STREFA (CNC]

Specyfikacja

Data : / 27.07.2022
Wykonanie : 1

W przypadku jakichkolwiek
pytan prosimy o podanie
numeru zamdéwienia 233456
Klient :

Numer maszyny : 0-200-23-3456

OPIS FLEXLINE
System jest przeznaczony do elastycznej
produkcji czes$ci meblowych.

- Zaczenie, oklejanie krawedzi i obrébka
krawedzi gondolowych sg wykonywane na
elementach w ksztaicie piyt.

- Format i kat sa generowane przez pite,
tzn. grubo$¢ krawedzi jest brana pod
uwage przy cieciu.

Wymiar ciecia= wymiar wykonczeniowy -
(KD1i+KDre) +2*BZ BZ= naddatek na obrdébke na
strone

- Linial posuwu jest ustawiany
jednorazowo na naddatek obrdébkowy.

- 7 krawedzia naprawcza, linijka moze by¢
regulowana recznie.

- Flexline jest podawany recznie.

- Programy obrébcze mozna wybieracd
bezposrednio na pulpicie sterowniczym,
Opcjonalny wstepny wybdér programdédw za
pomocag kodu kreskowego VKNR XXXX

Obrébka krawedzi:
- Faza 20° Cienka krawedZ mmO,4 (melamina)
- Promien grubej 2krawedzi mm2,0 (ABS )..
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Opcjonalnie mozliwe sa inne grubos$ci krawedzi

Wymiary obrabianego przedmiotu z obrdébka formatowg:
- Diugoscé: min. mm.240 maks. mm3000
- Szerokos¢: min. mm.120 maks. mml1200
- Grubos¢: min. 10 mm max. 60 mm
- Waga: max.
50 kg
-najmniejsza czesl: 240 x120 mm

- najwieksza czes$é¢: 3000x1200 mm

Dane dotyczace wydajnosci

- Posuw m/min20 wzdluzny/krzyzowy
- Maks. liczba cykli/minl2 w trybiel liczenia sztuk
- maks. liczba cykli/min20 w pracy seryjnej

B Aggregate-dependent
z

E.G. FF12
- autom. przeliczenie dwéch grubosci krawedzi
na 0,4mm2,0; fazka 20° na R2 min. mm.1200

+DUTY PAPIER

1.1 Dane maszyny Numer

maszyny: 0-200-23-3456

Klucz produktu: O KAL330/10/A20/S2
Specyfikacja przygotowana przez: P.Nass

1.2 Lokalizacja maszyny
Osoba kontaktowa: Pan Meyer
Obszar: Kierownik
techniczny

2.1 Program produkcji
mebli biurowych

3.1 Rodzaje
obrabianych
przedmiotodw
Produkcija tusz
Mieszane
Fronty

3.2 Materiail

przetwarzajacy ptyta

wibrowa surowa

Piyta widrowa powlekana tworzywem
sztucznym Piyta widrowa fornirowana
MDF surowy

MDF pokryty tworzywem

sztucznym MDF fornirowany

ul. Doktora Jézefa Putka 9 +48 512 750 000 biuro@strefacnc.pl 6832065214

34-123 Wadowice




Gotowe ciecie z wysiegiem Naddatki na
obrébke Frezowanie: 1-3 mm

3.3 Wymiary obrabianego
przedmiotu

Dtugos$¢ min.: mml20

Dtugos$¢ maks.: mm3000

z wystepem obrabianego 30 mm

przedmiotu:
Szerokos$é min.: mm47
Szerokos$é maks.: mml200

z wystepem obrabianego 30 pn
przedmiotu:

Grubos$¢ min.: mm8

Grubos$¢ maks.: mm60

z wystepem obrabianego
przedmiotu:

30 mm

Wielkos$¢ obrabianego elementu min: x120 mm240
Wielko$¢ obrabianego przedmiotu max: x1200 mm3000
Specjalne wymiary detali: Waskie detale min.47 mm

3.4.1 Towary z paskami

materiat tasmowy jest przetwarzany: Tak
Grubo$¢ drewna litego: mm20

Gruboé¢ forniru: 0,8-1,2 mm

Gruboé$¢é laminatdédw: 0,6-1,0 mm

Grubosé¢ PVC: 1,0-3,0 mm

ABS grubos¢: 1.0-3.0 mm

Inne: Obrzeza PP sa gildéwnie przetwarzane

3.4.2 Wyroby walcowane

jest przetwarzany w rolkach:

Tak Melamina Grubos$¢: mmO, 4

Grubos$¢ papieru: 0,4 mm

Grubos$é¢ forniru: 0, 6-3, 0mm

Grubos$¢é PVC: 1,0-30, Omm

Grubos$¢é ABS: 1,0-3,0mm

Inne: Obrzeza PP sa gidédwnie przetwarzane

4.2 Wymiary rowkdédw iwregdw

Boczne rowkowanie/wregowanie
Rowkowanie/wregowanie od dotu
Ptytka narzedziowa Synchronizacja

4.3 Przechodzenie przedmiotdw obrabianych
prosta krawedzig wzdiuz i w poprzek
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G.00 OPTIMAT KAL330/10/A20/S2

Jednostronna maszyna do wspdlnego frezowania
prostych krawedzi detali, klejenia i
wykanczania réznych materiaitdéw krawedziowych z
rolki lub w postaci paskdéw, o grubosci krawedzi
do mm20, w podawaniu wzdiuznym 1 poprzecznym.

