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TOSconTROL

GLOWNE ZALETY SYSTEMU
* WYMIANA DANYCH ON-LINE Z SYSTEMEM ERP

+ WYSPECJALIZOWANE APLIKACJE
ROZSZERZAJACE FUNKCJONALNOSC

® OBStUGA PRZYJAZNA DLA UZYTKOWNIKA

TOSCONTROL to zestaw aplikacji i funkcji do zaawansowanego
zarzadzania maszynami. Aby zapewnic tatwa i intuicyjng obstuge,
system sktada sie z domysinego ekranu z ikonami dla kazdej aplikacji

(podobnie jak w systemach operacyjnych urzadzen mobilnych).

Aplikacje sg wyraznie wyswietlane na panelu sterowania maszyny,
a operator moze sie ptynnie przetgczac¢ miedzy nimi. Rozwigzanie
obejmuje réwniez miedzy innymi zarzadzanie kontami uzytkownikow.

TOSCONTROL jest standardowym wyposazeniem wszystkich maszyn.

STANDARDOWE WYPOSAZENIE
MASZYNY

EKRAN STANU

@ W przejrzysty sposdb wyswietla
podstawowe informacje o maszynie
(wspotrzedne, program, alarmy,
zalogowany uzytkownik itp.).

SYSTEM STEROWANIA CNC

Wyswietla standardowy ekran systemu
sterowania, uzupetniony o pasek
boczny z przyciskiem powrotu do
domyslnego ekranu TOScontrol.

DOKUMENTACJA

To aplikacja umozliwiajgca odczytywanie
i zarzadzanie dokumentami PDF (np.
instrukcjami obstugi, instrukcjami napraw
itp.), w tym umozliwiajgca tworzenie
uprawnien uzytkownika oraz tworzenie
zaktadek i notatek w dokumentach.

KALENDARZ

Standardowy widok kalendarza dzien,
tydzienri, miesigc. Wydarzenia/ustugi
dodawanie, zmiana, usuwanie,
przypominanie. Wszystkie dane
przechowywane w lokalnej bazie danych.
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URZADZENIA CZASU RZECZYWISTEGO

(Sonda dotykowa, czujnik...)

OPROGRAMOWANIE CZASU
RZECZYWISTEGO

<

(Zaawansowany system kontroli
i kompensaciji...)

WYTACZARKA

ﬁ

PANEL
TRANSMISJI

APLIKACJE OPCJONALNE

Nie wchodzi w sktad standardowego wyposazenia.

KAMERA IP

Aplikacja umozliwia sterowanie jedng lub
wieloma zmotoryzowanymi kamerami
umieszczonymi na dowolnej czesci maszyny.
Dane z kamer mogg by¢ wykorzystywane
miedzy innymi w celu utatwienia obstugi
maszyny.

KONTROLA I HOMPENSACJA

Jest to zintegrowane oprogramowanie
metrologiczne z systemem sterowania
maszyny, ktére wraz z sonda dotykowa
umozliwia precyzyjny pomiar obrabianego
detalu bezposrednio na maszynie,

a nastepnie automatyczna kompensacje
bteddw i debugowanie programu.

ZLECENIE MENEDZER ZLECEN

Wyswietla widok zlecenia roboczego

i przeglad operacji bezposrednio na panelu
sterowania obrabiarki, ktory jest potgczony
z systemem ERP. Do aplikacji moga byc¢
wprowadzane takze inne dokumenty, takie
jak opisy operacji, zdjecia, tabele lub
programy NC.

MONITOROWANIE MASZVYNY

To zintegrowany system monitorowania
historii uzytkowania obrabiarki. System ten
wyswietla os czasu podstawowych stanéw
maszyny, np. gotowosc¢, produkcja,
spowolnienie produkcji, btad, wytaczenie
itp.

INTERNET

N
~

ETHERNET

PANEL OBSLUGI

S

INTERNETOWA
BAZA DANYCH

geometryczna, system
mocowania, redukcja
drgan, kamera IP itp.

@ Doktadnos¢

HMI maszyny, system
zarzadzania, dokumenty,
kalendarz, kamera,
system pomiarowy itp.

KOMPUTER
PRZEMYSLOWY

PRZYGOTOWYWANE APLIKACJE

Aplikacje, ktore wtasnie opracowujemy.

|:

KALKULATOR TECHNOLOGICZNY
Doradca technologiczny dla wybranego
narzedzia, ktéry utatwia wybor i kontrole
warunkow skrawania oraz zapewnia
optymalne wykorzystanie wtasciwosci
narzedzia.

KHOMPENSACJA TEMPERATUROWA

To aplikacja przedstawiajgca wirtualny
model zachowania termicznego obrabiarki,
poréwnuje wczesniejsze pomiary
odksztatcen cieplnych z aktualnym stanem
cieplnym maszyny. Na podstawie tego
poréwnania aplikacja kompensuje
rzeczywiste odksztatcenia cieplne maszyny.

UTRZYMANIE PREDYKCYJNE

Chodzi o rozszerzenie aplikacji monitor
maszyny, ktéra umozliwia przewidywanie
koniecznosci wykonania czynnosci
serwisowych, a tym samym redukcje
kosztéw serwisowania oraz wydtuzenie
okresu pracy maszyny.

TOScontrol
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POZIOME CENTRA
OBROBCZE

WHT 110/130

Tworzg modutowy zestaw konstrukcyjny, z ktérego mozna
sktadac rézne warianty maszyn, wybierajagc moduty i ich

rozmiary.

Moduty podstawowe: kolumna, stét, podstawowe wrzecienniki
Z pozioma 0sig wrzeciona oraz wrzeciona specjalne
z gtowicami frezarskimi z automatycznie sterowanymi katami

wrzeciona.

Moduty dodatkowe: urzadzenia peryferyjne do automatycznej
wymiany narzedzi (ATC), automatycznej wymiany palet (APC),
akcesoria technologiczne i rézne poziomy ostony maszyny.

Centra obrébcze WHT 110/130 s3 standardowo wyposazone

w petng hermetyzacje, aby zapobiec niepozadanemu

rozpryskiwaniu chtodziwa i rozsypywaniu widrow.

Maszyny te przeznaczone s dla wymagajgcych Klientéw,
ktdrzy stosuja nawet bardzo zaawansowane procesy

technologiczne.

POZIOME CENTRA OBROBCZE




PRZVJAZNA DLA UZVTKOWNIKA

Obudowa maszyny jest przystosowana do tatwego

GLOWNE ZALETY MASZYNY

® NAJLEPSZE PARAMETRY TECHNICZNE i szybkiego dostepu serwisowego. tatwo zdejmowane
i pokrywy mocowane na magnes. Centrum obrdbcze
» WYSOKI STOPIEN AUTOMATYZACJI jest wyposazone w zwijana ostone wzdtuz osi Z.

MIN. CZASY POSREDNIE

POZIOME CENTRA OBROBCZE

> W PEENI FUNKCJONALNA APLIKACJA

KARUZELOWA
® NISKIE WYMAGANIA DOTYCZACE INSTALACJI
o MASZYNY
=
% ® SPEENIA NAJSUROWSZE WYMAGANIA
o EKOLOGICZNE
5
N
el ZALETY TECHNICZNE MASZYNY
S Nowe, wysokowydajne maszyny WHT 110/130
to poziome, wytaczajace maszyny obrobcze odpowiednie 1. maksymalne wymiary maszyny to:
do najbardziej ztozonych operacji wymagajacych precyzyjnego WHT 110 (X, Y, 2) 3000, 2000, 2500 mm
wiercenia, gwintowania, wytaczania lub frezowania. WHT 130 (X, Y, 2) 5000, 3000, 3000 mm
o ) ) ) ) 2. typy wrzecion:
N WHT 110/130 moga by¢ zaprojektowane jako centra obrébcze WHT 110 4 000 obr./min, 31 kW, 1205 Nm
3 z szeroka gama wyposazenia, na przyktad automatyczna 6 000 obr.,/min, 31 kW, 1375 Nm
& j , f
3 wymiang palet technologicznych, narzedzi, specjalnych 7 500 obr./min, 40 kW, 1245 Nm
|§_ akcesoriéw, dodatkowych stotéw karuzelowych i szeregu WHT 130 4 000 obr./min, 41 kW, 3200 Nm
é innych akcesoriow, aby sprosta¢ potrzebom nawet najbardziej 4 500 obr./min, 41kW, 1500 Nm
; wymagajacych zastosowan w branzach takich jak lotnictwo, 5 000 obr/min, 41 kW, 1719 Nm
(¢} ) . o ) 7 500 obr./min, 40 kW, 1245 Nm
E energetyka, roboty ziemne, ropa naftowa i inzynieria ogdlna.
o Te wielozadaniowe maszyny nadaja sie zarowno do produkcji 3. monitorowanie i kompensacja temperatury
jednostkowej, jak i seryjnej. na maszynie
Y. szeroki zakres urzadzern mocujacych udzwig stotu
< obrotowego:
S WHT 110 do 6 000 kg
(7]
§ WHT 130 do 20 000 kg
< stot karuzelowy:
WHT 110 @ 1600 mm, 400 obr./min
(1] WHT 130 @ 2 000 mm, 250 obr./min
z a 5. liniowe prowadzenie w osiach X, Y, Z zapewnia
é wysoka precyzje i sztywnos¢ maszyny przy bardzo
o B o niskim wspotczynniku tarcia
=
e 6. podstawowe czesci ramy (stoty, palety, toza
wzdtuzne i poprzeczne) sg wykonane z najwyzszej
jakosci zeliwa szarego pochodzenia czeskiego
w a ?= wysoka predko$é¢ posuwu w osiach X, Y, Z
% o w dwadch wersjach:
ﬁ WHT 110 25 000 i 40 000 mm/min
o B WHT 130 25 000 i 36 000 mm/min
B 8. automatyczna wymiana specjalnych akcesoridow

z dwoma miejscami do przechowywania i pokrywa

? POZIOME CENTRA OBROBCZE




POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME

KONFIGURACJA MASZYNY

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

+ wersja maszyny ze stotem obrotowym, predkosé
robocza wrzeciona do 4 500 obr./min

¥ wersja maszyny o charakterze centrum

<
obrébczego (automatyczna wymiana palet g
i akcesoriow specjalnych, w petni zakryta) @
z predkoscig roboczg wrzeciona do 7 500 obr./min E‘,;
+  maszyny WHT 110 sg wyposazone we wrzeciono
robocze o srednicy 112 mm
+  maszyny WHT 130 sg wyposazone we wrzeciono =
robocze o $rednicy 130 mm E
8
=
2
MAKSYMALNA AUTOMATYZACJA MASZVYNY
Automatyczna wymiana narzedzi, specjalnych
akcesoriow i palet technologicznych. -
g
z
w
[4
w
L
w
(4
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OPCJONALNE WARIANTY MASZYN
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Srednica wrzeciona roboczego mm 2

Stozek wrzeciona ISO 50 / ISO 50 BIG+

Zakres obrotéow wrzeciona obr./min 10-4 000 10-6 000 10-7 500*
Moc nominalna silnika gtéwnego (S1) kW 31

Nominalny moment skrecajacy na wrzecionie

*
sH Nm 1205 1375 1245

Wysuw wrzeciona roboczego - o W mm 650
KOLUMNA

Przestawienie pionowe wrzeciennika - 0$ Y mm 1250,1600, 2 000**

WYTACZARKI POZIOME

Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0$ Z mm 1500, 2 000, 2 500

STOL OBROTOWY

Przestawienie poprzeczne stotu - 0§ X mm 1500, 2 000, 2 500, 3000

Maks. ciezar obrabianego detalu kg 6 000

Wymiary powierzchni mocujgcej stotu mm 1250 x 1250,1250 x 1600

STOt KARUZELOWY

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
zsgzzceigf:)gggbianego detalu / maks. kg 6 000/4 000
Wymiary powierzchni mocujacej stotu mm @ 1600
Maks. predkos¢ obr./min 400
:
g Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
% Maks. ciezar obrabianego detalu kg 6 000
Wymiary powierzchni mocujacej palety mm 1250 x 1250,1250 x 1600
Maks. liczba palet ks od2do4
g llo$¢ miejsc w magazynku tancuchowym szt. 40, 60, 80
Q Ilo$¢ miejsc w magazynku regatowym szt. 100 i wiecej
Maks. $rednica narzedzia
5 - przy petnym magazynku mm 125
% - przy pustych miejscach sasiednich mm 320
E Maks. dtugos¢ narzedzia mm 500
- Czas wymiany narzedzia S 16

* Wrzeciennik z niewysuwnym wrzecionem; **Dotyczy tylko wytaczarki typu WHT 110

9 POZIOME CENTRA OBROBCZE




OPCJONALNE WARIANTY MASZYN

Srednica wrzeciona roboczego mm 130

Stozek wrzeciona ISO 50 / I1SO 50 BIG+

Zakres obrotéw wrzeciona obr./min 10-4 000 10-4 500 10-5 000 10-7 500*
Moc nominalna silnika gtéwnego (S1) kW 41

Nominalny moment Nm 3200 1500 1719 1245*
Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W mm 800

f’l;)zs'e\s(tawienie pionowe wrzeciennika mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000**
Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0o$ Z mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000

STOL OBROTOWY

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 2 000, 3000, 4 000, 5 000**

Maks. ciezar obrabianego detalu kg 20 000

1800 x 1800, 1800 x 2 200,

Wymiary powierzchni mocujacej stotu mm 1800 x 2 500, 2 000 X 3 000, 2 500 x 3 000

STOt KARUZELOWY

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 2 000, 3000, 4 000, 5 000**
o et oo et/ g
Wymiary powierzchni mocujacej stotu mm @ 2000

Maks. predkos¢ obr./min 250

AKCESORIA

AUTOMATYCZNA WYMIANA PALET

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 2 000, 3000, 4 000, 5 000**

Maks. ciezar obrabianego detalu kg 16 000 (10 000)

1600 x 1600, 1600 x 2 000

Wymiary powierzchni mocujacej palety mm (@ 2 000)

Maks. liczba palet szt. 2az4
AUTOMATYCZNA WYMIANA NARZEDZI

KOMPONENTY

llo$¢ miejsc w magazynku

tancuchowym szt. 40, 60, 80
llo$¢ miejsc w magazynku regatowym szt. 100 i wiecej
Maks. srednica narzedzia

- przy petnym magazynku mm 125

- przy pustych miejscach sgsiednich mm 320
Maks. dtugos¢ narzedzia mm 500
Czas wymiany narzedzia s 16

* Wrzeciono z niewysuwanym wrzecionem; ** Tylko dla wytaczarki poziomej WHT 130

POZIOME CENTRA OBROBCZE

POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME
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WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

RAMA MASZYNY

Podstawowe ciezkie czesci maszyny (stoty, palety,
toza wzdtuzne i poprzeczne) sa odlewane z zeliwa
szarego. Podstawa maszyny zostata zaprojektowana
jako dwuptytowy odlew réwniez wykonany z zeliwa
szarego o zoptymalizowanej strukturze. Wysoka
sztywnosc¢ catej konstrukcji maszyny jest
zapewniona przez wzajemne potaczenie toza

w osiach X i Z.

