OPTIMAT KAL310/11/E12 rok 2007
Nr masz. 0-200-06-0751

G.00 HOMAG Optimat KAL 310/11/E12
Okleiniarka waskich ptaszczyzn

Maszyna jednostronna do profilowania lub wyréwnywania krawedzi, okleinowania i obrobki
obrzeza z réznych tasm obrzezowych podawanych z rolki lub w paskach, grubo$¢ obrzeza do
12 mm, jako krawedzi softformingowej lub prostej w obrobce wzdtuznej i poprzeczne.

Przyktadnica z lewej strony.

Krétki opis wyposazenia podstawowego:

Maszyna podstawowa

Urzagdzenie transportu elementéow

Sterowanie Power Control z PC22

Wolne miejsce na agregat nanoszacy srodek antyadhezyjny oraz dla agregatu podcinajgco-
zbierajgcego

Uniwersalny agregat frezujgcy

Czes¢ okleinujgca E12 dla materiatu obrzezowego z rolki do 3 mm
oraz w paskach do 12 mm

Ostona wygtuszajgca

Agregat odcinajgcy

Agregat frezowania wstepnego

Agregat frezowania doktadnego

Wolne miejsce dla dalszych agregatow obrobczych



Maszyna podstawowa:

korpus do umieszczenia agregatow obrébczych,

szyna z rolkami podtrzymujgca ptyty, wysuwana do ok. 800 mm,

kanat odciggu trocin w korpusie maszyny,

naped rolki klejowej przy zatrzymanym posuwie,

odsuniecie stacji nakfadania kleju przy zatrzymaniu posuwu,

uruchamianie podawania kleju w momencie obecnosci elementu obok rolki klejowej.

Transport plyty:

tancuch transportera o szerokosci 80 mm z naktadkami gumowymi
precyzyjne i utwardzone powierzchnie prowadnic
magnetyczny hamulec tancucha transportera.

Docisk gorny:

przy pomocy napedzanego od tancucha posuwowego, zespolonego pasa klinowego,
motoryczne przestawianie gérnego docisku,
pozycjonowanie ze wskaznikiem pozycji ustawienia

Zastosowane lakiery:

Homag kolor szary strukturyzowany RDS 240 80 05

Wyposazenie elektryczne:

zasilanie 400V, 50/60 Hz

przystosowanie do innego zasilania poprzez transformator (opcjonalnie za doptatg)
zabezpieczenie Fl dopuszczalne jedynie w potgczeniu z wtgcznikiem zabezpieczajgcym
Fl.

Jezeli wydajnosc¢ tego urzgdzenia nie jest wystarczajgca, zalecane jest zastosowanie
urzgdzenia do kontroli pradu zmiennego.

szafka przytgczeniowa wykonana wg Euronorm 60204,

przetacznik reczny do ustawienia.

elektroniczna przetwornica z funkcjg hamowania silnikéw,

zalecana temperatura otoczenia: + 5 stopni do +40 stopni Celsjusza

Sterowanie POWER CONTROL:

Hardware

- sterowanie Power Control PC22 potgczone ze sterowaniem SPS (IEC 61131)

- nowoczesny system sterujgcy bazujgcy na przemystowym komputerze typu PC, 2 GHz i 512
MB pamieci operacyjnej

- 1dysk twardy zamontowany na state

- 1dysk twardy w kieszeni, wymienny do zabezpieczania danych

- zilgcze USB

- monitor ptaski TFT z klawiaturg PC i myszg,

- cyfrowy system napedu ze sSwiattowodowym przesytem informac;ji

- zdecentralizowana cyfrowa szyna danych

- przytagcze sieciowe ETHERNET i oprogramowanie sieciowe (opcjonalnie)
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Software:

- system operacyjny Windows XP (US) embedded

- zabezpieczenie przed wirusami,

- zabezpieczenie typu 1:1 (klonowanie) na drugim dysku twardym

obstuga poprzez wybdér z menu, w standardzie Windows
- pakiet oprogramowania woodCommander wraz z:
- komfortowym, wspieranym graficznie tworzeniem i zapamigtywaniem programow
maszynowych
- zarzgdzanie danymi narzedzi za pomocg makr
- system wspomagania obstugi (BDL) wskazujgcy konieczne manualne ustawienia maszyny
przy przezbrajaniu
- meldunek bteddw, z jasnym ich opisem
- system diagnostyki woodScout (opcjonalnie)
- podstawowy system szkoleniowy MDE basic
- zintegrowane sterowanie przejazdami dla bezdotykowego sterowania agregatami

Diagnozowanie zdalne za pomocg modemu,
- Rozliczanie na podstawie oddzielnego kontraktu teleserwisowego.
- Linie telefoniczng (analogowa) instaluje Uzytkownik

- Wszelkie ingerencje w sterowanie maszyny przeprowadzone przez osoby nie
autoryzowane zwalniajg firme Homag od zobowigzan gwarancyjnych oraz
odpowiedzialno$ci za produkt.

Zabezpieczenia:
- wszystkie maszyny posiadajg zabezpieczenia zgodne z CE wg EG — wytycznych
maszynowych 98/37/EG, czes¢ Il A,
- maszyna jest sprawdzona pod wzgledem zapylenia TRK maks. 2 mg/m*® przy
wiasciwym przytgczeniu do instalacji odpylania,
- dokumentacja w 2-ch egzemplarzach.
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Dane techniczne:
- ptynna regulowana predkosé posuwu 12-24 m/min
- wysokosc¢ robocza 950 mm
- szerokosc¢ robocza przy oklejaniu prostej krawedzi:
min. 85 mm przy grubosci ptyty 22 mm
min. 125 mm przy grubosci ptyty 60 mm
(uzalezniona od dtugosci elementu)
- wysuniecie ptyty poza krawedz transportera 50 mm
- gtebokosc profilu maks. z gory 20 mm
maks. z dotu 15 mm
- grubos¢ ptyty 12 - 60 mm
- grubos¢ obrzeza w paskach 0,4-12 mm
- maks. przekréj obrzeza w paskach 500 mmz2
- miejsce na podawanie listewek o maks. dtugosci 1300 mm
- grubos¢ obrzeza z rolki 0,3-3 mm
- przekr¢j obrzeza maks.- przy PCV 135 mm?2
- przy fornirze 100 mm?2
- $rednica rolki z tasmg obrzezowg maks. 830 mm
- przylgcze pneumatyki 7-8 bar

- Warunki podtoza muszg odpowiadac¢ planowi fundamentowemu.
- Uzytkownik odpowiada za stosowanie jedynie dopuszczalnych materiatow.

Liniat wprowadzajacy przesuwny

Wolne miejsce
- dla nanoszenia Srodka zabezpieczajgcego przed przyklejaniem sie obrzeza, od dotu i od
goéry
- miejsce na agregaty podcinajgco - zbierajgce od goéry i dotu.

Uniwersalny agregat frezujacy
- do wyréwnywania lub profilowania krawedzi elementu,
-z 2-oma silnikami kazdy po 4 kW, 150 Hz, 9000 1/min,
- elektropneumatyczne sterowanie pierwszym silnikiem, dosuwanie do pola pracy, uchylny
- tgcznie z dyszg dmuchujacg oczyszczajgcg elementy, z 2-oma kréécami odciggu,
przetgcznikiem kierunku obrotéw
- 2 gtowice odciggowe i przetgcznik kierunku obrotow
- bez narzedzi.



