CENTRU DE PRELUCRARE CONTROLAT NUMERIC TIP OPTIMA S

STRUCTURA

Proiectarea utilajului este realizata cu ajutorul programelor specializate de tipul 3D CAD pentru
modelarea in solid. Executia fizica se face pe centre de lucru cu comanda program.

Batiul masinii este de tip cadru pe care culiseaza transversal o consold. Pe consold sunt montate
doua carucioare care realizeaza miscarile pe axele Y si Z. Cadrul masinii este realizat din bare groase din
otel sudate electric. Cadrul este in constructie carenatd pentru a garanta un maxim de rigiditate. Dupa
sudare, intregul cadru suportad un ciclu complex de calmare si normalizare pentru inldturarea tensiunilor.

Axele sunt: X lungul cadrului;- Y 1n traversul cadrului; Z perpendiculard pe planul cadrului.

AXA X

Miscarea pe axa X se efectueaza printr-un reductor planetar, de inaltd precizie. Sistemul este
gresat pe viata. Precizia miscdrii in lungul axei X este controlata prin intermediul unui sistem feed-back cu
masurare cu laser si ajustare a coordonatelor prin program de computer, in timp real. Consola alunecd pe
ghidaje de inaltd precizie, tip bloc cu bile pretensionate si ghidaje liniare, dublu etansate impotriva
prafului sau a mizeriei.

AXELE Y si Z

Caruciorul care realizeaza miscarea pe axa Y este fabricat din aliaj usor cu finalta rezistentd
mecanicd, in timp ce caruciorul care realizeaza miscarea pe axa Z este fabricat din otel. Ghidajele pe care
culiseaza cele doua carucioare sunt de tipul bloc cu bile pretensionate si ghidaje liniare, dublu etansate
impotriva prafului sau mizeriei, pentru a realiza viteze ridicate si a inlatura uzura.

MOTORIZAREA

Motoarele ce realizeaza miscarea carucioarelor sunt de tipul firi perii, controlate prin computer. In
felul acesta se obtin viteze de deplasare mari si pozitiondri precise.

EXHAUSTAREA

Exhaustarea prafului se realizeaza prin intermediul unui sistem centralizat cu o singura gura larga de
absorbtie montata pe capul de lucru. Gura de colectare are posibilitatea de directionare a absortiei , din
panoul de comanda , optimizand extragerea prafului in functie de unitatile care sunt folosite.

UNGEREA

Utilajul este dotat cu un sistem de ungere centralizat cu distributie progresiva. Sistemul are un
singur punct de alimentare pentru fiecare distribuitor care, la randul lui, trimite automat si sigur volumul
corect de ulei la fiecare punct de ungere.

CONTROLUL CALITATII

Controlul alinierii ghidajelor si pozitionarea sculelor este realizatd cu ajutorul unui sistem laser
interferometric. Tolerantele la paralelism sunt garantate pentru valori mai mici de 0,02 mm la un metru
deplasare liniara.Pozitionarea bi-directionala este garantata cu o toleranta de +/-0,05 mm. Utilajul este testat
din punct de vedere electric, in conformitate cu regulile CEI EN 60204-1.

In concordanta cu legile 98/37/CEE, 89/336/ECR, 73/23 CEE, utilajul este echipat cu sisteme de
sigurantd ce includ: protectia capului de gaurire cu barierd tripla; bariera fotoelectrica frontald in fata
masinii; protectii metalice pe celelalte laturi ale utilajului; sistem de siguranta pe durata pendularii capului,
compus din cama mecanica si microintrerupator; buton si cablu de oprire de urgentd; senzori pentru
controlul presiunilor atat in circuitul de aer comprimat cat si in cel de vacuum.



