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LINIA DO LACZENIA ELEMENTOW DREWNIANYCH NA
DLUGOSC PDFD-| (wersja jednoczopiarkowa)
v ] [ 2013701723 |

- 218 . Linia do faczenia PDFD w wersji jednofrezarkowej
sktada sie z dwdch podstawowych urzadzen : frezarko-czopiarki
DFC 60M ( na ktérej nastepuje obrébka czot listew) oraz prasy
do taczenia na dlugos¢ PHSL gdzie elementy taczone sg w
listwe o dtugosci do 6.6 mb z mozliwoscig zaprogramowania do
osmiu miedzycie¢ dzielagcych ja na odcinki o dtugosciach
wprowadzanych przez obstuge. Pomiedzy tymi podstawowymi
urzadzeniami wystepuja urzadzenia transportujgce petnigce
jednoczesnie funkcje wstepnego czopowania . Przedstawiona
konfiguracja maszyny umozliwia uzyskanie maksymalnej
PHSL Prasal do laczenia elementow wydajnosci dochodzacej do 3 880 mb/zmiane. Modutowa

drewnianych na diugosé budowa linii umozliwia prosty sposéb rozbudowy do ukfadu
dwuczopiarkowego.

Ukfad sterowania linii zbudowany jest na bazie
sterownikéw mikroprocesorowych, daje mozliwos¢ elastycznego
dostosowania parametrow pracy do potrzeb uzytkownika.

- Urzadzenie umozliwia zaréwno obrdbke elementéw typu
: o »calzing” jak i po wy_posaieniu stolikf'a pqdawczo - odbiorcze’gq
| ‘zw:z _ _ w uklad przewracajacy oraz podcinaki pozwala frezowac i
| NNz Zespdl wsignego czopowania taczy¢ elementy na tzw. , kreske , - do produkcji blatow .
I | Zastosowania stotu odbiorczego z automatycznym podawaniem

i |Zespot mydrauliczny listew na przenosnik wprowadzajgcy prasy PHSL umozliwia

obstuge linii przez jednego pracownika. Linia pracuje w cyklu
1 3 Przenosnik laiicuchowy automatycznym z recznym podawaniem materiatu. Elementy
sktadowe linii moga by¢ ztozone w rdéznych (uzgadnianych z
odbiorcy ) konfiguracjach dostosowujac maszyne do warunkdw
lokalowych uzytkownika.

~ (1]

5tol odbiorczy | S0
-'—I- =
i e i DANE TECHNICZNO - EKSPLOATACYJNE:
mekp;ﬁ‘;;‘m J! || '-,5' . szeroko%c’ pal_<ietl_1 wejéciowego mm 600
i Szdfa sterownicza rezarko-czopiarki
= Szerokos¢ elementdw klejonych mm 30 + 155
1 | ' n, Dtugosc¢ elementow klejonych mm 170 + 900
Grubo$¢ elementdw klejonych mm 20+ 70
Cisnienie robocze powietrza MPa 0,6
N - Zapotrzebowanie sprezonego m/h 18
- G d il - powietrza
Wydajnos¢ robocza cykl./min. 1,5
Dtugo$¢ elementu sklejonego mm 4500 + 6600
Napiecie robocze V AC 3/N/PE 400 V
50 Hz
Napiecie sterujace V DC 24
Zapotrzebowanie mocy kW ok. 52
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OPIS DZIALANIA :

Listwy drewniane podawane sg przez operatora na woézek frezarko czopiarki. Podanie
elementdw inicjuje cykl pracy frezarki. Nastepuje wyrdwnanie cz6t pakietu a nastepnie
frezowanie zarysu wczepu. Wozek frezarki ze wstepnie obrobionymi elementami powraca w
potozenie startowe i wycofuje pakiet na obrotowy stét podawczy gdzie nastepuje obrot
pakietu. Pakiet zostaje ponownie podany do frezarko-czopiarki w ktérej obrabiana jest druga
strona pakietu.

Elementy podawane z czopiarki DFC - 60 M poprzez transporter tancuchowy,
wprowadzane sg do zespotu wstepnego czopowania, gdzie za pomocg kompletu watéw i
dociskacza dokonuje sie wstepny zacisk zigcza klinowego krawedziakéw przed
wprowadzeniem do prasy.