Agregat kleju topliwego E12 dostosowany do pracy w technologii softforming
sktadajacy sie z:

AGREGAT SOFTFORMING QE 34 na klej termotopliwy,

- duzy jednostka uptynniajgca ze zbiornikiem granulatu,

- elektroniczna regulacja temperatury,

- podgrzewana rolka klejowa,

DODATKOWY PODZESPOL SOFTFOMING pozwalajgcy na wybér naktadania kleju; na
obrzeze lub ptyte,

MAGAZYN NA 1 ROLKE,
- podajnik obrzezy z drewna litego, w paskach i z rolki,
- kontrola obrzeza z automatycznym zatrzymaniem posuwu przy braku obrzeza,
- przestawianie magazynka na wysokos¢ poprzez wrzeciono,
zakres regulaciji - 15 mm,

ODCINANIE WSTEPNE OBRZEZA Z ROLKI,

STREFA DOCISKU G 4-KROTNA,

- manualna regulacja pozioma,

- 1 kpl. rolek dociskowych do prostych krawedzi,

- wolne miejsce dla dalszych 3 kpl. rolek profilowych / profilowych butéw dociskowych.




Ostona wygtuszajaca
- dla agregatow obréobczych,
-z indywidualnym odciggiem trocin.

Kapéwka HL 05
- do obcinania nadmiaru obrzeza na dtugosc¢, odcinanie - proste i z faza,
- 2 silniki po 0,4 kW, 200 Hz, 12000 1/min,
- Wymiar obrzeza przy obcinaniu z fazg maks. 3 x 65 mm,
- Manualne przestawianie ciecia z faza,
- 2 szt. pit HM o srednicy 120 mm.

Frezowanie wstepne goéra i dot
- 2 silniki jeden nad drugim
- kazdy po 1,5 kW; 200 Hz; 12000 1/min,
pracujgce przeciwbieznie
- zakres uchytu +/- 1 stopien,
- dwa frezy HM 70x25 mm, HSK 25, z= 4.

Frezowanie wykanczajgce gora i dot
- 2 silniki kazdy po 0,4 kW, 200 Hz, 12000 1/min.,
-z szybkoztgczka, pracujgce przeciwbieznie,
- Przestawianie bocznych rolek testujgcych za pomocg pokretta,
- zakres uchytu 0 - 30 stopni,
- dwie gtowice nozowe WPL z wymiennymi ptytkami 70 x 14,3 mm, HSK 25, Z= 4.



F.00 Numer: 2929 1 x po lewej

Agregat natryskujgcy ptyn antyadhezyjny od géry i od dotu.

Natryskujgcy dyszami, przed agregatem formatujgcym, od gory i od dotu.

e Manualne przestawianie przy zmianie wysuniecia drzwi poza transporter, w
I strone agregatéw obrobczych. Bez $rodka antyadhezyjnego.

V.01 Numer: 2557 3 x po lewej
Zespot profilowanych butéw dociskowych G od gory
- Indywidualnie sprezyscie dociskajgce buty, dopasowane do profilu, dla
polepszenia jakosci oklejonej krawedzi softformingowe;j.
- Mozliwoé¢ zastosowania tylko przy obrzezach z tworzywa sztucznego.

UWAGA:

Przeznaczone do:

- profili tonowych (tzw.C — zaokraglony)
- daszkowy

- profili S



V.04

V.07

N.0O1

N.04

Numer: 2562 1 x po lewej

Zespot profilowanych butéw dociskowych G od dotu

Indywidualnie sprezyscie dociskajgce buty, dopasowane do profilu, dla
polepszenia jakosci oklejonej krawedzi softformingowe;j.

Mozliwos¢ zastosowania tylko przy obrzezach z tworzywa sztucznego.

UWAGA:
Przeznaczone do:
- profili tonowych

Numer: 2456 1 X po lewej

ROZBUDOWA MAGAZYNU A6/A-E12/A20 NA 2 ROLKI

Zamiast na 1 rolke.

Srednica rolki maks. 830 mm

Automatyczna lub manualna wymiana rolKki

Gilotyna odcinajgca materiat z rolki

Kontrola diugosci pozostatej do dyspozycji okleiny przy 2.400 mm

Numer: 3114 1 x po lewej
Pneumatyczne przestawianie pitki odcinajgcej

- elektropneumatycznego przezbrajania do ciecia z fazg lub prostopadtego.
- konieczne jest manualne przestawianie bocznego ogranicznika przy zmianie
grubosci okleiny.

