Oferta

Data : 14.10.2021 /DW

W przypadku pytan prosimy podac:

Nr oferty : 972162

Klient : VMV

Nr maszyny : 0-250-11-2361
Wystawil : D. Woéjcik

G.00 OPTIMAT BHX500/D

Numerycznie sterowane centrum obrdbcze
do obrébki elementdw z drewna i1 materiatdw
drewnopochodnych.

1. MASZYNA PODSTAWOWA

- stabilna, stalowa konstrukcja ramowa

- 2 zaciski na elementy ze zintegrowanym
systemem ogranicznikéw

- niezalezny przejazd zaciskdédw w osi X
(naped za pomoca zebatek)

- cyfrowe serwosilniki AC

- pozycjonowanie zaciskdé4w na elemencie
sterowane z programu

- mozliwa jest zmiana pozycji zaciskdw
pomiedzy poszczegbdlnymi fazami obrdbki
w danym polu pracy

- automatyczny pomiar grubos$ci i1 diugosci
elementdw za pomoca systemu zaciskow
i ogranicznikéw

1.1 DOLNY SUPORT OBROBCZY

- stabilna, odlewana konstrukcja aluminiowa

- zintegrowany stdét podzielony na trzy pola,
z zalaczana poduszka powietrzna

- system ogranicznikédw bocznych

- przejazd w osiach Y i Z
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- $ruba pociagowa toczna w osi Z
i naped w osi Y za pomoca listwy zebatej
- cyfrowe serwosilniki AC
- przygotowany do montazu rdéznych rodzajow
wyposazenia

1.2 GORNY SUPORT OBROBCZY

- stabilna, odlewana konstrukcja aluminiowa

- zintegrowana, podzielona na trzy czesci
belka dociskowa z zalaczana poduszka
powietrzna

- przejazd w osiach Y i Z

- $ruba pociagowa toczna w osi Z
i naped w osi Y za pomoca listwy zebatej

- cyfrowe serwosilniki AC

- przygotowany do montazu réznych rodzajdw
wyposazenia

1.3 WYMIARY ELEMENTOW

- min. diugos$é¢ elementu: 200 mm
- maks. diugos$é elementu: 2500 mm
- min. szerokos$é¢ elementu: 70 mm
- maks. szerokos$é elementu: 1000 mm

je$li obrdébka jest ograniczona: 1300 mm
- min. grubos$é¢ elementu: 8 mm (2 x 4 mm)
- maks. grubos$é¢ elementu: 80 mm (2 x 40 mm)
- uktadanie elementdé4w w stosy

(tzw. sztaplowanie) maks. po 2 szt.

- réwne wymiary elementdw

Uwaga:

- elementy musza by¢ proste po te]j stronie,
ktéra przylegaja do ogranicznika

- tolerancja krzywizny elementu o diugosci
2.000 mm wynosi maks. +/- 0,5 mm

- stosunek diugosci do szerokosci powinien
wynosié¢ >=1; element musi by¢ pozycjonowany
wzdiuz diuzszego boku

- wykrzywione elementy (>= 0,3 mm) powoduja,
ze tolerancje produkcyjne zwiekszaja sie,
a stoly szybciej sie zuzywaja

- ze wzgledu na widry powstajace przy obrdbce
frezarskiej nie mozna zagwarantowac,
ze elementy beda od razu gotowe do utozenia
w stosach