Date tehnice :

Lungimea utila a curselor X =3530 mm
Y =1700 mm
Z= 250 mm
Grosimea de lucru 110 mm
Viteza de deplasare pe axe X =60 m /min
Y =60 m /min
Z =15 m/min
TABLOUL ELECTRIC

Tabloul electric Tmpreund cu computerul ce controleaza procesul de lucru, sunt situate in partea
stanga a utilajului si sunt testate in concordanta cu regulile internationale EN 60204.

CONVERTIZOR DE FRECVENTA

Toate motoarele sunt antrenate prin intermediul unui convertizor de frecventa, astfel incat vitezele
se pot regla Tn mod continuu iar capul de lucru se poate opri rapid.

UTILAJUL SE LIVREAZA CU:

- manual de utilizare si Intretinere

- schemele electrice si pneumatice

- manual pentru piese de schimb

- manual de programare ,,Genesis Evolution”;

- ghid de programare rapida ,,Genesis Evolution”.Toate aceste date se regasesc pe un CD livrat

odata cu masina.
- set complet de chei;
- pompa de gresare;
recipient cu lubrefiant RAL 7035.

CONTROL NUMERIC

Sistemul numeric de control ,, Genesis Evolution” a fost special conceput pentru controlul
deplasarilor pe axe, al gauririlor si al frezarilor in domeniul prelucrarii lemnului. Editorul de programe
dezvoltat in 32 bits este usor de folosit, bazandu-se pe ferestre grafice in care se completeaza cotele pentru a
putea rula programul. Principalele trasaturi sunt:

- folosirea tehnicilor de proiectare CAD cu functii de rotatii, repetitii etc;

- interfata de utilizare 1n diferite limbi;

- sistem de operare ,,multitasking”’pentru a pastra controlul chiar si cadnd magina lucreaza;

- ecran grafic cu 6 zone de lucru ;

- afisarea 1n 2D sau 3D a piesei in lucru;

- programare parametrica (folosirea pana la 300 de variabile in cadrul formulei de calcul );

- programarea masinii pentru lucru pe suprafete orizontale , verticale sau suprafatd virtuala care
poate fi rotita;

- programarea pentru gaurirea pe suprafetele laterale sau superioara cu unul sau mai multe burghie;

- programarea pentru frezarea liniard,circulard sau ovoidala pe toate cele trei axe;

- interpolari in cele trei planuri liniar in spatiu, circular in plan indiferent de orientare;

- controlul automat al vitezei de frezare la operatia de rotunjire a canturilor;

- programarea frezarii canalelor cu controlul adancimii de lucru ( axa Z);

- programarea executdrii razelor cu corectare automata;

- functie zoom multinivel;executarea de cicluri automate in functie de anumite conditii (ciclu

[F/EndIF);



