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Unikalne w skali Swiatowej rozwiazania

AUTOMATY TOKARSKIE | Intorex na targach Ligna 2023

Intorex przygotowat dwie nowosci, ktére w Hanowerze beda
miaty swojg Swiatowg premiere. S to tokarko-frezarka
TRO 1300 i centrum obrébcze TMCT 1000.

Tomasz Bogacki

Hiszpanska rodzinna firma Intorex od po-
nad 4o lat konstruuje i produkuje maszyny
dla branzy drzewnej. Jej specjalizacja jest
bardzo waska, poniewaz dostarczane przez
nig rozwigzania dotyczg zagadnien zwia-
zanych z toczeniem oraz innymi rodzajami
obrobki elementéw mocowanych w sposob
typowy dla tokarek, czyli w ktach. Warto
wspomnie¢, ze Polska plasuje sie w Scistej
czotdwce odbiorcow tych maszyn, ktore
praktycznie nie majg na $wiecie konkuren-
cji. W portfelu zamowien Intorexu polskie
firmy stanowig bowiem okoto 25 proc. Jej
wylacznym przedstawicielem na rynku
polskim jest firma Technodrewno z Pozna-
nia, ktdra zaprasza do odwiedzenia stoiska
firmy Intorex na targach Ligna.

Dwie Swiatowe premiery

W pierwszej kolejnosci warto zwréci¢ uwa-
ge na dwie nowosci, ktére w Hanowerze
beda miaty swoja $wiatowa premiere. Sa to:
tokarko-frezarka TRO-1300 i centrum ob-
rébcze TMCT-1000.

TRO-1300 to dwunastoosiowe centrum
posiadajace trzy noze typu ,V” na kopiatach
CNC, pozwalajace na wydajna i precyzyjna
obrdbke. Jest ono przeznaczone do pro-
dukcji: nég krzeset, stotéw i sof, stupkow
i poreczy schodéw oraz tralek. Oprocz tego,
jak przystato na centrum, wyposazono je
takze w wieloosiowy system do frezowa-
nia, wspolpracujacy z magazynkiem na-
rzedzi oraz w dwa agregaty do szlifowania,
réwniez z kopiatami CNC. Smiato mozna
powiedzie¢, Ze jest to rozwigzanie niesto-
sowane wczesniej w zadnej tokarce na swie-
cie. Dzieki szlifowaniu dwoma gradacjami
papieru Sciernego mozliwe jest wyproduko-
wanie catkowicie gotowego elementu, ktory
nie wymaga juz przeprowadzania dodatko-
wych operacji obroébczych. Pozwala to na
uzyskanie o 60 proc. wiekszej wydajnosci.
Po zakorczeniu procesu element jest wyda-
wany na ta$me transportera odbiorczego.

REKLAMA

Standardowo TRO-1300 wyposazona
jest w automatyczny podajnik, ktdory dostar-
cza kantéwke miedzy zabierak a konik, gdzie
jest ona mocowana do toczenia.

W maszynie wyodrebni¢ mozna dwie
strefy pracy. Dolna — zwigzana z toczeniem,
wyposazona zostala w kopial do obréb-
ki wstepnej i wykarczajacej. Dodatkowo,
z przodu lunety, posiada takze kopiat CNC
przeznaczony do zaokraglania obrabianej
kantoéwki do Srednicy pierScienia lunety.

Strefa toczenia posiada pie¢ numerycz-
nie sterowanych osi. O§ oznaczona literg
Azwigzanajest z obrotem wrzeciennika. Na-
tomiast 0§ P odpowiada za ruch wozka gtow-
nego, na ktérym zamontowane s osie kopia-
16w (U-V-W) i luneta. Z kolei 0§ U przypisana
jest do narzedzia zaokraglajacego graniak do
$rednicy pierScienia lunety, a Vi W do tocze-
nia wstepnego i wykarczajgcego.

