STREFA (CNC]

SPECYFIKACJA

Data : 14.12.2021 / DW

W razie jakichkolwiek pytan

prosimy o podanie numeru
zambwienia: 305064
Klient:

Numer maszyny: 0-250-17-1742

G.00 OPTIMAT BHX 050

Pionowe centrum obrdbcze sterowane CNC

1. MASZYNA PODSTAWOWA

- Rama podstawy maszyny w
stabilnej stalowej konstrukcji
ramowej

- Lakier szary RDS 240 80 05

- Bezpos$redni odciagg przy urzadzeniu do
przetwarzania, jak réwniez oddzielne
przyiacze odciggu dla instalacji odciggowej
(na miejscu)

2. SYSTEM PROWADZACY I TECHNIKA NAPEDOWA
- Chroniony przed pytem system prowadnic liniowych
- Sruba kulowa w kierunku X, Y i Z

- Cyfrowy system napedowy w kierunkach
X, Yiz
- Predkos¢ osi: predkosc
wektora
X/Y = 50 m/min
Z 15 m/min
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- Bezobsiugowe silniki z enkoderami optycznymi
o wysokie]j rozdzielczo$ci gwarantujg wysoka
doktadnos¢

- Cyfrowe sterowniki napeddéw gwarantuja
wysoka niezawodno$é

3. OBSLUGA DETALT

Aby zatadowaé¢ maszyne, obrabiane elementy s3

umieszczane recznie na sterowanym pneumatycznie

sitowniku zatrzymujacym w strefie zatadunku

elementéw. Obrabiane elementy s3 wyjmowane

recznie z obszaru usuwania detali lub ponownie

z obszaru tadowania detali za pomocg funkcji

cofania.

- 1 sitownik zatrzymujacy do
pozycjonowania detalu

- 1 tuleja zaciskowa przedmiotu obrabianego
moze by¢ przesuwana w kierunku X za pomoca
Sruby kulowej. Pozycja tulei zaciskowej w
kierunku wzdiuznym X jest automatycznie
ustawiana przez program. Sama szczeka
mocujgca musi by¢ recznie dopasowana do
grubosci obrabianego elementu. (Skok tulei
zaciskowej wynosi 6 mm) .

Diugos$¢ elementu obrabianego: min. 200 mm
Dtugo$¢ elementu obrabianego: maks. 2500 mm
Szerokos¢ elementu obrabianego: min. 70 mm

Szerokos$¢ elementu obrabianego: maks. 850 mm

Grubos$¢ elementu obrabianego: min. 12 mm(przy obrdbce
dwuwymiarowej)minl2 mm(do obrdbki poziomej na dwdch

krawedziach poprzecznych i na gdrnej krawedzi)Wskazdwka:
Przy wierceniu poziomym od dolnej krawedzi

Wiercenie centralne tylko do grubo$ci elementu obrabianego
wynoszgcej Dopuszczalne 19 mm.maX 60mm-

Cig¢zar obrabianegoprzedmiotu:maks30kg



Przedmioty obrabiane muszg miel¢ po stronie

podawania prosty krawedZ? do pozycjonowania.

Stosunek diugo$ci do szeroko$ci detalu powinien wynosic
>=1. Pozycjonowany element nalezy zawsze

umieszczal¢ diuiszg strong krawedzi.

3.1 OBSZAR ODKEADANIA DETALI

Mechaniczne wsparcie za pomocg przenosnika
rolkowego dla detali o diugosci do 1000 mm. W
przypadku diuzszych przedmiotdw obrabianych
przydatna moze byé podpora przedmiotu
obrabianego (na miejscu) .

Uwaga: Przed strefg przebywania ludzi musi by¢

zachowana odpowiednia strefa
bezpieczenstwa. (patrz karta
katalogowa)

3.2 OBSZAR PRACY Podparcie mechaniczne za pomoca
Przenos$nika rolkowego do detali o diugosci do
1000 mm.

W przypadku diuiszych przedmiotdw obrabianych
przydatna moze byé podpora przedmiotu
obrabianego (na miejscu).

Uwaga: Za obszarem demontazu musi by¢
zachowana odpowiednia strefa
bezpieczehstwa. (patrz karta
katalogowa)

4. KONFIGURACJA

Jednostka obrdébcza automatycznie przesuwana w
kierunku Y 1 Z za pomoca $ruby kulowej,
zawierajgca przekltadnie¢ wiertarsky z
indywidualnie wyjmowanymi wrzecionami
wiertarskimi oraz wspornik przedmiotu
obrabianego do prowadzenia przedmiotu
obrabianego podczas obrdbki i pozycjonowania.