Staty przystanek strona lewa.

KROTKIOPIS PODSTAWOWEGO WYPOSAZENIA:

MASZYNA PODSTAWOWA

URZADZENIE DO TRANSPORTU DETALI

CISNIENIE GORNE

CONTROL sterowanie mocag PC22

Jednostka taczaca FREEPLACE

CZESC KLEJACA A20 PODSTAWOWA dla towardw w rolkach do
3 mm i listwy do mm20

OCHRONA PRZED HA®LASEM

KAPPAGREGAT

WOLNE MIEJSCA na kolejne jednostki obrdbcze

URZADZENIE PODSTAWOWE

ul. Doktora J6

Ciagta kolumna maszyny do mocowania

agregatdéw obrdbczych

Podpora detalu z szyna rolkowa,

wysuwana ok mm800

Naped watka klejowego przy ograniczniku posuwu
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Podnoszenie pojemnika z klejem przy ograniczniku podawania
Pojemnik z klejem mocujgcy element uruchamiany
Regulowany linial wlotowy

URZADZENIE DO TRANSPORTU DETALI—*
tancuch transportowy o szerokos$ci mm80 z gumowa podkitadkg

Precyzyjne powierzchnie jezdne i prowadzace hartowane
tancuch transportowy hamowany magnetycznie

Kompozytowy naped pasem klinowym
Zmotoryzowana regulacja wysokosci
Cyfrowy wskaznik polozenia

URZADZENIA ELEKTRYCZNE:

Napiecie robocze Volt400, 50/60 Hz.
Dostosowanie napiecia roboczego dla danego
kraju za pomocg transformatora
(opcjonalnie)

Obwdéd ochronny RCD dopuszczalny tylko w
potaczeniu z czujnikiem
réznicowopradowym/selektywnym

Przerywacz obwodu ziemnozwarciowego

Jesli wydajno$é tego urzadzenia jest
niewystarczajaca, zalecamy zastosowanie na
miejscu monitora pradu szczatkowego.
Dotaczona szafa sterownicza,
zainstalowana60204 zgodnie z norma
europejska EN

Elektroniczny przemiennik

czestotliwoséci z funkcja hamulca

silnika

Przetacznik reczny dla trybu konfiguracji
Temperatura otoczenia:

+ stopni 5do + stopni 40Celsjusza

sterowanie mocg PC22

Nowoczesny system sterowania oparty o
Windows PC

Sprzet:

Sterowanie PLC zgodnie z miedzynarodowag
norma IEC 61131

Zintegrowane sterowanie linia do
bezdotykowego sterowania jednostkami
obrébczymi

System operacyjny Windows XP (US) wbudowany
Przemysiowy komputer PC z procesorem
2Celeron co najmniej GHz i Mbyteb512 RAM
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Ptaski ekran TFT callbowy

Klawiatura i mysz PC

1 Dysk twardy naprawiony

1 Dysk twardy do tworzenia kopii zapasowych danych
Kopia zapasowa 1:1 (klonowanie)

Ztacze USB

Cyfrowy system magistrali polowe]j dla
wejsé/wyjsé i jednostek zdecentralizowanych
Potlaczenie sieciowe ETHERNET poprzez

dodatkowa karte i1 oprogramowanie sieciowe (opcja)
Ochrona przed wirusami

Oprogramowanie:

Obstuga za pomoca menu w standardzie Windows

Pakiet oprogramowania woodCommander z

- Wygodne, wspierane graficznie tworzenie 1
przechowywanie programdédw maszynowych

- Zarzadzanie danymi narzedzi poprzez makra
narzedziowe

System prowadzenia operatora (BDL) do

wyswietlania niezbednych recznych

regulacji na maszynie podczas

przezbrajania

Komunikat o btedzie w postaci zwyklego tekstu

System diagnostyczny woodScout (opcja)

Schuler MDE Basic do zbierania danych o maszynach

Zdalna diagnostyka przez modem:

Rozliczanie zgodnie z odrebna umowa o $wiadczenie usitug zdalnych
Linia telefoniczna (analogowa), ktoéra
ma by¢ zainstalowana na miejscu

Ingerencja osbb nieupowaznionych w uktad
sterowania maszyny zwalnia firme HOMAG z
obowiazku gwarancyjnego oraz z
odpowiedzialno$ci za produkt.

URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE I OCHRONNE:

ul. Doktora J6

wszystkie maszyny dla krajow
czlonkowskich UE ze znakiem CE zgodnie z
dyrektywa maszynowa WE 98/37/WE,
zatacznik IIA

Pyl drzewny badany warto$¢ TRK maks.
mg/m32 w zalezno$ci od wydajnosci
odsysania, ktdéra ma by¢ zapewniona na
miejscu zgodnie z planem odsysania
Dokumentacja 2-krotna
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DANE TECHNICZNE :

Predko$é posuwu 18 m/min
Wysokos$sé robocza 950 mm
Minimalna szeroko$¢ robocza:
- 55 mm dla grubos$ci obrabianego elementu mm22
-100 mm dla grubos$ci obrabianego
elementu mm 60 (w zalezno$ci od diugos$ci obrabianego
elementu)
-Rzut przedmiotu obrabianego 30 mm
- Grubos$¢ obrabianego przedmiotu 12 - mm60
-Listwa krawedziowa maks. 0,4 - mm20
-Listwa przekroju poprzecznego krawedzi max. 900 mm2
-Rolka materiatu brzegowego 0,3 - mm3
-Maksymalny przekrdéj poprzeczny krawedzi - dla PVC 135 mm2
-dla fornirulO00 mm2
-Srednica rolki max. 830 mm
-Przylacze pneumatyczne 7-8 bar
Warunki gruntowe musza by¢ zgodne z planem posadowienia
Osoba prowadzaca jest odpowiedzialna za

zapewnienie odpowiednich materiaidw
(deski/krawedzie/kle7d) .

URZADZENIE DO FREZOWANIA WOLNEJ PRZESTRZENT

WSTEPNE PODGRZEWANIE DETALI

Do podgrzewania krawedzi detalu przed
natozeniem kleju w celu poprawy Jakosci
klejenia

JEDNOSTKA KLEJACA A20 PODSTAWOWA

JEDNOSTKA KLEJACA NA GORACO A34

Pojemnik na klej 5L
Elektroniczna regulacja
temperatury z wyswietlaczem LED
Wydajnos$¢ topienia maks. kg/h
przy wiekszej ilosci kleju
wymagz2l58any nr VK

ROLA MAGAZYNU

ul. Doktora J6

do krawedzi peinych, wyrobdédw tasmowych i wyrobdw w rolkach
Podawanie materiatu do tasmy przez ssawke prdzniowa
Kontrola krawedzi z automatycznym

zatrzymaniem posuwu w przypadku braku

krawedzi

Separator rolkowy
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- 1 napedzany watek przygotowawczy Srednica mml50

- 6 Rolki dociskowe $r. mm70

- Pneumatyczna regulacja cisnienia

- Centralne dopasowanie do réznych grubosci
krawedzi

OCHRONA PRZED HARASEM IACZENIE + CZESC AGREGATOWA
- dla jednostek obrébczych
- z indywidualnym odsysaniem

AGREGAT TNACY POPRZECZNY HL81/0,8 KW

- 2 silniki po 0,8 kW, 200 Hz., 12000 1/min.
do przycinania wystepdéw krawedziowych na
przedniej i tylnej krawedzi

- Silniki recznie odchylane do skosnego $ciecia
- Grubos$¢ krawedzi Faza max. mm3

- 2 Pily poprzeczne HM Srednica mm.120

- Brak mozliwoéci nakiadania sie na siebie

G.0001 1 x lewy
OBIEG DETALI FLEXLINE BASIC
Funktionsbeschreibung
Obrabiane elementy sa umieszczane pojedynczo,
recznie na stole zaladowczym i podawane do

maszyny obrdbczej w kontrolowany sposédb.

Wychodzace z maszyny detale trafiaja na
przenosnik rolkowy, sa przenoszone poprzecznie
za pomoca napedu pasowego i wracaja do
operatora przez przenoénik powrotny z kolejnym
stotem rolkowym.

Podczas obrdébki poprzecznej wszystkie elementy
dluzsze niz ok. 1200 mm sg obracane 1 zawracane
za pomoca nienapedzanej czes$ci przenos$nika
rolkowego, ze wzgledu na rdézna przyczepnosé
miedzy rolkami nienapedzanymi a tasma powrotna.

