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Szlifowanie bez pytu

ELEKTRONARZEDZIA | Hamulec cofania umozliwia szlifowanie bez zarysowari

Szlifierki mimosrodowe
SKIL z unikatowym
wskazZnikiem napetnienia
pojemnika na pyt.

Dane techniczne szlifierek
7445AA  7455AA

Moc (W) 430 430
Liczba oscylacji 26000 14000
bez obciazenia (min) -26 000
@ tarczy szlifierskiej 125 125
(mm)

@ ruchu oscylacyjnego 2,0 2,0
(mm)

Waga (kg) 1,9 1,9

Nowe szlifierki mimosrodowe SKIL 7445AA
i 7455AA zapewniajg czystg i komfortowa
prace, albowiem zawierajg system odsysa-
nia pytu i zintegrowany pojemnik na pyt.
‘Wskaznik poziomu napelnienia pojemnika
informuje o konieczno$ci jego opréznienia,
co pomaga zwigkszy¢ efektywnos¢ pochta-
niania pylu. Przy bardziej intensywnych
pracach do szlifierek mozna tez podtaczy¢
odkurzacz, gdyz wszystkie modele posiada-
ja wbudowane przytacze do odkurzacza.
Ergonomiczna, lekka konstrukcja szli-
fierek zapewnia natomiast duzg wygode
uzytkowania tych narzedzi. Wyposazone
sg one w silnik 0o mocy 430 W, ktéry zapew-
niaszybkieitatwe szlifowanie powierzchni
ptaskich i wypuktych. Wbudowany hamu-

Szlifierki Skil przystosowane sa do stosowania
standardowych tarcz szlifierskich o Srednicy
125 mm.

lec cofania umozliwia natomiast szlifowa-
nie bez zarysowar.

Ergonomiczna konstrukcja szlifierek
gwarantuje wysoki komfort pracy zaréwno
prawa, jak i lewa reka, a miekki uchwyt wy-

fot. Skil

gode uzytkowania tych narzedzi. Wysokiej
jako$ci tozyska kulkowe oraz wentylator
wykonany z aluminium zapewniajg dtugi
okres pracy narzedzi.

Szlifierki przystosowane sg do stoso-

:
i

Lekka konstrukcja szlifierek zapewnia duza wygode ich uiytkowan‘iaA

wania standardowych tarcz szlifierskich
o $rednicy 125 mm. Model 7455AA posiada
dodatkowo ptynna regulacje predkosci, co
zapewnia optymalng wydajnos¢ szlifowa-
nia réznych materiatéw. uf

Dwa sposoby ko

CENTRA CNC | Obrébka podzespotéw ramiakowych z czterech stron

Indywidualna kompozycja
maszyny w zakresie doboru
jednostek roboczych

oraz sposobu mocowania
elementow stwarza
szerokie mozliwosci
obrobki podzespotow
ramiakowych.

Tomasz Bogacki

Najnowszym zrealizowanym i wdrozo-
nym do produkcji projektem hiszpariskiej
firmy INTOREX jest trzyosiowe centrum
FCI-2500 umozliwiajace wykonywanie ta-
kich operaciji, jak: frezowanie, profilowanie,
wregowanie i wiercenie. Przeznaczone jest
ono do obrébki elementéw sktadowych krze-
set, taboretow, t0zeczek dziecigcych, ram 16-
zek czy architektury ogrodowej itp.

Czwarta o$ w opgcji
Eoze maszyny to monolityczna spawana
konstrukcja bazujaca na stalowych, grubo-
Sciennych ksztattownikach. Zastosowane
przekroje plasujg j3 w grupie maszyn przy-
stosowanych do tak zwanych cigzkich wa-
runkow pracy wymagajacych odpowiedniej
stabilnosci i sztywnosci. Z trzech dostep-
nych stron zainstalowano na niej systemy
precyzyjnych prowadnic pryzmatycznych
bedacychtoremjezdnym dlaposzczegdlnych
uktadéw maszyny. Patrzac od strony ope-
ratora, zainstalowany jest pierwszy z nich,
czyli stot podawczy. W praktyce s3 to dwie
masywne, przesuwajace si¢ w ptaszczyznie
poziomejbelki, naktérych zamontowany jest
pionowy magazynek elementow oraz system
pneumatycznych popychaczy. Te ostatnie
wypychaja nieobrobiony podzespét z maga-
zynkaipo specjalnych $lizgaczach, bedacych
przedtuzeniem belek stotu, umieszczajg
go w strefie obrébczej. Dystans pomiedzy
wspomnianymi belkami uzalezniony jest
oczywicie od diugosci obrabianego detalu,
amaksymalnie jest to 2500 mm.