11 POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYWAZANIE

Ciezar wrzeciona jest kompensowany
hydromechanicznie (sitownik
hydrauliczny) za pomoca oddzielnego
zasilacza hydraulicznego.




NAPEDYOSIX,V:2, W

Napedy osi liniowych sa realizowane za pomocg
oddzielnych serwonapeddéw z wbudowanym napedem
pasowym i Srubami kulowymi o duzym skoku. Napedy
osi X i Z sa realizowane za pomoca sruby kulowej

z obracajaca sie nakretka kulowa. Naped osi Y i W jest
realizowany za pomoca obracajacej sie sruby kulowej.

PROWADZENIE PRZESTAWIALNYCH PODZESPOLOW

Prowadzenie wszystkich liniowo regulowanych
zespotdw maszyny w osiach X, Y, Z odbywa sie za
pomocya wstepnie naprezonych kompaktowych
tocznych prowadnic liniowych. Wysuwane wrzeciono
jest prowadzone s$lizgowo we wrzecionie
przelotowym. Stét jest zamontowany na
wielkogabarytowym poprzeczno-wzdtuznym tozysku
tocznym, ktére ma wysokag nosnosc i sztywnosé.

TRANSPORTER WIOROW

Transporter widrow jest standardowo dostarczany
z kazdym wariantem maszyny.

CENTRALNY WRZECIENNIK

Maszyna jest wyposazona w centralnie prowadzony
wrzeciennik. Rozwigzanie to jest optymalne pod
wzgledem réownomiernego obcigzenia cieplnego

i sitowego ramy maszyny. Naped wrzeciona jest
prowadzony przez znormalizowana przektadnie
potaczong z silnikiem gtdwnym, w ktorej 2
mechaniczne szeregi predkosci wrzeciona sa
przetgczane elektromechanicznie. Wysuwane
wrzeciono jest prowadzone slizgowo we wrzecionie
przelotowym.

AUTOMATYCZNA WYMIANA PALET
TECHNOLOGICZNYCH

Koncepcja systemu wymiany palet opiera sie na
automatycznej wymianie palet technologicznych
miedzy stacjonarnymi stacjami przechowywania
palet a podstawa mocowania palet na maszynie.

W przypadku korzystania z systemu 2-paletowego
palety sg wymieniane bezposrednio miedzy stacjami
palet a maszyna. W przypadku systemu 3- lub
4-paletowego palety sg wymieniane za pomoca
manipulatora obrotowego.

STEROWANIE MASZYNY

Sterowanie maszyny jest
skoncentrowane na gtéwnym
panelu sterowania. Jest on
zamontowany na obrotowym
regulowanym w pionie
ramieniu przy stanowisku
obstugi maszyny.

POZIOME CENTRA OBROBCZE
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OBUDOWA MASZYNY
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o OBUDOWA CENTRUM
N

o

o Kompletna obudowa centrum obrdbczego. Jako

opcje do obudowy mozna wybrac sptukiwanie
wiorow lub odsysanie przestrzeni roboczej.

w

=

(<}

N

(o)

o

<

(-4

<

3

g

PODSTAWOWA OBUDOWA MASZYNY

Podstawowa opcja obudowy: ostona toza, kolumny
i obszaru sterowania maszyny.

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

KONSTRUHKCJA OPCJONALNA

1. obudowa maszyny z automatyczng wymiana narzedzi:
ostona toza, kolumny, obszaru sterowania maszyny
i ostona automatycznej wymiany narzedzi

KOMPONENTY

ostona C: ostona toza, kolumny, obszaru sterowania
maszyny i ostona obszaru roboczego wzdtuz osi X i Z

3. obudowa ochronna obszaru roboczego KVR: obudowa
toza, kolumny, obszaru sterowania maszyny oraz
obudowa ochronna obszaru roboczego sktadajaca sie
ze zdejmowanej metalowej kabiny

REFERENCJE
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POZIOME CENTRA OBROBCZE
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Pomiar w trakcie procesu (kontrola w
obrabianego detalu) z sonda =
dotykows i niezaleznym pomiarem ‘%
laserowym. o
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Wspotrzednosciowe wiercenie
otwordw o srednicy 8 mm i 14 mm.
Frezowanie powierzchni =
cylindrycznych za pomoca gtowicy g
frezarskiej HOIL 50. s
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Karuzelowanie ze specjalnym (3

mocowaniem (magnetyczne mocowanie
detalu).
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WYTACZARKI
POZIOME
STOLOWE

WH10
WH105

WHN 110/130
WHN 13/15
WHR13
MAXIMA IJII

* doskonaty stosunek jakosci do ceny
* wszechstronne i sprawdzone rozwigzanie konstrukcyjne
* tatwoscé obstugi, programowanie w warsztacie

* obrébka w 1 operacji mocowania przy uzyciu stotu
obrotowego

* minimalizacja czasu realizacji - uktad paletowy

WYTACZARKI POZIOME STOLOWE
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WYTACZARKI POZIOME POZIOME CENTRA OBROBCZE

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

KOMPONENTY

REFERENCJE

GLOWNE ZALETY MASZYNY

* NADAUJE SIE DO OBROBKI MALYCH DETALI
O MASIE DO 3 TON

+* MOZLIWOSC DOPOSAZENIA W SYSTEM ATC

®» NADAJE SIE DO PRODUKCJI JEDNOSTKOWEJ
| MALOSERYJNEJ

WH 10 to pozioma wytaczarka stotowa z wysuwanym
wrzecionem roboczym o srednicy 100 mm i maksymalnym
udzwigiem stotu wynoszgcym 3000 kg. Rozmiar maszyny
plasuje jg wsrdd najmniejszych przedstawicieli typu maszyn
TOS VARNSDORF.

Optymalnie zwymiarowana konstrukcja maszyny wykonana

z zeliwa szarego sktada sie ze statej kolumny i wzdtuznego
toza, na ktdrym porusza sie toze poprzeczne, a na nim
umieszczony jest stot obrotowy. Dzieki sztywnej, doskonale
ttumiacej drgania konstrukcji, odpowiednio zwymiarowanym
napedom i precyzyjnemu prowadzeniu z minimalnym luzem
maszyna jest przeznaczona do uniwersalnej obrébki widrowej

Srednica wrzeciona roboczego

Stozek wrzeciona

Zakres obrotéw wrzeciona roboczego

Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%)
Moment obrotowy wrzeciona (S1/ S6 - 60%)

Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y

Przestawienie wzdtuzne stotu - 0$ Z

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X
Maks. ciezar obrabianego detalu

Wymiary powierzchni mocujacej stotu

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z, W

Zakres posuwodw (posuw roboczy i szybki) - B

1? WYTACZARKI POZIOME

nieobrotowych elementdéw o mniejszych rozmiarach i masie,
szczegdlnie z zeliwa, stali i staliwa, w tym wymagajgcych

technologicznie operaciji.

Mozliwosci maszyny poszerzajg specjalne akcesoria,
urzadzenia peryferyjne i wyposazenie specjalne o charakterze
gtéwnie technologicznym (np. podpdrki prowadzace, tarcza

do planowania, gtowice frezarskie, akcesoria mocujace itp.).

mm 100
ISO 50
obr./min 10-2 500
kW 22,5/34
Nm 812/1 218
mm 710
mm 1100
mm 940
mm 1250
kg 3000
mm 1000 x 1120
mm/min 4-8 000
obr./min 0,003-2
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
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wersja podstawowa z wrzecionem roboczym >
w

o $rednicy 100 mm x
i

(4

wersja z automatyczng wymiang narzedzi
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

GLOWNE ZALETY MASZYNY
* KOMPAKTOWA | NOWOCZESNA KONSTRUKCJA
#» OBRABIANE DETALE DO 5 TON

» MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA GEOWICY
FREZARSKIEJ

Pozioma frezarko - wytaczarka WH 105 to nowoczesna,
wydajna, sterowana w trybie ciggtym obrabiarka. Wysokie
parametry skrawania i szeroki zakres funkcji
technologicznych sprawiaja, ze maszyna ta jest idealna

do zastosowan obejmujacych bardzo wymagajgce operacje
technologiczne. Ciggta kontrola wspodtrzednych X, Y, Z i W
oraz obrotowy stoét pozycjonujacy stwarzajg warunki do

uniwersalnego zastosowania.

19 WYTACZARKI POZIOME

Moze by¢ wykorzystywana do wydajnej obrobki elementdw
z wieloma bokami, a takze do obrdbki form i innych

ztozonych detali.

Maszyny mogag by¢ uzupetnione o szereg dodatkowych
urzadzen technologicznych, ktére znacznie rozszerzaja

ich mozliwosci technologiczne.
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Srednica wrzeciona roboczego mm 105 g
o

Stozek wrzeciona ISO 50 g
w
(3}

Zakres obrotéw wrzeciona roboczego obr./min 10-2 300 10-3 300 10-4 000 E
[e]

Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%) kW 29/35 g
a

Moment skrecajgcy na wrzecionie (S1/ S6 - 60%) Nm 1170/1 462 921/1148

Wysuw suwaka - os W mm 630

Przestawienie pionowe wrzeciennika - os Y mm 1250,1600 E
[o]

Min. wysokos$c¢ osi wrzeciona nad stotem roboczym mm 0 8
o
<
<

Maks. ciezar obrabianego detalu kg 5 000/3 000 g
™

Wymiary powierzchni mocujacej stotu mm 1400 x1400,1400 x 1600 E

Regulacja wzdtuzna stotu Z mm 1250

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 1800/2 000*

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z mm/min 5-10 000

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - W mm/min 5-8 000

Zakres posuwodw (posuw roboczy i szybki) - B obr./min 0,003-2

* Zmniejszenie maksymalnego udzwigu stotu do 3000 kg

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

wersja podstawowa z wrzecionem roboczym
o $rednicy 105 mm

wersja z automatyczna wymiang narzedzi

KOMPONENTY

wrzeciono N odpowiednie do obrobki sitowej

wrzeciono R szczegdlnie odpowiednie do obrdbki
sitowej

wrzeciono R4 wysokoobrotowe wrzeciono
o predkosci do 4000 obr./min

REFERENCJE

Indywidualne rozwigzania
dla produktéw specjalnych

stot roboczy o nosnosci 3 lub 5 ton

i produkcji seryjne;j.

WYTACZARKI POZIOME 20




GLOWNE ZALETY MASZYNY
* WYSOKA WSZECHSTRONNOSC

» ZASTOSOWANIE POZYCJONUJACYCH
GLOWIC FREZARSKICH

POZIOME CENTRA OBROBCZE

* OBROBKA POCHYLYCH POWIERZCHNI

» ZASTOSOWANIE TOCZENIA
INTERPOLACYJNEGO

Wytaczarki poziome WHN 110/130 s mocnymi,
wszechstronnymi przedstawicielami zaawansowanej

generacji maszyn TOS VARNSDOREF, spetniajgcymi

WYTACZARKI POZIOME

potrzeby nowoczesnej technologii progresywnej.

Maszyny sa produkowane z poprzecznym uktadem toza,
poprzecznie przesuwng kolumng, wysuwanym wrzecionem

i przestawianym poprzecznie stotem obrotowym.

WHN 110 - podstawowa wersja maszyny
Z wWrzecionem roboczym o $rednicy 112 mm

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

WHN 130 - podstawowa wersja maszyny
z wrzecionem roboczym o srednicy 130 mm

wersja maszyny z automatyczng wymiang narzedzi

é wersja z automatycznag wymiang palet
o

(7] . . . . .
& zmienna konstrukcja powierzchni mocowania stotu
¥
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Srednica wrzeciona roboczego

Stozek wrzeciona

Zakres obrotowi wrzeciona

Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%)
Moment obrotowy wrzeciona (S1/ S6 - 60%)

Wysuw wrzeciona roboczego 0§ W

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y
- wersja z normalnym stotem roboczym
- wersja z paleta technologiczng

Min. wysokos$¢ osi wrzeciona nad stotem roboczym/
paleta technologiczng

Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0$ Z

Maks. ciezar obrabianego detalu

Wymiary powierzchni mocujacej stotu

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X

Maks. ciezar obrabianego detalu
Wymiary powierzchni mocujacej palety

Liczba palet technologicznych w systemie

Catkowity czas automatycznej wymiany palet

Zakres posuwodw (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z, W

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - B

* Zmniejszenie maksymalnego udzwigu stotu do 5000 kg

obr./min

kW

mm/min

obr./min

12 130
ISO 50 / ISO 50 BIG+
10-3 300 10-3 000
1463/1811 1624/2 017
710 800

1250,1400, 1600
1120, 1250, 1400

800, 1000, 1250

1600, 2 000, 2 500
1400,1800, 2 240

1000, 1250, 1600,

2 000
8 000 12 000
112(5)% §11 ‘égg’ 1600 x 1800,

: 1800 x 2 240

1400 x 1800*

1600, 2 000, 2 500,

2 000, 2 500, 3 000,

3000 3500, 4 000
5000 8 000
1250 x 1400,
1250 x 1600 1600 x1800
2 2
85 85
1-10 000
0,003-2,5 0,003-2
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Minimalizacja przestojow podczas wymiany
detali dzieki systemowi palet, ktory

umozliwia wymiane detalu w zaledwie
85 sekund.

WYTACZARKI POZIOME 22
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AKCESORIA

KOMPONENTY

REFERENCJE
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WYTACZARKI POZIOME

| Frezowanie specjalnych zakrzywionych powierzchni.