Obrabiane elementy musza by¢ wstepnie
obrobione do dokiadnych wymiardédw i katdw.

sktadajacy sie z:

Stdétr z poduszka powietrzng
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G.0004

TBL110 Std61r podawczy
z kontrolowanym liniatlem zatrzymujacym dla
kontrolowanego podawania detali

System podawania detali WZ 10 W peini
automatyczne podawanie detali o rdznych
wymiarach

w kierunku podiuznym i poprzecznym.
Recznie regulowany wysieg elementu
roboczego.

wraz z dodatkowymi wspornikami 3detali

System powrotu detali ZHR30

Dwa segmenty przenosnika rolkowego, kazdy ze
zintegrowanym, podnoszonym przenosnikiem
tasmowym; nienapedzane segmenty przenosnika
rolkowego do podpierania i mocowania recznie
regulowanej szerokosci rolek obrotowych;
napedzana tasma przenos$nika powrotnego o
szerokos$ci tasmy wynoszace]

1100 mm (szerokos$¢ ramy 1200 mm), ktdéra jest
zaprojektowana zgodnie z diugoscia maszyny
podstawowej; nienapedzany przenosnik rolkowy o
diugosci mm.3000

Automatycznie regulowany trzpien obrotowy,
pomiedzy podstawg a maszyna podstawowa, ktdry
powoduje tatwe obracanie krétkich, waskich
czesci.

Wymiary czes$ci do obracania:

Diugoscé: do mm200
Szerokosé: do mm800
Cidnienie robocze: 6 bar
Zuzycie powietrza: 130 N1/min

Diugos$¢ podstawy 6

4 x lewy
PRZEDIUZENIE OBIEGU OBRABIANEGO PRZEDMIOTU PODSTAWOWY
wraz z przediuzeniem wspornika obrabianego
elementu wraz z przedluzeniem obiegu
obrabianego elementu poprzez skok

Dla KAL410/10 wymagane sa przediuzenia.4
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G.0007 1 x lewy
PRZENOSNIK ROLKOWY Z PODNOSNIKIEM
do tatwego przenoszenia detali na wejsciu
maszyny z powrotu na stér z poduszka
powietrzna

Zalecane dla duzych, ciezkich elementéw

G.0010 Numer 0815 1 x lewy
AUTOMATYCZNY KSZTAZTOWNIK KO% OPTIMAT KL

G.0013 Numer 0843 1 razy
GRUBOSC OBRABIANEGO ELEMENTU MM 8ANST. 12 MM CAL310/KFL500
- Przygotowanie maszyny podstawowe]j dla
grubos$ci detalu min. mm zamiast8 mml2
- Mozliwa tylko obrébka wzdiuzna bez
kopiowania naroznikédw i bez zgarniacza
profili

G.0016 Numer 0865 1 razy
POSUW REGULOWANY BEZSTOPNIOWO 18-25 M/MIN
- zamiast posuwu sztywnego m/min
- Regulacja czestotliwos$ci posuwu
- Ustawianie predkos$ci obrotowej na jednostce
wejsciowe]

G.0022 Serwis: 1 raz ROLKI
WSPORNIKOWE DLAGEADKICH CZESCI
wzdluz prowadnicy tancuchowej Min.
szeroko$¢ obrabianego elementu mmé47

F.01 Numer 2929 1 x lewy

MECHANTZM ODROZNIAJACY GORNY/LEWY

- Nanoszenie $rodka oddzielajacego za pomoca
dysz natryskowych przed czescia formatu z
gbébry 1 z dotu

- Reczna regulacja zmiany wysiegu detalu

- bez $rodka oddzielajacego musi by¢é
dostarczony przez klienta
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F.04 Numer 13341 x lewy JEDNOSTKA ®EACZACAKAL310/A20/S2
do wspblnego frezowania krawedzi
obrabianego przedmiotu przed przyklejeniem.

JEDNOSTKA ELACZACA
- 2 Silniki na kW3, Hz150., 1/min
- Elektropneumatyczne sterowanie obu silnikéw
do frezowania plytek
- Urzadzenie do zdmuchiwania obrabianego przedmiotu
- 2 giowice frezdéw do spoinowania I-DIA
D=125x34x30 mm, KN, Z=2x3 z wbudowana
funkcja wykrywania widroéw
- Grubos$¢ obrabianego elementu max. mm30

- 2 silniki po 4 kW, 150 Hz., 9000 1/min

(Bot)
F.0401 Numer 1552 1 x lewa
0o$ STUFENLOSE SF20 PTIONOWO

Il

do automatycznego dopasowania $rodka frezu
do grubosci piyty
- Skok regulacyjny maks. mm25

F.0404 Numer 3496 1 razy
I-SYSTEM-DIA-FUEGEFRAESATZ WD 60
- 2 Frez do spoin I-DIA 125x63x30 mm, DKN,
7=2x3 z wbudowanag funkcjg wykrywania widrdw

- Wysoki stopien zbierania widrdw do %$97.

- Z50mniejszenie sity ssania o ok.