Natomiast w strefie gérnej odbywa sie
szlifowanie oraz dodatkowe operacje wier-
cenia i frezowania za pomoca routera. Tutaj
do dyspozycji mamy pozostate siedem osi.
Gtowny ruchomy suport, na ktérym zamon-
towane jest elektrowrzeciono i dwa kopiaty
ta$m szlifierskich, przemieszcza sie wzdtuz
osi X (ruch prawo-lewo) i Y (ruch prz6d-ty?).
Z kolei za ruch elektrowrzeciona w ptasz-
czyZnie pionowej odpowiada o$ Z, a za jego
obrét o$ B. Ruch obrotowy gtowicy jest inter-
polowany i sterowany przez precyzyjnaprze-
ktadnie redukcyjna. Jego zakres to +/- 90°.
Dwom agregatom szlifierskim przypisano
osie CiD. Pozostat jeszcze jeden wazny ele-
ment wyposazenia, czyli oSmiomiejscowy,
bebnowy magazynek narzedzi, ktéry obraca
sie wzgledem osi Q. Dodatkowo, na sitowni-
ku pneumatycznym, opuszczana jest luneta
z trzema nastawnymi rolkami gumowymi.

Praca TRO-1300 sterowana jest przez
szescioosiowy, cyfrowy kontroler Osai, a
wszystkie osie napedzane sg przez cyfrowe,
bezszczotkowe serwomotory NC. W przy-
padku osi X, Y i Z naped przekazywany jest
za pomoca systemu zebatkowego. Koto zeba-

te jest przymocowane do gtowicy przektadni
planetarnejido serwomotoru. Natomiast dla
0siC, D, P, U, Vizastosowano precyzyjne Sru-
by pociagowe z tozyskiem kulowym.

Natomiast centrum obrébcze TMCT-
1000 wyposazono w 5 interpolowanych
inumerycznie sterowanych osi (X-Y-Z-A-B),
aw sumie posiadaich az 11. Maszyna uzbro-
jona jest w 8 zespotdow roboczych do fre-
zowania, wiercenia, profilowania frezami
tarczowymi i szlifowania. Element obrabia-
ny podawany jest w cyklu automatycznym
z podajnika i mocowany poosiowo pomie-
dzy konikiem a zabierakiem. Nowe centrum
ma takZe uniwersalng glowice do wiercenia
lub frezowania, z mozliwo$cig wymiany na-
rzedzi przechowywanych w dziesigciopo-
zycyjnym magazynku. Maszyna zostata po-
dzielona na dwie strefy obrobcze. Pierwsza
znajduje si¢ miedzy konikiem i zabierakiem,
a druga to st6t obrotowy CNC do obrdbki
koricow elementow.

Krotkieseriedla
skomplikowanychwyrobow

Dwie pozostale maszyny to: numerycznie
sterowana tokarko-szlifierka CRM-100 oraz
centrum TKC-1500.

CRM-100 to takze jedna z nowszych
konstrukcji Intorexu. Swoja premiere miata
na targach Ligna w 2019 r. Jest to unikalna
w skali $wiatowej maszyna, ktéra nie ma
swojego odpowiednika na rynku. Ta wie-
lowrzecionowa tokarka, z o$mioma stero-
wanymi numerycznie osiami, wykonuje
operacje toczenia i szlifowania dwoma ro-
dzajami papieru, tacznie z obrotem rotacyj-
nym, w oparciu o wczesniej przygotowany
program. Posiada ona takze funkcje wygta-
dzania szczotkami z papierem $ciernym.
Maszyna stanowi doskonata propozycje dla
producentéw zaréwno matych, jak i duzych
serii elementéw drewnianych o dtugosci do
300 mm, takich jak: n6zki sof, pedzle, mtynki
do pieprzu czy uchwyty narzedziowe. Gwa-
rantuje duzg elastyczno$c pracy, lepsza efek-
tywnosc¢io 8o proc. krdtsze czasy nastawcze.

Do tej pory tego typu tokarki ustawiane
byly mechanicznie, bazowaty na wzorni-
kach, czujnikach hydraulicznych, wyma-
galy stosowania trudnych do ostrzenia
nozy ksztattowych i wykwalifikowanych
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TRO-1300 to dwunastoosiowe centrum posiadajace trzy noze typu V" na kopiatach CNC, pozwalaja-

ce nawydajnaiprecyzyjna obrébke.