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

<
[3
[*]
(7]
3]
3
<
Toczenie interpolacyjne
otwordw o duzej Srednicy.
>-
-
z
w
z
[¢]
o
s
X
w
w
3
&
& | Gtebokie wytaczanie i rozwiercanie. | Wiercenie i frezowanie pod katem.
i
(3
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CoroDrill® DS20
ak wyglgda
INnNnowacyjnosc

Po wielu latach prac badawczo-rozwojowych i testowania
przez klientéow mamy pewnos$¢ — CoroDrill® DS20 to naprawde
najlepsze na rynku sktadane wiertto do krétkich otworow.

CoroDrill® DS20 to pierwsze wiertto na ptytki wymienne zdolne
wiercenia otwordw o gtebokosci 7xDC — bez potrzeby wierce
otworu wstepnego — co skraca czas realizacji i zmniejsza
jednostkowy koszt wykonania otworu.

Z duma przedstawiamy Panstwu nowy standard w dzi
wiercenia przy uzyciu wiertet na ptytki wymienne —
CoroDrill® DS20.

www.sandvik.coromant.com/corodrillds20

SANDVIK



WHN 13/15

GLOWNE ZALETY MASZYNY
» SPRAWDZONA | SZTYWNA KONSTRUKCJA

* DLEUGA ZYWOTNOSC | NIEZAWODNOSC

POZIOME CENTRA OBROBCZE

+» NADAJE SIE DO PRODUKCJI
NIESTANDARDOWEJ

» ZMIENNA KONSTRUKCJA WRZECIONA

* MOZLIWOSC ZASTOSOWANIA ATC/APC

Frezarko - wytaczarka pozioma WHN 13[15 to uniwersalna
obrabiarka do precyzyjnego frezowania, wiercenia

wspotrzednosciowego, wytaczania i gwintowania detali

WYTACZARKI POZIOME

szafowych, ptaskich i skomplikowanych ksztattach

wykonanych z zeliwa, staliwa i stali o wadze do 25 000 kg.

WHN 13J15 jest najbardziej udang maszyna firmy. Pierwszy
model zostat wyprodukowany w 1969 roku. O jej sukcesie
Swiadczy fakt, ze do dzi$ wyprodukowano prawie 2 800

tych maszyn.

Wyrdznia sie ona przede wszystkim stosunkiem wydajnosci
do ceny. Uzytkownik docenia konstrukcje maszyny,
ktéra gwarantuje wysokag sztywnosdé

i niezawodnos¢, najlepsze parametry

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

techniczne oraz szeroki zakres
i komfort funkcji technologicznych.

Maszyna moze byc¢ uzupetniona

é o szereg dodatkowych urzadzen

o . , .

& technologicznych, ktére znacznie

U . 'S e Py .

i‘t rozszerzajg mozliwosci jej
zastosowania.
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Srednica wrzeciona roboczego mm 130 130 150 g
o
Stozek wrzeciona ISO 50 / ISO 50 BIG+ g
w
(3}
Zakres obrotéw wrzeciona roboczego obr./min 10-3 000 10-4 500 10-3 000 E
[e]
Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%) kW 41/49 53/55 g
a
Moment skrecajacy na wrzecionie (S1/ S6 - 60%) Nm 2 508/3 111 1518/1800 314/3 720
Wysuw wrzeciona - o$ W mm 800 900
Przestawienie pionowe wrzeciennika - os Y mm 2 000, 2 500, 3000, 3500 E
[o]
Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0$ Z mm 1250, 1600, 2 200, 3 200 8
o
<
<
Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 3500, 4 000, 5 000, 6 000 g
™
Maks. ciezar obrabianego detalu kg 12 000/25 000 (18 000/16 000) E
Wymiary powierzchni mocowania stotu mm 1800 x 1800/1 800 x 2 200/1 800 x 2 500
ymiary p (2 000 x 3 000/2 500 x 3 000)
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - Y, Z mm/min 4-10 000 (12 000) ﬁ
m
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - W mm/min 4-10 000 ‘8
o
- X =3500 mm (nosnosc¢ 12000 kg) mm/min 4-10 000 (12 000) 2
4
- X =3 500 mm (inne stoty) mm/min 4-8 000 E
(3}
- X =4000, 5000, 6 000 mm mm/min 4-8 000 §
o
- B udzwig 12000 kg / inne stoty obr./min 0,003-2/1,5 5
o
o

WHN 13 - wersja podstawowa z wrzecionem

AKCESORIA

o s$rednicy 130 mm

WHN 15 - wersja podstawowa z wrzecionem
o srednicy 150 mm

wersja z automatyczng wymiang narzedzi

wersja charakteru centrum obrdbczego
z automatyczng wymiang narzedzi

KOMPONENTY

i z automatyczna wymiang palet

szeroka gama wariantow stotéw roboczych

Maszyna jest produkowana od
ponad 50 lat i sprzedano prawie

REFERENCJE

2800 sztuk.

WYTACZARKI POZIOME 26




WHN 13/15

WRZECIENNIHK

Obejmuje wezty i mechanizmny mocowania wrzeciona,
napedu wrzeciona, wzdtuznego wysuwu wrzeciona
(0$ W) i mocowania narzedzia. Gtdwne pasowanie
wrzeciona sktada sie z zespotu wrzeciona
przelotowego i wrzeciona roboczego. (Aby uzyskac
wiecej informacji, patrz str. 85 Wrzecienniki.)

POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

< - o

g WYWAZANIE CIEZARU WRZECIENNIHKA

i

g Ciezar wrzeciennika jest wywazany przez

< przeciwwage zawieszong na linach i prowadzonga
w kolumnie.
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PROWADZENIE PRZESTAWIANYCH ZESPOLOW

Prowadzenie wszystkich zespotdéw liniowych jest
przesuwne. Prowadnice sg hartowane laserowo.
Hartowane stalowe listwy na prowadnicach zainstalowane
sg pod tozyskami tocznymi i w miejscach o innym
naprezeniu. Przeciwlegte powierzchnie sg zalane
tworzywem sztucznym o niskim wspodtczynniku tarcia.
Sanie stotu sg dodatkowo odcigzone dzieki zastosowaniu
czterech jednostek tocznych. Prowadzenie na tozach sg
chronione przed zanieczyszczeniem przez teleskopowe
ostony, prowadnice kolumny sg chronione przez
harmonijkowe ostony ostoniete stalowymi lamelkami. Stot
jest pasowany na zewnetrznym kotowym prowadzeniu
Slizgowym i okragtym tozysku tocznym w srodku.

LOZE

Ze wzgledu na wysokie wymagania dotyczace ttumienia
drgan w wytaczarkach poziomych do produkcji czesci
nosnych obrabiarek uzywamy zeliwa GG 25. Wysoka
sztywnos$c¢ optymalnie zwymiarowanego zeliwnego
szkieletu maszyny gwarantuje wysoka wydajnosé

i produktywnos¢ procesu obrébki, zapewniajac
jednoczesnie doskonatg doktadnos¢ geometryczng
obrabianego detalu.

NAPEDY POSUWDW

Napedy posuwodw sg wyposazone w sterowane
cyfrowo serwonapedy AC firmy Siemens.

Aby uzyskac¢ wieksze sity posuwow, miedzy
serwonapedem a $rubg kulowg umieszczono
przektadnie bezluzowa.

WYTACZARKI POZIOME
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE




WYTACZARKI POZIOME POZIOME CENTRA OBROBCZE

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

WHR 13

GLOWNE ZALETY MASZYNY
* OBROBKA DETALI Z WIELU STRON
* WYSIEG WRZECIONA POZA SRODEK STOtU

» WYGODNE ZASTOSOWANIE GEOWIC
FREZARSKICH

Najnowszy przedstawiciel poziomych wytaczarek
stotowych z oznaczeniem WHR 13 produkcji TOS
VARNSDORF. WHR 13 zostat opracowany na podstawie
najbardziej udanej generacji wytaczarek stotowych WHN 13
CNC, ktore w ciggu ostatnich dziesiecioleci trafity do
klientéw na catym swiecie (do tej pory dostarczono ponad
2 800 wszystkich wariantow i konstrukcji) i nadal cieszg sie
popularnoscia i popytem. Dzieki swoim wyjgtkowym
cechom, niezawodnosci i wydajnosci maszyny WHN 13
dostownie staty sie punktem odniesienia i standardem dla
wszystkich maszyn w tej kategorii. Wytaczarka pozioma
WHR 13 bazuje na najlepszych osiggnieciach swojego
poprzednika i, wykorzystujgc najnowsza technologie,
stanowi kolejny krok naprzdd

w swojej klasie.

29 WYTACZARKI POZIOME

wersja podstawowa z wrzecionem roboczym
o srednicy 130 mm

wersja z automatyczng wymiang narzedzi

szeroki zakres opcji stotu mocujgcego
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Srednica wrzeciona roboczego mm 130 g
o

Przekroj suwaka mm 320 x 400 g
w
(3}

Stozek wrzeciona ISO 50 / ISO 50 BIG+ E
[e]

Zakres obrotéw wrzeciona roboczego obr./min 10-3 000 g
a

Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%) kW 41/46

Moment obrotowy wrzeciona (S1/ S6 - 60%) Nm 2542/3 1M

Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W mm 650

Wysuw suwaka - 0$ V mm 700 S
[o]
N
[e]
o

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y mm 2 000, 2 500, 3000 E
<

Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0$ Z mm 1250, 1600, 2 200, 3 200 g
™

Przestawienie poprzeczne stotu - 0$ X mm 3500, 4 000, 5 000, 6 OO0

Maks. ciezar obrabianego detalu kg 12 000/25 000 (18 000/16 O00)

1800 x 1800/1800 x 2 200/1800 x 2 500

Wymiary powierzchni mocujgcej stotu mm (2 000 x 3 000/2 500 x 3 000) w
a
‘0
2
o
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - Y, Z, W, V mm/min 5-10 000 2
[
- X =3 500 mm (nosnosc¢ 12000 kg) mm/min 4-10 000 (12 000) E
()
- X =3 500 mm (inne stoty) mm/min 4-8 000 g
[e]
- X =4 000, 5000, 6 000 mm mm/min 4-8 000 5
[
- B udzwig 12000 kg / inne stoty obr./min 0,003-2/1,5 o

<
[4
Zrobotyzowany manipulator zapewnia ﬁ
sprawna wymiane narzedzi we wrzecionie )
roboczym i gtowicy frezarskiej. <
z
w
z
[¢]
o
s
X
w
w
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w
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w
L
w
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KOLUMNA

Podstawowe czesci ram maszyn produkowanych
przez TOS VARNSDORF sg wykonane z wysokiej
jakosci zeliwa szarego pochodzenia czeskiego,

ktore tworzg zeliwny szkielet maszyny. Konstrukcja

i uzebrowanie odlewu kolumny gwarantuje jej wysoka
sztywnosc¢.
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WYTACZARKI POZIOME

NAPEDY POSUWDW

Napedy posuwow sg wyposazone

w sterowane cyfrowo serwonapedy AC
firmy Siemens. Aby uzyskac wieksze sity
posuwu, miedzy serwonapedem a Sruba
kulowg umieszczono przektadnie
bezluzowa.

LOZE

Ze wzgledu na wysokie wymagania dotyczace
ttumienia drgan w wytaczarkach poziomych

do produkcji czesci nosnych obrabiarek uzywamy
zeliwa GG 25. Wysoka sztywnos¢ optymalnie
zwymiarowanego zeliwnego szkieletu maszyny

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

<

g gwarantuje wysoka wydajnos¢ i produktywnosc¢

@ procesu obrobki, zapewniajac jednoczesnie doskonatg

5‘( doktadnos¢ geometryczng obrabianego detalu.
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g AUTOMATVYCZNA WYMIANA PALET

w

ﬁ WHR 13 moze by¢ wyposazona w automatyczng
u wymiane palet, wiecej informacji na str. 65.
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STOL OBROTOWY

Jest on wyposazony w enkoder obrotowy
umieszczony w jego srodkowej czesci, ktory
umozliwia automatyczne pozycjonowanie stotu
z przyrostem 0,001°. Stdét jest automatycznie
unieruchamiany hydraulicznie po osiggnieciu
pozycji docelowej. Obroét stotu zostat
zaprojektowany jako naped dwusilnikowy

z dwoma zebnikami, ktére zazebiajg sie

w zebatke.

WYTACZARKI POZIOME

WRZECIENNIHK

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Korpus podstawy jest sztywnym odlewem z zeliwa
sferoidalnego w ksztatcie litery L, na ktérym
bezposrednio zintegrowane jest prowadzenie suwaka.
(Aby uzyskac wiecej informaciji, patrz str. 85
Wrzecienniki.)

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

MAXIMA I[II

GLOWNE ZALETY MASZYNY

» MOCNA, WYDAJINA, STOLOWA WYTACZARKA
POZIOMA

» WYSUWANY SUWAK, ZASTOSOWANIE
SZEROKIEGO ZAKRESU GLOWIC

® KOMPLETNA OBROBKA DETALI O MASIE
DO 50 TON

» WYSOKA SZTYWNOSC | PRECYZJA OBROBKI

Wytaczarki poziome stotowe MAXIMA IJII s3 kolejnym
przedstawicielem generacji maszyn CNC firmy TOS
VARNSDOREF, charakteryzujacych sie najwyzszym
poziomem parametrdw wydajnosciowych i komfortu
obstugi opartym na technicznie odpowiedniej koncepcji
oraz szerokim zakresie wariantdw parametrycznych

i funkcji uzytkowania. Konstrukcja maszyny opiera sie
na grupach maszyn WRD, ktdre sg rozmieszczone

w uktadzie stotu krzyzowego maszyny. Wytaczarki
MAXIMA charakteryzujg sie nowoczesnym poziomem
technicznym konstrukcji i wysokim poziomem parametréow
uzytkowych. Maszyny MAXIMA wyposazone sg

W wysuwany suwak i wrzeciono robocze. Moga zostad
wyposazone w szereg dodatkowych urzadzen
technologicznych, ktére znacznie rozszerzajg
mozliwosci technologiczne maszyny.