- zaleca sie zastosowanie zewnetrznego systemu
czyszczenia elementdéw i odciagu na wyjsciu
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z maszyny
przy wierceniu na wylot podwdjnych elementdw
jakos$¢ wiercenia zalezy od materiatlu,

z ktérego wykonany jest element, narzedzi,
predkosci posuwu i liczby obrotdéw wrzeciona;
wiercenie na wylot podwdjnych elementdw

moze zmniejszy¢ wydajnosé

.4 OBSZAR UKLADANIA ELEMENTOW

sté6t z poduszkami powietrznymi

o stabilnej konstrukcji ramowej
powierzchnia stoiu - piyta z laminatem
wysokocisnieniowym

zintegrowany wentylator

.5 OBSZAR ODBIERANIA ELEMENTOW

transporter pasowy poprzeczny

o stabilnej konstrukcji ramowej

8 napedzanych pasdéw transportowych

z regulowang czestotliwoscia

8 elektropneumatycznie sterowanych profili
prowadzacych

.6 STACJE WBIJANIA KOLKOW

2 sterowane stacje wbijania kotkoéw
do automatycznego wbijania kotkdéw na dwédch
dituzszych bokach elementu (X+/X-) siuza

dwie stacje, przesuwajace sie w osiach Y i Z;

w o0osi X element pozycjonowany jest
za pomoca zacisku

Stacje wbijania kotkédw sktadaja sie z:

ul. Doktora J6

dwéch narzedzi do wbijania kotkéow

z dysza wtryskowa i1 rozdzielaniem kotkoéw,
zamontowanych na zewnetrznych stronach
gbrnego suportu obrdbbczego.

(1 po lewe]j stronie, 1 po prawe]j stronie)
pompy prézniowej do doprowadzania kleju (9:1)
dwéch czujnikdéw przepitywu kleju dla zaworu
doprowadzania kleju

kontrola napeinienia zbiornika kleju
(poprzez sprawdzenie wagi zbiornika)
przenosnika wibracyjnego dla standardowych
kotkéw 8 x 30 mm albo 8 x 35 mm

kontrola, czy przenodnik wibracyjny

jest peten za pomocg preta pomiarowego

i czujnika
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Uwaga:
Standardowo maszyna jest fabrycznie
przygotowana do kotkdéw o wymiarach 8 x 30 mm.

2. ZABEZPIECZENIA CE

- pilotki zabezpieczajace po bokach
i z tyiu maszyny

- maty bezpieczenstwa w miejscu,
gdzie uktadane sa elementy

3. FUNKCJA ENERGOOSZCZEDNA
- przycisk ECO-Plus do uruchamiania trybu
Stand-By, ktéry mozna aktywowaé podczas
obrdébki; uruchomienie tego trybu
powoduje po zakohnczeniu programu:
- wytlaczenie napeddw bez poboru mocy
- jes$li maszyna nie pracuje, to po
upiywie ustawionego wczedniej czasu
napiecie sterowania wytacza sie

4. INSTRUKCJE OBSEUGI W PIERWOTNYM WYPOSAZENIU
- jezyk - jak podano w poz. D.01
1. instrukcje obsitugi i konserwacji
w formie wydruku oraz na nosniku
cyfrowym
2. nazwy czes$ci zamiennych na nos$niku
cyfrowym
3. schematy obwodowe na cyfrowym nos$niku
danych po niemiecku i po angielsku
4. teksty pomocy zintegrowane w sterowaniu
maszyny
5. systemowe okna dialogowe w jezyku
angielskim

5. LAKIER
- Lakier szary RDS 240 80 05

6. ODCIAG
- do podiaczenia do centralnego odciagu
- wartos$ci przytaczy nalezy odczytad

z danych technicznych

7. powerControl
- nowoczesny system sterowania

Sprzet powerControl:
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- sterowanie SPS zgodne z miedzynarodowg normag
IEC 61131

- komputer z systemem operacyjnym Windows 7

- procesor IntelCore I5

- 1l7-calowy, ptaski monitor TEFT

- 1 dysk twardy SATA o pojemnosci
przynajmniej 160 GB

- centralny port USB w polu obsitugi

- karta sieciowa Ethernet 10/100 MBIT RJ45
(bez switcha)

- przygotowanie do usitug teleserwisu TSN Soft:
umozliwia zdalnag diagnoze przez Internet;
W tym celu Klient musi udostepnié¢ potaczenie
DSL. Po upiywie okresu gwarancji nalezy
zawrzeé osobng umowe na $wiadczenie usitug
teleserwisowych

