Zatacznik Nr 1 Specyfikacja

HOMAG KAL 211 EDITION 2262 2012

Maszyna jednostronna do wyrdwnywania i1 okleinowania waskich ptaszczyzny w
piytach, i obrdébki roznych rodzajéw obrzezy podawanych z rolki oraz w
odcinkach , jako krawedZz prosta w przebiegu wzdiluznym i poprzecznym wraz z
obrébka narozy.

WYPOSAZENIE:

- AGREGAT FORMATUJACY (wstepnie frezujacy piyte )

- AGREGAT KLEJARSKI A6 - 2 ROLKAMI KLEJOWYMI

- WOLNE MIEJSCE NA JEDNOSTKE OKLEJANIA 7Z LASEREM..
- AGREGAT KAPOWEK HL81

- AGREGAT FREZUJACY NADMIAR OBRZEZA GORA , DOZ BF10
- AGREGAT OBROBKI NAROZY FK 11

- CYKLINA PROFILOWA PN10

- AGREGAT WYKANCZAJACY

1.MASZYNA PODSTAWOWA:

- wyposazona w przelotowy korpus stanowiacy podstawe

do mocowania agregatdéw obrdbczych - formatowaych i1 okleiniarskich
- strona stata - bazowa lewa

- wykonczenie maszyny RDS 240 80 05

- regulowany linial wejsSciowy

- pneumatyczna blokada - kontrola podawania elementdw

- docisk gbrny:

- napedzany docisk pasowy

- regulacja grubos$ci reczna

- cyfrowe wyswietlanie potozenia

- system transportu:

- tancuch transportowy wyposazony w gumowane naktadki o szerokosci
8 O0mm

- hartowane prowadnice

- hamulec magnetyczny tancucha transportowego

- wysuwana szyna podporowa na szerokosc ca. 800mm

- osiony wyciszeniowe wraz z przyitaczami odciagu

- posuw 18-25m/min

-posuw przy zarabianiu narozy 20 m/min

wysokosc pracy 950mm

- przylacze sprezonego powietrza 7-8 bar

- dtugos$¢ catkowita 7845mm

- warunki posadowienia maszyny muszg odpowiada¢ planowi (5-026-01-4000)

2. DANE TECHNOLOGICZNE ELEMNTOW I DOKLEJKI:



- min szeroko$¢ elementu:

- dla grubosci piyty 12-22mm 60mm

- dla grubos$ci ptyty 23-40mm 105mm

- min diugosc elem dla FF32 240mm

- wyjscie elementu z tancucha 30mm

- grubos$¢ elementu 12-40mm

(opcjonalnie grubos$é¢ elementu 8-60mm)

- wysokos$¢ doklejki=grubosé pityty +4mm

- doklejka z rolki 0,3-3,0mm

- max przekrdj doklejki PCV 135mm2

- max przekrdj forniru 100mm2

- $rednica rolki z doklejka 830mm

- obrzeze podawane z rolki 0,3- 3 mm

- obrzeze podawane z paska 0,4 -6 mm

- standardowo maszyna wyposazona w narzedzia R=2mm
- kupujacy zapewnia na czas uruchomienia i odbioru niezbedne materiaily
eksploatacyjne: piyta, klej, doklejka

3. AGREGATY:
3.1 AGREGAT FORMATUJACY

- obrébka krawedzi elementu przed natozeniem kleju

2 silniki kazdy 4 kW, 150 Hz, 12000 obr/min
elektropneumatyczne sterowanie obydwéch silnikdw

- zdmuchiwaniem wiordéw przed natozeniam kleju

- 2 giowice frezarskie DIA @100 x 48 x 30, z=2+2+2+2

3.2 AGREGAT KLEJARSKI A3 - 2 ROLKI:

PODGRZEWANIE KRAWEDZI ELEMENTU
- podgrzanie krawedzi elementu przed natozeniem kleju
- zagwarantowanie najwyzszej jakosci polaczenia klejowego