MAXIMAI - wersja podstawowa z wrzecionem
roboczym o $rednicy 130 mm

MAXIMA II - wersja podstawowa z wrzecionem
roboczym o srednicy 150 mm lub 160 mm

wersja z automatyczng wymiang narzedzi
wariant maszyny z automatyczng wymiang palet

stot obrotowy o nosnosci 30 ton lub 50 ton
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Srednica wrzeciona roboczego

Przekroj suwaka

Stozek wrzeciona

Zakres obrotow wrzeciona roboczego

Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%)

Moment skrecajgcy na wrzecionie (S1/ S6 - 60%)
Wysuw suwaka - 0$ V

Wysuw wrzeciona - oS W

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y

Przestawienie wzdtuzne kolumny - 0$ Z

Powierzchnia mocujaca stotu

Maks. ciezar obrabianego detalu

Przestawienie poprzeczne stotu - o$ X

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X, Z
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - Y, V
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - W
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - B

* Tylko dla stotu obrotowego o udzwigu 30 ton.

obr./min
kW

Nm

mm/min
mm/min
mm/min

obr./min

Konstrukcja maszyny zapewnia duzy

obszar roboczy, umozliwiajac

jednoczesnie zastosowanie wydajnej
obrobki.

130 150 160
450 x 450

ISO 50 / ISO 50 BIG+

10-3 000 10-2 500 (2 800) 10-2 400
41/46 58/65
2542/3152 2 437/3138
1200
700 800

2 500-6 000 (z podziatka co 500 mm)

1500, 2 000, 2 500

2 000 x 2 000, 2 000 x 2 500, 2 500 x 3 000/
3000 x 3 000, 3000 x 3500,3 000 x4 000

30 000/50 000

3000, 4 000, 5 000*, 6 000"

1-15 000
1-24 000
1-12 000

0,003-3
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WYTACZARKI
POZIOME
PLYTOWE

WRD13

GRATA

WRD 130/150/160
WRD 170/200

WRD 160/180/200 H

* doskonaty stosunek jakosci do ceny
* roézne rozwigzania dla réznych typoéw detali

* szeroki zakres opcji mocowania: ptyty mocujace,
stoty obrotowe i przesuwne lub opcjonalne kombinacje

* mozliwosé obrébki w 1 operacji mocowania przy uzyciu
stotu obrotowego

* obszar roboczy moze byé¢ podzielony i wykorzystywany
naprzemiennie do obrdébki

Zaprojektowane do precyzyjnego wiercenia
wspotrzednosciowego, wytaczania, frezowania i gwintowania.
Szczegodlnie nadaja sie do obrébki detali szafowych,
ptytowych i o strukturze przestrzennej wykonanych z zeliwa,
staliwa, stali i innych materiatéw widérowych, zwtaszcza

w przypadku wielkich i ponadwymiarowych wymiaréw

i ciezaréw. Maszyny nadajg sie do produkcji seryjnej

i do wymagajacych zastosowan technologicznych.

Uzytkownik moze rozszerzy¢ mozliwosci technologiczne
maszyn poprzez zastosowanie szeregu dodatkowych urzadzen

technologicznych.
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AKCESORIA

KOMPONENTY

REFERENCJE

WRD 13

GLOWNE ZALETY MASZYNY
* NAJMNIEJSZA Z MASZYN PLYTOWYCH
* EKONOMICZNA OBROBKA DUZYCH DETALI

* NADAJE SIE DO OBROBKI KONSTRUKCJI
SPAWANYCH

»> ZMIENNA KONSTRUKCJA

Pozioma wytaczarka ptytowa z wysuwnym suwakiem

i wrzecionem roboczym WRD 13 bazuje na oryginalnej
generacji poziomych wytaczarek CNC WHN 13 firmy
TOS VARNSDOREF. Wrzeciennik i kolumna maszyny

sq identyczne jak w przypadku WHR 13. Naped osi X
maszyny jest rozwigzany przez system Master & Slave.
Trzy prowadzenia liniowe w osi X zapewniajg maszynie
doskonatg precyzje obrobki i wysokg predkosé posuwu
do 21 000 mm/min.

Srednica wrzeciona roboczego mm
Przekrdj suwaka mm

Stozek wrzeciona

Zakres obrotow wrzeciona roboczego obr./min
Moc silnika gtéwnego (S1/ S6 - 60%) kW
Moment obrotowy wrzeciona (S1/ S6 - 60%) Nm
Przestawienie wrzeciona roboczego - 0§ W mm
Przestawienie suwaka - 0$ Z mm
Przestawienie pionowe wrzeciennika - o Y mm
Poziome przestawienie poprzeczne kolumny - 0$ X mm
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X mm/min

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) -Y,Z, W mm/min

3? WYTACZARKI POZIOME

wersja podstawowa z wrzecionem roboczym
o srednicy 130 mm

wersja maszyny z automatyczng wymiang narzedzi

maszyna moze by¢ wyposazona w dodatkowy stét
obrotowy

130
320 x 400
ISO 50 / ISO 50 BIG+
10-3 000
41/46
2542/31M
650

700

2 000, 2 500, 3000

3 000-20 000
(z podziatkg co 1000 mm)

5-21 000

5-10 000
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

GRATA

GLOWNE ZALETY MASZYNY

* WYJATKOWE ROZWIAZANIE TECHNICZNE
*> WYSOKA SZTYWNOSC | WYDAJNOSC

* BARDZO PRECYZYJNA OBROBKA

* WYSOKA PREDKOSC POSUWU

Obrabiarki ptytowe GRATA sg przeznaczone do
precyzyjnego i bardzo wydajnego frezowania, wiercenia,
wytaczania i gwintowania. Sg one szczegdlnie odpowiednie
do obrdébki detali szafowych, ptytowych i o strukturze
przestrzennej z zeliwa, stali i innych materiatéw nadajgcych
sie do obrobki widrowej, zwtaszcza detali o duzych

wymiarach i ciezarze.

Maszyny sg wyposazone w wysuwany suwak,
ktéry moze by¢ uzupetniony o jedno z szerokiej
gamy dodatkowych urzadzen technologicznych,

CO znacznie rozszerza mozliwosci zastosowania maszyn.

Maszyny nadajg sie do produkcji seryjnej i do
wymagajgcych zastosowan technologicznych.
Sa one sterowane w sposob ciggty w trzech
podstawowych wspodtrzednych (X, Y, Z)

lub w innych osiach w zaleznosci

od zastosowanych akcesoriéw specjalnych,

W potgczeniu pozycyjnym z systemu

sterowania maszyny.
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podstawowa konstrukcja maszyny
maszyna z automatyczng wymiang narzedzi
wrzeciennik z wymienng jednostka wrzecionowa

maszyna z wymienng gtowicg frezarska
(patrz str. 69)

maszyna moze byc¢ wyposazona w dodatkowy
stdt obrotowy




Zakonczenie suwaka z interfejsem do zastosowania akcesoriow technologicznych

Przekroj wysuwanego suwaka

Zakres obrotéw silnika gtéwnego

Moc silnika gtdwnego (praca ciggta S1)
Moment obrotowy watu napedowego (S1)

Wysuw suwaka - 0$ Z

Przestawienie poprzeczne kolumny - 0o$ X

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y

Zakres posuwodw (posuw roboczy i szybki) - X, Y

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - Z

Przyktad obrobki watu korbowego
u chinskiego klienta, technologia zostata
dostarczona pod klucz z kompletnym

zestawem narzedzi i specjalnych
akcesoriow.

mm
obr./min

kW

mm/min

mm/min

500 x 500
10-5 000
37
1375

1500

5 000-25 000 (z podziatkg co 2 000 mm)

1600, 2 000, 2 500, 3 000

1-25 000

1-15 000

WYTACZARKI POZIOME

w
N
(3
5
‘0
&
o
(e]
<
P
'—
z
w
(¥)
w
=
o
N
[¢]
[-%

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE




w
N
[¢]
(1]
‘0
[+
1]
o
<
14
=
z
w
(V]
w
=
o
N
[}
o

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

GLOWNE ZALETY MASZYNY
+* WYSOKA SZTYWNOSC | WYDAJNOSC
+ PRECYZYJNA OBROBKA DUZYCH DETALI

»> ZMIENNA KONSTRUKCJA OBSZARU
ROBOCZEGO

» NOWOCZESNE ELEMENTY KONSTRUKCYJNE

Wytaczarki WRD 130/150/160 charakteryzuja sie
nowoczesnym poziomem technicznym konstrukcji i wysokim
poziomem parametrow uzytkowych. Mozna je uzupetni¢

o szereg dodatkowych urzadzen technologicznych,

ktdre znacznie rozszerzaja ich mozliwosci technologiczne.

Maszyny przeznaczone sg do precyzyjnego

i wysokowydajnego wspodtrzednosciowego wiercenia,
wytaczania, frezowania i nacinania gwintéw, w szczegdlnosci
detali o duzych gabarytach i ciezarze lub o przestrzennej

strukturze, wykonanych z Zeliwa, stali i staliwa.

W zaleznosci od potrzeb technologii maszyny moga by¢
uzupetnione o pole mocowania sktadajace sie z ptyt

mocujgcych lub jednego i wiecej dodatkowych stotow.
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&
Srednica wrzeciona roboczego mm 130 150 160 2
o
Przekroj wysuwanego suwaka mm 450 x 450 g
w
(3}
Stozek wrzeciona ISO 50 / ISO 50 BIG+ %
10-2 500 %
Zakres obrotéw wrzeciona roboczego obr./min 10-3 000 (2 800) 10-2 400 2
(10-1500%)
Moc silnika gtdwnego (w trybie pracy ciggtej S1) kW 41 58 58

Moc maks. silnika gtéwnego (przy pracy S6 - 60%

kW 46 65 65
czasu pracy) w
=
Moment skrecajgcy na wrzecionie (S1) Nm 2542 2437 2 437 2
ecajacy (2 465/4 870%) 9
Maks. moment skrecajgcy na wrzecionie (56 - 60%) Nm 3152 3138 3138 E
<
Wysuw suwaka - 0$ Z mm 1200 g
Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W mm 700 800 800 g
Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y mm 2 500-6 000 (z podziatka co 500 mm)
Przestawienie poprzeczne kolumny - 0$ X mm 5 000-27 000 (z podziatkg co 2000 mm)
Zakres posuwdw (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z mm/min 1-24 000
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - W mm/min 1-12 000

* Opcjonalny wariant odpowiedni do napedu tarczy do planowania z wrzeciona przelotowego, przy 2 465 Nm na wrzecionie roboczym,
4 870 Nm na wrzecionie przelotowym do maks. 1500 obr./min

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

WRD 130 - wersja podstawowa z wrzecionem
o $rednicy 130 mm

<

WRD 150/160 - opcjonalna wersja z wrzecionem g

roboczym o srednicy 150 mm lub 160 mm @

M

wersja z automatycznag wymiang narzedzi <
maszyna moze by¢ wyposazona w dodatkowy stot

obrotowy

>

=

z

w

z

[¢]

o

=

)

g A q w

Przyktad zastosowania u fiskiego 3]

klienta, gdzie maszyna zostata E

rowniez przystosowana do operacji o

toczenia (specjalne gtowice frezarskie, &

przystawki i stot karuzelowy).
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KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

NAPEDY POSUWOW I USZTYWNIANIA

Wszystkie 4 osie (X, Y, Z, W) sg wyposazone w oddzielne
elektryczne serwonapedy regulacyjne. Przetozenie

na ruch prostoliniowy dla osi Y, Z, W jest realizowany

za pomocg $rub kulowych z wstepnie przedpietymi
nakretkami, ruch osi X jest realizowany przez pare
serwomotorow elektrycznych przektadniami

i zebnikami zazebiajgcymi sie z zebatka. Przedpiecie
zebnikdw na wyjsciach przektadni wzgledem zebatki

jest uzyskiwane poprzez wtaczenie napedow w funkcje
Master & Slave.

PROWADZENIE PRZESTAWIANYCH ZESPOLOW

Prowadzenie wszystkich liniowych przestawianych
zespotdw maszyny zostato wykonane jako toczne

z przedpieciem (prowadnica wrzeciona, prowadzenie
sani kolumny, prowadzenie wrzeciennika) oparte na
kompaktowych liniowych prowadzeniach tocznych.

Prowadzenie toza jest ostoniete stalowymi ostonami
teleskopowymi. Prowadzenie na kolumnie jest chronione
przez catkowite zakrycie catego obszaru ruchu
wrzeciennika z przodu maszyny, w kierunku obrabianego
detalu za pomoca stalowych listew, od strony platformy
obstugi caty obszar jest ostoniety statg ostong, z tytu

za pomocg oston harmonijkowych.

43 WYTACZARKI POZIOME

Podstawowy korpus jest sztywnym odlewem z Zeliwa
sferoidalnego, podobnie jak inna powigzana czes¢

w ksztatcie litery L, ktora tworzy prowadzenie dla suwaka.
Jednoczesnie zespodt ten zostat zaprojektowany tak,

aby elektromechanicznie kompensowac opadanie czota
suwaka podczas jego wysuwania w osi Z (wiecej
informacji na ten temat mozna znalez¢ na str. 85
Wrzecienniki).

Wywazanie ciezaru wrzeciennika: Ciezar wrzeciennika
jest wywazany przez teleskopowy sitownik z uktadu

hydropneumatycznego. Ten system wywazania ciezaru
wrzeciennika wymaga jedynie minimalnych sit posuwu,
zZmniejszajac zuzycie energii podczas procesu obrobki.

Kompensacja opadania suwaka: To rozwigzanie
kompensacji opadania suwaka jest unikatowe i zostato
opatentowane. Caty wrzeciennik jest zaprojektowany tak,
aby kompensowac opadanie czota suwaka podczas jego
wysuwu w osi Z. Opadanie suwaka jest kompensowane
przez specjalny system elektromechaniczny.
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

Maszyna dostarczana wraz
z technologia toczenia wewnetrznych

zakrzywionych otworow.

KOLUMNA

Kolumna maszyny zostata zaprojektowana jako sztywny,
optymalnie zwymiarowany odlew wykonany z zeliwa szarego.
Przesuwny wrzeciennik suwakowy porusza sie pionowo na
kolumnie i jest prowadzony na dwodch prowadnicach liniowych.

KOMPONENTY

Kolumna unosi zarowno srube kulowa, jak i naped osi Y oraz jest
na niej umieszczony sitownik hydrauliczny wywazajacy ciezar
wrzeciennika.

