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Comet Se H P Posicionador de morsas 01 Eletromandril

Centro de usinagem de 4 eixos
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Centro de usinagem CNC de 4 eixos controlados especifico para a elaboragdo de barras ou
pegas em aluminio, PVC, ligas leves em geral e aco. Prevé duas modalidades de
funcionamento diferentes: a primeira, na modalidade monozona, permite a usinagem numa
Unica area de trabalho de barras inteiras com comprimento maximo de 7 m; a segunda, na
modalidade pendular, permite a execugao de varias pegas nas duas areas de trabalho
distintas.

Todos os eixos CN sao absolutos e ndo exigem a reposigao a zero ao reiniciar a maquina.

A maquina na versado HP dispde de eixos suplementares que, na modalidade pendular,
permitem o posicionamento dos tornos e dos batentes de referéncia em tempo mascarado aos
processos de usinagem do mandril no campo de trabalho oposto.

O 4° eixo permite que o eletromandril gire por CN de —15° a 90° no eixo horizontal, para realizar
usinagens na face superior e nas faces laterais do perfil.

Possui um depésito de ferramentas com 10 alojamentos, a bordo do carro do eixo X, com duas
posicdes que podem alojar uma lamina de diametro maximo de 180 mm e uma unidade
angular.

O plano de trabalho movel facilita a operagao de carga/descarga da pega em plena ergonomia
e aumenta significativamente a secgéo usinavel no eixo Y.
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dinamica
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Comet S6 HP

Centro de usinagem de 4 eixos
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Posicionador de
morsas

O posicionamento dos
grupos de morsa é confiado
a dois eixos, H e P, por
controlo numérico, paralelos
ao eixo X, e com batente de
referéncia a bordo.

Esta solugéo permite
posicionar os batentes ao
longo de todo o
comprimento da maquina,
permitindo usinagens em
modalidade multipeca com
um perfil para cada par de
tornos. Além disso, o
posicionamento dos tornos
ocorre independentemente
da condigdo operativa do
mandril (eixo X).

CURSOS DOS EIXOS
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Eletromandril

O eletromandril de 8,5 kW em
S1 de binario elevado permite
realizar usinagens pesadas
tipicas do setor industrial.
Opcionalmente, esta
disponivel um eletromandril de
10,5 kW com um encoder
para a roscagem rigida. A
rotagéo do eletromandril ao
longo do eixo B permite
realizar usinagens em 3 faces
do perfil, sem a necessidade
de reposiciona-lo.
Normalmente utilizado para
usinagens de extrudidos em
aluminio, permite também
usinagens em perfis em ago
gracas a disponibilidade de
um sistema de lubrificagéo de
duplo depdsito: a éleo com
difusdo minima, ou
microneblina de emulséo.
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Interface do operador

A possibilidade de rodar o
monitor no eixo vertical
permite ao operador ver o
video a partir de qualquer
posicéo.

A interface do operador prevé
um ecra touchscreen de 24”
no formato 16:9, modo retrato,
equipado com as conexdes
USB necessarias para a
interface remota com o PC e o
CN. Também possui uma
botoneira, rato, e a
predisposi¢ao para a conexao
de leitor de codigo de barras e
botoneira remota.
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Depésito de ferramentas

O depdsito porta-ferramentas
esta integrado no carro do eixo
X, em posicao recuada
relativamente ao eletromandril,
aumenta a produtividade da
maquina reduzindo os tempos
de mudanca de ferramentas.
Esta vantagem é
substancialmente apreciada
nas usinagens da cabeca e da
parte traseira do perfil

O deposito, de 10 posigdes,
permite carregar uma lamina de
didametro maximo de 180 mm e
uma unidade angular de cabeca
dupla. Cada posicéo dos porta-
ferramentas é equipada com
sensor que deteta o
posicionamento correto do
cone.
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Modalidade pendular
dinamica

A inovadora modalidade de
trabalho permite minimizar o
tempo de inatividade da
maquina durante as fases de
carga e descarga das pegas
a usinar.

O sistema permite, nas duas
areas de trabalho distintas e
independentes, efetuar
simultaneamente, por um
lado a carga/descarga dos
extrudidos, por outro as
usinagens de pecas, com
comprimentos e/ou cédigos
diferentes.

Esta solugao torna a
maquina muito flexivel,
particularmente indicado no
setor das caixilharias e em
pequenas encomendas,
onde é solicitada a usinagem
de pequenos lotes de pecas
diferentes entre si.

EIXO X (longitudinal) (mm)

EIXOY (transversal) (mm)

EIXO Z (vertical) (mm)

EIXO B (rotagdo do mandril)

EIXO H (posicionador de morsas area dir.) (mm)
EIXO P (posicionador de morsas area esq.) (mm)

MANDRIL ELETRICO
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—-15°+90°

3300
3300

Poténcia maxima em S1 (kW)

Poténcia méaxima 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 4 eixos com possibilidade de interpolagéo simultanea
Eletromandril com encoder para roscagem rigida

MAGAZINE FERRAMENTAS AUTOMATICO A BORDO CARRO

8,5
10

24000
HSK - 63F
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Numero maximo de ferramentas no depdsito
Diametro maximo da lamina a inserir no depésito (mm)
FUNCIONALIDADES
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Funcionamento multipecas

Funcionamento pendular dinamico

Laboragao de medida extra, até ao dobro do comprimento nominal maximo em X
Usinagem em multistep até 5 passos

Gestao automatica da usinagem em multistep

Usinagem multipeca em Y

Rotacgéo da pega para usinagem em 4 faces

CAPACIDADE DE ROSCAGEM

Com compensador
Rigida (opcional)
BLOQUEIO DA PECA

M8
M10

Numero standard de tornos
Numero maximo de tornos
Posicionamento automatico das morsas pelos eixos H e P

Numero maximo de morsas por zona

e incluido
o disponivel . .
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