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| ROVER A EDGE - OLEPOVANi NEPRAVIDELNYCH TVARU NA CNC CENTRECH

Segment trhu s malymi a stfednimi univerzalnimi CNC obrdabécimi
centry prodélava v poslednich letech bourlivy vyvoj a stdle vice
vyrobcU se orientuje na tento segment trhu, jelikoz skytd nejvétsi
prodejni potencidl. Priblizit technologii obrdbéni CNC mensim a
sttednim podnikdm je cil, ktery si kladou vsichni hlavni hraci na frhu
vyrobcU dievoobrdbécich stroju.

ltalskd spolecnost BIESSE zndmd na trhu jako vyrobce Sirokého
sortimentu drevoobrdbécich stroji zejména vsak pro stiedni a vétsi
vyrobce soustieduje svUj technologicky vyvoj na stfedni a mensi CNC obrabéci
centra. Vroce 2011 prisla na trh inovovand fada mensich CNC obrdbécich center
fady ROVER A a ROVER A-S a od roku 2012 prichdzi na trh dalsi model ROVER A
EDGE, ktery je uréen zdkaznikUm, ktefi potfebuji vyrabét a opracovavat nepravidelné
tvary ndbytkdarskych dilcU.

Tyto typy strojU byly, jsou a vidy budou doménou silnych hrdéu na trhu, ktefi maji
odpovidaijici vyrobni a vyvojovy potencidl. Tyto typy CNC center dostupné na trhu
byly vidy ve vyssi cenové kategorii a tedy zajimavé vétsinou pouze pro velké firmy.
Stfedni a mensi firmy nemély moznost, vzhledem k vysi ceny porizované technologie,
si je zakoupit. Nyni se situace méni a na trh prichdzi absolutni novinka - CNC
obrdbéci centrum s integrovanou olepovaci jednotkou — model ROVER A EDGE.

Jednd se o plIné univerzalni
CNC obrdbéci centrum,
fady ROVER A,
sintegrovanou technologii
olepovani hran

ABS/PVC/masiv.
Intfegrovand olepovaci
jednotka je plné prevzata
zmodelu ROVER C EDGE,
ktery se jiz vyrdbi 5 let a za
tuto dobu je jiz technickd
strdnka véci olepovani na
CNC odladéna. Pro model
ROVER A EDGE byla lehce
upravena. Stroj je vybaven
dvéma nezavislymi osami Y
a I, ma standardni
vyloznikovou konstrukci, se viemi vyhodami snadného pristupu ze strany obsluhy.
Zdkaznik mize pouzivat tento stroj ke viem béinym operacim pii vyrobé ndbytku,
vrtani, fezani, drazkovani , frézovani a nové i automatické olepovani hran na dilci pfi
jednom upnuti, jak pro rovnou hranu, tak samoziejmé pro zakfivené tvary. Hrany jsou
automaticky olepeny a ndsledné opracovany kapovanim, frézovanim, polomérovou
a plosnou cidlinou.
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Od roku 2012 je k dispozici na trhu ndsledujici varianta stroje:

ROVER A EDGE 1332 - délka v ose X 3280 mm pro frézovdani/2300 mm pro olepovani

Tento model mUze standardné pracovat ve stiidavém rezimu prace na dvou
pracovnich polich v zavislosti na délce obrdbéného dilce (max.1100 mm). Pouze
olepovani s automatickym vkladdanim hran limituje stroj na jedno pracovni pole. Je
viak mozné mit upnuto nékolik mensich dilcd soucasné.

ZAKLADNI TECHNICKE PARAMETRY PRO OLEPOVANI

e min/max. tfloustka lepené hrany mm 04-3

e min/max. floustka dilce mm 14-60 (10 - 56)
e min. vnitfini polomér pro olepeni mm  R30 (R18)

e min. prmér kruhového dilce mm 400

e min. rozmér pro uzavieny profil mm 350

Stroj mUze také obrdbét postformingové tvary hran, v tomto pfipadé ale neni mozné
pouzivat cidliny, tvar se pouze frézuje.