REFERENCJE
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GLOWNE ZALETY MASZYNY
» WYSOKA ZAINSTALOWANA MOC

* KOMPLETNA OBROBKA
PONADGABARYTOWYCH | ZEOZONYCH
DETALI
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+ DUZY WYSUW SUWAKA | WRZECIONA
15m+1m)

WRD 1?0/200 to najwieksza i najciezsza reprezentatywna
maszyna z prowadzeniem liniowym z portfolio produkcyjnego
TOS VARNSDOREF. Maszyny sg przeznaczone do precyzyjnego
wiercenia wspodtrzednosciowego, wytaczania, frezowania

i gwintowania. WRD 1?20/200 nadaje sie do obrdbki detali

szafowych, ptytowych i o strukturze przestrzennej wykonanych

WYTACZARKI POZIOME

z zeliwa, staliwa, stali i innych materiatéw obrabialnych

widrowo, w szczegodlnosci duzych i ponadgabarytowych Przyktad obrébki topaty sruby okretu
elementdw o ciezarze do 150 ton. u rosyjskiego klienta, gdzie maszyna

zostata wyposazona w dodatkowy stot
Maszyny moga by¢ uzupetnione o szereg dodatkowych obrotowy o udzwigu do 130 ton.

urzadzen technologicznych, ktére znacznie zwiekszajg

ich elastycznosé.

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Srednica wrzeciona roboczego mm 170 200
Wymiary wysuwanego suwaka mm 550 x 550
< Stozek wrzeciona ISO 50 / ISO 50 BIG+
o
8 Zakres obrotow wrzeciona obr./min 10-2 200 10-1800
w
g Moc silnika gtdwnego (praca ciggta S1) kW 81
Maks. moc silnika gtéwnego
. kW 88
(podczas pracy w trybie S6 - 60% czasu pracy)
> Moment obrotowy wrzeciona (S1) Nm 3846
7 Maks. moment obrotowy wrzeciona (S6 - 60%) Nm 4 800
z
g Wysuw suwaka - 0$ Z mm 1500
(¢}
X Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W mm 1000
Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y mm 3 000-6 000 (z podziatkg co 500 mm)
w
g Przestawienie poprzeczne kolumny - 0$ X mm 5 000-29 000 (z podziatkg co 2 000 mm)
o
w
L
o
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X mm/min 1-16 000
Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - Y, Z, W mm/min 1-12 000

ys WYTACZARKI POZIOME




wersja podstawowa z wrzecionem roboczym
o srednicy 170 mm lub 200 mm

wersja z automatyczng wymiang narzedzi

maszyna moze by¢ wyposazona w dodatkowy
stét obrotowy
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BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

GLOWNE ZALETY MASZYNY

>

ZASTOSOWANIE PROWADZENIA
HYDROSTATYCZNEGO

SREDNICA WRZECIONA DO 200 mm

UTRZYMANIE WYSOKIEJ PRECYZJI PRZY
MAKSYMALNEJ MOCY MASZYNY

SZEROKI ZAKRES AKCESORIOW

TECHNOLOGICZNA UNIWERSALNOSC

Najwiekszy, najciezszy i najmocniejszy przedstawiciel w petni
hydrostatycznych maszyn z serii WRD 160/180J/200 H. Dzieki

doskonatej charakterystyce prowadzenia hydrostatycznego

maszyny te sg przeznaczone do najbardziej wymagajacych

zastosowan obrobczych.

u?

WYTACZARKI POZIOME

wersja podstawowa o $rednicy wrzeciona roboczego
180 mm, opcjonalnie 160 mm lub 200 mm

wersja z automatyczng wymiang narzedzi

maszyna moze by¢ wyposazona w dodatkowy stét
obrotowy

Maszyny WRD 160/180/200 H s3 przeznaczone do najbardziej
precyzyjnego wiercenia wspotrzednosciowego, wytaczania,
frezowania i gwintowania. Sg one szczegodlnie odpowiednie

do obrdbki detali kadtubowych, ptaskich o strukturze
przestrzennej z zeliwa, staliwa, stali i innych materiatéw
obrabialnych wiérowo, zwtaszcza duzych i ponadwymiarowych

detali o ciezarze do 200 ton.




Srednica wrzeciona roboczego

Wymiary wysuwanego suwaka

Stozek wrzeciona

Zakres obrotow wrzeciona roboczego

Moc silnika gtdwnego (w trybie pracy ciagtej S1)
Moment skrecajacy na wrzecionie (S1)

Wysuw suwaka - 0$ Z

Wysuw wrzeciona roboczego - 0§ W

Przestawienie pionowe wrzeciennika - o$ Y

Przestawienie poprzeczne kolumny - 0o$ X

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z, W

Przyktadowe zastosowanie u klienta w Indiach,
gdzie maszyna z powodzeniem pracuje w trudnych

warunkach od prawie 6 lat.

obr./min
kW

Nm

mm/min

160

10-2 400

74

6 820

180 200
550 x 550

ISO 50 / ISO 50 BIG+

10-2 200 10-2 000
101
11165 13 927
1600
1200

3 000-6 000 (z podziatkg co 500 mm)

5 000-29 000 (z podziatkg co 1000 mm)

1-20 000
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NAPEDYOSIX,V,Z, W

Wszystkie 4 osie (X, Y, Z, W) sa
wyposazone w oddzielne elektryczne
serwonapedy regulacyjne. Ruch osi X, Y
jest realizowany przez pare
serwomotorow elektrycznych. Przetozenie
na ruch prostoliniowy dla osi Wi Z jest
realizowane za pomoca srub kulowych.
Gtéwny stopien napedu osi Z i W jest
realizowany przez przektadnie kotami
zebatymi.
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WYWAZANIE I KOMPENSACJA

Wywazanie wrzeciennika: Realizowane jest
za pomocg stalowych lin tgczacych wrzeciennik
Z przeciwwaga.

Kompensacja deformacji ksztattu kolumny:

Jest realizowana za pomoca czterech ciegien
prowadzgcych przez tylng sciane kolumny, ktére
mogg by¢ wykorzystane do skorygowania deformaciji
prowadnic.

Kompensacja temperatury: Specjalne osadzenie
i chtodzenie tozysk minimalizuje ilos¢ ciepta
wytwarzanego w tozyskowaniu.

Kompensacja deformacji ksztattu i nachylenia
suwaka: Cztery prety napinajace zapobiegaja
odksztatceniom gnacym suwaka. Prety sa popychane
przez sitowniki hydrauliczne w zaleznosci od
potozenia suwaka. Sitownik hydrauliczny jest
umieszczony w przednim zawieszeniu i napina liny

w zaleznosci od wysuwu suwaka.

PROWADZENIE PRZESTAWIANYCH ZESPOLOW

Gtéwne prowadzenie nosne (0$ X) sktada sie

z zestawu czterech prowadzen hydrostatycznych
(listew) na saniach i hartowanych powierzchni
Slizgowych na tozu. W kazdej listwie prowadzenie
hydrostatycznego znajduje sie 9 zamknietych
komorek hydrostatycznych rozmieszczonych

w dwodch oddzielnie zasilanych sekcjach. tacznie
maszyna jest unoszona przez 36 zamknietych
komorek. Prowadnice prowadzenia przedniego,
bocznego i tylnego (0s$ Y) sg precyzyjnie szlifowane.
Prowadnice korpusu wrzeciennika sg utworzone przez
dwa rzedy klasycznych komodrek hydrostatycznych

Z niezaleznymi doprowadzeniami oleju pod cisnieniem.

Prowadnice suwaka (0s$ Z) sktadaja sie z szesnastu
listew wytozonych biplastem z komorami
hydrostatycznymi.

WZRECIENNIHK

Korpus wrzeciennika sktada sie z zamknietego,
sztywnego odlewu z wysokiej jakosci zeliwa szarego,
do ktérego przymocowane sg pozostate zespoty
maszyny. Wewnatrz odlewu przechodzi poziomy
kwadratowy tunel z precyzyjnie obrobionymi
powierzchniami do prowadzenia suwaka. Korpus
suwaka jest pryzmatycznym odlewem z zeliwa
sferoidalnego z wneka na utozenie wysuwanego
wrzeciona maszyny.
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BRAMOWE CENRA
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WUM 2600/3600 T
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WUM 2600/3600

GLOWNE ZALETY MASZYNY

* WYSOKA SZTYWNOSC | PRECYZJA

* +ATWA OBSEUGA OBRABIANEGO DETALU
* OTWARTY OBSZAR ROBOCZY

#* PIONOWA OS WRZECIONA ROBOCZEGO

* DEUGOSC STOtU DO 10 m

Pionowe centra obrébcze serii WVM 2600/3600 T
zostaty zaprojektowane jako zunifikowana seria maszyn
do uniwersalnej obrébki czesci stalowych i zeliwnych,

szczegdlnie w segmencie budowy maszyn.

Dzieki wyjgtkowej konstrukcji statej bramy z ruchomym
wrzeciennikiem (Y) i pionowo wysuwanym suportem (Z)
oraz stotem przesuwnym (X) maszyny wyrdzniaja sie
wysoka precyzja i sztywnoscia. Wysoka moc zainstalowana
maszyny (53 kW) jest specjalnie zaprojektowana do

wydajnej i produktywnej obrobki.

53 BRAMOWE CENRA OBROBCZE

Podstawowe wykonanie

maszyny bez obudowy.

Maszyny moga by¢ wyposazone w rézne typy gtowic
frezarskich, ktére sg automatycznie nasadzane, co pozwala
jeszcze bardziej rozszerzy¢ ich mozliwosci technologiczne.
Maszyny moga by¢ standardowo wyposazone w innego
rodzaju akcesoria zwiekszajgce wydajnosc¢ pracy, takie jak

system chtodzenia lub automatyczna wymiana narzedzi.

Sterowanie maszyng odbywa sie z platformy obstugi
zainstalowanej z boku jednej z kolumn. Aby
zminimalizowac rozsypywanie wiorow i rozpryskiwanie
cieczy w otoczeniu, maszyny moga by¢ wyposazone

w ostone wokdt osi stotu (X).




Widok ogdlny maszyny z poziomo poruszajgcym u
sie wrzeciennikiem i pionowo wysuwanym =
suwakiem. 2
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Widok ortogonalnej 2-osiowej
automatycznie indeksowanej gtowicy

frezarskiej.
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Szczegot automatycznej wymiany narzedzia Szczegot zintegrowanej ortogonalnej

do poziomo pozycjonowanej gtowicy frezarskiej. gtowicy frezarskiej SEMPUCO.
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WUM 2600/360C
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Podstawowe wykonanie

maszyny z obudowa.
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PARAMETRY TECHNICZNE

WRZECIENNIK WVM 2600 T WVM 3600 T

ZAKONCZENIE SUWAKA Z INTERFEJSEM DO ZASTOSOWANIA AKCESORIOW TECHNOLOGICZNYCH

Wymiary wysuwanego suwaka mm 500 x 500

Zakres obrotow silnika gtéwnego obr./min 10-5 000

Maks. moc silnika gtdwnego (S1) kW 53

Maks. moment obrotowy na wale napedowym (S1) Nm 1375

Wysuw suwaka Z mm 1500

Przestawienie poziome wrzeciennika Y mm 3200 4 200

- w przypadku aplikacji systemu AVTP

. ) mm 4 900 5900
- automatyczna wymiana gtowic

WRZECIENNIK ZE ZINTEGROWANA ORTOGONALNA GLOWICA FREZARSKA

WYTACZARKI POZIOME

Stozek wrzeciona ISO 50
Maks. dopuszczalne obroty wrzeciona obr./min 5000
Maks. przenoszona moc kW 40
w?;:éic(j;;iaeuszczalny moment skrecajacy na Nm 1200
Podstawowy przyrost pozycjonowania obu o 1
ptaszczyzn podziatowych

Zakres skrecania w osi A °© +180
Zakres skrecania w osi C ° +180

STOL ROBOCZY DLA WVM 2600 T

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

Przestawienie wzdtuzne stotu X mm 4 000, 5000, 6 000, 7 000, 9 000
Odlegtos¢ miedzy kolumnami mm 2 600

Szerokos¢ powierzchni mocujacej stotu mm 2 000

Dtugosc powierzchni mocujgcej stotu mm 3000 4 000 5000 6 000 8 000 -
Maksymalna masa obrabianego detalu t 16 20 24 28 36 -
Rozmiar mocujgcych rowkdéw teowych mm 28H8

Rozstaw mocujacych rowkoéw teowych mm 250

STOL ROBOCZY DLA WVM 3600 T

Przestawienie wzdtuzne stotu X mm 4 000, 5 000, 6 000, 7 000, 9 000, 11 000
Odlegtosc miedzy kolumnami mm 3600

Szerokos¢ powierzchni mocujacej stotu mm 3000

Dtugosé powierzchni mocujgcej stotu mm 3000 4 000 5000 6 000 8 000 10 000
Maksymalna masa obrabianego detalu t 20 24 28 32 40 40
Rozmiar mocujacych rowkdéw teowych mm 28H8

Rozstaw mocujacych rowkéw teowych mm 250

Zakres posuwow (posuw roboczy i szybki) - X, Y, Z mm/min 1-25 000

Maks. sity posuwu w osiach X, Y, Z, W KN 20

AUTOMATYCZNA WYMIANA NARZEDZI
llo$¢ miejsc do odktadania - magazynek taricuchowy szt. 60, 80, 120

Czas wymiany narzedzia s 20
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WUM 2600/360C

NAPEDYOSI X, V. Z

Napedy wszystkich osi liniowych sg wyposazone

w oddzielne elektryczne serwonapedy regulacyjne.
Ruch osi Z jest realizowany za pomocg sruby kulowej
przedpietymi nakretkami. Ruch osi X i Y jest
realizowany przez zebatke i pare przedpietych
zebnikow, system sterowania Master & Slave.

POZIOME CENTRA OBROBCZE

RAMA MASZYNY

Sktada sie z toza z ruchomym stotem. Nad nim
umieszczony jest wrzeciennik poruszajacy sie

p poprzecznicy, ktéra jest zamontowana na dwdch
kolumnach. Wszystkie czesci ramy sg wykonane
jako sztywne, optymalnie zwymiarowane odlewy.