- Wysoka jakos¢ obrédbki dzieki
niewielkiemu zanieczyszczeniu
obrabianych przedmiotdw

- Mozliwo$¢ naprawy krawedzi o grubos$ci do
mml (melamina, papier, fornir)
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V.0104

Vv.0107

Vv.0110

V.0113

Vv.01l1le
Zmiana

Numer 2158 1 x lewa
jednostka zawieszenia z oslonami granulatu

- zamiast pojemnika na klej L5
- wymagane przy:
- Wydajnos$é¢ topienia > 8kg/h
- Predko$¢ posuwu > 18m/min.
- Wydajnos$¢ topienia zalezna od kleju 18-35 kg/h
- Regulacja poziomu wtopionej ilosci

Numer 2160 1 x lewy

QA GLUE POT CZESC PRZEDNTIA DO WYMIANY
Dla réznych kolordéw kleju 2136zalecana
jest stacja wstepnego podgrzewania VK-No.

& Wysokos¢ zastosowania do mm60 Grubos¢ obrabianego elementu
- 1x dla EVA

Numer 2596 1 x lewy

STREFA CISNIENIA Z AUTOMATYCZNA REGULACJA OPTIMAT

Do automatycznego dopasowania strefy nacisku dla rdéznych
grubos$ci krawedzi

Numer 2458 1 x lewy

MAGAZYNEK PRZEDEUZAJACY A6/A-E12/A20 NA ROLKACH
- zamiast pojedynczego walca

- Grubos$¢ krawedzi x6 mm3

- Srednica rolki x6 mm830

- Automatyczna lub reczna wymiana rolek

- Kontrola diugosci resztkowej w mm2400

1 x lewy
POZIOMY WSPORNIK ROLKOWY
dla pierwszego kanaiu 6-cio stronnicowego magazynu

Numer 2451 1 x lewy

KLEJENIE PODSTAWOWE CZzESC A20, MONTAZ PRZEDLUZACZA
Dodatkowe opcje dla podstawowej czesci klejace]
moga by¢ sprzedawane tylko w potaczeniu z

zestawem rozszerzajacym.

Modut rozszerzajacy w zestawie:
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- Reczna regulacja wysokos$ci magazynka za pomoca wrzeciona
+/- mmb

V.0401 Numer 2474 1 x lewy
UCHWYT BOCZNY STUFFLESS
- Do automatycznego ustawiania przy rdéznych
wysokosciach krawedzi

N.O01 Numer 3058 1 x lewy
CAPPAGGREGAT HL84 STACJA HLS81
- Stojaca przyktadnica poprzeczna do
delikatnych krawedzi

N.0101 Numer 3113 1 x lewy
WOMPOTOR REGULACJI PNEUMATYCZNEJ
- Do elektropneumatycznego
przestawiania silnikéw poprzecznych
na pozycje2

- Potozenie -1 pokrywy spiukujace
- Pozycja - 2nasadki z wysiegiem - dla re-
Frezowanie za pomoca urzadzenia do frezowania form

N.0104 Numer 3114 1 x lewy
PNEUMATYCZNY REGULATOR KATOW/STRZAEKA
- Do elektropneumatycznego przestawiania z
fazy na krawedZ prosta
- Reczne przestawianie bocznego ogranicznika
ciecia poprzecznego wymagane przy zmianie
grubosci krawedzi

N.04 Numer 32091 x lewy
PREFRAESAGGREGAT KW1l,5 OPTIMAT
2 Silniki ustawione jeden na drugim
1,5 kW kazda, 200 Hz., 12000 1/min. Regulacja
wysokosci za pomocag gdérnego docisku. Praca w
przeciwbieznym ruchu obrotowym. Zakres
wychylenia +/- stopni.l
2 frez HM x70 mm25, HSK 7Z=425, Wraz z
elektronicznag przetwornica czestotliwosci
z funkcja hamowania silnika i ochrona
przed hatasem.
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N.0401 Numer 3900 1 x lewy
I-HM-FRAESER SET STRAIGHT
- Doptata zamiast standardowego narzedzia
- 2 I-HM frez 70x25 mm, Z=4, HSK R25
z wbudowanym systemem zbierania widrdw
- Wysoki stopien zbierania widrdw do %$95.
- Z50mniejszenie sity ssania o ok.
- Wysoka jakos¢ obroébki dzieki
niewielkiemu zanieczyszczeniu
obrabianych przedmiotéw

N.0404 Numer 3251 1 x lewy
REGAL REGULACJI PNEUMATYCZNEJ
PREFEROWANEJ na stanow2iskach
Pozycja - lfrezowanie wstepne z wypuklos$cia krawedzi (ok. mmO,2)
Pozycja - 2frezowanie na rbéwni z powierzchniag bez wystajacych krawedzi

N.05 ok. mm500 1 x lewa

wolna przestrzen dla miyndwdrobnych

N.07 Numer 37091 x lewy
JEDNOSTKA FORMUJACA FK13 AUTOMATYCZNA
Do obrdébki wystepdw krawedziowych na gbérnej i dolne]
krawedzi obrabianego przedmiotu, jak rdéwniez do
przycinania przedniej i tylnej krawedzi obrabianego
przedmiotu w polaczeniu
z agregatem do przycinania i1 agregatem do frezowania
wstepnego.