1 Podpora detalu z reczno-elektroniczng
regulacja grubosci detalu. Ustawiang grubosc
detalu moina sprawdzi¢ wizualnie na ekranie.
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PRZEKEADNIA WIERTNICZA V8

V8

z systemem szybkiej wymiany i mocowaniem

wrzeciona Pionowa jednostka wiertnicza (indywidualnie
sterowana) . Zacisk wrzeciona

dla bezpiecznego osiagnie¢cia gie¢bokos$ci wiercenia.
Podrdéz:patrz zatagcznik Schemat montazowy

Zaawansowany udar

Kierunek Z :60 mm

Giebokosé wiercenia :maks. 38 mm
Kierunek obrotdw: prawy/lewy Predko$é obrotowa :2.8001/min
Naped :1,8 kW

Uchwyt wiertia :d =10 mm

dla System szybkiej wymiany

Wiertio ogditem-. diugosé :70 mm Srednica wiertla maks. 35mm
Odlegtos¢ wrzeciona : 32mm

Rodzaj wrzeciona :sterowane indywidualnie
Rozmieszczenie :patr z zatgcznik Schemat montazowy

5. sterowanie mocg PC85
Nowoczesny system sterowania oparty na
komputerze PC z systemem Windows.

PC85 Hardware:

- Sterowanie PLC zgodnie z miedzynarodowa
normg IEC 61131

- System operacyjny Windows XP (US) wbudowany

- Procesor IntelCore 2 Duo

- Ptaski ekran TFT 17 cali

- 1 dysk twardy SATA o pojemnosci co najmniej 160 GB
- Centralny port USB
- Przylacze EtherNet 10/100 MBIT RJ45 (bez
switcha)
- Swiadczenie ustug telekomunikacyjnych
(modem) Obejmuje ogdlne swiadczenie
usiug
Mozliwo$¢ teleserwisu maszyny wraz 2z
odpowiednim modemem oraz bezptatne
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- UPS dla komputera PC
(Uninterruptible Power Supply)
- Potencjometr i wylacznik awaryjny

Oprogramowanie PC85:
- PC85 CNC core z:

- Kontrola $cieiek we wszystkich osiach i
procesy rdéwnolegte dzieki technologii
wielokanatowej

- Funkcja Look-ahead dla optymalnych
predkosci na przejsciach

- Dynamiczne sterowanie pilotem
zapewniajgce najwieksza doktadnosé
konturdéw

- Pakiet oprogramowania PC85 z

graficznymi programami

operacyjnymi :

- wOOdWOP:
dla graficznego, zorientowanego na
dialog tworzenia programdw CNC

- BAZA NARZEDZI:
Z graficznym przewodnikiem uzytkownika do
zarzadzania danymi narzedzi

- OPROGRAMOWANIE DO TWORZENIA LIST PRODUKCYJNYCH:
do zarzadzania 1 tworzenia list
produkcyijnych dla poszczegdlnych
produkciji. Sekwencje produkcyjne, ilosci
docelowe i instrukcje obrdbki moga byé
zapisywane.

- SCHULER REJESTRACJI DANYCH MASZYNOWYCH MDE Podstawowe:
do rejestrowania liczby wyprodukowanych
detali

- PAKIET OPROGRAMOWANIA DLA ZEWNETRZNEGO KOMPUTERA:
- woodWOP:
dla graficznego, zorientowanego na
dialog tworzenia programdéw CNC
- 3D drewnoDesign:
z nowoczesng powierzchnig 3D do
interaktywnego projektowania mebli
korpusowych z wyjSciem z programdéw woodWOP
- woodAssembler:
do wizualizacji programdw woodWOP (MPR) w
3D. Oprogramowanie to umozliwia sktadanie
pojedynczych elementdédw w gotowe obiekty.
- woodWOP Mozaika
Oprogramowanie do zarzadzania plikami
woodWOP z graficznym podgladem
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- Dzieki temu oprogramowaniu mozna
graficznie zarzadzad¢ plikami woodWOP i
catymi katalogami.