AGREGAT KLEJARSKI -QUICKMELT

z elektroniczne regulowana temperatura

i wysSwietlaczem LED

- automatyczne obnizanie temp przy przerwach w pracy, programowalne czasowo
- wydajnos$¢ topnika kleju max. 12 kg/h

- naped rolki klejowej przy zatrzymanym posuwie

- odsuniecie pneumatyczey agregatu klejowego przy zatrzymaniu posuwu

- blokowanie agregatu klejarskiego przy zejsciu z krawedzi elementu

celem ochrony krawedzi poprzeczne]

MAGAZYN DOKLEJKI 2 ROLKI

- podawanie obrzeza z rolki lub paskoéw

- pojedyncze prowadzenie doklejki

- dwa poziome uchwyty na rolki obrzeza 1 x srednica 800 mm ,
1x srednica obrzeza 400 mm

- reczna zmiana obrzeza

- gilotyna do ciecia paskéw z rolki

- kontrola obrzeza z zatrzymaniem posuwu

przy braku obrzeza

- obrzeze doprowadzone z uzyciem serwo napedu

- reczna regulacja wysoko$ci magazynu za pomocg wrzeciona +/- 5 mm

STREFA DOCISKU ,C”

- 1 napedzana rolka o $rednicy 150mm

- 6 rolek pomocniczych o $rednicy 70mm
- pneumatyczna regulacja docisku



centralna regulacja strefy docisku

odpowiednia do grubos$ci obrzeza

3

.3WOLNE MIEJSCE NA JEDNOSTKE OKLEINUJACA Z LASEREM

mozliwe jest pdzZniejsze zamontowanie jednostki

okleinujacej z laserem.
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i

.4 AGREGAT KAPOWKI FAZA PROSTO HL81/0,8 kW

do obcinania obrzeza - prosto i z faza z przodu 1 z tyiu elementu
piynny ruch pitki obcinajace]

2 silniki kazdy 0,8 kW, 200 Hz, 12000 obr/min

pneumatyczna regulacja rodzaju kapowania - prosto/faza

2 szt. pit HM o $rednicy 120 mm

.5 AGREGAT OBROBKI DOKLEJK BF10 GORA/DO%Z 0,55 kW

do frezowania wstepnego nadmiaru obrzeza na prosto

2 silniki kazdy 0,55 kW, 200 Hz, 12000 obr/min
reczna regulacja wysokos$ci za pomoca docisku gdrnego
praca w ruchu przeciwbieznym

narzedzie 2 x HM 70x25mm, HSK25, Z=4,

.6 AGREGAT OBROBKI NAROZY FK11

do obrébki obrzeza wystajacego na gdrze
dole elementu oraz do zaokraglania

jego przedniej i tylnej waskiej krawedzi

dla kazdego profilu i obrzeza

(drewno albo tworzywo sztuczne)
potrzebna jest osobna, wymienna gilowica

ZESTAW GLOWIC WYMIENNYCH, RECZNIE USTAWIANYCH

2 gtowice
do recznego ustawienia agregatu

odpowiednio do grubos$ci obrzeza
w przypadku frezowania faza
i/albo recznego przestawienia agregatu

Z

frezowania faza na frezowanie promien
maks. grubos$é obrzeza dla frezowania faza

narzedziem o promieniu:

R 1,5 --> 0,6 mm

R 2,0 --> 0,8 mm

R 3,0 ——> 1,0 mm

faza pod katem ok. 15 stopni

z narzedziem

2 frezy diamentowe o $rednicy bazowej 62 mm

Z=4 ze zintegrowanym odprowadzaniem widrodw,
faza 15 stopni, R=... mm
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.7 AGREGAT CYKLINY PROFILOWEJ PN10

obrébka wykanczajaca fazy lub promienia doklejki
elektropneumatyczne wysuwanie ze strefy pracy

kopiowanie powierzchni oraz boku i dotu piyty

sterowane dysze zdmuchujace

dwie wymienne gilowice narzedziowe z wymiennymi piytkami R=.mm

.8 AGREGAT WYKANCZAJACY



obrdka wykanczajaca krawedzi wzdiuznej oklejki
zawliera:

AGREGAT CYKLINY P1ASKIEJ

- usuniecie wyptywki klejowe]

- narzedzie HM

AGREGAT POLERKI

- doczyszczenie krwedzi doklejki

4. STEROWANIE POWERCONTROL PC 22:

Nowoczesny system sterowania bazujacy na Windows PC

- system programowany wg ogdlnoeuropejskiej normy IEC61131

- zintegrowane, odcinkowe, bezdotykowe sterowanie agregatami obrdébczymi
- nowoczesny komputer przemysiowy z Windows XP

2 x 1,6 GHz i 1024 MByte RAM

- montor ciekilokrystaliczny TFT 17” wraz z dotykowym ekranem,
umozliwiajacym

wybdr i1 ustawienie wszystkich parametrdéw produkcyjnych takich jak program ,
obrzeze grubosé elementdw

- 1 twardy dysk zabudowany na state

- 1 twardy dysk do kopiowania i zabezpieczania danych (opcja)

- przylacze USB

- cyfrowy system sterowania sygnatami wejscia/wyjscia

oraz zdecentralizowane agregaty

- przytacze sieciowe - Ethernet - opcja

Oprogramowanie:

- obstuga przez standardowe menu Windows
- pakiet oprogramowania woodCommander:

- komfortowe, graficznie wspomagane
tworzenie i zapisywanie programédw maszyny
na ekranie dotykowym

- makra do zarzadzania danymi narzedzi

- system prowadzenia obsiugi (BDL)
informujacy o przestawieniach,

ktére nalezy wykonaé¢ recznie

przy przezbrajaniu maszyny

- meldunek z jasnym opisem bledu

- system diagnozy woodScout (opcja)

- Schuler MDE Basic do rejestru danych maszyny

Sie¢ teleserwisowa:

- szybka, niezawodna 1 niedroga

zdalna diagnoza przez sie¢ teleserwisowag
- usiugi 1 optaty za usitugi zdalnej diagnozy
sa okreslone w osobnej umowie na usitugi
teleserwisowe

- sie¢ teleserwisowa przy maszynie
oferuje dodatkowo mozliwo$é e-serwisu

- potrzebna jest przepustowos$é¢ tacza
odbieranie min. 256 kbit/s.

wysytanie min. 256 kbit/s.

5. WYPOSAZENIE ELEKTRYCZNE :

- napiecie robocze 400 Volt, 50/60 Hz

- wbudowana szafa sterownicza

- zainstalowane zgodnie z normg europejska

EN 60204

- elektroniczna przetwornica czestotliwosci z funkcja hamowania silnika



- dostosowanie napiecia roboczego do obowiazujacego w danym kraju

przez transformator (opcja)

- Instalacja ochronna FI dozwolona tylko w polaczeniu z uniwersalnym
wytacznikiem

ochronnym FI. Je$li wydajno$¢ tego urzadzenia

nie jest wystarczajaca, to zaleca sie, aby Klient zainstalowail stabilizator
napiecia.

- zalecana temperatura otoczenia:

od + 10 do + 40 stopni C

6. ZABEZPIECZENIA:

- zgodne z przepisami UE (znak CE) okres$lonymi w aktualnej wytycznej
maszynowe’

dla produkciji przy uzyciu jednej maszyny

- W przypadku produkcji przy uzyciu kilku polaczonych ze sobg maszyn
(kombérki /

linie produkcyjne) wymagana jest dodatkowa ocena zgodnosci (na miejscu) do
wykonania albo przez samego uzytkownika (Klienta) albo opcjonalnie - przez
dostawce, nr katalog. 8945.

