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CENTRUM O NAJSZERSZYCH
MOZLIWOSCIACH
OBROBCZYCH

Obrabiany podzespot mocowany jest osiowo jak w standardowej tokarni w ktach
wrzeciennika i konika. INTOREX opatentowat takze ktowy, ale mimosrodowy
system mocowania z tak zwanym ekscentrycznym konikiem.

TEKST: Tomasz Bogacki

grafiku ekspozycyjnym hisz-

panskiej firmy Intorex mie-

sigc czerwiec zarezerwowano
dla imprezy zatytutowanej Open House.
Wszystkich zainteresowanych szczegéta-
mi skierowa¢ moge do wytacznego przed-
stawiciela Intorexu w Polsce, firmy Tech-
nodrewno z Poznania. Intorex od ponad
30 lat specjalizuje sie w konstruowaniu
oraz produkcji sterowanych numerycznie
automatow tokarskich oraz innych cen-
trow obrébczych. W tym roku ekspozycja
odbywa sie juz w nowej fabryce w Torello,
ktorej hale produkcyjne zajmuja po-
wierzchnie 7000 m2. Jest to takze dosko-
nata okazja do inauguracyjnego otwarcia
nowych pomieszczen ekspozycyjnych ze
statg wystawa maszyn. Przez dwa dni w
nowym showroomie, petnigcym de facto
role centrum technicznego, mozna sie za-
pozna¢ z mozliwosciami obrébczymi naj-
nowszych, premierowych propozycji firmy,
jak i znajdujacych sie juz w ofercie. Wiele
z nich prezentowanych bedzie podczas
pracy.

POZYCJONOWANIE W PEENYM
ZAKRESIE KATOWYM

Wspomniana premiera dotyczy miedzy
innymi piecioosiowego, numerycznie ste-
rowanego centrum tokarsko-frezarskie-
go, ktdére oznaczone zostato symbolem
TKC 1500. Maszyna wystawiana jest
w dwach wariantach. Pierwszy to model wy-
posazony w sposdb standardowy, natomiast
drugi uzbrojony jest we wszystkie opcjonalne
agregaty. TKC 1500 posiada piec jednostek
obrébczych przeznaczonych do: frezowa-
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TKC 1500 posiada pie¢ jednostek obrébczych przeznaczonych do: frezowania,
wiercenia, profilowania frezem tarczowym i szlifowania. W praktyce jest to
, Wwiec centrum o najszerszych mozliwosciach obrébczych.

nia, wiercenia, profilowania frezem tarczo-
wym i szlifowania. W praktyce jest to wiec
centrum o najszerszych mozliwosciach ob-
rébczych. Obrabiany podzespét mocowa-
ny jest osiowo jak w standardowej tokarce
w ktach wrzeciennika i konika. Intorex opa-
tentowat takze ktowy, ale mimosrodowy
system mocowania z tak zwanym ekscen-
trycznym konikiem. O$ przesuniecia wynosi
standardowo: 5, 10, 15,201 25 mm.

Skok liniowy dla trzech podstawowych
osi X, Y i Zwynosi odpowiednio 2300, 350
i 650 mm. Pozwala to na obrébke elemen-
téw, ktorych maksymalna dtugosc to 1500
mm. Z kolei maksymalne wymiary prze-
kroju kantowki to 280 x 280 mm. W efek-
cie daje to mozliwos¢ obrébki elementu
o $rednicy az 400 mm. Podany przekrdj
dotyczy wariantu pracy z podawaniem
recznym. Jesli centrum wyposazone zosta-
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nie w automatyczny magazynek podawczy,
wowczas wymiar umieszczanych w nim
kantowek nie moze przekroczy¢ 150 x
150 mm. Wspomniany magazynek przesu-
wa sie w trzech osiach po prowadnicach
liniowych. Utatwia to i przyspiesza jego
pozycjonowanie, co jest niezwykle istot-
ne w automatycznym trybie pracy. Podaj-
nik moze by¢ takze odsuniety poza strefe
obrébcza w celu umozliwienia dostepu do
agregatow i wykonania czynnosci prze-
zbrojeniowych lub serwisowych.
Wrzeciono gtéwne poziome to jed-
nostka o mocy 15,8 kW pracujaca z ptyn-
nie regulowang predkoscig obrotowa w za-
kresie od 0 do 1500 obr./min. Parametr ten
sterowany jest numerycznie. Jej osie sa
interpolowane, a dzieki wspomnianemu
wyzej systemowi mocowania element po-
siada mozliwo$¢ pozycjonowania - obrotu