- program variabila fixa sau incrementatd; crearea de subprograme de catre operator cu posibilitatea
de ale multiplica, sau de a le adapta ( rotiri, stg.-dr );
- capacitate programe cu pand la 10.000 linii;functie de ajutor grafica pentru programare;ajutor ,,on
line”;
- personalizarea mesajelor de eroare; identificarea usoard a programelor memorate folosind functia
,»preview”’;
- arhivarea programelor cu denumiri de pana la 256 caractere; corectie In timp real a reglajelor
masinii §i a sculelor;
- coordonarea a pana la 500 scule; afisaj grafic a formei sculei la schimbarea acesteia;
- arhiva grafica a tipurilor de scule cu posibilitatea inmagazinarii a pand la 9.000 tipuri diferite;
- program pentru frezarile buzunar;
* crearea de frezari buzunar pentru orice forma neregulata inchisa ;
* posibilitatea frezarii din mai multe treceri ;
e crearea frezarii cu doua scule, de degrosare si de finisare
» frezari buzunar simple cu insule la interior, alternarea frezarilor buzunar
-folosirea caracterelor instalate pe calculator (pana la 255 caractere)
» folosirea caracterelor inclinate sau ingrosate
* distribuirea textului pe linii drepte sau curbarea lui
e setarea inaltimi caracterelor, a distantei dintre caractere si distribuirea automata a
textului pe linii drepte sau curbe
- simulator 2D pentru calcularea timpului de executie
- executia unui singur program cu posibilitatea repetarii dupa lista de programe
- optimizarea alegerii ordinii de lucru a sculelor corelata cu ordinea miscarilor pe axe;
- osciloscoape SW capabile sa monitorizeze intrarile si iesirile si parametrii dinamici ai axelor;
- afisarea vitezei de rotatie si a curentului absorbit de agregate si arbore;
- importarea in format ASCI de fisiere tip dwg si dxf; importarea de fisiere din versiunile mai vechi
- importarea de fisiere text tip ISO, tiparirea codurilor ISO si a desenului piesei in lucru;
- utilizarea de coduri tip bara,
- calcularea timpului de executare a programului;
- manual si functie de diagnosticare in timp real cu ajutor intuitiv grafic;
- functie de asteptare asociatd cu matrite sigure;
- reducerea automata a vitezei de avans in functie de curentul absorbit de convertizor;
- organizarea listei de programe;
- controlul automat al vitezei de lucru pentru a optimiza calea de frezare.
PLANUL DE LUCRU
Afisarea grafica concomitentd a pieselor in lucru si a mesei cu suporti, ghidaje si cupe de aspirare.
Acest lucru permite optimizarea pozitionarii elementelor mesei de lucru, pentru a garanta o corecta fixare a
pieselor, fara interferente intre scule si dispozitivele de fixare. La sfarsitul acestei operatii sistemul
genereazd o serie de conditii privind pozitionarea, care se pot executa fie manual, fie automat la masinile
care au aceasta functie.



COMPONENTA CALCULATORULUI :
- sistem de operare Windows XP

- procesor Pentium IV

- memorie RAM 512 Mb;

- hard disk 40Gb;

- Monitor LCD 15” color (1024x768);

- unitate de dischetd 37

- DVD RW 16X

- 1 port serial si 1 paralel;

- 6 porturi USB 2.0;

- conexiune Lan ( Wireless sau RJ 45) cu adaptor USB (neinclus) ;
- mouse si tastatura.

Consola mobila pentru PC — monitor, tastatura si mouse, permite operatorului sa isi pozitia cu operatiile
care trebuiesc effectuate, facand mai usoara utilizarea masinii si imbunatatinad vizibilitatea zonei de lucru
Kit tele-service cu modem analog

Care permite conectarea intre calculatorul masinii si Centrul Autorizat de Service al firmei Busellato, cu
posibilitatea intervenirii in controlul parametrilor masinii pentru intreaga masina, programe simple sau
eventuale modernizari de soft. Clientul trebuie sa asigure o legatura stabila la internet pentru a realiza
legatura intre masina si Centrul Autorizat de Service

DOTARILE UTILAJULUI

Utilajul are pentru doua zone de lucru , 4+4 cupe de vacuum pentru dispozitivele de prindere.
Permite conectarea a doua pistoale de aer comprimat pentru curatarea consolelor si a pieselor dupa
prelucrare

Sase suporti de piese “IMC”(Sistem Modular de Cupe Interschimbabile) 1250 mm cu linie de
referinta dubla, cu fixare pneumatica pe ambele bare de ghidare. Suportii aluneca, prin intermediul a 4
lagdre cu bile, pe bare rectificate din otel calit, revenit. Construite in formd robusta de aripa dubla din
aluminiu, acestea prezintd canale pentru culisarea prizelor de vacuum si a tuturor accesoriilor
prevazute. Totodatd au prevazute in spate opritori retractabili 22 mm, pentru pozitionarea panourilor si
sistem de ghidare pentru tuburile circuitului de vacuum si de aer comprimat. Este de asemenea echipat cu
opritor central (cu linie dubla de referinta) 22 mm, pentru zona dubla de lucru si pentru prelucrarea pieselor
inguste.

