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TRUDNY DO POKONANIA TANDEM

Tokarko-szlifierke CRM-100 przestawia
sie 10-15 min i jest ona w stanie
wykonac do 500 elementow na godzine.

TEKST: Tomasz Bogacki

pracowana przez konstruktoréw hiszpanskiej firmy Intorex

numerycznie sterowana tokarko-szlifierka CRM-100 to jed-

na z najnowszych konstrukgji, jakie mozemy znalez¢ w ofercie
handlowej tego producenta. Firma, ktéra od poczatku swojego istnie-
nia specjalizuje sie w rozwigzaniach dotyczacych toczenia oraz innych
rodzajéw obrébki elementéw mocowanych w sposéb typowy dla toka-
rek, stworzyta tym razem unikalna w skali $wiatowej maszyne. Smiato
mozna powiedzie¢, ze CRM-100 nie ma swojego odpowiednika na ryn-
ku. Dlatego tez wzbudzita ona ogromne zainteresowanie, dziatajacych
w tym segmencie rynku, przedsiebiorcéw. Ta wielowrzecionowa tokar-
ka, z oSmioma sterowanymi numerycznie osiami, wykonuje operacje to-
czenia i szlifowania dwoma rodzajami papieru, tacznie z obrotem rota-
cyjnym, w oparciu o wczesniej przygotowany program. Posiada on takze
funkcje wygtadzania szczotkami z papierem sciernym. Maszyna stanowi
doskonatg propozycje dla producentéw zaréwno matych, jak i duzych
serii elementéw drewnianych o dtugosci do 300 mm, takich jak: nézki
sof, pedzle, mtynki do pieprzu czy uchwyty narzedziowe. Gwarantuje
duzg elastycznosé pracy, lepsza efektywnosc i o 80 proc. krétsze czasy
nastawcze.

Proces produkcyjny wyzej wspomnianych elementéw obejmuje
takze takie operacje, jak wiercenie czy tez wkrecanie muf i sSrub. W tym
zakresie obrébki Intorex proponuje wydajny i wyposazony w obrotowy
stét automat MV-3.

Taki wtasnie tandem, ztozony z tokarko-szlifierki CRM-100 i wiertarko-
-wkretarki MV-3 obejrze¢ mozemy, podczas tegorocznej Dremy, na stoisku
firmy Technodrewno z Poznania, ktéra jest wytacznym przedstawicielem
Intorexu w Polsce.

KROTKIE SERIE O SKOMPLIKOWANYM WZORNICTWIE

Do tej pory tego typu tokarki ustawiane byty mechanicznie, bazowaty
na wzornikach, czujnikach hydraulicznych, wymagaty stosowania trud-
nych do ostrzenia nozy ksztattowych i wykwalifikowanych fachowcéw
do ich ustawiania. Z racji dtugich czaséw przezbrojeniowych i wyso-
kiego stopnia skomplikowania nastaw, przystosowane byty raczej do
produkgji duzych serii. W obecnych realiach dtugie serie to przesztos¢,
a wszyscy producenci maja takie same zyczenia odnosnie mozliwosci
obrébczych maszyn. Powinny one umozliwia¢ wytwarzanie krétkich
partii r6znorodnych wyrobdéw o skomplikowanym wzornictwie i cecho-
wac sie krétkimi czasami przezbrojeniowymi. Tokarko-szlifierke CRM-
-100 przestawia sie 10-15 min i jest ona w stanie wykonac do 500 elemen-
téw na godzine. Dodatkowo moze by¢ ona obstugiwana przez mtodych
ludzi, ktérzy znacznie lepiej postuguja sie myszka komputera niz tradycyj-
nymi kluczami i innymi narzedziami wymagajacymi zdolnosci manualnych.
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Tokarko-szlifierka CRM-100
stanowi doskonatq propozycje dla
producentéw zaréwno matych, jak
i duzych serii elementéw drewnianych
o0 dtugosci do 300 mm.

Patrzac na nig, Smiato mozna wiec powiedzie¢, ze maszyna ta jest nie o je-
den, lecz o dwa kroki przed konkurencjg i stanowi doskonatg odpowiedz na
zapotrzebowanie rynku.

