PILARKA TASMOWA CNC Z OBROTOWA PILA DO WYKONYWANIA CIEC PROSTYCH I
KSZTALTOWYCH ZE ZINTEGROWANYM PORTALEM DO ZAMONTOWANIA ZESPOLOW
DODATKOWYCH, FIRMY BACCI

model: MASTER CUT

Uwaga:.
Wszystkie zamieszczone w ofercie zdjecia, nie stanowig oferty, ale pokazane zostaty tylko i
wytgcznie w celu lepszego zobrazowania zawartych w niej tresci.




Personalizowana specyfikacja techniczna pity tasmowej CNC:

= Maksymalna robocza dtugosc ciecia, wzdtuz osi X = 3.000 mm

= Maksymalna robocza dtugosc ciecia, wzdtuz osi Y = 2.100 mm

= Maksymalna wysokos¢ ciecia = 150 mm

= Maksymalna gtebokos¢ ciecia = 770 mm

= Stof roboczy z [szt.6] chwytakami pneumatycznymi do mocowania elementéw
= [szt.6] suporty podporowe elementéw

= Baza referencyjna do wyrdwnania ptyt wzdtuz kierunku osi X

= Automatyczne pozycjonowanie chwytakéw oraz suportéw zarzadzane przez NC
= Manualny zatadunek maszyny

= Przednie pneumatyczne rolki OmniWheel do mocowania piyt

= Zintegrowany portal z elektrowrzecionem frezujgcym 9 kW/HSK z przyciskiem, 18.000
obr./min. (maksymalna gteboko$¢ wiercenia 100 mm), wspdtpracujgcym z magazynkiem narzedzi

= Automatyczny 6 pozycyjny magazynek wymiany narzedzi

= Drugie elektrowrzeciono wiercace 7,5 kW/ER32 z przyciskiem, 18.000 obr./min. (maksymalna
gteboko$¢ wiercenia 100 mm), zamontowane na zinegrowanym portalu

= [szt.2] Demontowalne boczne podajniki do desek z drewna litego

= Roztadunek elementéw

= Przenos$nik taSmowy do zbierania elementéw i odpaddéw

= System sterowania mocg pity poprzez inverter (,,Power control system”)
= Wymiary pity tasmowej 5450 x 13/16 mm

= Minimalny promien 65 mm/95 mm z pitg 13 mm/16 mm

= Pneumatyczny naciag pity taSmowej

= Ostona zabezpieczajgca tasme

= System automatycznego smarowania czesci ruchomych maszyny

= Czasowe smarowanie pity taSmowej

= Sterowanie numeryczne OSAI z systemem Windows business (interfejs operatora)

= Postprocesor do oprogramowania Alphacam z dedykowanymi wtyczkami (“plug-ins”)
opracowanymi przez BACCI

= Klimatyzator do sterowania numerycznego

= Normy bezpieczenstwa CE z metalowymi siatkami + fotokomorki bezpieczenstwa
w strefie zatadunku i roztadunku

= [szt.5] standardowe pity tasmowe, korpus 13 mm




OPIS TECHNICZNY WYBRANYCH ELEMENTOW MASZYNY

Schemat ideowo - wymiarowy:
(obszar pracy 3000 x 2100 mm)

Cuntoamear  LEWAALUNN

MASTERCUT P3000Xx2100 OBACCE

* Layout maszyny - plik o nazwie: ,MASTERCUT - 3000X2100",
jest zatgczony do oferty w formacie PDF.




KONSTRUKCIA STOrU

Podstawa maszyny wykonana ze stali, charakteryzuje sie
silnie powigzanym uktadem konstrukcji, w celu zachowania
mechanicznych wiasciwosci zginania, skrecania i ptaskosci
oraz zagwarantowania wytrzymatosci i trwatoéci maszyny w
czasie uzytkowania.

Osie XY przesuwajg sie po precyzyjnych, wstepnie
naprezonych prowadnicach.

Gldwny wozek w osi X porusza sie na precyzyjnej zebatce i kole zebatym, z reduktorem
zamontowanym na oscylacyjnym, wstepnie naprezonym ramieniu, ktéry zapewnia absolutng
doktadnos¢ na styku, zmniejszajagc mozliwos¢ wystapienia luzéw mechanicznych.

Wozek z uchwytem ptyt w osi Y, porusza sie na wstepnie
naprezonych Srubach kulowych z ustawiong precyzja.

Z przodu stotu roboczego, znajduje sie zespdt tnacy pilarki
taSmowej.

Ruchy prostopadte/liniowe s3 kontrolowane przez silniki
Brushless i sterowane przez enkoder, ktory stale kontroluje i
sprawdza ustawienie stotu roboczego.