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

KOMPONENTY

PROWADZENIE PRZESTAWIANVYCH ZESPOLOW

Prowadzenie wszystkich liniowo przestawianych
zespotow maszyny w osiach X, Y, Z jest realizowane
za pomocy tocznych prowadzen liniowych.
Prowadzenie na tozu jest ostoniete stalowymi
ostonami teleskopowymi. Prowadzenie na
poprzecznicy jest chronione przez sktadane
materiatowe ostony harmonijkowe.

REFERENCJE
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WRZECIENNIHK

Podstawowy korpus jest sztywnym odlewem z zeliwa
sferoidalnego, w ktérym pionowo przestawiany jest
suwak z odlewu staliwnego. Naped obrotdw wrzeciona
roboczego pochodzi z mocnego napedu elektrycznego
za posrednictwem solidnej dwustopniowej przektadni,
ktora jest automatycznie przetaczana.

WYWAZANIE

Ciezar suwaka jest kompensowany
hydromechanicznie (sitownik hydrauliczny)
z zastosowaniem samodzielnego zrodta
hydraulicznego.

AUTOMATYCZNA WYMIANA NARZEDZI
I AKCESORIOW TECHNOLOGICZNYCH

System wymiany narzedzi sktada sie z tancuchowego
magazynka narzedzi, drogi manipulatora na kolumnie
i samego manipulatora, ktéry umozliwia wymiane
narzedzi w gtowicy frezarskiej. Maszyna moze by¢
rowniez wyposazona w system automatycznej
wymiany akcesoriow technologicznych.

BRAMOWE CENRA OBROBCZE
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WUM 2600/3600

PRZYKLADY REALIZACJI

POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME

Pierwsza realizacja obrabiarki WVM 2600 T u czeskiego

klienta.
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Stoét roboczy =4 000 x 2 000 mm

ATC 60
(20t

4 500 mm
3200 mm
1500 mm
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AKCESORIA

STOLY OBROTOWE

AUTOMATYCZNA WYMIANA PALET (APC)
AUTOMATYCZNA WYMIANA NARZEDZI (ATC)
GLOWICE FREZARSHKIE

TARCZE DO PLANOWANIA

STANOWISKO OBSLUGI I OBUDOWY MASZYN
SYSTEMY STEROWANIA

INNE AKCESORIA I USL.UGI

AKCESORIA
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Dodatkowe obrotowe stoty robocze z poziomym
przestawieniem przeznaczone sg jako wyposazenie
specjalne dla poziomych wytaczarek ptytowych (seria
WRD) z mozliwoscig adaptacji rowniez do maszyn innych

producentow.

Dodatkowe obrotowe stoty robocze z przestawieniem
poziomym sktadajg sie z nieruchomego toza, na ktérym
zwykle przesuwa sie wzdtuznie stdot z pozioma

powierzchnig mocujaca, utozony obrotowo na saniach.

Stoét sterowany CNC stuzy do mocowania i pozycjonowania
detali na stanowiskach technologicznych i moze by¢
stosowany wielokrotnie aplikowany. Umozliwia interpolacje
w osi wzdtuznej, w osi obrotowej i w obu jednoczesnie,

z innymi osiami sterowanymi w trybie ciggtym danej
maszyny. O$ obrotowa moze by¢ uzywana klasycznie do
pozycjonowania lub obrébki podczas obracania stotu,
gdzie gtéwny ruch skrawajacy jest wykonywany przez
obracajace sie narzedzie zamocowane we wrzecionie

roboczym maszyny.

Sterowanie i obstuga dodatkowych stotéw, w tym urzadzen
z sitownikami elektrycznymi, sg zintegrowane ze
sterowaniem CNC, obstuga i wyposazeniem elektrycznym
maszyny. Pozycja we wspodtrzednych jest programowana

z przyrostem 0,001°.

63 AKCESORIA

STOLY OBROTOWE

Naped wspodtrzednej B jest realizowany przez system
Master & Slave, ktory sktada sie z dwoch oddzielnych

serwonapedow wraz z uktadem sterowania.

Sterowanie stotu jako w petni CNC
sterowana 0s. W tym przypadku

zastosowane do obrobki wewnetrznej
powierzchni zakrzywionej armatury.




PARAMETRY TECHNICZNE
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DODATKOWY STOt OBROTOWY S 16 S 30 S 50 S 80
Maks. ciezar detalu kg 16 000 30 000 50 000 80 000
3500 x 3 500,
Wymiary powierzchni 1800 x 2 240, 2000 x2 000, DLtz Ot 3500 x 4 000,
mocujgcej stotu mm 2 000 x 2 500 2000 x2 500, 2 Dooes Bet 4 000 x 4 000
2 500 x 3000 3 000 x 4 000 4 000 x 4 500
Wymiary mocujgcych rowkow mm 28H8 E
teowych o
N
(o]
a
0,1300,1800, 0,1500, 2 000, £
Przestawienie wzdtuzne stotu - o$ V mm 0,1400, 1800 2 500, 3 000, 2 500, 3 000, 2 0(31063800, E
3500 3500 g
Zakres posuwodw roboczych - os V mm/min 1-5 000 1-8 000 1-6 000
Zakres posuwow roboczych - 0$ B obr./min 0,003-1 0,003-1,5 0,002-1
Posuw szybki - 0$ V mm/min 10 000 15 000 15 000 13 700 m
N
3]
I
Posuw szybki - 0$ B obr./min 1,75 3 2,5 1,6 *g
8
Min. programowalny przyrost §
. . =
pozycjonowania mm 0,001 z
- we wspotrzednej V o 0
X . 0,001
- we wspotrzednej B ;
o
%
DODATKOWY STOt OBROTOWY .

Maks. ciezar detalu kg 5000 10 000 20 000
1800 x 1800 <
. ) . L 1250 x 1250 1800 x 2 200 4
Wymiary powierzchni mocujacej stotu mm 1000 x 1250 1250 x 1600 1800 x 2 500 ﬁ
2 500 x 2 500 g
<

Wymiary mocujgcych rowkdow teowych mm 28H8
) . - 0, 1500, 0, 1500, 2 000,

Wielkos¢ przestawienia mm 0,1600, 2 000 2000, 3 000 3000, 4 000 >
B
Zakres posuwow roboczych stotu - 0$ V. mm/min 1-20 000 1-15 000 2
=
Zakres posuwodw roboczych - 0§ B obr./min 0,003-1,5 Q

Posuw szybki - o$ V mm/min 30 000 24 000 20 000
Posuw szybki - 0$ B obr./min 7 5 3,5 w
:
Min. programowalny przyrost &
pozycjonowania =
- wspotrzednej V mm 0,001 x

- wspotrzednej B ° 0,001
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AUTOMATYCZNA WYMIANA PALET (ACP) zastepuje stot
maszyny, ale ma te zalete, ze pozwala na szybkg zmiane
obrabianego detalu, umozliwiajac przygotowanie

i ustawienie drugiego detalu podczas obrébki jednego

Z nich. Znacznie przyspiesza to proces obrobki.

Standardowa koncepcja systemu wymiany palet opiera

sie na automatycznej wymianie palet technologicznych
miedzy stacjonarnymi stacjami paletowymi wyposazonymi
w manipulatory i podstawe do mocowania palet na
maszynie. Paleta jest zaciskana na podstawie zaciskowej na
maszynie za pomoca sworzni centrujgcych i wzmocniona
sprezynami talerzowymi, a odblokowanie palety odbywa

sie hydraulicznie.

Automatyczna wymiana palet jest przeznaczona do
maszyn typu WHN 110/130, WHN 13]/15, WHR 13, MAXIMA
IJII i WHT 110/130.

PARAMETRY TECHNICZNE

OZNACZENIE TYPU PALETY P4
) ) ) 1250 x 1250

Wymiary powierzchni mm 1250 x 1600
mocujacej
Nosnos¢ palety kg 4 000
Mocujgce rowki teowe palety mm

. L Lo . 1500, 2 000,
Wielkos¢ przestawienia w osi X mm 2500, 3 000
Liczba palet w systemie szt. 2-4

Czas automatycznej wymiany

palet s 150
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PS5 P8
1250 x 1400
1250 x1409 1600 x 1800
5000 8 000
22H8
2000, 2 500,
! 6020’53800’ 3000, 3 500,
4 000
2 2
85 85

AUTOMATYCZNA WYMIANA PALET

P 16

1600 x 1600
1600 x 2 000
1800 x 1800
1800 x 2 200
1800 x 2 500

16 000

3000, 3500,
4 000

2-4

120




PARTNER W
EKSTREMALNYCH WARUNKACH

trzpien do 300 mm dla skomplikowanych czesci

wysokie sity pomiarowe dla maksymalnej stabilnosci

niezuzywajacy sie mechanizm optoelektroniczny

Tovacovského 318/18,
767 01 Kromériz, Czech Republic

+420 (573) 352 755 polska@blum-novotest.cz

www.blum-novotest.pl
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AUTOMATYCZNA WYMIANA NARRZEDZI

Sktada sie z magazynka taricuchowego, meandrowego lub
stojakowego, szyny manipulatora na stojaku lub regale oraz
samego manipulatora wyposazonego w obrotowg
dwuramienng reke. Opcjonalnie dostepny jest rowniez
system wymiany narzedzi wspomagany przez robota.
Pobieranie narzedzi opiera sie na kodowanym gniezdzie

w magazynku.

Urzadzenie umozliwia rowniez automatyczng wymiane
narzedzi w gtowicach frezarskich, zaréwno w poziomie,
jak i w pionie. W zaleznosci od potrzeb klienta mozna

wybrac rézng liczbe miejsc magazynowych.

Zrobotyzowana wymiana
narzedzi

Magazynek regatowy

Magazynek tanncuchowy

Magazynek meandrowy

4-silnikowy przechylny
manipulator narzedzi

3-silnikowy nieprzechylny
manipulator narzedzi
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PARAMETRY TECHNICZNE

w
o
MASZYNY STOLOWE MASZYNY PLYTOWE ~§
o
Liczba gniazd w magazynku szt. 40, 60, 80, 120 2
o
Rozstaw gniazd w magazynku mm 130 e
w
Maks. $rednica narzedzia :
- z petnym magazynkiem mm 125 g
- wolnymi sagsiednimi gniazdami mm 320 g
a
Mak;. $rednica . . mm 390 (600)
specjalnego narzedzia ptaskiego
Maks. dtugos$¢ narzedzia mm 500
Maks. ciezar narzedzia kg 25 (35) o
=
Maks. ciezar narzedzi w tancuchu kg 1000 %
(o]
: . . a
Maks'. niewywazenie narzedzi kg 150 =
w tancuchu 3
Czas wymiany narzedzia é
(narzedzie-narzedzie) s 1522 20(25 g

CENTRA OBROBCZE OBRABIARKI PORTALOWE

WHT 110/130 WVM 2600/3600 T

Liczba gniazd w magazynku szt. 40, 60, 80, 100+ 40, 60, 80, 100, 120

Rozstaw gniazd w magazynku mm 130

Maks. $rednica narzedzia

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

- z petnym magazynkiem mm 125
- z wolnymi sgsiednimi gniazdami mm 320
Maks. dtugos¢ narzedzia mm 500
Maks. ciezar narzedzia kg 25
Maks. ciezar narzedzi w tancuchu kg 1000

Czas wymiany narzedzia
(narzedzie-narzedzie)

<
[4
[e}
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w
g

Automatyczna wymiana narzedzia w gtowicy <

frezarskiej za pomocga czterosilnikowego

przechylnego manipulatora.
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w
g
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POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
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KOMPONENTY

REFERENCJE

Stuzy jako wyposazenie do maszyn WH 10 i WHN 13.
Nadaje sie do obrébki powierzchni o réznym nachyleniu
rownolegle do jednej z gtéwnych osi maszyny. Reczne
mocowanie narzedzia i urzadzenia frezujgcego na

maszynie.

liczba osi: 2
obroty (obr./min): 600
moc (kW): 10
moment obrotowy (Nm): 1000
wadga (kg): 200
pozycjonowanie: reczne
HUR 50

Uniwersalna recznie pozycjonowana gtowica frezarska
HUR 50 sktada sie z trzech kompaktowo potaczonych
podstawowych czesci z mozliwoscig ich wzajemnego
obracania w celu uzyskania wymaganej ogdlnej pozycji
wrzeciona roboczego gtowicy. Katy nastawienia

sg odczytywane z przyrostem 0,1° na obwodowych
skalach wyposazonych w noniusz. Do ustawiania czesci
gtowicy w 8 podstawowych pozycjach (4 x 90°

W pionowej ptaszczyznie podziatu, 2 x 180°

w nachylonej ptaszczyznie podziatu).

AKCESORIA

GLOWICE FREZARSHKIE

GLOWICE NASTAWIANE RECZNIE

Reczna gtowica prostokatna HPR 50 sktada sie

z dwdch kompaktowo potaczonych podstawowych
czesci z mozliwoscig ich wzajemnego obracania w celu
uzyskania wymaganej pozycji wrzeciona roboczego
gtowicy. Katy nastawienia maja przyrost 0,1° na skalach
obwodowych wyposazonych w noniusz.



GLOWICE FREZARSHKIE

GLOWICE POZYCJONOWANE AUTOMATYCZNIE

w
N
(3}
m
‘0
&

HPIS50 HUI S0 2
4
(=

Gtowica sktada sie z dwoch kompaktowo potgczonych Gtowica frezarska HUI 50 jest automatycznie =
(3}

podstawowych czesci z mozliwoscig ich wzajemnego indeksowana w obu ptaszczyznach co 2,5°, co pozwala %

obrotu w celu osiggniecia wymaganej pozycji na wieksza wydajnos¢ obracania wrzeciona gtowicy %

wrzeciona roboczego gtowicy. Pozycjonowanie czesci wzgledem ortogonalnego uktadu wspdtrzednych 2

obrotowej jest zapewnione przez naped mechaniczny maszyny.

