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OFERTA NA LINIE DO PRODUKCJII DRZWI
CMS PRO EVOLUTION TWIN 60

Rzeczywisty wyglad moze odbiegac od przedstawionego w ofercie

Innowacyjne rozwigzanie technologiczne taczace prace w trybie linii i w trybie centrum
obrébczego.

STRUKTURA I RUCH OSI

STRUKTURA Z NIERUCHOMYM MOSTEM

Podstawa wykonana ze stali o duzej grubosci, elektrospawalnej i ustabilizowanej w sposob
zapewniajacy maksymalng sztywnosc¢ i wytrzymatosé.
Na nieruchomym moscie porusza sie wozek osi Z wykonujacy ruch pionowy.

Prostopadty ruch wzgledem osi mostu X jest wykonywany przez dwa suporty zawierajace zaciski
blokujace jaki i ruchome ssawki i uchwyty.

Posuw wozka odbywa sie na prowadnicach o duzym przekroju. Prowadnice sg hartowane i
rektyfikowane.

Posuw na osiach X i Y jest oparty systemie zebatek i kdt zebatych. Takie rozwigzanie pozwala na
osigganie duzych predkosci na diugich dystansach nie wywotujac wibracji, ktore mogtyby
przedwczesnie powodowac zuzycie wszystkich mechanizmow.

Posuw osi Z jest oparty na systemie Srub $limakowych.

Ruch wzdtuz osi Z jednostki operacyjnej sg wspomagane przez cylindry pneumatyczne, ktore
wywazajq ciezar elementédw. Oprécz tego automatyczny hamulec blokuje ruch wozka w
przypadku niespodziewanego braku napiecia elektrycznego.
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Zakres osi Predkos¢ Przyspieszenie (S3)
pozycjonowania
X = 2960 mm (stof) 100 m/min. 4,2 m/s2
Y1 = 4800 mm 100 m/min 3,2 m/s2
+ wymiana narzedzia
Z!' = 510 mm (PR5) 30 m/min. 3,5 m/s2
Bl = +/- 180° (PR5) 6,000 °/min 500 °/s2
Cl = +/- 320 ° (PR5) 10,800 °/min 500 °/s2
Dwie osie systemu
pozycjonowania elementéw.
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STREFA PRACY NR 1.

Strefa pracy numer 1 przeznaczona jest do obrobki prostych elementéw. Tu zachodzi tryb pracy
linii zapewniajac duzg produktywnosc i jakos¢. Elementy sg obrabiane nastepujgco.

- Profilowanie. Przygotowanie elementéw do pdzniejszego zmontowania.
- Obrdébka po automatycznym ponownym bazowaniu na uchwytach.

STREFA PRACY NR 2.

Strefa pracy trybu centrum obrébczego. Obrabiane sg tu wszelkiego rodzaju specjalne elementy
produkcji.

STREFA PRACY NR 1 - OPIS

Uwagi co do prostych elementéw do obrdbki

1. Muszg by¢ splanowane odpowiednio do wymiardw i grubosci
2. Proste elementy musza by¢ minimalnie diuzsze od kohAcowych o 2 mm na kazdq
strone.

Tolerancja, poziom wykonczenia
1. Na elementach nie powinno by¢ wyrwan
2. Wszystkie czesci powinny by¢ prostopadte
3. Tolerancja obrébcza +/-0,1 mm
4, Tolerancja wiercenia +/-0,15 mm
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Wymagania uchwytéw
L . : Minimalna dtugos¢ 190 mm
Proste czesci do diugosci 2500 mm sg obrabiane
parami uzywajac 5+5 liczby uchwytow. Maksymalna dtugoéé 6000 mm
(zewnetrzna)
Proste elementy dtuzsze niz 2500 mm sg obrabiane Minimalna grubos 72 mm
pojedynczo. Maksymalna dtugos¢ 6000 mm. _
Maksymalna grubosc 120 mm
6 osi pozycjonujacych jest uzywanych do Minimalna szerokos$¢ 40 mm
utrzymywania elementéw. Optymalizujg dystans | T
pomiedzy soba aby uzyska¢ jak najwieksza Maksymalna szerokosc 250 mm

sztywnos¢ systemu.
LADOWANIE
tadowanie jest przeprowadzane na specjalnych konstrukcjach z punktem referencyjnym.