Monoblokowa konstrukcja nosna CRM-100 wykonana jest ze stali spa-
wanej elektrycznie, odpowiednio stabilizowanej w celu wyeliminowania na-
prezen wewnetrznych, co gwarantuje stabilnosc i precyzje podczas obrébki.
Maszyna moze by¢ wyposazona w sze$¢ stacji roboczych z rotacyjnym beb-
nem CNC. W standardzie posiada ona: podajnik automatyczny, jednostke
toczenia profilowego, szlifierke tasmowa, oscylacyjng szlifierke wykan-
czajaca, bazujaca na szczotkach z papierem $ciernym oraz automatyczny
wyrzutnik gotowych elementéw. Na specjalne zyczenie klienta maszyna
moze by¢ wyposazona w zesp6t obtaczania wstepnego z regulowanym na-
rzedziem kopiujacym w dwdch réznych pozycjach, umozliwiajgcym prace
w dwiach przejsciach. W opcji przewidziano takze, zamiast podajnika auto-
matycznego, zatadunek i roztadunek elementéw z wykorzystaniem robota
antropomorficznego ROBOTEC TSB.

SYMULTANICZNA OBROBKA NA WSZYSTKICH CHWYTACH
Proces obrdébczy rozpoczyna sie od umieszczenia w podajniku automa-
tycznym graniakéw o maksymalnym przekroju 100 x 100 i dtugosci od 40
do wspomnianych 300 mm. Jest on wyposazony w czujnik odpowiedzialny
za prawidtowe centrowanie. W opcji mozliwe jest zainstalowanie w podaj-
niku, od strony zabieraka, zespotu wiercacego z silnikiem 2,2 kW. Podajnik
umieszcza surowy element w pierwszym uchwycie, po czym nastepuje obrot
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catej gtowicy, w wyniku ktérego znajdzie sie on
w strefie pierwszej stacji obrébczej, odpowie-
dzialnej za obtaczanie wstepne, czyli przeksztat-
cenie graniaka w watek. Jej skok poprzeczny wy-
nosi 420 mm. W momencie, gdy wykonuje ona
zadang programem operacje, podajnik umiesz-
cza kolejny graniak w drugim uchwycie gtowicy.
Wszystkie wrzeciona, uchwyty gtowicy posia-
daja wspdlny naped w postaci serwomotoru
o mocy 11 kW z przektadnia. Predkos$¢ obroto-
wa jest ptynnie regulowana, a jej maksymalna
wartos¢ wynosi 4000 obr./min. Gdy obtaczanie
wstepne zostanie ukonczone, gtowica obraca sie
ponownie, element ,przechodzi” do nastepnej
stacji obrébczej, a podajnik wprowadza do wol-
nego uchwytu kolejny graniak. Widac wiec, ze
procesy obrébcze znajdujacych sie w uchwytach
elementow przebiegaja symultanicznie. Stad
wspomniana wyzej i niespotykana wydajnos¢
automatu. Caty cykl powtarza sie az do catkowi-
tego ukonczenia procesu obrébczego, zatrzyma-
nia obrotu elementu i automatycznego zwolnie-
nia z uchwytu.

Kolejna stacja obrdbcza realizuje toczenie
profilowe. Przemieszcza sie ona po precyzyjnych
prowadnicach liniowych, a naped osiowy réw-
niez bazuje na serwomotorze i Srubie z nakretka
toczna. Po wyprofilowaniu element poddawany
jest dwuetapowej operacji szlifowania. Pierw-
szy etap odbywa sie z wykorzystaniem agrega-
tu z dwoma waskimi pasami $ciernymi. Kazdy
z nich napedzany jest przez silnik o mocy 0,55
kW i pracuje z predkoscia obrotowa 2740 obr./
min. Z kolei szlifowanie ostateczne wykonuja
regulowane, oscylujace szczotki, sktadajace sie
z waskich listkéw materiatu Sciernego. Ostatnia
stacja, jak wspomniatem wyzej, to automatyczny

roztadunek gotowego elementu po wczesniej-
szym zatrzymaniu rotacji przez hamulec.