- Silniki2 na kWO0,4, Hz200., 1/min

- automatyczna 8-krotna wymiana narzedzi

- bez zestawu wymiennych giowic - bez narzedzi

- Przetacznik wyboru frezowania wzdluznego/okragtego

- wraz z przetwornica czestotliwosci z funkcja
hamowania silnika i ochrona przed hatasem z

zewnatrz
- Pasza max. 20 m/min
- Diugos$¢ obrabianego elementu min. 240 mm
jednostronnie
dwustronna min. 120 mm
(ponizej mm240 tylko w potaczeniu z VK-No. 3745)
- Odstep miedzy przedmiotami obrabianymi min. 680 mm

- Odstep miedzy elementami obrabianymi z PC22 min. 500 mm
- Grubos$¢ obrabianego przedmiotu 12 - mm60
- Grubo$¢ krawedzi max. 3 mm
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- Do kazdego profilu i1 kazdego materiaztu
obrzeza (drewno lub tworzywo sztuczne)
wymagana Jjest oddzielna glowica wymienna.

- Frezowanie ksztattédw dla fornirdw i
krawedzi peinych jest mozliwe tylko w
ograniczonym zakresie

- Frezowanie na réwni z powierzchnia 1
fazowanie przyklejonych miekkich
krawedzi nie jest mozliwe

N.0701 Numer 3719 1 x lewy

I-CHANGE HEAD SET REGULOWANY AUTOMATYCZNIE / FK

- 2 Wymienne giowice do montazu na agregacie
do frezowania ksztaitowego FK 11/13/21/23

- Do automatycznego dopasowania do réznych
grubos$ci krawedzi na frezarkach do fazowania
i/lub do automatycznego przestawiania z
frezarek do fazowania na frezarki do
promienia.

- maks. grubos$é¢ krawedzi dla fazowania przy uzyciu narzedzia

promieniowego:
- dla R = 1,5mm0, 6
- dla R 2 = mmO, 8
- dla R 3 = mml,0

- Kat nachylenia witdkien ok. stopnilb

- przeznaczony do narzedzi I-tool z
odciggiem zintegrowanym z narzedziem

- Bez narzedzi

- obrdébka poprzeczna profili softformingowych
jest zalezna od profilu

N.0704 Numer 3733 1 x lewy
I - ZESTAW FREZOW PROMIENIOWYCH F. FK R=2 MM Z=4
- 2 DIA $rednica podstawy frezu mm62
- Grubos$é¢ krawedzi max. mm2

N.0707 Numer 3716 1 x lewy
ZESTAW GEOWIC I-CHANGE DO FREZOWANIA KSZTALTOWEGO FK
- 2 Wymienne glowice do montazu na agregacie
frezujacym formy FK
- Przeznaczone do narzedzi we-wy z
odciagiem zintegrowanym z narzedziem

- Bez narzedzi
- obrébka poprzeczna profili softformingowych
jest zalezna od profilu
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N.0710 Numer 3724 1 x lewy
I - ZESTAW DO FAZOWANIA SUWAKOW F. FK 20 GRAD z=4
- 2 DIA $rednica podstawy frezu mmé62, stopnie20, Z=4

N.0713 Numer 3716 1 x lewy

ZESTAW GELOWIC I-CHANGE DO FREZOWANIA KSZTALTOWEGO FK

- 2 Wymienne glowice do montazu na agregacie
frezujacym formy FK

- Przeznaczone do narzedzi we-wy z
odciagiem zintegrowanym z narzedziem

- Bez narzedzi

- obroébka poprzeczna profili softformingowych
jest zalezna od profilu

N.0716 Numer 3738 1 x lewy
I - ZESTAW FREZOW PROMIENIOWYCH F. FK R=3 MM Z=4
- 2 DIA $rednica podstawy frezu mm62
- Grubos$¢ krawedzi max. mm3

N.0719 Numer 3745 1 x lewy
PIERSCIEN ROBOCZY DO FK-GERAET
z dodatkowym mocowaniem dla detali o diugos$ci
min. mml20 dla maszyn jednostronnych.

