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Centro de usinagem de 5 eixos
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Centro de usinagem CNC de 5 eixos controlados, especifico para a usinagem de barras ou
pecas de aluminio, PVC, ligas leves em geral e ago de até 4 m de comprimento.

A maquina possui morsas motorizadas independentes que permitem o posicionamento das
morsas em tempo mascarado.

O 4° e 5° eixos permitem que o eletromandril gire por CN de -15° a 90° no eixo horizontal e de -
360° a +360° no eixo vertical de modo continuo, para realizar usinagens na face superior e em
todas as faces laterais do perfil.

Possui um depésito de ferramentas com 12 alojamentos, no carro do eixo X, que também pode
alojar uma fresa de disco.

Também conta com um plano de usinagem movel que facilita a operagéo de carga/descarga de
peca e aumenta notavelmente a secg¢ao a usinar.
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Centro de usinagem de 5 eixos
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Morsas motorizadas

As morsas motorizadas,
cada uma com o proprio
motor, podem se posicionar
de maneira independente na
area de usinagem. O CNC
controla simultaneamente a
movimentacao das morsas e
da cabega do eletromandril.
Isso permite um notavel
aumento da produtividade.
O uso de eixos de referéncia
absolutos permite reduzir o
tempo de inicializagéo da
maquina a cada reativacgao.

CURSOS DOS EIXOS
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Eletromandril

O eletromandril de 8,5 kW em
S1 de binario elevado também
permite realizar usinagens
pesadas tipicas do sector
industrial. Opcionalmente,
para aumentar ainda mais o
desempenho, esta disponivel
um eletromandril de 10,5 kW
com um encoder para a
roscagem rigida. A rotagéo do
eletromandril ao longo dos
eixos B e C permite realizar
usinagens em 5 faces do
perfil, sem a necessidade de
reposiciona-lo. Pode ser
utilizado tanto em alguns tipos
de extrudidos de ago quanto
em perfis de aluminio gragas
a disponibilidade de um
sistema de lubrificagdo, que
pode ser programado pelo
software, cujo tanque duplo
permite a utilizagao de 6leo
com difusdo minima e de
microneblina de emulséo de
oleo.
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Interface do operador

A nova verséao de controlo,
com interface suspensa,
permite que o operador
visualize o video a partir de
qualquer posicdo, gragas a
possibilidade de rodar o
monitor no eixo vertical. A
interface do operador possui
um ecra touchscreen de 24”
no formato 16:9, modo retrato,
equipado com todas as
conexdes USB necessarias
para a interface remota com o
PC e o CN. Também possui
uma botoeira e rato, bem
como a predisposi¢ao para a
conexao de leitor de codigo de
barras e botoneira remota. E
equipado com um conector
USB frontal para a troca de
dados.
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Depésito de ferramentas

O depdsito porta-ferramentas,
integrado no eixo X, localizado
na parte inferior e em posigéo
recuada com respeito ao
eletromandril, permite uma
redugédo drastica do tempo para
a operagéao de troca de
ferramentas. Esta funcéo é
particularmente Util durante as
usinagens na parte superior e
na extremidade final do
extrudido, evitando o curso para
atingir o deposito, ja que este
movimenta-se de forma
solidaria ao eletromandril nos
relativos posicionamentos. O
depdsito é capaz de conter até
12 porta-ferramentas com as
respetivas ferramentas,
configuraveis a critério do
operador. Cada posigao dos
porta-ferramentas é equipada
com sensor que deteta o
posicionamento correto do
cone.
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Batentes Pneumaticos

Na maquina ha batentes
reforcados que permitem a
referéncia para a barra,
localizados um no lado
esquerdo (padréo) e outro no
lado direito (opcional).
Cada batente, acionado por
um cilindro pneumatico, € do
tipo retratil e pode ser
selecionado
automaticamente pelo
software da maquina, de
acordo com as usinagens a
realizar. As vantagens do
batente duplo podem ser
resumidas na possibilidade
de carregar varias pegas de
perfil para usinagens em
modo multipega, bem como
a possibilidade de realizar o
reposicionamento da barra
ou da pega e realizar
usinagens em perfis
particularmente longos.

EIXO X (longitudinal) (mm)

EIXOY (transversal) (mm)

EIXO Z (vertical) (mm)

EIXO B (rotagdo do mandril)

EXO C (rotagdo no eixo vertical do eletromandril)
ELETROMANDRIL

3.950
1.000
450
—-15°+90°
—360° + +360°

Poténcia maxima em S1 (kW)

Poténcia maxima em S6 (60%) (kW)

Velocidade maxima (rpm)

Cone de engate da ferramenta

Engate automatico do porta-ferramentas

Arrefecimento com permutador de calor

Eletromandril acionado em 5 eixos com possibilidade de interpolagéo simultanea
Eletromandril com encoder para roscagem rigida

DEPOSITO AUTOMATICO DE FERRAMENTAS NO CARRO

8,5
10
24.000
HSK - 63F
L]
L]
L]

o

Numero maximo de ferramentas no depdsito
Diametro maximo da lamina a inserir no depésito (mm)

FUNCIONALIDADES
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Funcionamento multipeca

Usinagem além da medida, até duas vezes o comprimento maximo nominal em X
Usinagem em multistep até 5 passos

Usinagem multipeca em Y

Rotacéo da pega para usinagem em 4 faces

CAPACIDADE DE ROSCAGEM

Com compensador
Rigida (opcional)
BLOQUEIO DE PECA

M8
M10

Numero padréo de morsas
Numero maximo de morsas
Posicionamento automatico de morsas pelo eixo X

DISPOSITIVOS DE SEGURANGA E PROTEGOES

Cabina de protecédo integral da maquina
Vidro de protegao laminado
Tuneis laterais retrateis

. incluido
o disponivel . X
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