Sase cupe de vacuum 155x155 mm, echipate cu prindere pneumaticd dubld sunt montate pe
suportii IMC. Cand nu existd panou deasupra (cupa este liberd), intervine un dispozitiv de inchidere
automat al circuitului de vacuum, pentru a limita consumul

Sase cupe de vacuum 80x155 mm echipate cu prindere pneumatica dubla sunt montate pe suportii
IMC. Cand nu existd panou deasupra (cupa este liberd), intervine un dispozitiv de inchidere automat al
circuitului de vacuum, pentru a limita consumul.

Sase cupe de vacuum 55x155 mm echipate cu prindere pneumatica dubla sunt montate pe suportii
IMC. Cand nu existd panou deasupra (cupa este liberd), intervine un dispozitiv de inchidere automat al
circuitului de vacuum, pentru a limita consumul

Pompa de vacuum are un debit de 100m? / ori si este de tip rotativd cu vane care lucreaza in baie
de ulei. Bazinul de colectare a uleiului este montat la iesirea din pompa si serveste si ca amortizor de
zgomot. Motorul pompei este de 3kW.



Capul de lucru este de tipul TFM 18 ( arbori de gaurire) si unitate de taiere.

Acesta lucreaza atat in plan vertical cat si in plan orizontal fiecare arbore fiind independent. Modul
de dispunere este:

- 12 arbori cu orientare pe verticala asezati in “T”, cu pasul de 32 mm, 7 din ei paraleli cu axa
X iar § paraleli cu axa Y;

- doi arbori cu orientare orizontald in lungul axei X cu posibilitate de prindere a burghielor in
ambele sensuri;

- un arbore orizontal paralel cu axa Y, cu posibilitate de prindere a burghielor in ambele
sensuri;

- 0 unitate de tiiere cu panza cu diametrul de @ 120 mm, paralela cu axa X.

Toti arborii se invartesc in acelasi timp, dar avanseaza independent prin intermediul unor cilindri
pneumatici, permitdnd gaurirea simultand sau individuala. Arborii sunt controlati prin intermediul
electrovalvelor si cilindru cu dublu efect pentru o forta de apasare de 43 kg pe fiecare arbore. Miscarea de
rotatie se realizeaza de un motor asincron de 1.7 kW alimentat prin convertizor de frecventd. Burghiele se
prind repede si usor cu ajutorul pensetelor cu prindere rapida.

Prearanjare pentru clemele manuale pentru 1 zona de lucru. Permite controlul clemelor aplicate pe
suporturile mobile in zona de lucru LH. Controleaza simultata inchiderea/deschiderea intregii zone.
Circuitul pneumatic este controlat de doua nivele de presiune ( 2-6 bar) pentru a evita pericolul distrugerii
din cauza presiunii de incarcare.

OPTIMA S1

-Arbore principal actionat electric , montat direct pe céruciorul axei Z prin intermediul ghidajelor
cu role pretensionate si bare din otel calit, revenit, care asigurd repartizarea egala in toate cele 4 directii a
fortei.

Miscarea de avans se realizeaza de un cilindru pneumatic. Sistemul de fixare a sculelor este cu saibe
Belleville, eliberarea se face pneumatic. Trei senzori de proximitate asigura corecta cuplare.

Arborele principal este echipat cu un dispozitiv de suflat cu aer comprimat, pentru garantarea unei
cuplari sigure.

*  Motor electric trifazic de 9,2 kW , controlat prin convertizor de frecventa;

e Turatia variabila in plaja 10.000-24000rot/min.

* Sensul de rotatie atat stanga cét si dreapta.

* Lubrificare permanenta,

* Prinderea sculelor tip con HSK F63,

* Masa maxima a sculei este de 6 kg (functie de viteza de rotatie).

Magazia de scule (montata pe cap) , de tipul rotativa cu 10 pozitii cu dispozitive de prindere HSK
F63.

