


TECHNO PF 1500 2T EVO PLUS

Cel mai RAPID , COMPACT si FIABIL centru de prelucrare GRINZI LAMELARE BSH si CLT tip BINDER de pe piata !
Centru de prelucrare cu 16 axe controlate care poate prelucra cu doua unitati de lucru cu 5 axe pentru frezare,
taiere, gaurire elemente din laminat si pereti din lemn masiv 1500x600 mm. Aceste componente sunt utilizate
pentru realizarea de case din lemn, acoperisuri, pergole, foisoare, locuri de joaca etc. Domeniul de

aplicare principal : GRINZI LAMELARE BSH si CLT tip BINDER cu latimi maxime de 1500 mm si grosimeamaxima 600
mm.




DRate tehnice ;

No. 19 axe controlate

X1- cursa axa

X2- cursa axa

Y1- cursaaxa la intrare
Y1- cursaaxa laiesire
Y2- cursa axa orizontala
V2- cursa axa orizontala
V2- cursa axa verticala
Z1- cursa axa

Z2- cursa axa

Y- cursa axa

B1-axa rotatie

C1- axa rotatie

B2- axa rotatie

C2- axa rotatie

Dimensiunile maxime ale grinzilor
Dimensiuni standard minime de lucru

Lungimea minima a piesei de lucru
X-viteza deplasare axa

Y- viteza deplasare axa

Z- viteza deplasare axa

Instalatie electrica

Consum aer (7 Bar)

No.2 electromandrine opozabile cu 5 axe tip frezare

2X-2Y1-2Y2-32-2B-2C-2V1-2V2-2V3

mm 3500
mm 3500
mm 5200
mm 5200
mm 1300
mm 1300
mm 750

mm 1550
mm 800

mm 9400

degrees 270
degrees 540
degrees 270
degrees 540

mm 1500 (I) x 600 (h) x 13500 (L)
mm 60x60

mm 900
m/min 100
m/min 110
m/min 100

\olts 400/50Hz + 5%
NI/min




No.1 electromandrina defrezarein 5 axe in partea superioara
echipatacu:
*  Electromandrina de putere 12 kW la 7000 rpm
Rpm programare viteza de la 1000 to 18.000 RpM
Prindere scula type HSK 63F
Racire cu lichid
B-axis rotatie la 270°
C-axis rotatie la 540°
X1 Axis cursa 3500 mm
Z1 Axis cursa 1550 mm

* K% X X ¥ X %

No.1 electromandrina de frezare in 5 axe in partea inferioara  echipatacu:
Electromandrina de putere 12 kW la 7000 rpm

Rpm programare viteza de la 1000 to 18.000 RpM

Prindere scula type HSK 63F

Racire cu lichid

B-axis rotatie la 270°

C-axis rotatie la 540°

X2 axis cursa 3500 mm

Z?2 axis cursa 800 mm

* K% X Xk ¥ X ¥ ¥

No.2  Invertere de 22 KW pentru programarea electromandrinelor de la 1000 la 18000 rot/min

No.1 magazie de scule cu 9 pozitii pentru scule cu prindere tip
HSKG63F. (dedicate unitatii superioare )

No.1 magazie de scule cu 4 pozitii pentru scule cu prindere tip
HSKG63F. (dedicate unitatii superioare)

No.1 NC magazie rotativa cu 12 pozitii fiecare pentru prindere
scula type HSKG63F, instalata la partea inferioara pe
portalul fix ( dedicata unitatii inferioare )

No.1 1 agregat panza special : D 520 mm dedicat unitatii

superioare cu prindere scule tip HSK 63F.

No.1 agregat panza special : D 450 mm dedicate unitatii
inferioare cu prindere scule type HSK 63F

No.1  63F unitate de taiere grinda si prelucrare slituri complet cu
schimbator scule independent si magazie localizata sub
grinda portal .



No.1l Magazie secunda pentru schimbare scule cu 12 poziti

No.1 kit scule dulgherie incluzand fixare HSK 63F
prindere scula echipatacu
con, piulita sicontrapiulita,
incluzand :

2 freze elicoidale cu diametru 25 x 130 mm (RH and LH) t

2 freze elicoidale cu diametru 20 x 50 mm RH and LH

RH freza coada randunica

LH freza coada randunica’

RH freza degrosare diametru 200 mm x 70 mm
RH freza degrosare diametru 100 mm x 60 mm
RH and LH freza inclinata la 45°

4 capete complete tip HSK63F.