Elementy do diugosci 2500 mm sg tadowane parami. Dluzsze sg tadowane pojedynczo.
Najdtuzsze — 6000 mm

Wymiary elementdw sg sprawdzane w czasie tadowania.

Grubos¢ i szerokos$¢ jest sprawdzana poprzez system rolek dociskowych. System akceptuje
tolerancje grubosci od 0 do 1 mm, szerokosci od 0 do 2 mm. Diugos¢ jest sprawdzana dzieki
systemowi laserowemu, ktory akceptuje tolerancje od 0 do 5 mm. Operator moze zmieniac
tolerancje zgodnie ze swoimi potrzebami.

W razie gdy operator zataduje elementy nie odpowiadajace zaprogramowanym, pojawi sie alarm
na ekranie pulpitu. W tym momencie nastepuje zatrzymanie tadowania. Obrdébka elementow
ktére sg juz w strefie pracy nie zostaje zatrzymana.

ROZLADUNEK

Roztadunek jest przeprowadzany poprzez system ponownego pozycjonowania. Elementy do
dtugosci 2500 mm sg roztadowywane parami, dluzsze do 6000 mm sg roztadowywane
pojedynczo.

SYSTEM PONOWNEGO POZYCJONOWANIA

Konstrukcja systemu jest zamontowana na tylniej cze$ci mostu i' !jf. "
maszyny, gwarantujac wysoka sztywnosc¢ i doktadnosc.

System jest wyposazony w pneumatyczne uchwyty, ktore sg
sterowane numerycznie. Automatycznie adoptujg sie wzgledem
dtugosci elementdéw. Majq podwdjng funkcje:

1. Podnoszenie elementow z uchwytéw i automatycznie
przenoszenie ich do strefy roztadowczej.
2. Zamiana stron do obrébki na uchwytach, umozliwiajac wykonywanie proceséw z

kazdej strony.
MODULY UCHWYTOW

10 modutdéw. Kazdy wyposazony w urzadzenie dociskowe i
podwdjne ptyty podpierajace.

Na kazdy modut skfada sie wozek, na ktérym znajduje uchwyt.
Uchwyt sterowany jest poprzez niezalezng oS, ktora pozwala na
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lokalizacje uchwytu w zaleznosci do wymiaréw elementu i zaplanowanej obrdbki.
Modu+y poruszajg sie w poprzek osi X1 i X2 zabierajgc element ze strefy zatadowczej do obrdbki.

Elementy sg blokowane za pomocg pneumatycznych cylindrow (moc uchwytow jest
kontrolowana przez zawory proporcjonalne w zaleznosci od typu materiatu)

Sita uchwytu Maksimum 2720 N

Minimum 910 N
Cisnienie Maksimum 6 bar
uchwytu Minimum 2 bar

Membrana na kazdym urzadzeniu zapobiega przed znieksztatceniem powierzchni obrabianego
elementu. Kazdy modut jest wyposazony w urzadzenie odmuchowe.

STREFA PRACY NR 2 - OPIS

6000x1600 mm l—"—-~—-'———1»—-—~._~__

Na stét sktadajq sie 10 ruchomych suportéw, na
ktorych mocowane sg uchwyty lub ssawki w
zaleznosci od produkcji. Maksimum 3 ssawki lub
uchwyty na suport.

Kazdy uchwyt/ssawka jest poruszany poprzez
niezalezng 0$. Zapewnia ona automatyczng
lokalizacje odnos$nie dtugosci elementu.

