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Wymagania techniczne centrum tokarsko-frezarskiego z prze§witem
wrzeciona min Y65 mm oraz z 3 metrowym podajnikiem pretow

Detal zadaniowy Owiewka 548.00.000.01.0 oaz Podstawa owiewkKi

R.590.01.120.04.0

1. Wymagania podstawowe:
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X PGZ

Dwa elektrowrzeciona, wrzeciono gldwne i przeciwwrzeciono

Mozliwo$¢ obrobki pretoéw do @65mm lub wigkszych

Dwie glowice narzgdziowe rewolwerowe z 0sig ,,Y”’ wyposazona w mozliwo$¢
uzycia narzedzi obrotowych

Glowica frezarska z osiami ,,Y” oraz ,,B”

Podajnik dla 3m prgtdéw z magazynem pretéw z automatycznym podawaniem preta, z
automatyczng wymiang preta i automatycznym odsortowaniem koncowki preta poza
obrabiarke

Uniwersalny odbiornik detalu z przeciwwrzeciona z transporterem poza obrabiarke
Transporter wiérow

Odciag mgty olejowe;j

Centralny uktad smarowania

Wrzeciona

Wrzeciono gtéwne

2.1.1. Obroty wrzeciona min. 5 000obr/min

2.1.2. Moc wrzeciona min. 26kW i min. 140Nm przy cigglym obcigzeniu

2.1.3. Plynna 0$,,C”

2.1.4. Uchwyt tulejowy

2.1.5. Automatyczne zamykanie 1 otwieranie uchwytu z poziomu programu

2.1.6. Pedat nozny do otwierania/zamykania uchwytu lub fizyczny przycisk na
pulpicie sterujacym

2.1.7. Regulacja sily zamykania/otwierania uchwytu sterowane z poziomu programu

2.1.8. Zestaw elementow redukcyjnych wrzeciona dla 5 réznych $rednic

Przeciwwrzeciono

2.2.1. Obroty wrzeciona min. 5 000obr/min

2.2.2. Moc wrzeciona min. 26kW i min. 140Nm przy ciaglym obcigzeniu

2.2.3. Piynnaos$,,C”

2.2.4. Uchwyt tulejowy

2.2.5. Automatyczne zamykanie i otwieranie uchwytu z poziomu programu

2.2.6. Pedal nozny do otwierania/zamykania uchwytu lub fizyczny przycisk na
pulpicie sterujagcym

2.2.7. Regulacja sily zamykania/otwierania uchwytu sterowane z poziomu programu

2.2.8. Mozliwos¢ przechwytu detalu z programowalng sitg docisku przeciwwrzeciona

2.2.9. Kontrola obecnosci detalu

2.2.10. Zestaw elementow redukcyjnych

2.2.11. Wypychacz detali lub odsortowanie chtodziwem
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3. Glowice rewolwerowe
3.1. Dwie glowice narzedziowe rewolwerowe z 12 lub wigcej pozycji narzgdziowych
3.2. Minimum jedna glowica narz¢dziowa rewolwerowa z 0sig ,,Y”’
3.3. Naped dla narzedzi obrotowych na kazdej pozycji narzgdziowej. Obraca si¢ tylko to
narzedzie, ktore pracuje.
3.4. Mozliwo$¢ pracy gtowicy jako konik
3.5. Mozliwos$¢ pracy narzedziami na przeciwwrzecionie
4. Glowica frezarska
4.1. Elektrowrzeciono frezarskie ze stozkiem HSK-40/HSK-63 lub Capto C6 oraz z min.
12 0000br/min
4.2. Minimum 40—pozycyjny magazyn narzedzi
4.3. Pakiet opcji sterowania dla symultanicznej obrobki 5 osiowej (0§ X, Y, Z, BiA) na
wrzecionie gldwnym i przeciwwrzecionie
4.4. Laserowa sonda pomiarowa narz¢dzi
4.5. Mozliwo$¢ pracy narzgdziami na przeciwwrzecionie
5. Narzedzia
5.1. Czytnik kodéw QR do odczytywania geometrii narz¢dzia z presetera typu Zoller lub
Haimer
5.2. Dla kazdego narzgdzia mozliwos$¢ ustawienia czasu pracy lub ilo$ci wykonanych
detali
5.3. Kontrola zuzycia oraz ztamania narzedzia przez pomiar obcigzen.
5.4. Sonda pomiarowa narzedzia lub sonda obecnos$ci narzedzia
5.5. Pakiet narzedzi produkcyjnych
6. Uklad chlodzenia
6.1. Mozliwos$¢ pracy z emulsja lub olejem maszynowym. Obrabiarka przystosowana do
pracy z emulsjg.
6.2. Plukanie przestrzeni roboczej podczas pracy
6.3. Zewngetrzne ptukanie wrzeciona i przeciwwrzeciona
6.4. Pistolet do ptukania obrabiarki
6.5. Doprowadzenie chlodziwa przez przeciwwrzeciono sterowane za pomocg programu
obrobczego w celu odsortowania detalu 1 doktadnego ptukania uchwytu.
6.6. Zewnetrzny zbiornik na chtodziwo z filtrem taSmowym
6.7. Dodatkowa pompa lub pompy wysokiego ci$nienia 80bar z mozliwo$cia regulacji
cisnienia z poziomu programu obrobczego oraz z mozliwoscig niezaleznego
zalgczania na kazdej glowicy narzedziowej. Glowica frezarska z niezalezng pompa
wysokiego ci$nienia. Pompy wyposazone w dodatkowy system doktadnej filtracji
chlodziwa.
6.8. System regulacji temperatury chtodziwa
7. Wyrzutnik detalu zadaniowego
7.1. Urzadzenie odbiorcze detalu zadaniowego oraz koncowki preta jezeli podajnik nie
posiada takiej opcji
7.2. Przenos$nik tasmowy stuzacy do odprowadzenia detalu zadaniowego poza obrabiarke
7.3. Kontrola wyrzutu czesci
8. Opcje programowe
8.1. Gwintowanie ,,na sztywno” dla narzedzi obrotowych
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8.2. Mozliwos¢ frezowania walcowego i czolowego za pomocg osi ,,C” wrzeciona i
przeciwwrzeciona

10.
11.

12.

13.
14.

8.3. Mozliwos¢ frezowania spiralnego

8.4. Rozbudowane cykle frezarskie, tokarskie, wiertarskie oraz mozliwo$¢ cechowania
bez uzycia zewnetrznego oprogramowania CAM

8.5. Cykl umozliwiajacy jednoczesng obrobke konturéw za pomocg dwoch gltowic
narzedziowych bez uzycia oprogramowania CAM

8.6. Cykle grawerowania

8.7. System famania wior

8.8. System symulacji i analizy kolizji 3D.

8.9. Interfejs Ethernet w celu monitorowania pracy obrabiarki oraz wgrywania
programow

8.10. Minimum 2 porty USB

8.11. Teleserwis przez VPN

Podajnik pretow

9.1. 3 metrowy podajnik pretow z magazynem pretow

9.2. Zestaw elementéw redukcyjnych, prowadzacych oraz zestaw popychaczy

Transporter wiérow

Bezpieczenstwo i ergonomia pracy

11.1. Automatyczny odcigg mgly olejowej z separatorem oleju
11.2. Trojkolorowa lampa sygnalizacyjna

11.3. Automatyczne wl/wyl zasilania maszyny + rozgrzewanie
Szkolenia

12.1. Szkolenie z obstugi obrabiarki

12.2. Szkolenie z programowania

Dokumentacja w jezyku polskim.

Certyfikat CE
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