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Comet T6 Klamppositionering 01

Bearbetningscentrum

Spindel 02

Bearbetningscentrum med 4 CNC axlar, for bearbetning av profiler och material i
aluminium, PVC, lattmetaller och stal. Maskinen har tva olika arbetssatt:
Hellangdsbearbetning for profiler upp till 7 m eller pendelkdérning med tva oberoende
arbetsomraden med pa-/avlastning av profilerna utan att stoppa bearbetningen. Den
4:e axeln roterar spindeln 180° runt profilen for bearbetningar fran 3 sidor.
Bearbetningscentrumets verktygsmagasin sitter pa X-axelns vagn.
Verktygsvaxlaren sitter monterad pa bearbetningsenheten och det finns plats for 8
verktyg. Det kan rymma 2 vinkelhuvud och en frasklinghallare, for att utfora
bearbetningarna pa 5 sidor om profilen. Det har dessutom ett rérligt arbetsbord som
underlattar pa- och avlastningen av profilerna och utdkar arbetsomradet betydligt.

Styrsystem 03 Verktygsvaxlare 04

Bilderna syftar endast till att illustrera maskinen

Pendelkorning 05



Comet T6

Bearbetningscentrum

01

Klamppositionering

Styrsystemet bestammer
automatisk klamp-
positionerna pa ett sa
optimalt och sakert satt
som mdjligt.
Bearbetningsenheten
flyttar sedan klamparna
automatisk, pa snabbast
mojliga satt, till dessa
positioner. Detta gor att
maskinen kan betjanas
aven av mindre erfarna
operatorer.

02

Spindel

Spindeln pa 7,5 kW i S1
har hégt vridmoment och
tillater &ven tunga arbeten
som kan vara typiska inom
industribranschen. Den kan
anvandas bade pa vissa
typer av stalprofiler samt
alla sorters
aluminiumprofiler tack vare
smorjsystemet som
justeras medels
programvaran och vars
dubbla behallare mojliggor

03

Styrsystem

Den vridbara skarmen gor
det maojligt for operatéren
att se bildskéarmen fran de
flesta lagen framfor
maskinen. Skarmen ar pa
15" och har alla de USB-
anslutningar som ar
noédvandiga for att kunna
kommunicera med PC och
NC. Tangentbord och mus
ar latt tillgangliga under
skarmen och systemet ar
férberedd for anslutning till
streckkodlasare och
handmandvreringsenhet.

04

Verktygsvaxlare

Verktygsvaxlaren sitter
monterad pa bearbetnings-
enheten, bakom spindeln.
Detta reducerar bytestiderna
vasentligt eftersom
verktygsvaxlaren alltid finns
till hands oavsett position
langs med profilen. Det ryms
upp till 8 verktygs-hallare
och verktyg som kan
konfigureras efter behov.
Sensorer kanner av
verktygshallarens korrekta
position.

05

Pendelkdrning

Med denna funktion kan
bearbetningstiderna pa
kortare material an 3 m
reduceras betydligt.
Profiler kan pa- och
urlastas pa ena
maskinsidan samtidigt
som bearbetnings-
enheten ariingrepp i en
annan detalj i andra
maskinsidan.

Profilerna som bearbetas
pa de olika sidorna

anvandning av bade
oljepumpkylning och
dimsmérjning med
kylemulsion.

Arbetssatt Hellangdsbearbetning

Arbetssatt multipiece

behdver inte vara av
samma typ eller ha
samma bearbetningar.

Arbetssatt pendelkérning

AX-RORELSER

X-AXEL (langsgaende) (mm) 7.700
Y-AXEL (tvargaende) (mm) 470
Z-AXEL (vertikal) (mm) 420
A-AXEL (spindelns rotation) 0°+180°
SPINDEL

Maximal effekt i S1 (kW) 8
Maximal hastighet (varv/min) 24.000
Verktygskona HSK - 63F
Automatisk inkoppling av verktygshallare .
Luftkylning med elflakt .
AUTOMATISKT VERKTYGSVAXLARE

Maximalt antal verktyg i magasinet 8
Maximalt antal vinkelhuvuden som kan laddas i verktygsmagasinet 2
Maxdiameter pa klinga som kan laddas i magasinet (mm) 2 =180
FUNKTION

Funktionen multiprofil .
Funktionen pendlande bearbetning °
BEARBETNINGSBARA SIDOR

Med rakt verktyg (ovansidan och sidokanter) 3
Med vinkelhuvud (sidokanter och éndar) 2+2
Med klingverktyg (ovansida, sidokanter och @ndar) 1+2+2

GANGSKAPACITET

Bilderna syftar endast till att illustrera maskinen
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