Wyposazenie stotu:

1. 10 listw do opuszczania ciezkich elementéw

2. 1 +1 boczny referencyjny cylinder zamontowany po
zewnetrznej stronie belki. Cylindrami zarzadza kod M. H=130
mm

3. 10 chowajacych sie cylindrow referencyjnych na
przedzie. H=130 mm

4. 20 uchwytow

5. 20 ssawek

2 JEDNOSTKI OBROBCZE
Uniwersalna glowica PR5 z automatyczng wymiana narzedzi

Posiadajgca 2 osie obrotowe, 4° i 5° 0S, zarzadzane przez
ktére pozwalajg na nachylenie we wszystkich kierunkach
przestrzeni. Ruch osi odbywa sie za pomoca silnikdw
podtgczonych do reduktoréw o duzej precyzji z systemem
odzysku luzu.

Glowica jest wyposazona w specjalne elektrowrzeciono
posiadajace tozyska skonstruowane do duzych predkosci
i posiadajace automatyczng wymiane narzedzia z
potaczeniem HSK 63 E.

Przetwornik statyczny czestotliwosci ciagle reguluje predkos¢ i kierunek obrotu
elektrowrzeciona. Chtodzenie elektrowrzeciona jest na ciecz za pomocg odpowiedniej centrali,
ktéra utrzymuje statg temperature cieczy chtodzacej.

obrotu
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Moc 13 kW przy 7100 obr./min
Maks. ilos¢ obrotow 17500 obr./min.
Chtodzenie Ciecz

Podtaczenie HSK63 E

Uwaga !! Mozliwos¢ uzywania agregatow.

Jednostka jest wyposazona w pneumatyczny deflektor, ustawiany w trzech pozycjach
pomagajacy w odciggu widorow. Oprdécz tego gtowica wyposazona jest w kotnierz
odciagu.

MAGAZYNY NARZEDZIOWE

1.Magazyny ftancuchowe magazynek na 24 pozycje
Magazynek jest catkowicie zakryty, aby unikng¢ sktadowania sie
py’fu/trocin. ‘
Srednica maks. narzedzi ustawionych w stacjach: 190 mm . :
Srednica maks. narzedzi umieszczonych w magazynku: 350 mm = _>%
(pozostawiajac wolne 2 stacje przylegte). B
Maksymalna dlugos¢ poza chwytakiem ETS40: 230 mm (302 | &
mm od nosa wrzeciona).

Maksymalna waga pojedynczego narzedzia: 10 kg (waga
maksymalna catkowita w magazynku: 168 kg).

Uwaga: Wymiana narzedzi w magazynka odbywa sie za pomocag selektora kluczowego
znajdujacego sie w szafie elektrycznej.

Obrét tancucha jest aktywowany poprzez wduszenie na specjalnej klawiaturze wymaganej ilosci
pozycji, a wiec wduszajac przycisk oswietlony wigczania obrotu. Obrét moze odbywac sie tylko z
drzwiami dostepu do magazynki zamknietymi.

2.Magazynek obrotowy na 16 pozycji.
STEROWANIE NUMERYCZNE

Sterowanie numeryczne OSAI 510i

¢ CPU 850 Mhz

« RAM 32 MB

e Wejscie Ethernet

¢ 40 MB dla programu

e Protokot cyfrowy Mechatrolink

e Software "KONTROLA DYNAMICZNA NARZEDZIA” do wyswietlenia i sprawdzenia predkosci
obrotu i zuzycia pradu przez elektrowrzeciono w obrébce dla kazdego uzywanego narzedzia.
¢ DOS Realtime Interface

e TCP

e Multiproces

PANEL OPERACYINY 1 VIDEO TFT 15" NA PC
ZINTEGROWANY Z KABINA:

IPanel na bazie PC Office pozwala operatorowi na komunikacje z
kontrolg numeryczng do jego programowania i zarzadzania, |
oprocz tego na zainstalowanie na dysku twardym
oprogramowania software kazdego rodzaju.

