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Linia do taczenia elementow drewnianych na dilugosc¢
PDFD (wersja dwuczopiarkowa)

Linia PDFD skiada sie z dwodch podstawowych
sktadnikow : gniazda frezarko-czopiarek DFC 60 (gdzie
obrabiane sa czota listew) oraz prasy do faczenia na
ST dtugos¢ PHSL , na ktorej nastepuje potaczenie elementow
Frozarko-czopiarki j w listwe o dlugosci do 6,6mb z mozliwoscig

] i i zaprogramowania do o$miu miedzycie¢ dzielacych listwe na
= Ei odcinki o dtugosci zaprogramowanej przez obstuge.

Q‘]L—':' 'TEF Pomiedzy tymi podstawowymi urzadzeniami wystepujg

b urzadzenia transportujace petnigce jednoczesnie funkcje
L ; wstepnego czopowania Przedstawiona konfiguracja linii,

] i.?:?.‘f.g:il NN umozliwia uzyskanie maksymalnej wydajnosci dochodzacej
Bufar

Stét odbiorczy |

do 7200 mb/zmiane.

Mikroprocesorowy ukfad sterowania pozwala na
elastyczne dostosowanie parametrow pracy do potrzeb
uzytkownika. Prezentowana maszyna ma mozliwos¢
Zespél hydrauliczny = obrébki elementéw typu ,calzing” jak i elementéw do

a 1 produkcji blatéw ( taczonych ,na kreske”). Zastosowanie

| o stotu odbiorczego z automatycznym podawaniem listew na
L ,':,,.,r‘fu",f,,‘n“u',“, przenodnik wprowadzajacy prasy PHSL umozliwia obstuge
; linii przez jednego, podajacego elementy pracownika. Stolik
odbiorczy wyposazony jest w przestone buforujacg
zwiekszajacq wydajnos¢ i ptynnos¢ pracy. Linia pracuje w
cyklu automatycznym z recznym podawaniem materiatu.
Elementy skladowe linii moga by¢ zlozone w rdznych
(uzgodnionych z odbiorcg) konfiguracjach umozliwiajacych
dostosowanie  maszyny do  warunkéw lokalowych
uzytkownika.

ZWCZ ".':E'.'
Zespol wstgnego [
czopowania

=

PHSL Prasa do lqozenia
elemanbds drewnianych
na diugoss

DANE TECHNICZNO - EKSPLOATACYJINE:

600
Szeroko$¢ elementdw klejonych | mm | 30 + 155
170 + 900
20+70

rH
Cisnie robocze powietrza | MPa | 0,6
172470
ok 2500

ok. 25

Wydajnos¢ robocza cykl./min. do 2,5
(listwa 6600)
[ Dlugos¢ elementu skiejonego | mm [ 4500 + 6600
Napiecie robocze 3/N/PE 400V
50 Hz

| Napiecie sterujace [ VDC | 24
Zapotrzebowanie mo

(zaplezne od konﬁguracg;i) LT




OPIS DZIALANIA:

Listwy drewniane podawane sqg przez operatora na wozek pierwszej frezarko-czopiarki. Podanie
elementdw inicjuje cykl pracy frezarek. Na pierwszej frezarce nastepuje wyrédwnanie czét pakietu a nastepnie
frezowanie zarysu wczepu. Pakiet zostaje podany na stét drugiej frezarko-czopiarki gdzie odbywa sie obrébka
drugiej strony pakietu i aplikacja kleju.

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

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

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

PARAMETRY TECHNICZNE FREZARKO — CZOPIARKI DFC — 60D
Dtugos¢ elementéw wsadowych mm 170 + 900
Wysokos¢ frezowania mm 20 + 155
Szeroko$¢ pakietu elementéw obrabianych mm 600
Mozliwos¢ frezowania narzedziami o dtugosci zebow mm 10 (5, 15, 20 opcja)

Cykl pracy automatyczny z recznym podawaniem
materiatu

Ci$nienie robocze powietrza MPa 0,6
Zapotrzebowanie sprezonego powietrza m°/ h ok. 10
Wydajno$¢ instalacji wyciagowej m*/ h ok. 6000
Wydajnosé cykla/min. ok. 2,5

robocza 10-23
powrotna | 32
Napiecie robocze V AC 3x400 + N + PE
Czestotliwos¢ Hz 50
Napiecie sterujace V DC 24
Uktad rozruchowy napedéw freza SOFTSTART
Kontrola predkosci obrotowej wrzeciona obr./min. 6000 + 4500
Zabezpieczenie przed spadkiem ci$nienia powietrza MPa ponizej 0,45
PARAMETRY TECHNICZNE PRASY PHSL
Wysokos¢ robocza podawania mm 890 + 910
Szerokosc¢ elementow klejonych mm 35+ 155
Grubosc¢ elementow klejonych mm 20 + 70
Dlugos¢ elementu sklejonego min / max mm 4500 + 6600
Cisnienie robocze powietrza MPa 0,6
Zapotrzebowanie sprezonego powietrza m*/h 15
Wydajnosé¢ instalacji wyciagowej m*/h 2000
Wydajnos¢ prasy cykl/min. do 3
Napiecie robocze V AC 3x400 + N + PE
Czestotliwos¢ Hz 50
Napiecie sterujgce V DC 24

Wymiary maszyny:
Wysokos¢ robocza mm 900 + 920
Wysokos¢ catkowita mm 1475

Wymiary stolu podawczo — odbiorczego:

Wysokos¢ robocza mm 900 + 920
Wysokos$¢ catkowita mm 1060
Dtugos¢ mm 1100
Szeroko$é mm 678

Predkos$¢ wozka m/min




Wymiary stotu odbiorczego:
900 + 920
1060
2100
Szerokos¢ 732

Moc zainstalowana
Frezarko — czopiarka DFC — 60 D

2% 0,55
2x 18,5

Przenosnik PTLL

Prasa do laczenia na dlugosc¢ PHSL

Zespot hydrauliczny ZHE

 Catkowita

Frezy robocze o srednicy od ®200 do®250 (opcjonalnie ®160 do®200) - nie wchodzg w zakres
dostawy

Mozliwo$¢ wykonania miedzycie¢ wstepnie zaczopowanej listwy:

+ ilo$¢ mozliwych do zaprogramowania odcinkéw — 8

« doktadnos$¢ pomiaru ok. 10mm na pojedynczym odcinku (zalezna od ilosci i dtugosci
czopowanych elementow)

CENA : kom. 606 342 047