- UPS dla komputera (podtrzymanie zasilania)

- terminal z potencjometrem
i wylacznikiem awaryjnym

Oprogramowanie powerControl:
- powerControl z rdzeniem CNC:
- sterowanie przejazdem we wszystkich osiach
i jednoczesne przebiegi procesdéw dzieki
technologii wielokanalowe]j
- funkcja Look-Ahead do zoptymalizowania
predkosci przy przejsciach
- dynamiczne sterowanie wstepne dla uzyskania
odwzorowania najwyzszej jakosci

- powerControl pakiet oprogramowania

z graficznymi programami do obsiugi:

- woodWOP:
do graficznego, interaktywnego
tworzenia programbéw CNC

- BAZA DANYCH NARZEDZI:
z graficznym kierowaniem obsiuga
utatwiajacym zarzadzanie danymi narzedzi

- OPROGRAMOWANIE DO LIST PRODUKCYJNYCH:
do tworzenia list produkcyjnych
i zarzadzania nimi wg indywidualne’]
produkcji; mozliwos$¢ ustawienia
kolejnosci produkcji, ilosci sztuk
zadanych i zapisywania uwag dotyczacych
obrébki

- REJESTR DANYCH MASZYNY:
do rejestrowania ilosci wyprodukowanych
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elementdéw oraz sprawdzania, ile czasu
pozostato jeszcze do kolejnych czynnos$ci
konserwacyjnych

Wszystkie licencje na oprogramowanie

sa chronione przed kopiowaniem

przez serwer Grupy HOMAG.

Po zainstalowaniu produkt nalezy aktywowacd
na stronie www.eparts.de

Numer : 0033 1 x lewo
KONFIGUR. 2V42, 2H8X/2Y, N2 X-Y 90, F2-ETP-6 KW

2V42 HIGH SPEED 7500

2 pionowe agregaty wiertarskie (gérny i dolny),
usytuowane na suporcie obrdbczym,

kazdy z 42 wrzecionami wiertarskimi

(pojedynczo sterowane ze zmiennym zakresem
obrotdw) .

Zaciski wrzecion gwarantujace uzyskanie

zadanej gtebokos$ci wiercenia.

Droga przejazdu: patrz zataczony plan
obtozZenia

Skok w osi Z: 60 mm

Giebokos$¢ wiercenia: maks. 38 mm

Kierunek obrotdw: w prawo / w lewo

Predkoé$¢ obrotowa: 1.500-7.500 obr./min

z regulacja
czestotliwo$ciowg

Naped: 2 x 2,3 kW

Uchwyt wiertta: d =10 mm

Catkowita diugos$é¢ wiertia:70 mm

Srednica wiertla: patrz zataczony plan
oblozenia

Rozstaw wrzecion: 32 mm

Typ wrzecion: indywidualnie
sterowane

2H8X/2Y

2 poziome agregaty wiertarskie (gérny i dolny),
usytuowane na suporcie obrdbczym,

kazdy z 10 wrzecionami wiertarskimi,

pojedynczo wywolywanymi przez program.

Zakres przejazdu: patrz zataczony plan
oblozenia
Wrzeciona wiertarskie: po 8 w osi X
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PO 2 w osi Y

Glebokos$é¢ wiercenia: maks. 38 mm
Wysokos$¢ wiercenia
w osi Z: patrz zataczony plan
obtozZzenia
Kierunek obrotdéw : w prawo / w lewo
Predko$¢ obrotowa: 1.500-7.500 obr./min

z regulacja
czestotliwo$ciowg

Uchwyt wiertta: d =10 mm

Catkowita diugos$é¢ wiertia:70 mm

Srednica wiertla: patrz zataczony plan
oblozenia

Typ wrzecion: indywidualnie
sterowane

Uwaga:

Poziome wrzeciona wiertarskie w osi Y
stuza wytacznie do wiercenia w krawedzi
elementu przeciwlegiej do linii zerowej
maszyny.