Schimbatorul de scule, incorporat total in structura metalica, este sustinut de pentru un brat special
din aluminiu. Unitatea culiseaza pe role pre-incarcate si pe un ghidaj linear, de o inalte precizie, din otel
intarit si rectificat. Este echipata cu un suflator care permite curatirea conului inainte de incarcarea in
arborele principal. Structura speciala permite permite folosirea unei game largi de scule si agregate.

Diametrul maxim de prindere:126,5 mm;

Diametrul maxim al sculei: 140 mm



OPTIMA S2
-Arbore principal actinat electric , montat direct pe caruciorul axei Z prin intermediul ghidajelor cu
role pretensionate si bare din otel cilit, revenit, care asigura repartizarea egala in toate cele 4 directii a
fortei.

Miscarea de avans se realizeaza de un cilindru pneumatic. Sistemul de fixare a sculelor este cu saibe
Belleville, eliberarea se face pneumatic. Trei senzori de proximitate asigura corecta cuplare.

Arborele principal este echipat cu un dispozitiv de suflat cu aer comprimat, pentru garantarea unei
cuplari sigure.

*  Motor electric trifazic de 9,2 kW , controlat prin convertizor de frecventa;

* Turatia variabila in plaja 10.000-24000rot/min.

» Sensul de rotatie atat stanga cat si dreapta.

* Lubrificare permanenta,

* Prinderea sculelor tip con HSK F63,

* Masa maxima a sculei este de 6 kg (functie de viteza de rotatie).

Magazia de scule situata posterior , de tipul rotativa cu 18 pozitii cu dispozitive de prindere HSK
F63.

Schimbatorul de scule este incorporat total in structura metalica si situat in partea din spate a
batiului masinii. Unitatea culiseaza pe role pre-incarcate si pe un ghidaj linear, de o inalte precizie, din otel
intarit si rectificat. Este echipata cu un suflator care permite curatirea conului inainte de incarcarea in
arborele principal. Structura speciala permite permite folosirea unei game largi de scule si agregate.

Diametrul maxim de prindere:106 mm;

Diametrul maxim al sculei: 240 mm

OPTIMA S 3
-Arbore principal actionat electric , montat direct pe cdruciorul axei Z prin intermediul ghidajelor
cu role pretensionate si bare din otel calit, revenit, care asigura repartizarea egald in toate cele 4 directii a
fortei.

Miscarea de avans se realizeaza de un cilindru pneumatic. Sistemul de fixare a sculelor este cu saibe
Belleville, eliberarea se face pneumatic. Trei senzori de proximitate asigura corecta cuplare.

Arborele principal este echipat cu un dispozitiv de suflat cu aer comprimat, pentru garantarea unei
cuplari sigure.

*  Motor electric trifazic de 9,2 kW , controlat prin convertizor de frecventa;

e Turatia variabila in plaja 10.000-24000rot/min.

* Sensul de rotatie atat stanga cét si dreapta.

* Lubrificare permanenta,

* Prinderea sculelor tip con ISO 30,

* Masa maxima a sculei este de 6 kg (functie de viteza de rotatie).

Magazia de scule (montata pe cap) , de tipul rotativd cu 10 pozitii cu dispozitive de prindere ISO
30.

Schimbatorul de scule, incorporat total in structura metalica, este sustinut de pentru un brat special
din aluminiu. Unitatea culiseaza pe role pre-incarcate si pe un ghidaj linear, de o inalte precizie, din otel
intarit si rectificat. Este echipata cu un suflator care permite curatirea conului inainte de incarcarea in
arborele principal. Structura speciala permite permite folosirea unei game largi de scule si agregate.

Diametrul maxim de prindere:126,5 mm;

Diametrul maxim al sculei: 140 mm



OPTIONALE LA CERERE ( Pret Ex-worls)

Dispozitiv de ridicare pentru 4 suporti IMC (dreapta), cu miscare pneumatica, ce permite
incarcarea si descarcarea mai usoara a panourilor grele sau de dimensiuni mari.