- wzgledem osi A w petnym zakresie kato-
wym. Z kolei jednostka realizujgca opera-
cje toczenia i frezowania napedzana jest
silnikiem o mocy 9 kW, a jej predkosc¢ ob-
rotowa jest réwniez ptynnie regulowana,
poprzez falownik, w przedziale od 1000 do
4500 obr./min. Jest ona uzbrojona w frez
pitkowy montowany na wrzecionie o $red-
nicy 60 mm. Srednica zewnetrzna tego
narzedzia to 350 mm. Agregat posiada nie-
zalezng o$ Y2 z zakresem pracy wynosza-
cym 260 mm. W opcji dostepny jest takze
agregat do toczenia z uchwytem do nozy
HSS typu V"

SIEOWNIK PNEUMATYCZNY
»ANTISHOCK”

Trzeci agregat profilujacy z napedem
o mocy 9 kW wyposazony zostat w spiralng
gtowice strugajaca. Ptynnie regulowana za
pomoca falownika predkos$c¢ obrotowa tej
jednostki zawiera sie w przedziale od 1000
do 5000 obr./min. Ona réowniez posiada
niezalezng o$ Y3 o takim samym zakresie
pracy jak w przypadku agregatu omowio-
nego wyzej.

W zaleznosci od wymiaréw obrabia-
nych elementéw na wrzecionie o $red-
nicy 40 mm mozna zamontowac gtowice
o $rednicy 125 mm i wysokosci: 80, 105 lub
130 mm.

Kolejna, czwarta stacja odpowiedzialna
jestzaszlifowanie obrabianychelementow.
Bazuje ona na oscylujacym pasie $ciernym,
ktéry napedzany jest silnikiem o mocy 2,2
kW. Pas pracuje z predkosciag wynoszaca
3000 obr./min. Réwniez ta jednostka po-
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siada swoja niezalezna o$ Y4 z doktadnie
takim samym zakresem pracy. W pakiecie
wyposazenia opcjonalnego mozna znalezé
dodatkowa, tasmowa jednostke szlifuja-
ca elementy toczone napedzang silnikiem
o mocy 0,5 kW. Jej predkos¢ obrotowa to
réwniez 3000 obr./min.

Ostatnia jednostka obrdébcza to chto-
dzona cieczg frezarka z ruchoma gtowica
(o$ B). Zakres tego ruchu wynosi + 90°
Uzbrojona jest w gtowice z wymienny-
mi nozami o $rednicy 80 mm i wysokosci
rowniez 80 mm. Jej predkos¢ obrotowa
jest sterowana numerycznie w zakresie
od 0 do 24 000 obr./min. Jest wyposazo-
na w uchwyt typu HSK F 63, co umozliwia
automatyczng wymiane narzedzi. Do ich
przechowywania stuzy talerzowy magazy-
nek z szescioma gniazdami.

Poprzednikiem TKC-1500 jest piecioosiowe centrum tokarsko-
frezarskie TMC-1500 wyposazone w 8 wrzecion sterowanych CNC.

W standardzie maszyna posiada takze
sitownik pneumatyczny ,antishock” zapo-
biegajacy uszkodzeniom elementéw pod-
czas roztadunku. Strefa odbioru moze by¢
takze wyposazona w zespdét z tasma trans-
portowa stuzaca do wydawania obrobio-
nych podzespotéw poza maszyne.

W kwestii programowania TKC 1500
moze zosta¢ wyposazone w nowy pakiet
SOLIDCAM 3D przystosowany do pieciu
osi zawierajacy SolidWorks (CAD) i Solid-
Cam (CAM). SolidWorks pozwala na pro-
jektowanie w tatwy i intuicyjny sposobréz-
nego rodzaju elementéw w 3D, a ponadto
importowaé pliki w innych formatach.
Z kolei SolidCam umozliwia wykonywanie
W sposob precyzyjny i wydajny skompliko-
wanych projektéw za pomocg interpolacji
3,4lub5o0si.e
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