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FICHE TECHNIQUE BLlOOA

CENTRE DE FRAISAGE, PERCAGE ET SCIAGE POUR CHALETS

Centre automatique pour une fabrication efficace d’éléments pour la construction moderne de chalets et maisons
ossature bois. Les usinages comprennent le trongonnage, le fraisage des différents assemblages d’angles et le
percage.

Cette machine garantit un haut rendement méme dans la fabrication sur mesure par son optimisation de longueur
et sa production automatique du madrier multiple (systeme Multilog). De cette fagon 1200 m de madrier en continu
peuvent étre produites par équipe de 8 heures (pour maisons de taille moyenne). Le résultat propre et précis est
obtenu gréace a la tres haute qualité des agrégats de fraisage (usinage dans le sens de I'avancement du bois, frein
de 'avancement, guidages linéaires renforcés...).

Le centre consiste essentiellement en :

e  Table d’entrainement transversal, qui permet & l'opérateur de
poser les madriers a usiner.

e Table dentrée avec le pousseur servo pour lavance

automatigue et le positionnement des pieces a usiner.

Centre BL100 avec les agrégats de I'usinage.

Table de sortie avec dispositif d’éjection

Table pour la réception des piéces usinées

Pupitre avec ordinateur pour logiciel et commande.

Déroulement de l'usinage : La machine est réglée a la dimension
désirée de la piece a produire. L'opérateur pose les madriers bruts
sur la table d’entrainement transversal et démarre le programme. A
partir de ce moment l'usinage s’effectue automatiquement. Les
madriers sont transférés de la table d'entrée au pousseur servo.
Celui-ci mesure la longueur, pousse et positionne le madrier dans la
machine sans mesurage ou tracage selon les données du
programme. Aprés usinage complet les pieces sont évacuées de la
machine par le pousseur servo et le dispositif d'éjection.

Datenblatt BL100A FR.doc © 15. Februar 2009 Seite 1 von 4

MARTIN AUER © TECHNIK ZUR HOLZBEARBEITUNG ©2 LINDENTHAL 63 ° A - 544 | ABTENAU 2 AUSTRIA
TeEL: +43-6243-2436 o Fax: +43-6243-2990 9 WWW.AUERTECH.AT @ E-MAIL: INFO@AUERTECH,A‘I‘



HOLZBEARBEITUNG

WWW.AUERTECH.AT

AUERTECH 2 TECHNIK ZUR HOLZBEARBEITUNG % WOODWORKING MACHINERY 2 MODERN TIMES FUR DEN HOLZHAUSBAU

COMMANDE IPC &
LOGICIEL I11TO

Le maniement et la commande de la machine entiere se fait par un
ordinateur industriel avec écran TFT. Il est installé le logiciel pour
export, import et optimisation IITO Control qui gere I'usinage de la
piece et la commande compléte en mode automatique.

L’entrée des dimensions du madrier se fait

. par enregistrement manuel le nombre, les longueurs et les
différents usinages de chaque madrier du projet.
L'enregistrement est confortable et les données sont
graphiquement représentées.

. Par importation des données d'un programme CAO par un
protocole standardisé BTL ou l'interface TXT propre a lITO.

La liste des piéces dans le logiciel [ITO est automatiquement
optimisée en liste de coupes de différentes longueurs pour la
production (utilisation de la longueur du bois disponible. Pour cela
plusieurs options d’optimisation sont possibles
e  Optimisation par paroi: chaque paroi peut étre sélectionné et
optimisé a part (batiments de grande taille).
e  Construction: Les piéces d’'un batiment entier sont optimisées
d’'un coup.
. Plusieurs bétiments: Plusieurs batiments peuvent étre
optimisés et fabriqués (batiments de petite taille).

Le démarrage de l'usinage automatique est géré par la liste de

coupes optimisée du logiciel IITO. La suite des usinages « entrer la DENE ssms _EEN -0
piéce » — « pousser et positionner » — «usiner aux différents e - -
agrégats » — «sortir la piéce » aprés le dernier usinage est E L T .
entierement automatique. Les piéces fabriquées sont prises en 31— e———— < s
compte automatiguement par le logiciel et I'opérateur se rend (oo | & :  S——— —

compte du progres de la fabrication a tout instant.
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Une étiquette pour l'identification de la piece peut étre éditée. Celle-
ci contient les données du batiment, le numéro de la paroi, la
longueur et les projets. Méme les désignations individuelles a partir
du programme CAO peuvent y étre imprimées. L'opérateur colle les
étiquettes sur les piéces selon une liste de coupes imprimable.