N2 X-Y 90 st.

2 agregaty z pitka nutujaca (gdérny i dolny),
usytuowane na suporcie obrdbczym,

do obrébki w osiach X i Y, wychylne

o 90 stopni.

Droga przejazdu: patrz zataczony plan
obtozZzenia
Glebokos$é¢ ciecia : 30 mm
Przekrdj poprzeczny
skrawania: maks. 70 mm2
Predko$¢ obrotowa: 1.500-7.500 obr./min

z regulacja
czestotliwo$ciowg
Srednica pity: 125 mm
Grubos$¢ tarczy pity: maks. 5 mm

F2-ETP-6 KW

2 agregaty frezarskie (gérny i dolny),
usytuowane na suporcie obrdébczym; przeznaczone
do mocowania narzedzi trzpieniowych.

Reczna wymiana narzedzi.

Droga przejazdu: patrz zataczony plan
obtozenia
Uchwyt narzedzia: dla narzedzi trzpie-

-niowych o $rednicy
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25 mm

Srednica narzedzia: patrz zataczony plan
oblozenia

Diugos$¢ uzytkowa

narzedzia: patrz zataczony plan

oblozenia

Ciezar narzedzia: maks. 2,5 kg

Pobieranie narzedzi: reczne, hydrauliczny
system szybkoztaczek
ETP 25

Kierunek obrotdw: w prawo / w lewo

Predkos$¢ obrotowa: 6.000-18.000 obr./min
piynnie programowane

Naped: silnik pradu

zmiennego z regulacja
czestotliwo$ciowag
Maks. moc na narzedziu: do 5/6 kW dla pracy
ciagtej / przerywanej
(S1/56-50%)

Numer : 0850 1 x lewo

URZADZENTIE DO WSTEPNEGO POZYCJONOWANIA DLA BHX

Urzadzenie do wstepnego pozycjonowania

elementdéw o diugosci do 1100 mm.

W sktad wchodzi:

- 1 tylny linial ograniczajacy,
pneumatycznie opuszczany

- 1 boczny liniat ograniczajacy,
pneumatycznie opuszczany

- 2 gbrne, pneumatyczne cylindry

- 1 pneumatyczne urzadzenie podnoszace
w stole do ukladania elementdéw

Zalety:

Czas oblozenia (czas przeznaczony

na nowe pozycjonowanie elementdw)
zostaje znacznie skrdécony dzieki temu,
ze elementy przeznaczone do obrdbki

sa juz ustawione w pozcy]ji podstawowe].
Elementy o diugos$ci do 1100 mm moga bycé
poddane obrdébce juz w trybie wstepnego
pozycjonowania. Przy diuzszych elementach
nalezy recznie przezbroi¢ maszyne

na tryb standardowy.



G.0007

Numer : 6152 1 raz
JEDNOCZESNA OBROBKA ELEMENTOW
PRZY PODWOJNYM OBLOZENIU (GORA / DOL)

Opcja ta umozliwia Jjednoczesna obrdbke

dwdéch elementdw przy uzyciu rbéznych programdw

przy podwdéjnym obtozeniu (gdéra / dobi)

pod warunkiem, ze:

- obydwa elementy majg identyczne wymiary
(dtugosé, szerokosé, grubosé)
i stanowia pare (lewy 1 prawy element)

- elementy przeznaczone do wiercenia na wylot
musza by¢ utozone jeden nad drugim,
jak w odbiciu lustrzanym;
w przeciwnym razie moze dojs¢ do uszkodzenia
jednego z elementodw

Wymagania: MCC wersja 1.2.400

Produkt po zainstalowaniu musi by¢ aktywowany.
Aktywacja na stronie www.eparts.de

Numer : 8332 1 raz
WYBOR JEZYKA: POLSKI
- instrukcje obstugi oraz teksty obsiugi
dla operatora na monitorze - w jezyku polskim

