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BL 100A
	AUER – Freza pentru constructia caselor din barne Tip BL 100A
Pentru prelucrarea automata a barnelor – grosime pana la 140mm (in functie de scula), inaltime pana la 200mm, lungime de prelucrare pana la 6,0m (optional 9m)

	Poz.
	Buc.
	Descriere
	
	Pret

	010
	1
	Masa de incarcare transversala cu curea dintata 

Nr. traverse...................................4x cu curea dintata Supergrip
Lungime............................................................................~2,0m

Angrenaj.................................................................motor 1,5kW

Dimensiune minima piesa……...........................................0,9m

Alimentarea si ordonarea dulapilor se efectueaza de catre muncitor. Masa transversala preda automat dulapii pe masa de alimentare, prin reglare de nivel.
	
	

	020
	1
	Masa  de alimentare 9m (pentru lemnul ud max 6.0m)

Masa pe care sunt introdusi dulapii, prin alunecare, fara a fi deteriorati, cu impingatorul automat servo.

Latime masa.................................~250mm, acoperita cu plastic
	
	

	030
	1
	Freza pentru constructia caselor din barne BL100A – cu 4 capete de frezare
Pentru prelucrarea imbinarii pe colt tip Chalet, prin frezarea pe 4 fete a barnei, cu prindere a arborilor de frezare - 2 pe verticala si 2 pe orizontala.

Dimensiuni de prelucrare.....................................140 x 200mm

Ø arbore de frezare............................................................30mm

Ø freza x latime max.......................................4 x 220 x 100mm

Motor..........................................................orizontal 2 x 3,0 kW

                                                                      vertical 2 x 4,0 kW

Rotatii........................................................................4.200 min-1
Avans......hidropneumatic. Reglabil fara trepte, cu avans rapid

Comanda....................automata prin comada IPC / declansare prin comanda cu 2 maini 

Reglarea adancimii de frezare..... pe ax, dispozitiv de masurare digital

Dispozitiv de fixare piesa....................... 2 x vertical pneumatic

Exhaustare.................stut pentru exhaustare inferior Ø 160mm

Complet  electronica, comanda SPS (Siemens S7) si pneumatica.

Batiul masinii este pregatit pentru montarea unui agregat de nutuire la capete, a unuia de gaurire, precum si a unui circular de retezat. Suport inchis cu capac de protectie rabatabil, cu fereastra transparenta. Tablou de comanda electronic situat pe soclu, cu 3.0m cablu.

Pregatit pentru functionare, insa fara scule!


	
	

	031
	2
	Dispozitiv de prindere orizontal, in masa masinii BL 100
Actionare.........................electropneumatica, prin program SPS
	
	

	032
	4
	Freza de nutuire, 4 elemente, pentru 030, inaltimea ca. 40-140mm 

Dimensiuni...................................................................Ø 220/30

Reglare pe latime..................................................31,0 - 120mm

Tip scula.........................Z=3; V=3, LM hartcoat/ HM-WEPLA
	
	

	040
	1
	Freza de nutuire la capete

Ø arbore de frezare............................................................30mm

Ø freza x latime max...............................................180 x 40mm

Motor ...............................................................................3,0kW

Rotatii.........................................................................4.200min-1

Avans.........hidropneumatic, reglabil fara trepte, cu avans rapid

Comanda..........………………. .. automata prin comada IPC / declansare prin comanda cu 2 maini
Reglarea inaltimii..............pe ax, dispozitiv de masurare digital

Dispozitiv de fixare piesa....1 x suplimentar vertical pneumatic

Montata pe batiul masinii de frezat BL100. Cu tehnica electronica si pneumatica, gata de functionare, fara scula de frezare!
	
	

	041
	1
	Freza de nutuire, 2 elemente, 20 -40mm, pentru 040
Dimensiuni...................................................................Ø 160/30

Reglare pe latime....................................................20,6 - 40mm

Tip scula............................Z=2+2; V=2+2, otel / HM-WEPLA
	
	

	050
	1
	Agregat de gaurire orizontal, cu ghidare

Ø max. burghiu.................................................................30mm

Motor................................................................................1,1kW

Rotatii.........................................................................1500 min-1
Avans..........................................pneumatic, reglabil fara trepte

Comanda .………………. .. automata prin IPC / manuala prin declansare cu 2 maini

Reglarea inaltimii..............pe ax, dispozitiv de masurare digital

Dispozitiv de fixare piesa....1 x suplimentar vertical pneumatic

Montat pe batiul masinii BL. Cu tehnica electronica si pneumatica. Pregatit de functionare, cu burghiu D=20mm!
	