PC Compaq HP DC 7700(lub konfiguracja lepsza dostepna na etapie przygotowania centrum
obrébczego)
e Processor: Intel® Celeron® 430 1,8 GHz (FSB 800 MHz), 512 KB cache L2;
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e Memory: 1Gb DDR2-Dynch DRAM; upgradeable to 8 GB

e Hard Disk: 80GB SATA 7.200 rpm

e Graphic card: ATI Radeon™ 3100 (with DirectX® 10)

¢ DVD - Rom

e Integrated Sound card

¢ Net card: NIC Gigabit Ethernet Broadcom NetXtreme

e Expansion slot: 1 PCI low profile, 2 PCI-Express x1 low profile and 1 PCI-Express x 16
low profile

e Keyboard: Standard HP PS2

¢ Mouse: PS/2 2 Buttons Optical Scroll mouse;

e External portI/0: 6 USB 2.0, 1 serial, 2 PS/2, 1RJ-45, 1 VGA

¢ Modem: 56K V9

¢ Operating System: Windows XP OEM

e Interfejs: Port rdwnolegty 1,Port seryjny 2, Klawiatura PS/2 1, Mysz PS/2 1, VGA 1.
Metryczny system ustawiania

Klawiatura przenosna zawierajaca: (wyposazona w przewdd dt. 10 m)

- Przycisk ostrzegawczy

- Przycisk bezpieczenstwa

- Klawiatura z przyciskami z btong zawierajaca::

- Przycisk start

- Przycisk resetu programéw

- Przycisk wyboru trybu: Automatyczny - Pot blokada - Reczny
oraz diode wskazujacq stan

- Przycisk wyboru rozdzielczosci: x0,01- x0,1- x1
oraz diode wskazujacq stan

- Przycisk wzrostu (+)

- Przycisk zmniejszenia (-)

- Przycisk szybkosci

- 4 przyciski funkcyjne: F1-F2-F3-F4

- Przelacznik do wyboru osi (X,Y,Z,4,5,6)

- Przelacznik do feed override (0 - 120%)

- Przycisk Teach-in

ZDALNE DIAGNOZOWANIE (TELESERWIS)

Pozwala na wyswietlenie z PC stanu maszyny i ewentualne usuniecie przyczyn nieprawidtowosci
W maszynie w sposob zdalny.

Pakiet pozwala technikowi na wykonanie diagnozy sygnatéw, sprawdzenie i zmodyfikowanie on-
line stanu konfiguracji, parametréw i programéw maszyny oraz na wykonanie operacji di Backup
danych, umozliwiajac zdalne interwencje techniczne.

Podfaczenie wymaga dostepu do Internetu, przez sie¢ zaktadowa Ilub za pomoca linii
telefonicznej lub podtaczenia modemu znajdujacego sie na PC maszyny.

SZAFA ELEKTRYCZNA

Oddzielna szafa elektryczna, zabezpieczona przez pytem, znajdujq sie w niej wszystkie gtéwne
czesci elektroniczne i elektryczne kontrolujace maszyne. Stopien bezpieczenstwa IP 54.
Urzadzenie klimatyzacyjne bedgace w stanie ograniczy¢ temperature wewnetrzng do 35°.

Szafa elektryczna umieszczona w poblizu stotu nieruchomego.

1 wskaznik swietiny z trzema diodami do kontroli wizualnej stanu maszyny
(z6tty = maszyna w dziataniu, zielony = maszyna zatrzymana/koniec cyklu, czerwony = alarm
maszyny).

CHARAKTERYSTYKA ELEKTRYKI:
napiecie zasilania:  Volts +10/ -15% 50/60 Hz
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Aby wykluczy¢ ryzyko porazenia pragdem operatora maszyny, wszystkie maszyny CMS posiadajq
podiaczenie neutralne.

W przypadku sieci zarowno typu TN-C lub TN-S z napieciem zasilania w rzedzie 400V +10 % /-
15% -50+60Hz +/-1%, maszyna moze by¢ podtgczona do sieci elektrycznej bez dodatkowych
zabezpieczen.

Jezeli sie¢ jest inna niz TN-C lub TN-S klient powinien zapewni¢ transformator zapewniajacy
wymagane warunki.

Do ewentualnej ochrony innej (nie obowigzkowej do centrum obrdbczego), CMS zaleca uzycie
urzadzenia selekcyjnego typu A lub, najlepiej typu B, z pradem zrdéznicowanym regulowanym o
0.3 A, w szafie elektrycznej wystepujg urzadzenia, ktore mogg wygenerowac staty skiadnik
pradu awarii.