Kit cu 6 dispozitive de prindere a elementelor de usi/ferestre. Acest kit a fost special studiat si
creat pentru a corespunde exigentelor prelucrarii elementelor de usi si fereste.Contine 8 dispozitive de
prindere si fixare pneumatice, cu posibilitatea pozitionarii si blocarii manuale in zona de lucru, fiecare
actionat de cate un cilindru, cu inaltime de blocare variabila 30- 110 mm (in functie de masina).

Dispozitiv de aliniere cu lasser, situat in partea stanga a masinii. Laserul, montat in partea stanga a
batiului masinii, proiecteaza o lumnia rosie de-a lungul mesei de lucru, ceea ce permite fixarea refereintei
pentru alinierea elementelor de usi/ferestre sau a arcadelor ce urmeaza a fi finisate.

Unitatea cu comanda numerica 0-360°C —Axa C (cod 531030) pentru arborele principal are motor
fara perii si cutie de viteze de precizie.Realizeazd o rotatie completd pe secunda. Se foloseste pentru
gaurirea sau frezarea transversala sau unghiulara, fata de suprafata panoului.

Mandrina orizontala pentru frezare 5,5 KW tip ERG32.

Motorul orizontal culiseaza pe ghidaje cu rulmenti pretensionati si pe 2 ghidaje de inalta precizie,
durificate si rectificate, pentru a garanta o capacitate de incarcare egala in cele 4 directii. Preselectia axului
se face automat, prin intermediul unui piston pneumatic.

Puterea maxima a motorului: 5,5 Kw;
Turatia motorului: 18000 rot/min;

Sens de rotatie: dreapta;

Motor: trifazic, controlat de invertor.
Prinderea: ERG 32, diametru 19-20 mm

Agregat de gaurire cu iesire orizontala dubla -HSK F63

Montat pe arboreal principal actionat electric HSK F63, reglabil 360° manual sau din panou,
permite gaurirea pe directia orizontala.

Turatia de lucru: 4000 rpm;

Agregat de taiere cu panza de max. 300 mm

Montat pe arborele principal cu prindere HSK F63, reglabil 360° manual sau automat, permite taieri
verticale.

Turatia de lucru: 6000 rpm;

Diametrul maxim al panzei: 300 mm

Agregat de taiere si frezare,cu panza de 180 mm -ERG 25-HSK F63 ( cod 79052)

Montat pe arborele principal cu prindere HSK63, reglabil 360° manual sau automat si 0-90 ° pe axa
verticala, permite gaurirea, frezarea prin copiere, taierea sau mortezarea, in orice directie, in functie de scula
folosita.

Turatia maxima: 9000 rpm;

Turatia de lucru: 6000 rpm;

Diametrul maxim al panzei: 180 mm



Diametrul maxim al sculei; 20 mm,;
Lungimea utila a sculei: 80 mm;
Prinderea:ERG25 diametru 12-13 mm

JET WIN

Permite programarea usoara a partilor lineare ale usilor/ferestrelor prin interfata directa cu sistemul
numeric de control “Genesis Evolution”,livrat odata cu masina. Programul este parametrizat si ,odata ce
dimensiunile viitoare ale partilor lineare ale usilor/ferestrelor au fost alocate, programele pentru prelucrarea
acestora pot fi obtinute automat la toate piesele componete ale usilor si ferestrelor inclusive cepuire si
locasuri pentru feronerie.
Software-ul calculeaza automat pozitia traverselor, corespunzator cu dimensiunile componentelor usilor/
ferestrelor si a prelucrarilor ce urmeaza a fi facute , informatii referitor la aceasta pe displayul de pe
suporturile de panouri sau la pozitionarea CNC daca este prevazuta pe masina.

Dispozitiv de protectie impotriva aschiilor cu banda transportoare

Acest dispozitiv permite transportarea aschiilor rezultate din prelucrare, care sunt descarcate in afara
masinii.