DOSTAWA EXW (INCOTERMS 2010)

- dostawa z zakladu produkcyjnego w Herzebrock,
z opakowaniem do transportu ciezarowego
(nie nadaje sie do transportu morskiego),
cena nie zawiera ubezpieczenia
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.26

.29

.32

.35

PLATNOSC

- pierwsza wplata w wysokosci 30% ceny
piatna po otrzymaniu potwierdzenia
zambébwienia, netto

- druga wptata w wysokosci 60% ceny
ptatna przed wysytka, ktdra nastapi
po wpiynieciu naleznos$ci na konto
firmy WEEKE, netto

- reszta ptatna po odbiorze,
ale nie pdzniej niz 60 dni
od daty faktury, netto

TERMIN DOSTAWY
- ok. 4 miesiecy od otrzymania zamdbwienia
zgodnie z ustaleniami

MONTAZ
Montaz bedzie wykonany przez technika
firmy HOMAG Polska.

GWARANCJA

Termin przedawnienia dla roszczen

odnosénie wad rzeczowych konhczy sie

z chwilg przepracowania przez przedmiot dostawy
2.500 godzin roboczych, jednakze najpdinie]

12 miesiecy od przejecia w uzytkowanie /
gotowosci do produkcji lub 18 miesiecy

od daty dostawy.

Gwarancja nie obejmuje czes$ci eksploatacyjnych.
Czes$ci eksploatacyjne (wg normy DIN 31051)

to czes$ci lub podzespoty, ktdére ulegaja
zuzyciu i1 sa przewidziane do wymiany.

Cykle zuzycia 1 wymiany sa uzalezZznione

od zastosowanych materiaidéw przeznaczonych

do obrébki, jak i od rodzaju i intensywnosci
uzytkowania.

Czes$ci eksploatacyjne sa zaznaczone

w dokumentacji maszyny (lista czesci
zamiennych) .

W okresie gwarancji klientowi przysiuguje
bezptatny teleserwis (rozwigzywanie problemdéw
ze sterowaniem, mechanika czy technologia
obrébki oraz zdalna diagnoza przez modem

albo przez sie¢ teleserwisowa) w dni robocze
od poniedziatku do piatku w godzinach
08:00-16:00 (wg czasu s$rodkowoeuropejskiego),
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z wyjatkiem $wiat i dni wolnych od pracy.
Dostep do teleserwisu poza powyzszymi godzinami
pracy mozliwy jest po zawarciu umowy na usiugi
zdalnego serwisu. Po upiywie gwarancji usitugi
teleserwisu $wiadczone sa odptatnie.

Pomoc przy instalacji oprogramowania

do komputera w biurze, urzadzen sieciowych itp.
nie wchodzi w skiad gwarancji.

ODBIOR

Kupujacy zobowiazuje sie do dokonania odbioru,
jezell przedmiot umowy nie wykazuje zadnych
istotnych brakéw, ktdre znaczaco obnizatyby
jego wartos$é¢ i mozliwos$¢ eksploatacii.

PRZEJECIE W UZYTKOWANIE / GOTOWOSC DO PRODUKCJI

Przejecie w uzytkowanie / gotowo$¢ do produkcji
liczy sie od momentu, w ktdédrym Kupujacy

jest w stanie zgodnie z przeznaczeniem,

w peinym zakresie lub czesciowo

eksploatowa¢ maszyne / urzadzenie.

DZIEKUJEMY ZA ZAPYTANIE
Mamy nadzieje, ze nasza oferta speinia
Panstwa oczekiwania.

Obrazki i piktogramy sa tylko przektadami

i nie sa we wszystkich szczegbdtach wiazace.
W przypadku ewentualnych pytan Jjestesmy
zawsze do Panstwa dyspozycii.

Z pozdrowieniami

WEE£KE
Bohrsysteme GmbH

Dokument ten zostal sporzagdzony elektronicznie
i jest wazny bez podpisu.
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