- sprawdzone pod wzgledem poziomu zapylenia warto$é TRK maks. 2 mg/m3 przy
zachowaniu mocy odciagu zgodnej z planem odciagu

- warunkiem naszej gwarancji/odpowiedzialnoéci za produkt jest bezwzgledne
przestrzeganie dostarczonej wraz z maszyna oryginalnej instrukcji obsiugi i
przepisow

bezpieczenstwa

7. PAKIET JAKOSCIOWY HOMAGA:

- maszyna posiada certyfikat TUeV zgodnie z norma DIN EN ISO 9001:2000

- maszyna bedzie uruchomiona i wysitana zgodnie ze standardowym programem
Homaga

- funkcja energooszczedna:

- przycisk ECO Plus do uruchamiania trybu Stand-By, ktéry mozna aktywowad w
trakcie cyklu produkcyjnego; w przypadku przelotu "na pusto" uruchomienie
trybu

Stand-By powoduje:

- wylaczenie napeddw bez poboru mocy

- wyltaczenie sieci zasilajacych

- jes$li maszyna nie produkuje, napiecie sterowania wylacza sie po
ustawionym wczes$niej czasie

- funkcje mozna wigczac¢ i wytaczacl

- nowoczesny, zdecentralizowany system sterowania z pasywnym chlodzeniem
- do os$wietlenia kabiny maszyny stosowane sa nowoczesne, energooszczedne
Swietldowki

8. DOKUMENTACJA:

- dokumentacja w formie elektronicznej na pitycie CD-ROM

- instrukcje obstugi i konserwacji dodatkowo w formie drukowanej
Numer : 0841 1 x z lewe]j strony

GRUB. ELEM. 60 MM ZAMIAST 40 MM, Z FREZOW. WST.

- przygotowanie maszyny podstawowe]

i wszystkich agregatéw do obrdbki elementdw

o grubosci 60 mm

- 2 frezy wyrdédwnujace I-DIA, o wysokosci 63 mm

Usiuga: 8332 1 raz
DOKUMENTACJA I TEKST STEROWANIA: PO POLSKU

Przetlumaczone beda:



1. instrukcje obstugi

sktadajace sie z instrukcji obsitugi

i konserwacji w formie wydruku na A4

i w formie elektronicznej na ptycie CD

2. teksty obstugi na ekranie

dla operatora maszyny, dla NC21, PC22, PC52,
PC83 1 PC85

3. oznaczenia czes$ci zamiennych PO NIEMIECKU
w formie elektronicznej na piycie CD

- czas dostawy: po wysylce maszyny

Plus dodatkowe opcje

Numer : 2929 1 raz

AGREGAT DO NAKTLADANIA PLYNU ANTYADHEZYJNEGO

OD GORY I OD DOEU

- piyn antyadhezyjny utatwia utrzymanie
powierzchni elementu w czystosci

- naktadanie pitynu antyadhezyjnego przy pomocy
dyszy, z gbéry i z dotu, przed formatowaniem

- dysze sterowane oddzielnie

Numer : 2931 1 raz

AGREGAT SRODKA CZYSZCZACEGO GORA/DOL

- jednostka spryskujaca do nakltadania $Srodka
czyszczacego na gérnag i dolng czesé elementu
- bez $rodka czyszczacego; zakup s$rodka
czyszczacego nalezy do zadan Klienta

Numer: 4017 1 raz

PAKIET AUTOMATYZACJI 2: AMBITION/EDITION 2262
- strefa docisku przestawiana automatycznie

- silniki agregatu odcinajacego

przestawiane pneumatycznie na wyrdéwnywanie
albo odcinanie naddatku obrzeza

- agregat frezowania nadmiaru obrzeza

do grubos$ci przestawiany pneumatycznie

na wyréwnywanie albo frezowanie

naddatku obrzeza

- zestaw wymiennych gtowic, przestawianych
automatycznie dla agregatu FK

zamiast zestawu glowic przestawianych recznie

Numer: 0893 1 raz
PAKIET UMOZLIWIAJACY PRZYEACZENIE NAWROTNICY ELEMENTOW
ZHR 05 / L/ 075

Numer : 4524 1 raz
DODATKOWA GEOWICA DO CYKLINY PROFILOWEJ O PROMIENIU
R-1,5 MM