URZADZENIA WSPOMAGAIJACE

System na podcisnienie

Ilo$¢ pomp 2 szt
Zakres kazdej 100 m3/h
Moc 3,3 kW
Strefy ssania 2
(jedna dla kazdego
stotu)

SYSTEM SPREZONEGO POWIETRZA

System wyposazony w grupe filtrow, regulator cisnienia, urzadzenie smarujace I wskaznik

minimalnego cisnienia. p——— -

cisnienie 6 bar

wen 1 Ti

CENTRALNE SMAROWANIE

Scentralizowane automatyczne urzadzenie ze wzmocnionym S
wtryskiem smaru do prowadnic wézkéw z kontrolg cisnienia i W
sygnalizowaniem poziomu minimalnego w zbiorniku.

i

KOLOR MASZYNY

Kolor standardowy CMS (RAL 7035 szary jasny).

CZYTNIK KODOW KRESKOWYCH

Umieszczony w strefie zatadowczej. Stuzy do identyfikacji elementéw do obrdébki.
BEZPIECZENSTWO

Centrum obrdbcze jest zamkniete wewnatrz ogrodzenia, co pozwala na ograniczenie pytu z
obrobki i emisje hatasu. W ogrodzeniu znajdujq sie drzwi dostepu do konserwacji/wymiany
narzedzi oraz okna, ktére pozwalajg na wglad do obszaru pracy.

Ogrodzenie obwodowe wokot catego urzadzenia jest wykonane ze struktury blachy modulowanej
i lakierowanej oraz drzwi z blokada.

Maszyna posiada klawiatury umieszczone poza ogrodzeniem z funkcjami Bezpieczenstwo, Start,
Stop.
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MASZYNA DOSTOSOWANA DO DYREKTYW CE

Maszyna jest zgodna z gtdwny wymogami bezpieczenstwa przewidzianych w deklaracji
zgodnosci CE wedtug:

Dyrektywa 98/37/CEE zmodyfikowana Dyrektywa 98/79/CEE

Dyrektywa 89/336/CEE zmodyfikowana Dyrektywg 92/31/CEE i 93/68/CEE

Dyrektywa 2006/95/EC

Dokumentacja

Podreczniki uzytkowania do sporzadzenia w jezyki: polskim

1 Podrecznik instalacji, uzytkowania i konserwacji na CD, w jezyku polskim
Podrecznik CN - Programowanie + Uzytkowanie (na CD) w jezyku polskim
Rysunki i tablice schematéw elektrycznych.

Polecenia CN w jezyki angielskim
System operacyjny Windows XP

AKCESORIA

Wyposazenie standardowe
1 Zestaw kluczy standardowych do konserwacji maszyny

2 szt. pedat sterujacy do uruchamiania cyklu pozycjonowania elementu w obszarze
zatadowczym, po zatadunku recznym elementu.

1 telekamera umieszczona wewnatrz obszaru pracy z wyswietlanym obrazem na video
CN. Pozwala na podglad obrdébki

Urzadzenie Balluff wraz z 2 gtlowicami odczytu (jedna do kazdej jednostki operacyjnej)

48 szt. Chips Balluff do uchwytéw narzedziowych HSK63E (uchwyt nie zawarty)

Do edycji/konfiguracji danych kazdego narzedzia, jest przygotowana tabela, wyswietlana na
monitorze umieszczonym w szafie elektrycznej, w ktorej technik (z hastem dostepowym),
wykonuje konfiguracje lub edycje wartosci narzedzi obecnych w maszynie (max. il. 256).

Edycja tabeli moze by¢ wykonywana réwniez z biura.

N.1 (Agregat) Przekladnia katowa z jednym wyjsciem,
mocowanie HSK63, umieszczona na elektrowrzecionie z
automatyczng wymiang narzedzi.

Ta jednostka jest wykorzystywana do frezowania, wiercenia,
pitg, ktore wymagajg osi obrébczej poziomej.