	

	060
	1
	Circular de retezat de jos 500i

Dimensiuni max. de taiere (latime x inaltime)......200 x 140mm

Ø max. panza circulara....................................................550mm

Motor................................................................................4,0kW

Viteza ...............................................................................86m/s 

Avans………………………………………………..pneumatic

Comanda………………. automata prin comada IPC / manuala prin taste activate cu 2 maini
Dispozitiv de fixare piesa...........................................pneumatic

Stut de exhaustare.......................................................Ø 120mm

Montat pe batiul masinii BL. Cu tehnica electronica si pneumatica – pregatit de functionare, inclusiv panza de circular!
	
	


	070
	1
	Masa de evacuare 6,0m
Masa pe care dulapii nedeteriorati sunt evacuati cu ajutorul impingatorului servo.

Latime...........................~250mm, acoperita cu material plastic
	
	

	071
	1
	Dispozitiv de evacuare, pneumatic
Pentru indepartarea automata a dulapilor prelucrati pe masa transversala de evacuare.
Actionare.........................electropneumatica prin program SPS
	
	

	072
	1
	Masa de depozitare a materialului
Lungime.....................................................................6,0 x 1,5m

Masa plana pentru produsele finite. Descarcarea barnelor are loc aici prin utilizator.
	
	

	080
	1
	Servo opritor de pozitionare 6,0m

Sistem automat de opritor pentru o pozitionare comoda pe lungime a piesei, fara masurari sau marcari. Opritorul servo este montat pe masa de alimentare si impinge dulapul de acolo in masina si pozitioneaza dulapul pentru fiecare faza de prelucrare, conform datelor introduse in software-ul masinii. Functionarea opritorului servo si intregul proces de prelucrare se realizeaza prin comanda masinii. 
Dupa efectuarea prelucrarilor, dulapii, si inclusiv resturile din urma vor fi dirijate pe masa de evacuare si indepartate cu dispozitivul de evacuare.

Lungime max. piesa............................................................6,0m

Ghidare…………................…………..modul de ghidare liniar

Actionare.....................................................servomotor, 3,0Nm
Viteza de deplasare max.............................................110m/min

Precizie la repetitie...........................................................0,1mm

Conditii material .................... Taiere frontala in unghi drept                                           





     lungimi sortate
	
	

	090
	1
	Comanda IPC cu IITO-Control Software
Deservirea si comanda intregului utilaj are loc printr-un PC industrial cu ecran TFT. Pe IPC este instalat softul IITO-Control care contine datele introduse, importul si softul de optimizare, care administreaza intreaga prelucrare a pieselor si preia intreaga comanda a masinii cu functiunile automate.

Introducerea datelor dulapilori are loc:
A) prin introducere manuala, unde  numarul, lungimea si prelucrarile fiecarui dulap vor fi introduse confortabil de catre utilizator, cu reprezentare grafica.

B) Prin import de date dintr-un program de constructie strain, printr-un protocol de date.

Lista elementelor de prelucrare din software IITO va fi optimizata automat, prin apasare de tasta, intr-o lista de taieri cu lungimi diferite (optimizarea lungimilor existente). Pentru aceasta stau la dispozitie mai multe optiuni de optimizare (tipuri de pereti, de constructii, mai multe constructii etc)
Startarea prelucrarilor automate are loc din lista de taieri optimizata in softul IITO. Procesul de prelucrare “alimentare cu dulap” - “impingere si pozitionare” – “prelucrare cu agregatele diferite” si “evacuare” are loc complet automat. Prelucrarea dulapilor se memoreaza automat in Software, iar persoana care deserveste masina poate urmari permanent stadiul de prelucrare. Exista posibilitatea optionala de a eticheta fiecare dulap, astfel la ambalare si montaj, fiecare element este identificat rapid.
Date tehnice PC industrial:

PC industrial........................marca IPC, procesor Celeron 850Mhz; SLC 256KB; Profibus 12MIT/S; TTY; 30GBYTE HDD  SDRAM-133, Modem ISDN pentru service extern, tastatura si maus.

Ecran...........................................................................15” TFT 

Sistem de operare..........................MS Windows XP PROF, SP1, engleza

Imprimanta pentru printarea listei de optimizare.............

......................imprimanta laser A4, standard

IPC-ul cu ecran TFT si imprimanta sunt dotate cu un dispozitiv anti-inghet, fiind integrate intr-un tablou de comanda ergonomic. Software-ul masinii si licenta necesara este instalata si gata de functionare.
	