- programy mogy byé¢ rdéwniez tadowane lub
dodawane metoda "przeciagnij i upusé

- woodType

Oprogramowanie do tworzenia programdéw do

frezowania liter i tekstu we wszystkich

dostepnych czcionkach Windows TrueType

Wykonywalne tylko pod Windows NT4, W2K lub

XP lub Vista

Zabezpieczenie przed kopiowaniem wszystkich
licencji oprogramowania poprzez serwer
licencyjny Grupy HOMAG. Produkt musi by¢
aktywowany po instalacji.

Aktywacja na stronie www.eparts.de

6. URZADZENIE ZABEZPIECZAJACE I OCHRONNE CE

7. DOKUMENTACJA

- Dokumentacja w formie drukowanej 1 jako
CD-ROM z katalogiem cze$ci zamiennych i
schematem elektrycznym

8. DANE TECHNICZNE

- Karty danych technicznych 9-817-11-8680, 9-
817-11-8670 i 9-817-11-6871 to
stanowig integralng cze$¢ niniejszej oferty
lub niniejszego potwierdzenia zamdwienia.

N.OlNumer artykuitu: 11281szt.
POZIOMA PRZEKEADNIA WIERTARSKA Z 4 SRUBAMI
X-DIRECTION Pozioma przekltadnia wiertnicza
zintegrowana w gtowicy wiertarskiej maszyny
podstawowej .
Zakres podrdzy: patrz zatacznikSchemat montazowy

N.O4Numer: 11291szt. POZIOMA
PRZEKEADNIA WIERTARSKA Z 2 SRUBAMI KIERUNKU
Y Pozioma przekltadnia wiertnicza
zintegrowana z gtowica wiertnicza maszyny
podstawowe] .
Zakres podrdzy: patrz zatacznik Schemat montazowy
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N.O7Numer:
10121szt NUTSAW D=100MM (X-DIRECTION)
Pita do rowkowania zintegrowana w giowicy
wiertarskiej maszyny podstawowej.
Srednica brzeszczotu 100 mm

Grubos$ébrzeszczotu:max. 5 mm
Obrdbka mechaniczna przekrdj:
Dokumentacja techniczna

N.1ONumer: 10291szt
SILNIK FREZUJACY Z PRZETWORNIKIEM CZESTOTLIWOSCI,SKW (ETP)

Silnik frezarki z systemem szybkiej wymiany
hydrodynamicznej i przetwornikiem

czestotliwos$ci, odpowiedni do recznej wymiany
narzedzi.

Zakres podrdzy:patrz zaltacznik Plan rozmieszczenia

Uchwyt narzedziowy:dla $rednicy watu d = 25 mm

Srednica narzedzia: maks. 20 mm

Predkos$¢ obrotowa:6.000-18.000 1/min nieskonczenie programowalny
Naped: silnik trdéjfazowy z regulacjgczestotliwosdci

Max. Moc w Narzedzie:do 5 kW (S1)

Przediuzenie predkos$ci obrotowej przekladni
wiertniczej HIGH SPEED 7500
Predkos$¢:1500-7500 1/min (poprzez przetwornik
czestotliwo$ci silnika frezujacego)

Uwaga: VKNR 6589 nie jest wymagany!

.01 Serwis: 8332 1 raz
DOKUMENTACJA I TEKSTY KONTROLNE: POLSKA
Zakres dostawy:
1. Instrukcja obstugi w jezyku POLSKIM
sktadajqca sie z instrukcji obsiugi i
konserwacji na papierze DIN A4 i CD-ROM

2. Teksty wyswietlane na ekranie w jezyku POLSKIM
dla operatordéw maszyn, dla POWERCONTROL
3. Oznaczenia cze$ci zamiennych w jezyku niemieckim
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sktadajace sie z rysunkdédw CAD i1 schematdw
polaczen na CD-ROM-ie
-Czasdostawy: Po dostawie maszyny

Wskazdwka:

Tylko do nowych maszyn z aktualnego cennika.
Oferta na doposazenie juz dostarczonych
maszyn jest dostepna na zyczenie.

B.23Dostawa EXW (INCOTERMS 2010) ex WADOWICE
Koszt dostawy po stronie sprzedajgcego.

B.29MONTAZ

Montaz jest wykonywany przez technikéw
montazowych firmy Strefa CNC

B.38 GWARANCJA
1 miesigc na czesci mechaniczne bez kosztdw dojazdu.
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