Wstepnie zaczopowane krawedziaki, kierowane sg na stét prasy, gdzie po uzyskaniu
wymaganej dtugosci, nastepuje ich obciecie. Nastepnie przy pomocy listwy spychajacej i
listwy dociskowej przemieszczane sg w obszar toza dociskowego, gdzie nastepuje proces
prasowania. Sklejona i sprasowana gotowa listwa spychana jest na stét odbiorczy prasy.

Po przemieszczeniu krawedziakdbw w obszar toza dociskowego, rownolegle z
opisanymi wyzej czynnosciami, odbywa sie proces podawania elementdw na stét prasy.
Utrzymuje to ciggtg prace prasy, a tym samym pozwala na zwiekszenie wydajnosci klejenia.

PARAMETRY TECHNICZNE FREZARKO — CZOPIARKI DFC — 60M

Dtugos¢ elementdw wsadowych mm 170 + 900
Wysokos¢ frezowania mm 20+ 155
Szerokos$¢ pakietu elementdw obrabianych mm 600
Mozliwos¢ frezowania narzedziami o dtugosci zebdw mm 10 (5, 15, 20 opcja)
automatyczny z recznym
YA P podawaniem materiatu
Cisnienie robocze powietrza MPa 0,6
Zapotrzebowanie sprezonego powietrza m*/ h ok. 6
Wydajnos¢ instalacji wyciggowej m°/ h ok. 4000
Wydajnos¢ cykla/min. Ok.1,5
Predkos$¢ wozka m/min robocza 10-23
powrotna 32
Napiecie robocze V AC 3 x400 + N + PE
Czestotliwos¢ Hz 50
Napiecie sterujgce VvV DC 24
Uktad rozruchowy napedéw freza SOFTSTART
Kontrola predkosci obrotowej wrzeciona obr./min. 6000 + 4500
Zabezpieczenie przed spadkiem cisnienia powietrza MPa ponizej 0,45
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PARAMETRY TECHNICZNE PRASY PHSL

Wysokos¢ robocza podawania mm 890 + 910
Szeroko$¢ elementéw klejonych mm 35+ 155
Grubos¢ elementdw klejonych mm 20+ 70
Dtugos¢ elementu sklejonego min / max mm 4500 + 6600
CiSnienie robocze powietrza MPa 0,6
Zapotrzebowanie sprezonego powietrza m3/h 12
Wydajno$¢ instalacji wyciggowej m°/h 2000
Wydajnos¢ linii dwubiegowej - jednoczopiarkowej cykl/min. ok. 2
Napiecie robocze V AC 3x400 + N + PE
Czestotliwos¢ Hz 50
Napiecie sterujgce V DC 24
Wysokos¢ robocza mm 900 + 920
Wysokos¢ catkowita mm 1475
Wysokos$¢ robocza mm 900 + 920
Wysokos¢ catkowita mm 1060
Dtugos¢ mm 1100
Szerokos¢ mm 678
Wysokos¢ robocza mm 900 + 920
Wysokos$¢ catkowita mm 1060
Dtugosc mm 2000
Szerokos$¢ mm 732

Moc zainstalowana
Frezarko — czopiarka DFC — 60 M

- pitofrez czopiarki kW 6
- taSmocigg wozka kW 0,55
- naped jazdy wdzka KW 2,2
- naped wrzeciona kW 18,5
- naped pitki podcinaka kW 1,1
- naped rolek zesp. spych. kW 0,37
- naped spychacza tapy kW 0,75
naped tasmy odbiorczej KW 1,1

Przenoscik PTLL

- naped przenoénika PTtE (fafcuch

Prasa do taczenia na dlugos¢ PHSL

Zespot hydrauliczny ZHE

- pompa sitownika hydraulicznego kW 3,0
kw

o Calkowita

Opcjonalnie (na specjalne zamoéwienie) — uktad umozliwiajgcy wykonanie jednego miedzyciecia