Une impression automatique avec le systeme d'étiquetage Inkjet
est également disponible en option.
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DONNEES TECHNIQUES

Dimensions de l'usinage :

Epaisseur x hauteur du madrier mini : 28 x 100mm
maxi : 140 x 200mm
Longueur bois brut mini en automatique 800mm

Longueur de piece mini : 300mm — dépend de I'épaisseur des parois

Longueur de piece maxi : dépend de la mécanisation

Ordinateur industriel :

Ordinateur industriel

Le IPC avec I'écran
TFT monté dans le
pupitre
ergonomique (avec
veilleur de gel)

Ordinateur a panneau Flexline 15M en boitier
en tdle rigide, processeur Céléron M370,
1500Mhz ; 256 KB SLC ; Profibus 12MIT/S ;
TTY ; BOGBYTE HDD ; 2048MB DDR
SDRAM,Ethernet, clavier, souri

Ecran

Ecran plat TFT 15” avec cadre de montage

Systéme et logiciels

MS Windows XP Prof, anglais
Logiciel [ITO, Siemens WIinAC, anglais

Interface

BTL 10.2 ; Format TXT propre a lITO

Imprimante

Imprimante laser A4, standard
Imprimante transthermo pour les étiquettes

Positionnement a pouss

eur servo automatique :

Pousseur servo

Bras pousseur a module de guidage linéaire précis

Entrailnement pousseur

Moteur servo, 3,0 Nm

Mesureur

Resolveur

Vitesse maxi de
déplacement

110m/min

Exigences a la matiere
brute

Bois tendre raboté avec au moins une surface plane (coté table) ;
Bout du bois d’éguerre comme face |'attaque du pousseur servo !

Unités d’usinage :

Toupies Toupie en bout perceuse trongonneuse
Puissance hor.: 2 x 3kwW 3,0kW 1,5kw 4,0kW
vert.: 2 x 4kW
Vit. de rotation de l'arbre 4200 t/min 4200 t/min 1500 t/min 86 m/s
Diametre de 'arbre 30mm 30mm Mandrin a 30mm
crémaillere
Longueur de serrage 120mm 90mm - -
Diameétre de I'outil maxi 220mm 180mm 30mm 550mm
Largeur de I'outil maxi 140mm 40mm - -

Entrainement du fraisage

hydro-pneu., réglable en continu + vit. rapide Pneumatiqgue, réglable en continu

Réglage profondeur frais.

Arbre trapézoidal, encodeur digital SIKO

Serrage de la piece a
usiner

jusgu’a 5 vérins pneumatiques verticaux
jusqu’a 2 vérins pneumatiques latéraux (en option)

Aspiration

Aspiration centrale inférieure (fosse), diam.160mm, 30m/min | D=120mm, 30mmin

Air comprimée

Accouplement Euro, air comprimée seche et filtrée, 8 bars, env.300l//min

Alimentation électrique

Tension Euro 400V+ N+PE, 25 kW

Poids

environ 3600 kg avec tables d'entrée et de sortie

Tous droits réservés. Sous réserve de modifications !
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TOUPIE
QUEUE-D’ARONDE

Un agrégat de fraisage a 3 axes pour la production des
assemblages a queue-d’aronde est disponible a la place de
la toupie a rainurer les bouts.

Les avantages du systéeme Multilog peuvent étre utilisés
entierement grace a lintégration dans le systeme de
positionnement de la BL100A. L'assemblage supplémentaire
ne représente pas une perte de puissance parce que
plusieurs pieces sont fabriquées dans un passage sans que
les chutes ou les bout de bois doivent étre repassés a la
machine.

Usinages possibles avec cet agrégat :

Rainure aux bouts a gauche et a droite

Rainure en haut et en bas

Tenon aux bouts devant et derriére

Rainure a queue-d’aronde aux bouts a gauche et a
droite

Rainure a queue-d’'aronde en haut et en bas

Tenon a queue-d’aronde aux bouts a gauche et a
droite

Autres usinages possibles aprés adaptation du logiciel

DONNEES TECHNIQUES

Puissance moteur

4,0kW

Vit. De rotation de I'arbre

0 - 8000 t/min — réglé par variateur de fréguences

Diamétre de I'arbre

35mm

Support de I'outil

Support spécial M20 / emmanchement D=24mm

Diam. De la toupie a rainures

240mm

Largeur de la rainure Mini 12mm (dépe

nds de I'outil) — largeur du madrier maxi

Largeur queue-d’aronde Mini 35 —

maxi 70mm (dépends de I'outil)

Profondeur rainure maxi

Max. 60mm

Avance fraisage axe Y

Moteur servo 1,5Nm, vis a billes

Réglage en hauteur axe Z

Moteur servo 1,5Nm, vis a billes

Axe pivotant R

Moteur servo 1,5Nm, moteur réducteur sans jeu

Serrage de la piece a usiner

1x vérin pneumatique supplémentaire vertical
1x vérin pneumatique supplémentaire horizontal

Aspiration

1x supplémentaire D=120mm, 30m/min

Tous droits réservés. Sous réserve de modifications !
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