	

	100
	1
	Imprimanta pentru etichete

Imprimanta standard cu transfer termic pentru etichete adezivate Poly Trans (plastic), max. ca. 102x76mm. Dupa productia dulapilori va fi printata o eticheta cu datele corespunzatoare (comanda, numarul peretelui, numarul barnei si lungime).

Lipirea etichetei are loc prin utilizator, in ordinea productiei dulapilori (poate fi controlata prin printarea listei productiei).

In tabloul de comanda montat in BL100A, instalata complet si luata in functionare. Inclusiv 12 role de etichete 70 x 30mm.
	
	

	Optionale:

	Poz.
	Buc.
	Descriere
	
	

	110
	1
	Pret suplimentar pentru 9,0m lungime de preluare
Lungimea de prelucrare se mareste la 9,0m. La masa de alimentare se vor adauga 2 traverse (in total 6 buc.) si la masa de evacuare (9,0m) sunt 2 suporti de sustinere suplimentari (in total 6 buc.)
	
	

	120
	1
	Freza combinata pentru nuturi si imbinari coada de randunica
Cu acest agregat de frezare pot fi realizate atat nuturile la capete pentru imbinarea ferestrelor si usilor cat si imbinarile tip coada de randunica pentru prelungiri dulapi si pentru imbinarile intre pereti.

Ø freza pentru nuturi x latime max.........................180 x 30mm
Adancime max. de frezare nuturi......................................30mm

Latime coada de randunica...............................................50mm

Grosime min. pt. imbinare coada de randunica................80mm
Putere motor.....................................................................4,0kW

Rotatii..........................................................................variabile
Avans.................................. servomotor cu        pornire rapida

Comanda.........................................automata prin comanda IPC
Reglarea inaltimii…………………….......servomotor automat
Reglarea rotatiilor…………………….......servomotor automat
Dispozitiv de prindere a piesei..1xsuplimentar vertical pneumatic

Montat pe batiul masinii BL. Cu electro-tehnica, integrata in comanda si pneumatica. Gata de functionare, cu freza! Pret suplimentar la BL100A incl. freza!
	
	


Alte optionale si agregate speciale sunt posibile la cerere.


BL 100A – freza automata pentru constructia caselor din lemn
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Freza automata pentru constructia de case din barne BL 100A, pentru productia rationala a elementelor pentru constructia moderna a caselor din barne. Prelucrarile cuprind taierea la lungime, frezarile diferitelor imbinari precum si efectuarea gaurilor.
Prin optimizarea pe lungime si prelucrarile automate ale mai multor barne (sistem Multilog) se va atinge cu aceasta masina o capacitate foarte mare la prelucrari individuale! Astfel se pot prelucra, intr-un schimb, pana la 1200m barne pentru case, de grosime medie. Calitatea mare a prelucrarilor va fi garantata prin standardul inalt al celor mai bune unitati de frezare (freza cu mers constant, frane de avans, ghidaje liniare pentru sarcini mari).
Instalatia consta in principal din:

· Masa de incarcare transversala, unde barnele neprelucrate vor fi asezate de catre utilizator

· Masa de intrare cu servo opritor de pozitionare pentru avans automat si pozitionarea piesei

· Freza BL100 pentru case din barne, cu unitatile de prelucrare

· Masa de iesire cu dispozitiv de evacuare
· Traverse pentru preluarea pieselor prelucrate
· Pupitru de comanda cu IPC pentru softul de deservire si comanda.
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Desfasurarea prelucrarilor: Masina va fi reglata la dimensiunile dorite ale piesei. Persoana care deserveste masina aseaza barnele neprelucrate pe masa de preluare si porneste programul.   De aici, prelucrarile se desfasuara complet automat. Barnele vor fi predate de la masa de alimentare la opritorul servo. Acesta verifica lungimea si impinge barna in masina si o pozitineaza fara masurari si insemnari, la pozitiile individuale de prelucrare, conform indicatiilor din softul masinii. Dupa incheierea prelucrarilor, piesele incl. restul din urma vor fi transportate prin sistemul servo, prin masina, la masa de evacuare.
Comanda IPC si software IITO
Deservirea si comanda intregii instalatii are loc prin PC-ul industrial cu ecran TFT. Pe IPC este instalat softul ce contine date introduse, importate si soft de optimizare - IITO, care administreaza prelucrarea elementelor de constructie si preia completa comanda a masinii cu actionare automata.

