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Trzy kopiaty toczace i jeden zespot frezujacy

MASZYNY CNC | Warkocze wykonywane w trybie automatycznym

Podczas targéw Drema

na szczegdlng uwage

na stoisku firmy
Technodrewno, ktéra jest
wytacznym przedstawicielem
Intorexu w Polsce, zastuguje
numerycznie sterowana
kopiarka CKI-1500 Plus.

Tomasz Bogacki

Trzy maszyny skonstruowane przez hisz-
pariski INTOREX zaprezentuje na tego-
rocznych targach Drema poznariska firma
TECHNODREWNO, ktéra jest wylacznym
przedstawicielem tego producenta w Polsce.

Toczenieifrezowanie

wjednym cyklu roboczym

CKI-1500 to czteroosiowa numerycznie ste-
rowana tokarka wyposazona w dwa kopiaty
oraz hydrauliczny zespét cylindrujacy. Posia-
da ona takze dwa hydrauliczne zespoty nozy
czopujacych od strony konika i wrzeciennika
oraz dwa pneumatyczne urzadzenia centru-
jace utatwiajgce zatadunek. Kontrola cyfro-
wa obejmuje osie kopiatéw, czyli A i X oraz
osie suportu i wrzeciennika. Kopiat pierwszy
realizuje toczenie wstepne, natomiast drugi
wykarniczajace. Maksymalny skok obydwoch
osi wynosi 140 mm. Z kolei hydrauliczna
jednostka do obtaczania kantowki pracuje
przed lunetg i posiada skok wynoszacy 100
mm. Tokarka wyposazona zostala w wy-
$wietlacz graficzny do projektowania profili
i automatycznego programowania osi A i X.
Specjalny program CNC umozliwia toczenie
ifrezowanie w tym samym cyklu roboczym.
Jednoczesne wykonywanie tych operacji nie
jest mozliwe w przypadku zastosowania lu-
nety do toczenia.

Zobaczy¢ bedzie mozna bardziej rozbu-
dowang wersje kopiarki CKI-1500 Plus z za-
instalowang dodatkowa osig B umozliwia-
jaca réwnoczesne toczenie z trzema nozami
i frezowanie rowkow i spirali w tym samym
cyklu. Wyposazono ja w specjalny suport
sterowany w dodatkowej osi B pozwalajacy
na zamontowanie, oprocz kopiatow, dodat-
kowejjednostki frezujgcej. Daje to razem trzy
grupy nozy do toczenia i jeden zespét fre-
zujacy. Agregat do wykonywania warkoczy
i profili prostych sktada si¢ z silnika o mocy
2 kKW wspotpracujacego z przetwornica cze-
stotliwosci. Jego maksymalna predko$c¢ ob-
rotowa wynosi 18 000 obr./min. Jest on przy-
stosowany do pracy zfrezami trzpieniowymi
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CKI-1500 to czteroosiowa numerycznie sterowana ki
oraz hydrauliczny zesp6t cylindrujacy.

typu router. W standardzie przewidziano
takze oprogramowanie do wykonywania ry-
sunkéw i programowania w osi B. Opcjonal-
nie, zamiast wspomnianego wyzej agregatu,
mozliwe jest takze zainstalowanie jednostki
szlifujgcej z tasma pionowa.

Maszyna przystosowana jest do tocze-
nia elementéw o maksymalnej dtugosci 1500
mm. Najwigksza $rednica toczenia wyno-
si 300 mm, natomiast miedzy nakietkami
mozna zamocowac element o przekroju nie-
przekraczajacym 210 x 210 mm. Wrzeciono
pracuje z predkoscig obrotowa wynoszaca 5
000 obr./min. Predkos¢ posuwu nozy kopiu-
jacychjest ptynnie regulowana w zakresie od
0 do 16 m/min. Z kolei ich predkos¢ powrotu
zawiera si¢ w przedziale od 0 do 40 m/min.

Podawanie w trybie
automatycznym

Centrum TC-800 to wysoko wydajna i ela-
styczna czteroosiowa maszyna wyposazona
w trzy zespoty robocze umozliwiajace frezo-
wanie, wiercenie, profilowanie i szlifowanie.
Opcjonalnie mozliwe jest uzbrojenie maszy-
ny w dwa agregaty frezujaco-wiercace, zkto-
rych jeden pracuje w ptaszczyznie poziomej,
a drugi w pionowej. Dodatkowo jednostka
pionowa moze by¢ pochylana w zaleznosci
od profilu obrabianego elementu. Jej pozycjo-
nowanie w tym zakresie odbywa si¢ recznie.
Przeznaczony do obrobki element podawany
jest z podajnika w trybie automatycznym
i mocowany poosiowo pomiedzy konikiem
i zabierakiem. Automatyczny magazynek
podawczy przesuwa si¢ w trzech osiach po
prowadnicach liniowych. Utatwia to i przy-
spiesza jego pozycjonowanie, co jest niezwy-
Kkle istotne podczas pracy w trybie automa-