* ¥k ¥ X X X ¥ ¥

No.l1 Planul de intrare al masinii prevazut cu:

« Set de suporturi prevazute cu lanturi pentru
incarcarea automata a grinzilor pe rolele libere din
planul masinii de catre
motoreductoare.

« Structura cu role libere pentru alunecarea grinzii.

* pensete / cleste automate controlate NC pentru
deplasarea grinziiin zona de lucru (axa Y1).

Clestii aluneca pe role preincarcate cu recirculare care se deplaseaza pe un suport
intarit.

« Cleste/ penseta automat controlat NC reglabil in functie de sectiunea piesei. In
timpul ciclului delucru, in scopuri de precizie, blocarea piesei se efectueaza langa
grupul de frezat.

* Nr. 6 suporturi suplimentare cu motoare cu lant si reductoare la sarcina
automata grinzi/panourilungime 13.500 mm
Sistemul de citire a dimensiunii grinzii gestionat de NC.

No. 1 Plan de iesire din masina dotat cu :
Set de suporturi prevazute cu role libere
pentru descarcarea automata a grinzilor
prin ejector pneumatic.

« Structura cu role libere pentru alunecarea grinzii.

« Cleme automate controlate NC pentru deplasarea grinzii in zona de lucru (axa
Y?2). Clestii alunecape role preincarcate cu recirculare care se deplaseaza pe un suport
intarit.
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« Cleste automat controlat NC reglabil in functie de sectiunea piesei. In timpul
ciclului de lucru, inscopuri de precizie, blocarea piesei se efectueaza langa grupul de
frezat .

No. 6 suporti suplimentari pentru descarcarea
automata agrinzilor/ panourilor de lungime
13.500mm .

No. 1 Banda motorizata dreapta sub zona de lucru pentru preluarea aschiilor si
pulberii intr-un spatiu alaturat zonei de lucru. Aranjate astfel, aschiile produse prin
prelucrare, pot fi ulterior canalizate intr-0 zona sau rezervor exterior de colectare, cu
sistem suplimentar de transport inclinat.

SOFTWARE:

No.l Software RTCP:
RTCP (Rotation around Tool Center Point) a fost proiectat pentru a compensa automat

offset-urile cauzate de miscarea axelor de rotatie ale unei masini cu 5 axe. Aceasta
compensare se realizeaza prindeplasarea axelor principale ale masinii prin pastrarea
pozitia centrului sculei .

No.1 NOUL software grafic Essetre ,TRAVI e PARETI” specific pentru
prelucrarea grinzilor si panourilor capabil sa afiseze pe monitor atat piesa cat si
prelucrarile relevante ale acesteia in 3D. Acestsoftware permite o programare de baza a
piesei de prelucrat prin utilizarea unor macro-uri de prelucrare

(bazate pe versiunea BTL 10.6) care sunt deja predefinite in program. Software-ul este
prevazut cu sistem de simulare si anti-coliziune. Interfata de operator a software-ului
grafic Essetre se bazeaza pesistemul de operare Windows, prin urmare operatorul
masinii trebuie sa poata utiliza acel sistem de operare. Dimpotriva, programarea
software-ului masinii se bazeaza pe limbajul 1SO si ar fi mai bine

ca operatorul sa aiba deja cunostinte despre un astfel de sistem de programare. Daca nu
este cazul, vasugeram sa luati in considerare un curs de formare la NUM sau la o
organizatie specializata

din tara dumneavoastra.

Software-ul foloseste tehnologia grafica OPENGL
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Produzione Supervisore DB Utensili

DB Lavorazioni Parametri Globali Statistiche Editor

Macchina Parametri utente Helpdesk

No.1 BTL 10.6 import interfata
pentru programare in
CadWorks, Dietrich’s, Sema,
HSB, Weto, etc.....

 Simularea procesarii piesei

* Verificare preliminara a controlului anticoliziune.

o Sistemul se opreste automat in cazul in care software-ul
detecteaza o posibila coliziune a sculei.
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Prelucrari suplimentare din fisier protocol.Btl
¢ Adaugarea de noi prelucrari in regim semi-automat.

* Lista de materiale a fiecarui element.
* Optimizarea automata a prelucrarilor grinzilor reziduale.
« Statistica procentelor pentru productia cu materie prima

RETCRR R RRR R
cececccce §
ANNAAANANNAAN E

Previzualizarea proiectului 3D.
* Pregatirea interfetei stocarii materiei prime cu ERP (software nu este furnizat).
* Vizualizare in timp real a grinzilor prelucrate si care urmeaza sa fie prelucrate.
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