Urmeaza introducerea datelor barnelor:

· prin introducere manuala, unde numarul de bucati, lungimea si prelucrarile barnelor individuale ale unei constructii vor fi introduse de catre utilizator, confortabil, si astfel grafic reprezentate.
· Prin importul de date din programele de constructie straine, printr-un protocol de date.
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Lista elementelor de prelucrare va fi automat optimizata in software-ul IITO, pentru productie, intr-o lista a taierilor cu lungimi diferite (optimizarea lungimii lemnului disponibil). Pentru aceasta stau la dispozitie diferite optiuni de optimizare:
-
optimizare in functie de perete: fiecare perete al proiectului poate fi ales si extra optimizat

(cladiri mari).
-
optimizare in functie de tipul de constructie: elementele de constructie ale intregii

constructii vor fi odata optimizate.
-
mai multe constructii : mai multe cladiri pot fi odata optimizate si prelucrate (case mici).
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Startarea prelucrarilor automate are loc din lista de taieri optimizata in softul IITO. Procesul de prelucrare “alimentare piesa” – “impinge si pozitioneaza” – “prelucreaza cu agregate diferite” si “evacuare” are loc automat. Barnele prelucrate vor fi memorate automat in software si utilizatorul are o vedere generala asupra avansului prelucrarilor.
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Pentru identificare clara a elementelor constructiilor pot fi printate, per piesa, etichete cu informatii despre constructie, numarul peretelui, numarul barnei, lungime si comision. Pot fi printate si eventuale descrieri individuale dintr-un program CAD strain. Lipirea etichetei are loc prin utilizator. Acestuia ii sta la dispozitie, pentru ajutor, lista printabila a taierilor.
Optional este posibila si imprimarea automata cu, de ex., sistem de inscriptionare prin tiparire.
[image: image7.png]



D A T E   T E H N I C E :
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	Dimensiuni de prelucrare:

	
	Grosime perete x inaltime grinda min:

                                                     max:
	28 x 100mm

140 x 200mm

	
	Lungime min. lemn neprelucrat, la automatica:
	900mm

	
	Lungime min. piesa:
	300mm

	
	Lungime max. piesa:
	in functie de mecanizare

	PC industrial:

	PC industrial
	PC industrial de marca cu cel putin 1,2 Ghz procesor Celeron;
256KB SLC, Profibus 12MIT/S; TTY;

30GBYTE HDD SDRAM-133, Modem pentru intretinere de la distanta, tastatura & maus
	IPC-ul cu ecran TFT va fi montat ergonomic in pupitrul stationar (cu dispozitiv anti-inghet)
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	Ecran
	15” TFT, ecran plat in cadru inchis

	Sistemul de operare & software
	MS Windows XP PROF, SP1, engleza

Software IITO, engleza, Siemens WinAC, engleza

	Imprimanta
	Imprimanta laser, A4, standard,

imprimanta cu transfer termic pentru etichete (optional)



	Servo opritor de pozitionare, automat

	Impingator servo
	Brat de impingere in modulul precis de ghidare liniara

	Actionare impingator servo
	servomotor, 3,0Nm

	Viteza max. de deplasare
	110m/min

	Conditii material
	Lemn rindeluit cu cel putin 1 suprafata dreapta (suprafata de depunere pe masa masinii); 

Taiere frontala in unghi drept, necesara la prindere pentru impingatorul servo!

	Unitati de prelucrare:
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	Freza pe 4 fete
	Freza pentru nutuire la capete
	Dispozitivul de gaurire
	Circularul de retezat

	Capacitate motor
	Orizontal: 2 x 3kW

Vertical: 2 x 4kW
	3,0kW
	1,5kW
	4,0kW

	Nr rotatii arbori
	4200 rot/min
	4200rot/min
	1500rot/min
	86m/s

	Ø arbori
	30mm
	30mm
	Mandrina de gaurit cu coroana dintata
	30mm

	Lungime  de fixare
	120mm
	90mm
	-
	-

	Ø max scula
	220mm
	180mm
	30mm
	550mm

	Latime max. scula
	140mm
	40mm
	-
	-

	Avans freza
	Hidropneumatic. Reglabil fara trepte + mers rapid
	Pneumatic, reglabil fara trepte

	Reglare adancime de frezare
	Ax trapezoidal, dispozitiv digital de masurare SIKO
	-

	Suport piesa
	Maxim 5 cilindri de presare pneumatici, de sus

Maxim 2 cilindri de presare pneumatici, din fata 

	Exhaustare
	Centralizata inferioara, D=160mm, 30m/min
	D=120mm, 30m/min

	Racord aer comprimat
	Eurocuplaj, aer comprimat curat si uscat, 8 bari, ca. 300l/min

	Racord curent electric
	400V + N + PE, 25kW

	Greutate
	Complet cu masa de intrare si de iesire, ca. 3200kg
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