CKI-1500

opiarka wyposazona w dwa kopiaty

tycznym. Podajnik moze by¢ takze odsuniety
poza strefe obrobcza w celu umozliwienia
dostepu do agregatéw i wykonania czynno-
§ci przezbrojeniowych. Intorex opatentowat
takze ktowy, ale mimo$rodowy system mo-
cowania. Maszyna umozliwia wykonywanie
wszystkich operacji podczas jednego cyklu
roboczego. Kazdy z agregatdw obrdbczych
przemieszcza si¢ wzdtuz osi X, YiZ po precy-
zyjnych prowadnicach liniowych. Czwarta,
interpolowana 0§ A to wspomniany wyzej
obrét. Rozwigzanie to pozwala na obrébke
wszystkich ptaszczyzn elementéw nawet

16 m/min

Wysoko wydajnaielastyczna czteroosiowa maszyna TC-800 wyposazona jest w trzy zespoty robocze.

ta wyposazona jest w gtowice frezujacg
o srednicy 140 i wysokosci 130 mm z wy-
miennyminozykami.

Tasmowy agregat szlifujacy, réwniez
w osiach X 1Y, wyposazono w silnik o mocy
2,2 kW. Pracuje on z predkoscig obrotowg
3 000 obr./min i posiada system oscylacji
ta$my $ciernej.

Pozioma gtowica wiercgca lub frezu-
jaca (osie X, Y i Z) wyposazona jest w silnik
o mocy 5,6 kW i predkosci obrotowej do 18
000 obr./min. Zmiana narzedzi odbywa sie
recznie z mocowaniem w zacisku o sred-

= to maksymalna predkos¢ posuwu nozy kopiujacych

jesli ich profile, a co za tym idzie i wykony-
wane operacje s3 rozne.

Interpolowane poziome
gtowne — 0§ A — napedzane jest silnikiem
o mocy 3 kW i pracuje z maksymalng pred-
koscig obrotowa wynoszacg 200 obr./min.
Parametr ten sterowany jest za pomoca fa-
lownika. Posiada ono takze mozliwos¢ pozy-
cjonowania w zakresie od 0 do 360°.

Z kolei agregat do frezowania gtowica
spiralng pracujacy w osiach X i Y napedza-
ny jest silnikiem o mocy 7,7 kW. Pracuje on
z maksymalng predkoscia obrotowa wy-
noszaca 6 000 obr./min. W tym przypadku
réwniez zastosowano falownik. Jednostka

wrzeciono

nicy 20 mm. Zespét podawania automa-
tycznego kantowki przystosowany jest do
maksymalnego przekroju 100 x 100 mm lub
watka o $rednicy 140 mm i dtugosci maks.
800 mm. Zakres pracy wzdtuz osi X wyno-
si 1700 mm, natomiast dla osi Y i Z jest to
odpowiednio 320 i 250 mm. Maksymalna
dtugo$¢ obrabianego elementu to 800 mm,
a jego najwigkszy przekrdj w przypadku
zastosowania podajnika automatycznego
moze wynosi¢ 100 X 100 mm.

TC-800 wyposazono w autorski pro-
gram sterujacy typu CAD-CAM IntorEDIT
3D. Umozliwia on projektowanie i obrobke
elementéw o nieomal kazdym ksztatcie.

W zaleznosci od tego pozwala takze na two-
rzenie makr. W opcji przewidziano rowniez
mozliwos¢ diagnozowania awarii online.

Pneumatyczny system
dosuwaniai odsuwania

Automat do wiercenia oraz wkrecania muf
i §rub MV-2 jest wyposazony w podtuz-
ny stét z dwiema pozycjami roboczymi.
Pierwsza przeznaczona jest do zatadunku
i roztadunku, natomiast druga do wier-
cenia. Wiertarka umozliwia wkrecanie
$rub M8 i M10, a jej wydajno$¢ wynosi 500
szt./h. MV-2 posiada jedna dolna, pionowa
glowice wiercacg z silnikiem 2,2 kW oraz
glowice specjalng z silnikiem 1,5 kKW do
wkrecania §rub. Mocowanie nég odbywa
sie z wykorzystaniem systemu dolnego
przystosowanego do kwadratéw od 30 do
120 mm oraz regulowanego w ptaszczyz-
nie pionowej zespotu dociskowego z jed-
nym kotnierzem. Maksymalna dtugosé
wierconych ndg moze wynosi¢ 250 mm,
aich $rednica 120 mm.

Opcjonalnie maszyna moze by¢ wy-
posazona w podajnik wibracyjny do po-
dawania $rub oraz specjalny zesp6t do
podawania mufek w cyklu automatycz-
nym. W kwestii agregatéw roboczych
w pakiecie wyposazenia dodatkowego
mamy: poziomy zesp6t wiercacy z silni-
kiem 0,75 kW z mocowaniem poprzecz-
nym iregulacja wysokosci wiercenia oraz
poziomy zespdt wiercacy z silnikiem 0,75
kW z mocowaniem sko$nym i regulacja
wysoko$ci wiercenia. Obydwie jednostki
posiadajg system dosuwania i odsuwania
bazujacy na sitowniku pneumatycznym
o0 skoku 100 mm.
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