fachowcow do ich ustawiania. Z racji dtu-
gich czaséw przezbrojeniowych i wysokiego
stopnia skomplikowania nastaw, przysto-
sowane byly raczej do produkcji duzych
serii. W obecnych realiach diugie serie to
przeszio$¢, a wszyscy producenci majg takie
same Zyczenia odno$nie mozliwosci obrob-
czych maszyn. Powinny one umozliwia¢
wytwarzanie krotkich partii réznorodnych
wyrobow o skomplikowanym wzornictwie
i cechowac¢ sie krétkimi czasami przezbro-
jeniowymi. Tokarko-szlifierke CRM-100
przestawia si¢ 10-15 min i jest ona w stanie
wykonac do 500 elementéw na godzine. Do-
datkowo moze by¢ ona obstugiwana przez
mtodych ludzi, kt6rzy znacznie lepiej postu-
guja sie myszka komputera niz tradycyjnymi
kluczami i innymi narzedziami wymagaja-
cymi zdolnosci manualnych. Patrzac na nia,
$miato mozna wiec powiedzie¢, Ze maszyna
tajestnie ojeden, lecz o dwa kroki przed kon-
kurencja i stanowi doskonata odpowiedZ na
zapotrzebowanie rynku.

Z kolei centrum TKC-1500 jest, jak do
tej pory, najbardziej uniwersalna maszyna
przeznaczong do réznych zastosowar. Moze
ona wykonywac zaroOwno elementy toczone,
jak i strugane, a obydwie te operacje zakon-
czone s3 szlifowaniem. W efekcie otrzymu-
jemy gotowy element, niewymagajacy stoso-
wania dodatkowych czynno$ci obrébczych
na innych stanowiskach pracy.

W standardzie centrum wyposazono
w przedni podajnik materiatu oraz trzy jed-
nostki obrobcze przeznaczone do: frezowa-
nia, wiercenia, toczenia frezem tarczowym
iszlifowania po frezowaniu. W praktyce jest
to wiec centrum o najszerszych mozliwo-
Sciach obrdbczych. Obrabiany podzespot
mocowany jest 0siowo, jak w standardowe;j

tokarni, w ktach wrzeciennika i konika. In-
torex opatentowat takze ktowy, ale mimo-
srodowy system mocowania z tak zwanym
ekscentrycznym konikiem. O$ przesuniecia
wynosi standardowo: 5, 10, 15, 20 i 25 mm.
Dodatkowo TKC-1500 moze by¢ wyposazo-
ne w elektrowrzeciono z automatycznym,
sze$ciopozycyjnym, rotacyjnym magazyn-
kiem narzedzi. Opcjonalnie moze by¢ takze
uzbrojone w zespot szlifujacy elementoéw
toczonych, jak rowniez w zesp6t do tocze-
nia za pomocg noza typu ,V”.

Skok liniowy dla trzech podstawowych
osi X, Y i Z wynosi odpowiednio 2300, 350
i 650 mm. Pozwala to na obrobke elemen-
tow, ktorych maksymalna dtugosé to 1500
mm. Z kolei maksymalne wymiary prze-
kroju kantéwki to 280 x 280 mm. W efekcie
daje to nam podzesp6t o $rednicy 400 mm.
Podany przekrdj dotyczy wariantu pra-
cy z podawaniem recznym. Jesli centrum
wyposazone zostanie w automatyczny
magazynek podawczy, wowczas wymiar
umieszczanych w nim kantéwek nie moze
przekroczy¢ 150 x 150 mm. Wspomniany
magazynek przesuwa si¢ w trzech osiach
po prowadnicach liniowych. Utatwia to
i przyspiesza jego pozycjonowanie, co jest
niezwykle istotne w automatycznym trybie
pracy. Podajnik moze by¢ takze odsuniety
poza strefe obrébcza w celu umozliwienia
dostepu do agregatéw i wykonania czyn-
nosci przezbrojeniowych lub serwisowych.

W standardzie maszyna posiada tak-
ze sitownik pneumatyczny ,antishock”,
zapobiegajacy uszkodzeniom elementéw
podczas roztadunku. Strefa odbioru moze
by¢ takze wyposazona w taSmowy system
transportowy stuzacy do odprowadzania
gotowych detali do strefy odbiorczej.

HALA 27
STOISKO H60

Spotkajmy sie i porozmawiajmy o naszych maszynach.
Wspodlnie znajdzmy optymalne rozwigzanie dla Ciebie!
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