N.10 Numer 3401 1 x lewy
UNIWERSALNY FRAESAGGREGAT KW4 KONTROLOWANY UF11

- Zamontowany na stojaku frezarskim z tylu stojaka

- Wspornik krzyzowy z regulacja wrzeciona

- Silnik 1kW4, Hz150., 1/min

- obrét maks. stopni90

- Wspornik posredni sterowany
elektropneumatycznie, pokrywa ssawna na
gbrze, przetacznik kierunku obrotdéw

- Srednica narzedzia max.150 mm

- Bez narzedzi

- Elektroniczny przemiennik czestotliwosci
z funkcjg hamowania silnika 1
rozszerzeniem ochrony przed haltasem
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N.1001 Numer 3453 1 x lewa
0$ BEZSTOPNIOWA POZIOMA DLA UF11
Do pozycjonowania jednostki obrdbczej
Przetacznik kluczykowy do blokowania silnika
na miejscu przy wymianie narzedzi

N.1004 Numer 1262 1 x lewa osiona
zawieszenia dla tego samego biegu
Dla lepszego odprowadzania widrdw przy
synchronicznym frezowaniu rowkéw/frezowaniu.
Wraz z przediuzeniem ochrony przed halasem.
Mocowanie silnika frezujacego na tylnej stronie
podstawy.

N.13 Numer 34011 x lewy

FREZARKA KW4 STEROWANA UF11

- Zamontowany na stojaku frezarskim z tylu stojaka

- Wspornik krzyzowy z regulacja wrzeciona

- Silnik 1kW4, Hz150., 1/min

- obrét maks. stopni90

- Wspornik pos$redni sterowany
elektropneumatycznie, pokrywa ssawna na
gbrze, przetacznik kierunku obrotdéw

- Srednica narzedzia max.150 mm

- Bez narzedzi

- Elektroniczny przemiennik czestotliwosci
z funkcjg hamowania silnika 1
rozszerzeniem ochrony przed haltasem

N.1301 Numer 3453 1 x lewa
0$ BEZSTOPNIOWA POZIOMA DLA UF11
Do pozycjonowania jednostki obrdbczej
Przetacznik kluczykowy do blokowania silnika
na miejscu przy wymianie narzedzi

N.1304 Numer 3458 1 x lewa
bezstopniowa o$ pionowa DLA UF11
Do pozycjonowania jednostki obrdbczej
Przetacznik kluczykowy do blokowania silnika
na miejscu przy wymianie narzedzi
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N.1307 Numer 1262 1 x lewa
ostona zawieszenia dla tego samego biegqu

Dla lepszego odprowadzania widrdw przy
synchronicznym frezowaniu rowkéw/frezowaniu.
Wraz z przediuzeniem ochrony przed halasem.
Mocowanie silnika frezujgacego na tylnej stronie
podstawy.

N.16 Numer 4508 1 x lewy
URZADZENIE MULTIRENDERUJACE MN21 AUTOMATYCZNE
- dla maks. réznych3 profili
- Skanowanie z gbéry, z doitu i z boku do
fazowania lub zaokraglania wstepnie
frezowanych krawedzi PVC
- Dysze wydmuchowe sterowane elektropneumatycznie
- Do automatycznego przezbrajania
fazek/promieni oraz do bocznego wycofywania z
obszaru roboczego narzedzi gdbdérnych i dolnych.
- Regulacja wysokoéci za pomoca gbrnego docisku
- Grubo$¢ krawedzi max. 3 mm
- Grubos$¢ obrabianego elementu min. mm 13przy R=3 mm
min. mm 10b. fazka 0,5x45 stopni
- wraz z pojemnikiem ssacym na widry PVC
- 2 N6z TCT przeznaczony do stopni20
skoénych, R=2 / R=3

N.1601 Numer 4514 1 x lewy
PVC SPA CLEANER TOP/BOTTOM
dla lepszego usuwania widrdw PCW

- wymagane przy:
- Maszyna I w linii produkcyjnej lub
maszyna pojedyncza
- Maszyny zautomatyzowane

N.19 Numer 4506 1 x lewy
AGREGAT WYKONCZENIOWY FAll TOP /BOTTOM do
wykonczenia krawedzi podituzne]j sktadajacy sie z:
- URZADZENIE TYNKARSKIE SPOINA KLEJOWA
- do usuwania pozostatosci kleju
- Regulacja wysokos$ci za pomoca gbébrnego docisku
- N6z z weglikéw spiekanych
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N.1901

- ZASTOSOWANIE DETERGENTU
- za pomoca dyszy rozpylajacej

- JEDNOSTKA OCZYSZCZAJACA
- Regulacja wysokos$ci za pomoca gbrnego docisku

Numer 4522 1 x lewy REGULATOR

PNEUMATYCZNY PN10/20, FA10/11/12

- Do elektropneumatycznego przesuwania bocznego
poza obszar roboczy

- Elektropneumatyczne sterowanie
zgarniaczem ptaskim. Pionowy skok
wktadania

Numer 6176 1 x lewy

UNINTERRUPTED POWER SUPPLY (UPS) =zasila elektroniczna
jednostke sterujaca z wbudowanych

akumulatorédw przez okolo minutl0 w przypadku awarii
zasilania.

Wszystkie wartosci i stany sa zapisywane. Komputer musi
zosta¢ ponownie uruchomiony.

UPS dziata réwniez jako stabilizator napiecia dla urzadzen
elektronicznych (UPS online).