Numer: 3503 1x po lewej

Agregat kopiujgcy FF 12 géra/dét 0,4 kW

Do zaokrgglania naroznikéw okleiny na czotach wsteg softformingowych i
postformingowych oraz do zaokraglania krawedzi z tworzywa sztucznego na
przedniej i tylnej krawedzi elementu od goéry i od dotu..

- przystosowany do montazu silnikéw obrobczych
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- bez urzadzenia do wymiany i narzedzi

- wigcznie z przetwornicg czestotliwosci z funkcjg hamowania silnikow i
przedtuzeniem ostony wygtuszajgcej

- na kazdy rodzaj narzedzia i i grubos¢ obrzeza konieczne jest jedno
urzgdzenie do wymiany

- grubosc¢ obrzeza maks. 6 mm

- grubosc¢ elementow maks. 40 z obrébkg
maks. 60 bez obrébki

- dtugosc¢ elementéw min. 120 mm jednostronnie
min. 80 mm dwustronnie

- posuw maks. 20 m / min.

- odstep miedzy elementami ok. 500 mm

N.0401 Numer: 3515/ 3528 1 X po lewej
Oprzyrzagdowanie do wymiany i przestawiania dla FF12
do frezowania z fazg lub promieniem
- 4 silniki po 0,4 kW, 200 Hz, 12000 1/min,
- urzadzenie do manualnego przestawiania bocznego na rézne grubosci
okleiny oraz wyjazdu z obszaru pracy
- uchwyt narzedziowy HSK25.
- bez narzedzi.

N.0404 Numer: 3567 4 x po lewej
Frezy promieniowe typu DIA R=3 mm
Srednica podstawowa 70 mm, HSK25, Z=4

N.O7 Numer: 4511 1 x po lewej
przygotowanie maszyny do pdzniejszej instalacji cykliny profilowej




N.13

Numer: 4506 1 x po lewej
Agregat wykanczajgcy FA 11 géra / dét
Do wykanczania krawedzi wzdiuznej.
Sktada sie z:

- CYKLINA PLASKA DO USUWANIA RESZTEK KLEJU
- przestawianie na wysokosci wraz z dociskiem gornym

- znozami HM
- pneumatyczne przestawianie do wyjazdu z pola obrobki.

- NANOSZENIE SRODKA CZYSZCZACEGO
- przy pomocy dyszy natryskowej.

- AGREGAT POLERSKI
- przestawianie na wysokos$ci wraz z dociskiem gornym.
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E.O1

Numer: 6176 1x

Stabilizator napiecia (USV)

Za pomocg zainstalowanych akumulatorow zapewnia sterowanie elektroniczne
maszyny przy zaniku napiecia na ok. 10 min.

Wszystkie wartosci i stany maszyny bedg zapamigtywane.

PC nalezy ponownie zrestartowac.

USV poza tym spetnia role stabilizatora napiecia dla elektroniki przy wzrostach
lub spadkach napiecia (online USV).

N.20 Numer: 6167 / 6172 1 X po lewej
Agregat chtodzacy do szafy przytgczeniowej
musi by¢ on umieszczony w szafie jezeli temperatura otoczenia maszyny bedzie
przekracza¢ 35 stopni i gdy na maszynie zainstalowane sg napedy servo i z
regulacjg czestotliwosciowg
D.01 Numer: 8332 1x
Teksty dokumentoéw oraz teksty dotyczgce uktadu sterowniczego: w jezyku
< polskim
ey Zakres dostawy:
,_—_'_'_'.'h- =

1. Instrukcja obstugi w jezyku polskim obejmujgca instrukcje obstugi i konserwacji
na papierze formatu A4 i ptytce CD-ROM

2. Teksty dotyczgce obstugi ekranu, dla uktadéw sterowania NC21, PC22, PC52,
PC83 i PC85 dla osoby obstugujgcej maszyne.

3. Oznaczenia czesci zamiennych w jezyku niemieckim na CD-Romie

- Termin przekazania dokumentacji: po wysytce maszyny
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