Wszystkie elementy stotu roboczego wykonane sg ze spawanych blach stalowych (z wyjatkiem
suportéow podporowych, ktdre sg wykonane z aluminium)

Suporty podporowe, to profile aluminiowe Bosch Rexroth, o przekroju 80x80 mm.

2 JEDNOSTKI OBROTOWE Z KONTROLOWANYM RUCHEM DO OBRACANIA PILY

Dwa silniki Brushless sg jednoczesnie kontrolowane
przez przekigdnie i prowadnice, ktére sg
zamontowane w goérnej i dolnej czesci pity taka by
umoztiwi¢ ruch obrotowy pity w zakresie +/- 90°.

Jeden servo motor napedza gdrny obrot pity,
podczas gdy kolejny servo motor dolny obrét pity.

Dzieki synchronizacji ruchéw prowadnicy dolnej i
gornej, pita pracuje w najbardziej odpowiednich
warunkach ciecia.




Elektroniczny falownik dla automatycznego ustawienia  predkosci
obrotow pity wchodzi w sktad standardowego wyposazenia. Dzieki
elektronicznemu falownikowi na silniku dla sterowania obrotami pity,
istnieje  mozliwo$¢ automatycznej kontroli przecigzenia (tzw. funkcja
“Overload Control”), co pozwala na zwalnianie predkosci posuwu stotu
zarzadzane przez sterowanie NC, za kazdym razem gdy nastepuje
przekroczenie poboru pradu na kotach zamachowych silnika ponad
normalny zakres.

Na ekranie panelu sterowania, jest wyswietlena wartos¢ poboru pradu.

Funkcja ta jest bardzo przydatna w dwdch celach:
- uzyskania najwyzszej mozliwej predkosci ciecia, po ustawieniu maszyny na nowy rodzaj ciecia
- uzyskania wiedzy, kiedy pita posiada luzy i traci site tnacg z powodu zuzycia zebdw

| Wysoka jakoS¢ = system czyszczenia prowadnic i pity za pomocg
= sterowanych czasowo dmuchaw powietrza.

RAMA PILARKI TASMOWE]J

Lity korpus pilarki wykonany jest ze spawanych elektrycznie ptyt stalowych (waga catkowita 850
kg). Twardy stop konstrukcyjny pozwala na unikniecie jakichkolwiek zmian jej wtasciwosci
mechanicznych, takich jak zginanie, skrecanie i ptaskos¢, a takze solidnoS¢ i wytrzymatosc.

Dzieki monolitycznej konstrukcji maszyna jest odporna na silne naprezenia mechaniczne i jest
przeznaczona dla uzytku przemystowego (moze pracowacé 24 godziny na dobe)




KOLA ZAMACHOWE

Kofa zamachowe sa wykonane z petnego odlewu aluminiowego. Posiadaja _—~—__
$rednice 800 mm i pokryte sg na obwodzie wulkanizowang gumg oraz — &
wywazone.

Pneumatyczne napinanie pity taSmowej, jest wykonywane za pomoca
pompy (z aktywnym by-passem), zapewniajac idealne ustawienie ostrza
podczas pracy.

Naprezenia rozciggajace i ‘“zarzucanie” pity, spowodowane przez
niedoskonatosci i seki materiatu obrabianego sg tagodnie ttumione za
pomocg cylindra hydraulicznego, co zapobiega wydtuzaniu sie pity po
dtugich czasach pracy.

System szybkiej wymiany gumy. Pneumatyczne napinanie ostrza.

ZESPOLY FREZUJACE (tyt portalu)

Maszyna wyposazona jest w dwa elektrowrzeciona, zamontowane z tytu portalu w celu petnego
wykorzystania przesuwu w osi Y samego portalu (bez potrzeby zwiekszania skoku stotu osi Y, co
powinnismy zrobi¢ w przypadku usytuowania gtowicy wiercacej z przodu portalu).

- elektrowrzeciono frezujgce 9 kW/HSK z przyciskiem, 18.000 obr./min. (maksymalna gtebokos¢
wiercenia 100 mm), wspdtpracujgcym z magazynkiem narzedzi

- elektrowrzeciono wiercace 7,5 kW/ER32 z przyciskiem, 18.000 obr./min. (maksymalna gtebokos¢
wiercenia 100 mm), zamontowane na zinegrowanym portalu







PRZENOSNIK TASMOWY DO ZBIERANIA ELEMENTOW I ODPADOW (tyt portalu)

Roztadunek i selekcja elementow,
odbywa sie w sposob sekwencyjny
i ergonomiczny bez Zadnych
trudnosci dla operatora, dzieki
obecnosci przeno$nika taSmowego
do roztadunku.

SYSTEM CHWYTAKOW

Plyty i ptaskie panele sg przytrzymywane w ich tylnej czeSci przez pneumatyczne (2 lub 4 lub 6)
chwytaki jak pokazano na zdjeciach. Taki system jest réowniez zalecany dla ptaskich paneli albo
ptyt laminowanych.