Glowny stot roboczy moze by¢ skonfi-
gurowany na dwa sposoby. W standardzie
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BFCI-25000

Najnowszym zrealizowanym i wdrozonym do produkcji projektem hiszpariskiej firmy INTOREX jest trzyosiowe centrum FCI-2500.

wykorzystano cztery przesuwne podpory
stupkowe z pneumatycznymi zaciskami
szczekowymi. Gabaryty podpor oraz skok
tloczysk zaciskéw umozliwiajg mocowa-
nie elementéw o maksymalnej szeroko$ci
wynoszacej 150 mm i grubosci mierzacej 70
mm. Dodatkowo mozliwe jest doposazenie
tego rodzaju stotu w szczeki obrotowe, kt6-
re eliminujg wszelkiego rodzaju zaktocenia
powstajgce W procesie, a zwigzane z mo-
cowaniem elementéw. Cato$¢ uzupelnia
system precyzyjnego pozycjonowania ob-
rabianych podzespotéw. W rzeczywistosci
53 to dwa poziome sitowniki pneumatyczne
zamontowane w przesuwnych uchwytach
z obydwoch stron stotu. Kazdy element po
»wepchnieciu” go na cztery podpory sto-
tu gtéwnego zostaje ustawiony wzdtuz osi
X zgodnie ze wspotrzednymi zapisanymi
W programie obrébczym.

Drugi, opcjonalny wariant organizacyj-
ny strefy obrébczej to réwniez przesuwne
szczeki przypominajace rozwiazanie sto-
sowane w tokarniach, czyli tak zwany ko-
nik i wrzeciennik. Umozliwiaja one obrot
elementu i obrébke z czterech stron bez ko-
niecznosci przerywania procesu. Mozliwo$¢
obrotu w zakresie 360° czyli czwarta 0§

A jest numerycznie kontrolowana i stwarza
dodatkowe mozliwosci obrobcze. Wewnatrz
korpusu maszyny umieszczono transporter
tasmowy stuzacy do usuwania wiéréw, tro-
cin i wigkszych kawatkéw drewna powstaja-
cych w trakcie obrobki.

Automatyczny roztadunek stotu

Wszystkie jednostki obrébcze zamonto-
wane s3 na specjalnej konstrukcji porta-
lu, ktéry sktada si¢ z dwoch ruchomych
element6w. Cze$¢ pionowa przemieszcza
sie wzdtuz osi X na prowadnicach zain-
stalowanych na tylnej, pionowej $cianie
korpusu. W rzeczywistosci jest to masyw-
na stalowa belka, na ktérej zainstalowano
przesuwnie drugg pozioma. Ta z kolei wy-
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konuje ruch wzdtuz osi YiZ. Na poziomym
elemencie portalu zamontowane sg supor-
ty z jednostkami obrébczymi. Rodzaj i licz-
ba zastosowanych agregatéw uzaleznione
s3 od indywidualnych wymogéw Klienta,
ktére w sposob naturalny zwigzane s3 z ro-
dzajem obrabianych elementéw. W katalo-
gu dostepne sg zaréwno elektrowrzeciona
pionowe, jak i poziome oraz podobnie zo-
rientowane glowice wiertarskie o roznej
liczbie wrzecion. Standardowe elektrow-
rzeciono to jednostka o mocy 5,6 kW, wy-
posazona w uchwyt typu ER32. Pracuje ona
zmaksymalng predkoscig obrotowa wyno-
$z3cg 18 000 obr./min, a parametr ten kon-
trolowany jest przez inwerter. W uchwycie
mozna zamocowac narzedzie z trzpieniem

nfiguracji stotu roboczego

o maksymalnej $rednicy 20 mm. W kata-
logu wyposazenia opcjonalnego przewi-
dziano takze elektrowrzeciono pionowe
zainstalowane na odsadzonym od suportu
wsporniku z agregatem pitujgcym. Posiada
on mozliwo$¢ obrotu w pelnym zakresie
katowym. Najlepiej wyposazona wersja
maszyny posiada trzy elektrowrzeciona
pionowe oraz dwa poziome. Zakres pracy
wzdtuz poszczegdlnych osi wynosi odpo-
wiednio: 3500, 4501350 mm. Poszczegodlne
jednostki aktywowane sa do pozycji pracy
indywidualnie z wykorzystaniem syste-
mow pneumatycznych.

Gotowy element opuszcza strefe obrob-
cz3 wtrybie automatycznym za pomoca uno-
szonej pneumatycznie rampy. Sktada sie ona
z dwoch waskich transporteréw rolkowych
pochylonych w strone operatora i ,wcho-
dzacych” pomiedzy podpory pionowe stotu
gtownego. Po zluzowaniu pneumatycznych
zaciskéw szczekowych wspomniane trans-
portery unoszac sie, powodujg grawitacyjne
zsuniecie sie obrobionego podzespotu do
strefy odbioru. Cata strefa obrébcza ostonie-
tajest kabing dzwigkochtonng z unoszonymi
drzwiami frontowymi.

FCI-2500 wyposazone jest w autorskie
oprogramowanie IntorEDIT. Pulpit sterujacy
sktadajacy sie z duzego dotykowego ekranu
umieszczono na mobilnym stojaku. Progra-
my obrébcze tworzone s3 z pozycji wspo-
mnianego pulpitu lub tez moga by¢ impor-
towane z wykorzystaniem no$nikéw USB.
Dzigki potaczeniu typu Ethernet mozliwe
jest takze zdalne diagnozowanie usterek.

Wylacznym  przedstawicielem  fir-
my Intorex w Polsce jest Technodrewno
Maciej Olszewski z Poznania.
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