Mozliwo$¢ dokonania miedzycie¢ wstepnie zaczopowanej listwy

. ilos¢ mozliwych do zaprogramowania odcinkéw — 8

. dokfadnos¢ pomiaru ok. 10mm na pojedynczym odcinku ( zalezna od ilosci i dtugosci czopowanych elementéw)

44.5
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		DANE TECHNICZNO - EKSPLOATACYJNE:



		Szerokość pakietu wejściowego

frezarko-czopiarki

		mm

		600



		Szerokość elementów klejonych

		mm

		30  155



		Długość elementów klejonych 

		mm

		170  900



		Grubość elementów klejonych 

		mm

		20  70



		Ciśnienie robocze powietrza

		MPa

		0,6



		Zapotrzebowanie sprężonego powietrza

		m3/h

		18



		Wydajność robocza

		cykl./min.

		1,5



		Długość elementu sklejonego

		mm

		4500  6600



		Napięcie robocze

		V AC

		3/N/PE 400 V 50 Hz



		Napięcie sterujące

		V DC

		24



		Zapotrzebowanie mocy

		kW

		ok. 52





[bookmark: _GoBack]

[image: pdfd1pp]	Linia do łączenia PDFD w wersji jednofrezarkowej składa się z dwóch podstawowych urządzeń : frezarko-czopiarki DFC 60M ( na której następuje obróbka czół listew) oraz prasy do łączenia na długość PHSL gdzie elementy łączone są w listwę o długości do 6.6 mb z możliwością zaprogramowania do ośmiu międzycięć dzielących ją na odcinki o długościach wprowadzanych przez obsługę. Pomiędzy tymi podstawowymi urządzeniami występują urządzenia transportujące pełniące jednocześnie funkcję wstępnego czopowania . Przedstawiona konfiguracja maszyny umożliwia uzyskanie maksymalnej wydajności dochodzącej do 3 880 mb/zmianę. Modułowa budowa linii umożliwia prosty sposób rozbudowy do układu dwuczopiarkowego. 

	Układ sterowania linii zbudowany jest na bazie sterowników mikroprocesorowych, daje możliwość elastycznego dostosowania parametrów pracy do potrzeb użytkownika. Urządzenie umożliwia zarówno obróbkę elementów typu „calzing” jak i po wyposażeniu stolika podawczo – odbiorczego w układ przewracający oraz podcinaki pozwala frezować i łączyć elementy na tzw. „ kreskę „ - do produkcji blatów . Zastosowania stołu odbiorczego z automatycznym podawaniem listew na przenośnik wprowadzający prasy PHSL umożliwia obsługę linii przez jednego pracownika. Linia pracuje w cyklu automatycznym z ręcznym podawaniem materiału. Elementy składowe linii mogą być złożone w różnych (uzgadnianych z odbiorcą ) konfiguracjach dostosowując maszynę do warunków lokalowych użytkownika.












OPIS DZIAŁANIA : 



Listwy drewniane podawane są przez operatora na wózek frezarko czopiarki. Podanie elementów inicjuje cykl pracy frezarki. Następuje wyrównanie czół pakietu a następnie frezowanie zarysu wczepu. Wózek frezarki ze wstępnie obrobionymi elementami powraca w położenie startowe i wycofuje pakiet na obrotowy stół podawczy gdzie następuje obrót pakietu. Pakiet zostaje ponownie podany do frezarko-czopiarki w której obrabiana jest druga strona pakietu. 



Elementy podawane z czopiarki DFC - 60 M poprzez transporter łańcuchowy, wprowadzane są do zespołu wstępnego czopowania, gdzie za pomocą kompletu wałów i dociskacza dokonuje się wstępny zacisk złącza klinowego krawędziaków przed wprowadzeniem do prasy.



Wstępnie zaczopowane krawędziaki, kierowane są na stół prasy, gdzie po uzyskaniu wymaganej długości, następuje ich obcięcie. Następnie przy pomocy listwy spychającej i listwy dociskowej przemieszczane są w obszar łoża dociskowego, gdzie następuje proces prasowania. Sklejona i sprasowana gotowa listwa spychana jest na stół odbiorczy prasy. 



Po przemieszczeniu krawędziaków w obszar łoża dociskowego, równolegle z opisanymi wyżej czynnościami, odbywa się proces podawania elementów na stół prasy. Utrzymuje to ciągłą pracę prasy, a tym samym pozwala na zwiększenie wydajności klejenia.