Z wrzeciona maszyny i umozliwia pozycjonowanie

w zakresie +185°.
w
=
(©)
N
(o]
a
<
[
<
N

liczba osi: 1 liczba osi: 2 b4

obroty (obr./min): 3500 obroty (obr./min): 3000 g

moc (KW): 37 moc (kW): 32

moment obrotowy (Nm): 1200 moment obrotowy (Nm): 1000

waga (kg): 600 waga (kg): 440 g
m

pozycjonowanie: indeks 1° pozycjonowanie: indeks 2,5° ‘8
o
o
<
4
[=
&

HUIL 50 HUIT 50 o
2

Uniwersalna automatycznie indeksowana gtowica Uniwersalna automatycznie indeksowana gtowica g

frezarska HUIL 50 jest oparta na tej samej koncepcji, frezarska HUIT 50 jest oparta na tej samej koncepcji, é

co gtowica frezarska HUI 50. Ta konstrukcja gtowicy ma co gtowica frezarska HUIL 50.

jednak bardziej precyzyjne pozycjonowanie i umozliwia

. . . . . Jednak ta konstrukcja gtowicy jest znacznie mocniejsza
stosowanie znacznie wyzszych obrotéw. Gtowica jest
. . . i ma wyzszy moment obrotowy.

wyposazona w kanaty chtodzace zapewniajace jej <
4

réwnomierne chtodzenie. 8
w
g
<
-
z
[}
z
[e]
o
s
4

liczba osi: 2 liczba osi: 2

obroty (obr./min): 5000 obroty (obr./min): 4 000

moc (kW): 25 moc (kW): 35 3
z

moment obrotowy (Nm): 1000 moment obrotowy (Nm): 1400 E
w
L

waga (kg): 600 waga (kg): 710 o

pozycjonowanie: indeks 1°

pozycjonowanie: indeks 1°

AKCESORIA
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GLOWICE FREZARSHKIE

GLOWICE POZYCJONOWANE AUTOMATYCZNIE

w
N
(3}
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2 HUF 50 HUFT 50
g
é Uniwersalna gtowica pozycjonowana bezstopniowo Uniwersalna gtowica frezarska z pozycjonowaniem
% HUF 50 sktada sie z trzech kompaktowo potgczonych ciggtym HUFT 50 opiera sie na tej samej koncepcji,
% podstawowych czesci z mozliwoscig ich obracania co gtowica frezarska HUF 50.
2 wzgledem siebie. Pozycjonowanie regulowanych czesci
. ) Jednak ta konstrukcja gtowicy jest znacznie mocniejsza
gtowicy jest pochodng ruchu obrotowego wrzeciona
. ) . . i ma wyzszy moment obrotowy. Gtowica jest
maszyny. Ciggte pozycjonowanie jest zapewnione przez ] ) o
serwomotory, ktére pozwalajg na obroét kota zebatego w’yposaz.ona U7 LY (.:h}odzace, el 2RI
i kolejny krok w krokach co 0,001° w obu osiach A, C. O MBTIERE G MIPEEE,
5
(©)
N
(o]
a
<
4
<
3]
<
g liczba osi: 2 liczba osi: 2
obroty (obr./min): 3000 obroty (obr./min): 4 000
moc (KW): 28 moc (kW): 35
ﬁ moment obrotowy (Nm): 1000 moment obrotowy (Nm): 1400
(3}
m
g waga (kg): 610 waga (kg): 850
o
2 pozycjonowanie: indeks 0,001° pozycjonowanie: indeks 0,001°
g
z
w
(3}
w
5
E HOI S50 HOIL 50
o
Ortogonalna automatycznie indeksowana gtowica Ortogonalna automatycznie indeksowana gtowica
frezarska HOI 50 sktada sie z trzech kompaktowo frezarska HOIL 50 jest oparta na tej samej koncepciji,
potaczonych podstawowych czesci z mozliwoscig ich co gtowica frezarska HOI 50. Jednak ta konstrukcja
é wzajemnego obrotu w osiach A i C w celu osiggniecia gtowicy jest znacznie Izejsza, a waga gtowicy zostata
ﬁ wymaganej ogolnej pozycji wrzeciona roboczego zmniejszona o ponad potowe.
g gtowicy.
Pozycjonowanie obracajacych sie czesci jest
zapewnione przez mechaniczny naped z wrzeciona
maszyny i umozliwia pozycjonowanie +180° w osi C,
+120° w osi A.
-
z
[}
z
[e]
o
s
4
liczba osi: 2
obroty (obr./min): 4 000 liczba osi: 2
3 moc (KW): 37 obroty (obr./min): 3000
z
E moment obrotowy (Nm): 1200 moc (kW): 25
w
L
E waga (kg): 1100 moment obrotowy (Nm): 1000
pozycjonowanie: indeks 1° waga (kg): 450
pozycjonowanie: indeks 1°
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HOIT50

Ortogonalna automatycznie indeksowana gtowica
frezarska HOIT 50 jest oparta na tej samej koncepcji,
co gtowica frezarska HOI 50. Jednak ta konstrukcja

w
N
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w
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gtowicy jest znacznie mocniejsza i ma wyzszy moment
obrotowy. Gtowica zostata zaprojektowana specjalnie
dla maszyn hydrostatycznych.
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liczba osi: 2 g

obroty (obr./min): 2 000

moc (KW): 50

moment obrotowy (Nm): 2 500 N
(3}
m

waga (kg): 1100 S
o

pozycjonowanie: indeks 1° 2
g
z
jm}
(3}
z
o
3
o
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4
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Bieg kontrolny gtowicy frezujgcej HOIT 50 na WRD 180.
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GLOWICE FREZARSHKIE

POZYCJONOWNE AUTOMATYCZNIE - STEROWANE W TRYBIE
CIAGLYM GLOWICE

WYTACZARKI POZIOME POZIOME CENTRA OBROBCZE

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
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KOMPONENTY

REFERENCJE

Udane testy petnej obrobki 5-osiowej z nowg gtowica frezarskg HPFL 50.
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ASORTYMENT GLOWIC FREZARSKICH N
a
o)
4
o 8
ASORTYMENT 2 2 3 ) 9 b e
5 5 = ) o Q i
T T T T T T (%)
w
=
(]
N
WH 10 . . N
o
WH 105 * *
w
=
(]
WHN 110 * * s
[-%
<
(4
N
WHN 130 . . . . Q
WHN 13/15 * * * * * * *
w
WHR 13 * * * 3 3 3 . . S
(1]
o)
4
o
o
<
MAXIMA I[II * * * * * * * * * * * g
&
(3]
w
2
WRD13 . . . . . . . . =
=
(1]
WRD 130/150/160 * * * * * * * 3 * * *
<
o
WRD 170/200 * * * * * * * 3 3 3 3 * @
O
X
<
WRD 160/180/200 H * * * * * * * 3 * * * *
g
GRATA * * 3 3 * ° ° . . . . u
o
o
=
g
WHT 110 * * * * * *
WHT 130 ¢« e R N T . . 3
i
[4
w
[T
&
WUM 2600/3600 T * * *
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TARCZE DO PLANOWANIA

w

N

3]

I
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&

2 D'ANDREA

o

(=

= Maksymalna $rednica wytaczania: 1000/1250/1 400 mm

(3]

% Wymiar tarczy: 500/600/800 mm

N

o Zakres posuwu: 160/200/250 mm
Doktadnos$¢ wytaczania: 0,01 mm
Pozycjonowanie: Automatyczne

w

=

(]

0

a LD 650

[~

[

é Tarcza do wytaczania sktada sie z osiowo symetrycznego

E obrotowego korpusu podstawowego z osiowym otworem
do ewentualnego przejscia wrzeciona maszyny i szuflady
prostopadtej do osi w korpusie.

w Srednica podstawowego korpusu szuflady mm 650

3]

~§ Przestawienie suwaka mm 170

[

o
Maks. obroty robocze

g ] obr./min 150

E tarczy do planowania

w

(3]
Maks. dopuszczalne obroty prz

E . P . v prey obr./min 200

g uzyciu wrzeciona roboczego maszyny

E Zakres posuwow roboczych szuflady mm/min 1-1000
Posuw szybki szuflady mm/min 1000
Maks. $rednica toczenia czotowego mm 1000

<

g Zakres $rednic wytaczania mm 300-1 000

&

g

<

-

z

w

z

[e]

o

=

)

w

-

o Zastosowanie tarczy do

E planowania LD 650, ktéra

x jest tutaj uzywana do

toczenia kotnierza zaworu.
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U-TRONIC

Sterowane numerycznie gtowice typu U-TRONIC, Srednichi duzych rozmiaréw,
stosowane na wytaczarkach,centrach obrébczych i maszynach specjalnych.

Zaprzesuw san narzedziowych odpowiedzialny jest zintegrowany serwomotor
podiaczony bezposrednio do ukfadu sterowania za pomoca kotnierza
interfejsu, ktéry moze byé wykonany w wersji recznej, automatycznej,
rozszerzonej i katowe;j.

Oprocz standardowej gamy produktéw dostepna jest wersja ze zintegrowang

D’ANDRE A@ przektadnig oraz, na zyczenie, wersje specjalne z otworem do @ 1600 mm, z
dwojgiem san z przeciwwaga i z samoréwnowazeniem.

UT 8-1000 S UT 8-800 S UT 5-800 S UT 5-630 S UT 5-500 S UT 3-360 S

B 50

B 15
mw 1 25x25

B 01 MR 4

16CA
1SO5611

U-TRONIC ™

PC

D’ANDREA s.p.a. Via Garbagnate 71 e 20045 Lainate (MI) Italy Tel. +39 02 937532.1  Fax +39 02 93753240 www.dandrea.com e info@dandrea.com



WYTACZARKI POZIOME POZIOME CENTRA OBROBCZE

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

KOMPONENTY AKCESORIA

REFERENCJE

| OBUDOWY MASZYN

STANOWISHKO OBSLUGI

Aby utatwic¢ prace obstugi, maszyny sg wyposazone

w stanowiska obstugi, ktore sg wystarczajgco przestronne

i spetniajg najsurowsze wymagania ergonomiczne. Sktadajg
sie one ze statych obuddéw lub ruchomych kabin
(regulowanych w poziomie i w pionie niezaleznie od

maszyny).

Ergonomia stanowisk roboczych gwarantuje doskonaty
kontakt wzrokowy miedzy obstugg maszyny a obrabianym
detalem podczas obrdébki, umozliwiajac dostep do
obrabianego detalu podczas mocowania lub strojenia
programu NC i pozwalajac na wygodng reczng wymiane

narzedzi.

1. Podstawowa obudowa - podstawowa ostona obstugi
i ogrodzenie maszyny

2. Dodatkowa ostona KVR

3. Ostona czesciowa typu C

7 AKCESORIA

STANOWISHO OBSt.UGI

OBUDOWA I DESING MASZYN

Maszyny TOS VARNSDORF sg dostarczane

w nowoczesnym wzornictwie, ktdre spetnia ekologiczne

i ergonomiczne wymagania klientow oraz odpowiada
najbardziej rygorystycznym normom bezpieczenstwa (CE).
Obudowa stuzy réowniez do ochrony kluczowych czesci
maszyny przed uszkodzeniami mechanicznymi

i zanieczyszczeniem.
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SYSTEMY STEROWANIA

Zakres specyfikacji systemow sterowania HEIDENHAIN,
Siemens lub FANUC odpowiada wymaganiom sterowania
wszystkich maszyn produkowanych przez TOS
VARNSDORF oraz wymaganiom dla wszystkich mozliwych
operacji technologicznych wykonywanych na tych

POZIOME CENTRA OBROBCZE

maszynach.

Systemy sterowania umozliwiajg tatwe sterowanie maszyny
zarowno w trybie recznym, jak i w petni automatycznym.
Systemy sterowania moga by¢ opcjonalnie obstugiwane

za pomocy pokretta recznego, a takze za pomocg panelu
sterowania do automatycznej wymiany narzedzi.

Siemens SINUMERIK ONE

WYTACZARKI POZIOME

|| HEIDENHAIN TNC 640

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

|| HR510
HR520
5 || HR550
9
s || FANUC 31i
3
-
z
w
z
[e]
o
s
g
|| HMOP
w
Q
z
w
o
i | I-Pendant
w
(3
HT2
HUBITRON
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INNE AKCESORIA I USt.UGI

POZIOME CENTRA OBROBCZE

WYTACZARKI POZIOME

URZADZENIE MOCUJACE

Urzadzenia mocujgce sa przeznaczone jako specjalne
akcesoria technologiczne do wytaczarek poziomych.

Stuzg one do mocowania obrabianego detalu.

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

<
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[72]
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B

-4

o 1. Katowniki mocujace: UU 800 - UU 6 000
w

L

o 2. Ptyty mocujace: UD 2 000 - UD 5 000

3. Kostki mocujace: UK 500 - UK 3 000
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CHLODZENIE NARZEDZI

W maszynach produkowanych przez TOS VARNSDORF
mozna stosowac trzy metody chtodzenia narzedzi.
Chtodzenie narzedzia za pomoca regulowanych dysz
(CHZ) lub wewnetrzne osiowe chtodzenie narzedzia
(CHOV). Chtodzenie osiowe moze byc¢ réowniez stosowane
z nasadzong gtowica frezarska. Alternatywnie mozna
zastosowac chtodzenie narzedzi powietrzem (CHVZ).

SONDVY

Dla wszystkich systemow sterowania mozna wybrac rézne
typy sond pomiarowych.

TRANSPORTER WIDROW

Na zyczenie transporter widéréow moze byc¢ dostarczony
wraz z maszyna. Dtugos¢ transportera i jego wysokosé
wynoszenia mozna dostosowacd do potrzeb uzytkownika.

PODPORKI PROWADZACE WRZECIONA

Zastosowanie podpdrki prowadzace umozliwia znaczne
zwiekszenie sztywnosci wrzeciona maszyny, a tym samym
jego zastosowanie, szczegdlnie w przypadku obrébki
sitowej lub precyzyjnej przy wyzszych wysiegach w catym
zakresie obrotéw, jednoczesnie umozliwiajgc wysuw
wrzeciona roboczego.