Ruch przesuwny agregatow w osiach: X,
A, Z,U,V, B, W odbywa sie po bardzo precyzyj-
nych prowadnicach liniowych. Osie te napedza-
ne sg przez serwomotory NC, wspdtpracujace
ze Srubami kulkowymi. O$ obrotowa gtowicy
C réwniez napedzana jest za pomoca cyfrowe-
go serwomotoru NC, sterujacego interpolacja
z kopiatami i osig Z. Zakres ruchu dla osi: X, A, B
i W wynosi 160, natomiast dla: Z, U i V 300 mm.
Osie kontrolowane s3 przez sterownik cyfrowy
EtherCAT z interfejsem dotykowym. Standar-
dowym wyposazeniem jest edytor graficzny
IntorEDIT CAM do rysowania profilii generowa-
nia automatycznego programu obrébki elemen-
téw oraz system centralnego, automatycznego
smarowania.

MOZLIWOSCE KONFIGURACJI JAKO
WIERTARKA WIELOSTOPNIOWA

Drugi element tandemu, czyli wiertarko-wkre-
tarka MV-3 to kompaktowa maszyna, ktéra
umozliwia obrébke okoto 500 elementéw na
godzine. W standardzie jest ona wyposazona
Ww: obrotowy stét z trzema stanowiskami, doing
pionowa gtowice wiercaca, napedzang silnikiem
omocy 2,2 kW oraz gtowice specjalng do osadza-
niasrub M6, M8iM10 lub muf M8 zsilnikiem 1,1
kW. Zatadunek i roztadunek odbywa sie recznie.
Element o maksymalnej dtugosci 330 i Srednicy
115 mm mocowany jest na pierwszym stanowi-
sku stotu. Nastepuje obrot stotu, w wyniku kté-
rego przeznaczony do wiercenia detal ,wedruje”
do strefy pracy gtowicy wiercacej. W trakcie
wiercenia operator umieszcza nastepny element
na drugim stanowisku stotu. Po zakonczeniu

wiercenia stét znéw sie obraca, przesuwajac
pierwszy detal pod agregat wkrecajacy $ruby lub
mufy, a drugi pod jednostke wiercaca. Nastepnie
tadowane jest trzecie stanowisko stotu i caty cykl
sie powtarza. Powiercony element z wkrecong
$rubg lub mufa zdejmowany jest przez operato-
ra, a na zwolnionym miejscu mocowany jest ko-
lejny podzespot do wiercenia i wkrecania.

W opcji maszyne wyposazy¢ mozna W po-
dajnik wibracyjny do podawania srub M8 x 70
lub M10 x 70. Oprécz tego zainstalowac¢ mozna
takze: pionowy, gérny zespdt wiercacy z silni-
kiem 2,2 kW z mocowaniem, poziomy zespét
wiercacy rowniez z silnikiem 2,2 kW i moco-
waniem, specjalny zespdt wiercacy z silnikiem
1,5 kW do pracy w pozycji pionowej, poziomej
i skosnej z uchwytem ustawianym mechanicznie
oraz podajnik do podawania muf M8 z zatadun-
kiem recznym, ktérego nie mozna taczyc z podaj-
nikiem wibracyjnym.

Jak wiec wida¢, bogate wyposazenie opcjo-
nalne daje mozliwosc¢ indywidualnej konfiguracji
maszyny. Przyktadowo mozna jg skomponowac
jako wiertarke wielostopniowa, pozwalajaca
wykonywaé¢ w dwdch etapach otwory z tak
zwanym pogtebieniem. Umozliwia to wyelimi-
nowanie drogich i trudnych w ostrzeniu wiertet
dwustopniowych.

Intorex proponuje takze automatyczne
gniazdo do produkcji nézek z tokarkg CRM-100
i wiertarkg MV-3, potaczonych robotem antro-
pomorficznym. Po wytoczeniu i wyszlifowaniu
robot przekaze element do wiertarki, ktéra wy-
kona otwor i wkreci tulejke. Mamy wiec czte-
ry operacje na jednym stanowisku. Nastepnie
gotowa ndzka bedzie mogta ,powedrowacd” do
lakierni. o

reklama

Tokarka autornatyczna ze szliftowaniem INTOREX CRM-100
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