PRACOVN| JEDNOTKA OLEPOVANI :

OLEPOVACI JEDNOTKA PRO DiLCE DO TLOUSTKY 40 MM S DVOJITYM PRITLACNYM
VALECKEM PRO ROVER A EDGE —

Standardné md rucni poddvdani hrany bez pridavnych
z&sobniky automatického zakldddni. Je oviddand pres NC
pro aplikaci rovnych hran (obdélnikovy prirez) v kotoucich.
Nainstalovand na pracovni jednotce s prubéinou rotaci
360°, jednotka muZe olepovat jakykoliv typu tvarového
profilu.

Olepovaci jednotka zahrnuje:
Vanicku lepidla

Pro nandseni tepelné tavného
lepidla EVA na olepovany
povrch dilce prostrednictvim
ozubeného vdlec¢ku priméru
D=32 mm. Na vdleCku se nachdz krouzek vétsino
priméru, ktery umoznuje nandset rovnomérné lepidlo
na dilec, aniz by doslo k poskozeni vrchni &i spodni
strany dilce. Vani¢ka lepidla i nandseci valecek jsou
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vyhfivany pomoci vnitinich odpori. Teplotu Ize regulovat prostrednictvim digitalnich
termostatu nezavisle pro vani¢ku i valeéek.

Systém pneumatického odpruieného vychylovani zarucuje
opreni vdleCku proti olepované plose dilce, ¢imz je zaruCeno
perfektni naneseni lepidla.

Adekvdtné  dimenzovand  vanicka lepidla  umoznuje
prubéinou recirkulaci lepidla, ¢imz nemuize dojit ke zméndm
vlastnosti lepidla. Granulované lepidlo je ddvkovdno do tavné
vanicky pomoci predehrivaciho zafrizeni, které je umisténo na
voziku, a které umozniuje doplfiovani béhem jiné operace
stroje (frézovani, vrtdni nebo dokoncovani hrany)

DVOJITY PRITLACNY VALECEK HRANY

Aktivuje se pritlakem na hranu pomoci pneumatického pistu,
ktery jej umisti na bod zacatku pracovniho cyklu. Vdlecek je
potazeny silikonovou pryzi. Dvojity pritlacny vdaleCek malého
prOméru umoznuje nandseni hran i na vnitini profil do R=18mm
(hrany <1mm; vyzaduje prislusny frézovaci agregat).

Dvojity pritlacny vdleCek malého prOméru je snadno
vymeénitelny se standardnim dvojitym vdleCkem.

LAMPA OHREVU HRANY

Lampa pro ohfev hrany pro usnadnéni obrdbéni profild malého poloméru se siinymi
hranami. MozZnost Upravy pres NC vykonu ozdreni na zdkladé pouZivaného typu
hrany. Max. absorbovany prikon 600 W.

SYSTEM POSUVU HRANY

Sklada se z poddavaciho vdalecku hnaného brushless motorem oviddanym pres NC a
volné otocného vdlecku s enkoderem pro NC nacitdni délky hrany. Posuv hrany je
vedeny vdleCky a voditkem z materidlu s nizkym trenim.

SYSTEM SERIZNUTI HRANY

Provadi sefiznuti hrany na miru s naklopenim 8° vUc¢i kolmosti plochy hrany. Typ
olepeni mize byt ,otevieny prstenec” nebo ,uzavieny prstenec”. Systém sefiznuti
pouzivd pilovy kotouC pohdnény elektromotorem. Posuv systému pro sefiznuti je
pneumaticky. Max. programovatelné otéacky 12 000 ot/min.

TECHNICKE UDAJE OLEPOVACI JEDNOTKY :

Tloustka hrany ABS/PVC 0,4 -3 mm (%)
Tloustka hrany z masivu 0,4-2mm (¥)

(*) maximdini tloustka a vyska nandsené hrany se odviji od geometrie a tloustky dilce
a méni se v zdavislosti na typu hrany.