Aby unikng¢ wibracji podczas ciecia, frezowania i wiercenia utozonych w stosie ptyt, maszyna jest
wyposazona w docisk rolkowy typu Omni-Wheels.




POZYCJONOWANIE CNC

Istnieje mozliwo$¢ automatycznego pozycjonowania CNC chwytakdw i suportéw dla ich szybszego
ustawienia jak pokazano na rysunkach ponizej.

=t =
Pozycjonoanie CNC chwytakow.

==

[szt.2] BOCZNE PODAJINIKI ROLKOWE

Alternatywnie, maszyne mozna wyposazy¢ w specjalne, demontowalne urzgdzenia mocujace.

Drewniane deski sg utrzymywane przez 2 boczne podajniki rolkowe, jak pokazano na zdjeciu
powyzej. Ten system jest zalecany do desek z litego drewna. W tym systemie obie strony deski
muszg zosta¢ wstepnie rowno przyciete (na innej maszynie) przed zatadowaniem na stét pilarki
taSmowej. Podajniki rolkowe umozliwiajg automatyczne przesuwanie deski po kazdym cieciu.

* uwzglednione sg zabezpieczenia, zgodnie z wymaganiami norm bezpieczenstwa CE
(metalowe siatki + fotokomorki w strefie zatadunku)




SZAFA ELEKTRYCZNA
Standardowo szafa elektryczna wyposazona jest w:

- klimatyzator
- petne zabezpieczenie przeciwpytowe

STEROWANIE NUMERYCZNE

W maszynach Bacci sg standardowo zastosowane w petni cyfrowe

(..full digital”) sterowniki CNC OSAI OPEN + Business PC, co

pozwala na optymalne wykorzystanie centrum obrobczego dzieki D S a I
wysokim standardom funkcji, ktdére sg niezbedne do petnego

wykorzystania maszyn CNC.

e Jednoczesne zarzadzanie 4 procesami

e RTCP: funkcja umozliwiajgca programowanie elementdéw zarédwno w odniesieniu do ostrza
narzedzia jak i $rodka gtowicy, oprdocz nadawania pionowosci powierzchni, ktdéra ma by¢
obrobiona.

e UPR: programowanie elementdw na wygietych powierzchniach. Wszystkie fazy obrébki
zaprogramowane na ptaszczyznie stotu sg automatycznie przenoszone na wygietg ptaszczyzne.

e VFF i AFF: Sterowanie predkoscig i przyspieszeniem z posuwem do przodu, dla petnego
sterowania osi dla duzych powierzchni produkowanych elementdw.

Standardowy biznes komputer PC z interfejsem operatora zawiera:

¢ 6 zlgczy USB i
e 1 port HDMI i i
e3wl- czytnik kart SD Mo g | tomes ] N [ BLUBTNG  TeR @

e Interfejs uzytkownika: komputer Business PC _ S
¢ System operacyjny WINDOWS 10 Pro 7

¢ 256 GB HD SSD - Solid State Drive ool

e Intel® Pentium ® G2020 (2,9 GHz) 0 —

¢ Monitor LCD 19” o o e

¢ 8 GB RAM (12 GB MAX) 3 E -

« Standardowa klawiatura ze standardowag mysza e O ’-
e 1 zlgcze Ethernet RJ-45 e

e 2 zlgcza LAN oG et -
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TEACH PENDANT

Zdalne sterowanie ruchami osi maszyny i sterowanie posuwem obrdbki
za pomocg potencjometru. Manipulator jest wyposazony w przycisk
bezpieczenstwa.

PROGRAMOWANIE

Pilarka taSmowa MASTER CUT CNC, jest
przygotowana i posiada niezbedny post procesor, do
programowania za pomocg oprogramowania cad/cam
Alphacam Essential By LICOM.

(O[AlphaCAM

TOTAL CAD/CAM SOLUTIONS

Oto niektdre funkcje oprogramowania CAD / CAM:

Alphacam VB | Exzential =
= ==
p— -E
== =

p— =
==
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- Kontrola wszystkich parametrow operacji
- 3 rézne strategie optymalizacji

lOperacja Ciecia pita|

- Parametry pity - setup (Grubosc/Szerokosc)
- Setup parametrow ciecia
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/=l | potozenia belki
- Symulacja potozenia zaciskdéw

= Kontrola programu step by step

= Szacunkowy czas cyklu

= Pokazanie resztek

= Sprawdzenie kolizji pomiedzy pitg i
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Kontrola programu przed obrébka]

- Jeden postprocesor do roznych maszyn

= Mozliwo$¢ programowania pojedynczego
elementu

=-100% gwarancji, ze program po sprawdzeniu,
bedzie dziatat bez zatrzyman, bteddw i kolizji