PARAMETRY TECHNICZNE FREZARKO – CZOPIARKI DFC – 60M

		Wymiary surowca wsadowego



		Długość elementów wsadowych 

		mm

		170  900



		Wysokość frezowania 

		mm

		20  155



		Szerokość pakietu elementów obrabianych 

		mm

		600



		Możliwość frezowania narzędziami o długości zębów

		mm

		10 (5, 15, 20 opcja)













		Cykl pracy

		automatyczny z ręcznym podawaniem materiału



		Ciśnienie robocze powietrza 

		MPa

		0, 6



		Zapotrzebowanie sprężonego powietrza

		m3/ h

		ok. 6



		Wydajność instalacji wyciągowej

		m3/ h

		ok. 4000



		Wydajność 

		cykla/min.

		Ok. 1,5



		Prędkość wózka

		m/min

		robocza

		10–23



		

		

		powrotna

		32



		Napięcie robocze

		V AC

		3 x 400 + N + PE



		Częstotliwość

		Hz

		50



		Napięcie sterujące

		V DC

		24



		Układ rozruchowy napędów freza

		SOFTSTART



		Kontrola prędkości obrotowej wrzeciona

		obr./min.

		6000  4500



		Zabezpieczenie przed spadkiem ciśnienia powietrza

		MPa

		poniżej 0,45









































PARAMETRY TECHNICZNE PRASY PHSL

		Wysokość robocza podawania 

		mm

		890  910



		Szerokość elementów klejonych

		mm

		  35  155



		Grubość elementów klejonych 

				mm

		20  70



		Długość elementu sklejonego min / max 

		mm

		4500  6600



		Ciśnienie robocze powietrza 

		MPa

		0,6



		Zapotrzebowanie sprężonego powietrza

		m3/h

		12



		Wydajność instalacji wyciągowej

		m3/h

		2000



		Wydajność linii dwubiegowej - jednoczopiarkowej 

		cykl/min.

		ok. 2



		Napięcie robocze

		V AC

		3 x 400 + N + PE



		Częstotliwość

		Hz

		50



		Napięcie sterujące

		V DC

		24







		Wymiary maszyny:



		Wysokość robocza

		mm

		900  920



		Wysokość całkowita

		mm

		1475







		Wymiary stołu podawczo – odbiorczego:



		Wysokość robocza

		mm

		900  920



		Wysokość całkowita

		mm

		1060



		Długość 

		mm

		1100



		Szerokość 

		mm

		678







		Wymiary stołu odbiorczego:



		Wysokość robocza

		mm

		900  920



		Wysokość całkowita

		mm

		1060



		Długość 

		mm

		2000



		Szerokość 

		mm

		732





                        

		Moc  zainstalowana                                                               



		Frezarko – czopiarka DFC – 60 M



		· piłofrez czopiarki

		kW

		6



		· taśmociąg wózka

		kW

		0,55



		· napęd jazdy wózka

		kW

		2,2



		· napęd wrzeciona 

		kW

		18,5



		· napęd piłki podcinaka

		kW

		1,1



		· napęd rolek zesp. spych.

		kW

		0,37



		· napęd spychacza łapy 

		kW

		0,75



		· napęd taśmy odbiorczej

		kW

		1,1



		Przenościk PTŁŁ



		· napęd przenośnika PTŁŁ (łańcuchy)

		kW

		2x1,5



		Prasa do łączenia na długość PHSL



		· silnik piły poprzecznej 

		kW

		3,5



		Zespół hydrauliczny ZHE



		· pompa napędu ZWCz

· pompa siłownika hydraulicznego

		kW

kW

		4,0

3,0



		· Całkowita

		kW

		44,5







Opcjonalnie (na specjalne zamówienie) – układ umożliwiający wykonanie jednego międzycięcia

Możliwość dokonania międzycięć wstępnie zaczopowanej listwy

. ilość możliwych do zaprogramowania odcinków – 8

. dokładność pomiaru ok. 10mm na pojedynczym odcinku ( zależna od ilości i długości czopowanych elementów)
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