ZDALNA DIAGNOSTYHKA

Wyswietlanie biezgcego ekranu podtaczonego systemu
sterowania i jego zdalne sterowanie

Pobieranie danych z podtgczonego systemu sterowania
do celéw kontrolnych

Szybkie zdalne rozwigzywanie problemdw (okreslanie
bteddw) na obrabiarce - interaktywna transmisja danych
informujgca o stanie maszyny

Diagnostyka napeddéw, pomiar i wskazanie wejsé/wyjs¢
maszyny

Przesytanie danych z sieci serwisowej do systemu
sterowania klienta w celu wsparcia technologicznego
wykorzystania maszyny (przesytanie programow NC, tabel
narzedzi i punktow zerowych) oraz modyfikacji wtasciwosci
maszyny (przesytanie programow PLC i parametréow
maszynowych)

DLA STALEGO
WSPARCIA KLIENTA

AKCESORIA
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WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
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KOMPONENTY

WRZECIENNIKI
INNE KOMPONENTY
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WRZECIENNIKI

WRZECIENNIKI DO MASZYN WH:
10 105 110 130 13 15

Obejmuje kompletne zespoty i mechanizmy do utozenia
i napedu wrzeciona (o$ C) oraz wysuwu wrzeciona roboczego
(0$ W), w tym mocowanie narzedzi. Na czele wrzeciennika

POZIOME CENTRA OBROBCZE

mozna przymocowac zdejmowane specjalne akcesoria
technologiczne, takie jak podpodrki prowadzace, tarcze
do planowania, gtowice frezarskie itp.

Utozenie wrzeciona wykonane jes w doktadnych tozyskach
kulkowych ze stykiem katowym o zwiekszonej doktadnosci
w uktadzie wielokrotnego przedpiegcia. Ciezar wrzeciennika
jest wywazany przez przeciwwage zawieszong na linach

i prowadzong w kolumnie.

WYTACZARKI POZIOME

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE
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WRZECIENNIKI DO MASZVYN
HYDROSTATYCZNYCH WRD H:

£

z 160 180 200

5

% Obudowa wrzeciennika sktada sie z zamknietego, sztywnego

M

odlewu z wysokiej jakosci zeliwa szarego, do ktérego
przymocowane sg pozostate zespoty maszyny. Wewnatrz
odlewu przechodzi poziomy kwadratowy tunel z precyzyjnie
obrobionymi powierzchniami do prowadzenia suwaka. Naped
obrotéw wrzeciona roboczego pochodzi z wydajnego
elektrycznego napedu regulacyjnego za posrednictwem
masywnej przektadni. Trzy mechaniczne stopnie przektadni sg
automatycznie przetgczane. Dwa silniki posuwu zabudowane

w zewnetrznej czesci napedzajg wrzeciennik we wspotrzednej Y.

85 KOMPONENTY




WRZECIENNIKI DO FREZAREH
UNIWERSALNVYCH:

GRATA

Wrzeciennik jest produkowany z centralnie

prowadzonym wysuwanym suwakiem. Obroty watu
napedowego pochodzg z sitowego napedu elektrycznego

za posrednictwem masywnej przektadni. Dwa mechaniczne
stopnie przektadni sg przetgczane automatycznie za pomoca
elektrycznie sterowanego przetgcznika. Naped z przektadni

na wat napedowy odbywa sie za posrednictwem skretnie
sztywnego sprzegta. Wrzeciennik posiada elektromechanicznag
kompensacje ruchow suwaka.

WRZECIENNIKI DO FREZAREHK PORTALOWYCH:
WVM 2600/3600 T

Podstawowy korpus jest sztywnym odlewem z zeliwa
sferoidalnego, tworzacym prowadzenie dla pionowo
przestawianego suwaka wykonanego z odlewu zeliwnego.

Naped obrotéw watu napedowego w suwaku pochodzi

z wydajnego napedu elektrycznego za posrednictwem
masywnej przektadni. Dwa mechaniczne kota zebate
przektadni sa przetagczane automatycznie za pomoca
elektrycznie sterowanego przetgcznika. Wrzeciennik zawiera
rowniez silnik, wraz z przektadnia pasowa i srubg kulowa do
wysuwania suwaka, wytgczanie koncowe i odczyt suwaka wraz
z hamulcem bezpieczenstwa wysuwu przestawianego w pionie
suwaka. Suwak jest prowadzony przez cztery prowadnice
liniowe. Ciezar suwaka jest wywazany symetrycznie po bokach
za pomocgy sitownikéw hydraulicznych (ttokow).

WRZECIENNIKI DO CENTROW OBROBCZYCH:
WHT 110/130

Wrzecienniki do centrow obrébczych sg produkowane

z centralnie prowadzonym wrzeciennikiem. Rozwigzanie

to jest optymalne pod wzgledem réwnomiernego obcigzenia
cieplnego i sitowego ramy maszyny. W przypadku maszyny
Z wrzecionem wysuwnym gtéwne utozenie sktada sie

z zespotu wrzeciona przelotowego i roboczego. Wysuwane
wrzeciono robocze jest azotowane i utozone z minimalnym
luzem w catkowicie azotowanym wrzecionie przelotowym.
Wrzeciono przelotowe jest pasowane w zestawie wysoce
doktadnych przedpietych tozyskach wrzecionowych ze
stykiem skosnym.

KOMPONENTY
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UKL.AD SMAROWANIA

Automatyczne smarowanie deficytowe za pomoca centralnej
jednostki smarujacej zapewnia smarowanie powierzchni
prowadnic slizgowych przestawianych zespotdw oraz nakretek
kulowych w napedach posuwdw. Smarowanie kot zebatych
napedu wrzeciona we wrzecionie jest zapewniane przez
automatyczny obiegowy uktad olejowy.

AGREGAT HYDRAULICZNY

Cisnieniowym zrdodtem oleju do smarowania powierzchni
prowadzacych jest agregat smarowania umieszczony wraz
z agregatem hydraulicznym w oddzielnej skrzynce
energetycznej.

PROWADZENIA LINIOWE

Koncepcja ta zapewnia wysoka doktadnosé i sztywnosé
prowadzenia przy bardzo niskim wspodtczynniku tarcia.
Pozwala na zastosowanie duzych predkosci posuwowych
i gwarantuje dtuga zywotnosé. Poszczegdlne prowadzenia
liniowe sg umieszczone w miejscach najwiekszego
naprezenia i przenoszenia sity. Dzieki szynie profilowej
wozek moze przechwytywac sity w kierunku pionowym

i poziomym. Maszyny z prowadzeniami liniowymi moga
by¢ wyposazone w odczyt bezposredni zintegrowany
bezposrednio z prowadzeniem liniowym.

8? KOMPONENTY
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ZRODLA ENERGII

Wyposazenie elektryczne jest przechowywane gtéwnie

w 4-czesciowej skrzynce elektrycznej. Zawiera ona
podstawowy modut systemu sterowania i kontroli napedow
posuwow i wrzeciona oraz wszystkie elementy zasilania,
przetgczania | bezpieczenstwa. Wyposazenie elektryczne
sktada sie z elementéw renomowanych firm (Telemécanique,
Merlin Gerin, Siemens).




The new TNC7 control
Intuitive | Task-focused | Customizable

As the next level in CNC control, the TNC7 offers profes-
sional machinists completely new possibilities at every
stage, from initial design to the finished workpiece.

Graphical programming developed from scratch, indi-
vidual customization of the user interface, perfect visu-
alization of machined parts and the work envelope,

Get
red

www.heidenhain.com/tnc7

and numerous smart functions all make your workday
immensely easier.

The TNC7 assists you throughout the entire production
process. It will advance your operations and add reliabil-
ity to your processes. So take your manufacturing to a
new level. It's the future of machining.

HEIDENHAIN s.r.o0.
www.heidenhain.cz
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0oDCzZVYTY

Liniowe osie maszyn produkowanych przez TOS
VARNSDORF sa standardowo wyposazone w bezposredni

odczyt za pomoca zamknietych liniatéow elektrooptycznych

HEIDENHAIN.
SRUBY KULOWE
Do napedu osi liniowych stosowane sg sruby kulowe
z przedpietymi nakretkami. Wystarczajgce $rednice srub
kulowych gwarantujg doskonata sztywnos¢ napedu
poszczegdlnych osi liniowych.

ZEBATHKA

Jesdli maszyna jest zaprojektowana z osig X dtuzsza niz
5000 mm, $ruba kulowa jest zastepowana zebatka.
Naped tego rozwigzania jest realizowany przez cyfrowy
serwonaped AC i przektadnie zebnika na zebatke (system
Master & Slave).

0St.ONY TELESKOPOWE

Prowadzenie na tozach jest chronione przed
zanieczyszczeniem przez teleskopowe ostony,
a prowadnice kolumny sg chronione przez ostony

harmonijkowe pokryte stalowymi lamelam.
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Wydajne jak zawsze,
elastyczne jak nigdy
dotad.

Siegnij po lepsze, siegnij po ztoto

Nie ma znaczenia czy chodzi o toczenie, wiercenie czy frezowanie - Tiger-tec® Gold stanowi optymalne
rozwigzanie w kazdym przypadku. W oparciu o geometrie, ktére zostaty zoptymalizowane pod katem
danego zastosowania, jak réwniez o strukture pokrycia, ktora jest dostosowana do kazdego procesu
obrobki. Dlatego jest tylko jedna odpowiedz na pytanie o najlepsze rozwigzanie narzedziowe:
Tiger-tec® Gold.

— ‘ WALTER

tigertec-gold.walter Engineering Kompetenz
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WRD 1300

FERRAM STROJARNA
Opava - Czechy

X =11 000 mm
Y =3 500 mm
Stét obrotowy
2 000 x 2 000 mm (30 t)

REFERENCJE



WRD 1300

Manoir Industries - Francja

X =9 000 mm

Y =2 500 mm

ATC 40

Stoét obrotowy

1800 x 2200 mm (20 t)

WRD 1500

Tecnoweld Italia srl - Wtochy

X =1000 mm

Y =4 500 mm

ATC 60

Stot obrotowy

3000 x 3500 mm (50 t)

REFERENCJE 9y

WYTACZARKI POZIOME POZIOME CENTRA OBROBCZE

BRAMOWE CENTRA OBROBCZE

AKCESORIA

KOMPONENTY

REFERENCJE



3x MASZYNA TOS VARNSDORF
WHO 15 CNC; WHO 13 CNC, WHN 1100

Strojirna TYC s.r.o. - Czechy
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WRD 1700
GE CANADA - Kanada

X =13 000 mm

Y =4 000 mm

ATC 80

Stét obrotowy

3000 x 3500 mm (50 t)



WHT 110 L.C

Persa a.s. - Czechy

X =2500 mm
Y =1600 mm
Z =2500 mm
ATC 60

2 x paleta mocujaca
1250 x 1600 mm (4 t)

WH 10 CNC

Skoda auto Mlada Boleslav
- Czechy

X =1250 mm

Y =1100 mm

Z =940 mm

Stét obrotowy

1000 x 1120 mm (3 t)

REFERENCJE 96
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WRD 1300
Faymonville - Belgia

3Z090d90 VI.LNID FWO0IZOd FWOIZOd IRIVZIVLAM 3Z090d90 VILNID IMONVAL VIJOSIAINV ALNINOdWOX

11 000 mm
4 000 mm

X
Y

ATC 80

Gtowica frezarska HOI 50

Elpel ECEEEL]

REFERENCJE
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WRD 1500
S.E.P.F.A. - Francja

X =8 000 mm

Y =3 000 mm

ATC 40

Stoét obrotowy

2 000 x 2 500 mm (25 t)

WHO 13 CNC

Frydlantské strojirny
- Czechy

X =3500 mm

Y =2500 mm
Z=1250 mm

ATC 40

Stét obrotowy

1800 x 22200 mm (12 t)

WUM2600T

TYC Kooperace s.r.o.
- Czechy

X =4 500 mm

Y =3200 mm

Z=1500 mm

ATC 60

Stoét roboczy

4 000 x 2 000 mm (20 t)

REFERENCJE 28
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WHO 13 CNC

Hiecise Heavy-duty
Machines Co., Ltd. - Chiny

X =3500 mm
Y =2500 mm
Z=1600 mm
ATC 60

Stoét obrotowy
1800 x 2200 mm (12 t)

99 REFERENCJE



3x WRD 150

Indian Railways - Indie

X =11000 mm

Y =3000 mm
ATC 40

WRD 1700
JOY Global Inc. - Chile

X =17 000 mm

Y =6 000 mm

ATC 80 mm

Stét obrotowy

5000 x 5000 mm (65 t)

REFERENCJE 100
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WHN 130 MC

Solar Turbines
EAME s.r.o. - Czechy

X =2000 mm
Y =2240 mm
Z=1250 mm
ATC 120

2x paleta mocujaca
1600 x 1800 mm

101 REFERENCJE



WHT11l0C
Engel Austria GmbH - Austria

X =2000 mm

Y =1600 mm
Z=2000 mm

ATC 80

Stoét obrotowy

1250 x 1600 mm (6 t)

WHN 110 MC
CERFONTAINE SPRL - Belgia

X =2500 mm

Y =1400 mm
Z=1250 mm

ATC 60

2 x paleta mocujaca
1250 x 1600 mm (5 t)

WHN1100
KLEMENT a.s. - Czechy

X =3000 mm

Y =1650 mm
Z=1250 mm

ATC 40

Stét obrotowy
1400 x 1800 (8+t)

REFERENCJE 102
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Wrazidlo Sp. z.o0.0. - Polska

WHR130

3Z090d90 VI.LNID FWO0IZOd FWOIZOd IRIVZIVLAM 3Z090d90 VILNID IMONVAL VIJOSIAINV ALNINOdWOX

3500 mm
2500 mm
1600 mm

X
Y
z

Elpel ECEEEL]
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WRD 150 TANDEM
Hydra Arc - JAR

0$ wspodlna X - 33 000 mm
Y =2x 5000 mm
2x ATC 60

WHO 105 CNC

Engcon - Polska

X =1800 mm
Y =1250 mm
Z =1250 mm
ATC 40

Stét obrotowy
1400 x1400 mm (5t)

REFERENCJE 104
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WSPOLPRACA TOS UARNSDORF a.s.
E: kooperace@tosvarnsdorf.cz Ri¢ni 1774, 407 47 Varnsdorf
T: +420 412 351 406 Republika Czeska

E: info@tosvarnsdorf.cz
SERWIS T: +420 412 351 203

E: servis@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 230

MARHKETING I PROMOCJA

E: marketing@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 216

E: kariera@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351120

WWW.TOSUARNSDORF.CZ

Dane i parametry podane w niniejszym katalogu nie sg wigzace.
Producent zastrzega sobie prawo do ich zmiany bez wczesniejszego powiadomienia.

VARNSDORF

012307