Technika nandseni hrany vyrazné zdvisi na typu hrany a pouzivaného lepidia.
Doporucuje se pouzivat stroj v prostredi, jehoz teplota se pohybuje mezi 15°a 40°C.
Zarukou vyborného drzeni hrany na dilci je aplikace primeru na hrany.

Tloustka hrany lamino 0.4 -1,2 mm (*)

S timto typem hrany se nedosahuje stejnych parametru (min. polomér) jako s hranou
ABS/PVC.

Maximalni vyska lepené hrany 64 mm.

Pozadovand vyska hrany musi byt vétsi minimdainé o 3 mm vzhledem k tlousfce dilce.
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Tloustka dilce :

e min.14 mm - max.0 mm (za pouziti standardnich biitd ve frézovacim
agregdatu)
e min.10 mm - max.56 mm (se specidlnimi noziky ve frézovacim agregdtu);
vyjma hran tloustky 3mm
Minimalni vnitini obrobitelny polomér 18mm s hranou tloustky do 1mm(**)
Minimalni vnéjsi polomér(*):
e 10mm s hranou tloustka <Tmm
e 20mm s hranou tloustka 2mm
e 30mm s hranou tloustka 3mm

Minimdlni rozméry opracovdvaného dilce 300x300mm. Tyto rozméry zdvisi na
upinacich moznostech stroje, pozadavcich na opracovdni a pouzitého materidlu.

Minimdlni olepovany vnitfni promér 350 mm s plastovou hranou tloustky < Tmm a
dilce tloustka max.18mm.

(*) Tloustka a vyska pouzité hrany zdvisi na tvaru a tlousfce dilce a méni se s typem
pouzité hrany.

(**) V tomto pripadé je olepovdni hrany provddéno pomoci sad piitlacnych valeckl.

ZASOBNIK HRAN PRO DVA KOTOUCE HRAN
Limituje kyvadlové obrabéni.
UmozZriuje rychly pristup ke dvéma
kotoucUm hrany, které jsou umistény vné
ochrannych paneld spletiva na levé
strané. Vyména hrany je automaticky
fizena z CN.

e primér kotouc¢e max. 800mm

e vyska hrany max. 65 mm

Stroj je samoziejmé& vybaven vykonnym frézovacim elekirovietenem 13,2 kW
s upinacim systémem HSK 63F, pIné interpolovanou osou ,C“ s automatickou
vyménou ndstroju. Pro dokoncovdni olepenych hran se
pouzivaji specidlni agregaty pro kapovani, frézovani a
cidliny (polomérové a plosné). DUlezitd je kapacita
zasobniku ndstroju, kde je na vybér 14, 16 nebo 21 mist. Je
k dispozici jak rotaéni provedeni, tak i vyhodnéjsi retézovy
typ. Kdispozici jsou také dva typy vrtacich jednotek.
Pracovni st0l je trdmcovy, typ ATS/EPS s podtlakovymi
moduly H74 mm. Moznost upindni Uzkych dilcd pomoci
pneumatickych upinek UNICLAMP.

Tento Cldnek si klade za cil poskytnout prvni orientacni
informaci tykajici se noveho CNC obrdbéciho centra
solepovaci jednotkou ROVER A EDGE. Je vénovdn
zejména detailum olepovaci jednotky a vkladani hran. V nékterém s dalSich &lankd
se budeme vice technicky vénovat jednotlivym technologickym operacim
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WOoOD INDUSTRY TECHNOLOGIES

olepovdani hran na CNC strojich, jak se provddéiji a co je k nim potieba a jaké jsou

redlné limity.

Ing. Stanislav Beran v. r.
TEKMA spol. sr.o.

Kolektiv firmy Tekma SK, spol. s.r.o.

Kontakt:

Tekma SK, spol. sr.o.

Hlinik nad Vahom 40, 014 01 Bytca, Slovenska republika
tel : +421 41 55 22 308

fax: +421 41 55 22 348

gsm: +421 918 385 156

e-mail: tekma@tekma.sk
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