Wyjscie na pile ze srednica maks. 300 mm.

ciecia

Predkos¢ obrotu 8400 obr./min.
Potaczenie HSK63F .
Ilosc 1

N.1 (Agregat) Przekiladnia katowa z 4 wyjSciami pionowymi z odstepem 90°,
mocowanie HSK63/F, natozone na elektrowrzeciono z automatyczng zmiang narzedzi (otwory
do kotkdéw). Ewentualne natozenie urzgdzenia obrotowego RR na jednostke operacyjng pozwala
na state ukierunkowanie programu przektadni na 360° do stotu XY, za pomocq osi zarzadzajace
przez CN.
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APLIKACIE: To urzadzenie jest wykorzystywane do wykonania
wiercen poziomych ze zmiennym nakierunkowaniem na stole XY.
Maksymalna predkos¢ obrotu = 12.000 obr./min.
Powiazanie transmisji =1/1,43

Uchwyty narzedziowe: Obrét prawy, mocowanie ER25 do
uchwytow @ max 16 mm

Narzedzia: Dtugos¢ max. 70 mm

USLUGI

Szkolenie w CMS trwajace 5 dni roboczych, dla dwdch oséb, dotyczace:

e Wyjasnienie programowania w jezyki maszyny i pisanie typowych dla CN programow.
e Wizualizacja elementdw operacyjnych maszyny z opisem ich mozliwosci.

e Wyjasnienie trybdow operacyjnych maszyny kontroli numerycznej.

Testy szczegotowe w CMS/ i u Klienta:

Test szczegdtowy zawierajacy obrobke 1 rodzaju drzwi drewnianych produkcji klienta bedzie
wykonany w zaktadzie CMS w Zogno (Wtochy) przed wysytka maszyny.

Wzory i rysunku w formacie elektronicznym muszg by¢ dostarczone do CMS

Sposdb i cele (czas cyklu) testdw =zostang ustalone w dokumencie “Zatacznik do
potwierdzenia zamoéwienia ".

- Program pracy jest realizowany przez CMS we wspdtpracy z Logico;
- Elementy surowe sg dostarczone przez Klienta.

Instalacja
Instalacja przeprowadzona przez wyspecjalizowanych technikéw Italcomma Sp. z 0.0. i CMS w
zaktadzie Klienta

Instalacja zawiera:

e Podigczenie elektryczne do sieci

¢ Wypoziomowanie maszyny

¢ Regulacje maszyny konieczne do zapewnienia poprawnego jej dziatania

Po stronie Klienta nalezy przygotowanie nastepujacych urzadzen na poktadzie maszyny:
e Potaczenie elektryczne

e Powietrze sprezone

e odciag (jezeli konieczny)

e urzadzenie hydrauliczne (jezeli konieczne)

Uruchomienie

Uruchomienie przeprowadzone przez 1 wyspecjalizowanego technika CMS trwajace 8 dni
roboczych w zaktadzie Klienta

Uruchomienie zawiera:

e pokazanie wszystkich gtéwnych funkcji maszyny i zawartych akcesoridéw
e asysta przy poprawnym uzytkowaniu maszyny

e asysta przy uzytkowaniu aplikacji maszyny

e powtorzenie testow akceptacji

Klient jest zobowigzany zagwarantowa¢ obecno$¢ swojego operatora w czasie catej fazy
instalacji i uruchomienia maszyny.

Wylaczone z dostawy

Prace elektryczne, hydrauliczne, pneumatyczne, murarskie oraz akcesoria do instalacji i
poprawnego dziatania maszyny, ewentualne narzedzia i materiaty zuzywajace sie.

Srodki zatadunku i roztadunku oraz srodki transportu i robocizna.

ITALCOMMA Sp. z 0.0.; 60-185 Skérzewo; ul. Jarzebinowa 1; 9
tel. +48 61 8143569, fax. +48 61 8148630

www.italcomma.pl email: biuro@italcomma.pl
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Wszystko co nie jest wymienione w niniejszej ofercie.
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