Numer 6275 1 x lewa
ELEKTRONICZNA REGULACJA WYSOKOSCI

E.07 Ustuga: razy63831

SYSTEM DIAGNOSIS WOODSCOUT

Pakiet oprogramowania do graficznej
diagnostyki stanu maszyny. System
WoodScout umozliwia systematyczne usuwanie
usterek i prowadzi do znacznego
zwiekszenia dyspozycyjnos$ci instalacji.
- Graficzna diagnoza PLC na rdéznych
poziomach
- System uczenia sie poprzez opcje
wprowadzania danych o przyczynach i
$rodkach zaradczych w przypadku awarii
- Optymalne wsparcie dla eliminacji
przestojoéw maszyn
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E.08 Usiuga: godziny82051

PROGRAMOWANIE OPROGRAMOWANIA NA ZAMOWIENIE

Stanowisko to obejmuje dla programdéwb max.

- Tworzenie przegladu programu na podstawie
rysunkdéw klienta

- Tworzenie plandéw przydziaiu narzedzi dla
poszczegdlnych jednostek

- Tworzenie planu obrabianego przedmiotu z
definiowaniem zbiorczych danych nastawczych
zgodnie z programami

- Programowanie maszyny
- maks. makra30 w potaczeniu z VK-No. 6363

E.0801 serwis: 1 razy
Zmiana PAKIET KONTROLNY FLEXLINE
- Elastyczne sterowanie sekwencja krawedzi:

-Definiowane przyporzadkowanie materialtu
obrzeza do odpowiedniego kanatu obrzeza w
magazynie obrzezy
-Przez wejscie maszynowe NC21/PC21/PC22
wprowadzi¢ maks. cyfry 8 (numeryczne) dla
oznaczenia materialu obrzeza.
-$ledzenie czes$ci od wejécia maszyny do
magazynu krawedziowego
-Tymczasowe podawanie materialu obrzezowego
poprzez automatyczne rozpoznawanie
niezbednego kanalu krawedziowego, w tym
automatyczne urzadzenie przytrzymujace
krawedz.

- Wyposazanie w luce:

-Znaczny wzrost czasu produkcji
spowodowany przez przezbrojenie maszyny w
przerwie miedzy dwoma czes$ciami
(przezbrojenie typu "unit-by-unit").

-Maszyna nie musi by¢ oprédzniana.

-System sterowania automatycznie oblicza
czas potrzebny na przezbrojenie kazdej
jednostki i blokuje na ten czas
doprowadzenie maszyny.
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E.0804 Ustuga: godziny64571
Zmiana SYSTEM ODCZYTU KODOW KRESKOWYCH OPTYMALIZACJA POJEDYNCZEJ MASZYNY

- Umozliwia okreslenie sekwencji produkciji
poprzez odczyt koddédw kreskowych.

- Kontroluje niezbedne operacje obrdbbcze
na przedmiotach z wieloma przejsciami na
tej same]j maszynie

- Przygotowanie systemu sterowania do
automatycznego przesyiania kodu kreskowego
z czytnika koddéw kreskowych

- Kod kreskowy zawiera wszystkie dane
niezbedne do produkcji lub numer
referencyjny

- W komplecie z bezprzewodowym skanerem
recznym 1 stacja bazowa (Datalogic)

- lacznie z montazem, uruchomieniem 1 prdéba
dziatania w firmie Homag

- Czytnik kodéw kreskowych jest poiaczony z
jednostka sterujaca za pomoca oddzielnego
interfejsu.

- System odczytu kodéw kreskowych moze bycé
opcjonalnie rozbudowany o interfejsy do
podtaczenia do pakietdé4w branzowych, cena na
zapytanie.

- Tylko dla pojedynczych maszyn bez
potaczenia danych z systemami
transportowymi

E.11 1 x lewy
JEDNOSTKA WEJSCIOWA / PANEL STEROWANIA WOLNOSTOJACY
zgodnie z odrebnym planem

sytuacyjnym (Bot)

D.01 Ustuga: czasy87401
TELESERVICENET
Zdalna diagnostyka poprzez TeleServiceNet
zamiast modemu, dla szybkiego, ekonomicznego i
niezawodnego zdalnego serwisu

- Bezplatne poilaczenie telefoniczne z Grupa
HOMAG poprzez telefon serwisowy (VoIP)

- ustugi i oplaty za zdalna diagnostyke sa
uregulowane w odrebnej umowie o $wiadczenie
ustug teletechnicznych

- TeleServiceNet w urzadzeniu oferuje rdéwniez...
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B.26 PLATNOSC

B.29 *MONTAZ

Montaz obejmuje nastepujace usitugi:

- Ustawianie maszyn

- Commissioning

- Test

- Przekazanie (instruktaz/akceptacja operatora < ldzien)

B.32 *CZAS DOSTAWY

B.38 GWARANCJA
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