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Concepgao de consirugao da
maquina basica.

Estrutura da maquina e guias:

A construgao robusta do centro HELLER
caracterizou-se, como nas fresadoras de
producao HELLER, pela perfeita defini-
¢ao das unidades moveis da maquina. A
mesa executa o movimento longitudinal
X, a coluna somente o transversal Z e a
unidade de usinagem o movimento verti-
caly.

Constituido de uma sé peca fundida, a
base em formade T, possue as guias lon-
gitudinais para a mesa e as guias trans-
versais para a coluna em forma de por-
tico (Foto 1 e 2).

A unidade de usinagem em seu movi-
mento vertical, ¢é guiada termo-
simeétricamente nas largas guias planas
da coluna tipo pértico isenta de torsdao. O
acionamento vertical € no centro de gra-
vidade da unidade.

Todas as unidades méveis sempre per-
manecem apoiadas nas guias em todo
seu curso, permanecendo constante, a
relagao de atrito e de deslocamento de
cada unidade.

Todas as guias deslizantes possuem ex-
celente capacidade de absorverem vi-
bragbes mesmo em fresamentos pesa-
dos. O amplo dimensionamento de todos
os perfis das guias resulta em carga su-
perficiais especificas reduzidas, o que
garante por muito mais tempo a sua pre-
ciséo.

Todas as superficies deslizantes das uni-
dades moveis, inclusive contra-guias e
cunhas, sao revestidas com material sin-
tético HELLER, em uso comprovado a
mais de uma década. Este oferece a con-
dicao de movimentos sem atrito e livre do
efeito “stick-slip”, garantindo alta preci-
sao de posicionamento.

Unidade de usinagem

A unidade de usinagem aloja o fuso prin-
cipal com o sistema de fixagéo da ferra-
menta, a transmissdo e 0 acionamento
principal; além do trocador e 0 magazim
de ferramentas (foto 4)

A fim de obter maxima rigidez, os man-
cais do fuso estao alojados diretamen-
te na carcaca. Os mancais de alta pre-
cisdo sao constituidos de rolamentos
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de precisao de contato angular pré-ten-
sionados. Os rolamentos possuem lubri-
ficacao permanente e sofrem testes na
montagem tendo como resultado baixa
temperaturas dos mancais, mesmo em
altas rotagoes. Engrenagens de aciona-
mento com mancais independentes, per-
mitem um acionamento do fuso livre
de forgas transversais (foto 3), condicao

indispensavel para usinagem de acaba-
mento em todos 0s materiais.
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Os longos anos de experiéncia na fabri-
cagao de centros de usinagem, a utiliza-
¢ao dos principios comprovados nas fre-
sadoras de produgado HELLER e o em-
prego da moderna tecnologia de co-
mando CNC de desenvolvimento pro-
prio; formam a base da nova geragéao de
pequenos e médios centros de usina-
gem HELLER. O resultado sao centros
de construgao compacta, potentes, rapi-
dos, de alta precisao e de uma concep-
cao basica ampla, necessaria a sua utili-
zacao flexivel nos diversos problemas de
usinagens. Em sua classe estes centros
encontram-se entre 0s mais competiti-
vos, mantendo uma relagao prego-
eficiéncia das mais favoraveis.

[JAlta rigidez, devido a concepgao
robusta de banco fixo, sem
console e sem mesa em Cruz.

[J Alta poténcia disponivel no fuso,
devido ao acionamento super
dimensionado.

[JMotores de corrente alternada,
isentos de manutengao, para o fuso
e acionamentos.

[ Otimas condigdes de fresagem,
devido ao acionamento inercial.

[[]Boa absorgao das vibragdes,
devido a guias revestidas.

[ Otimas condigoes de
deslocamento, devido guias
revestidas com material sintético.

] Alta precisao, devido ao sistema
de medicao direta por réguas.

[ Alta qualidade de
mandrilhamento, devido o
acionamento do fuso isento de
forgas transversais.

[[] Tempos de posicionamentos
curtos, devido a alta velocidade
do avango rapido.

[dTempos curtos de
cavaco-a-cavaco, devido a troca
de ferramenta em qualquer
posicao.

[£1Tempos curtos de troca de
ferramenta, devido ao
deslocamento simultaneo do
magazim com a unidade de
trabalho.

[JAproveitamento maximo da area
de trabalho, devido ao sistema de
troca de ferramentas livre de
colisao.

CITempos curtos de busca de
ferramenta, devido a codificagao
variavel de seu assento.

[OTroca rapida da pega, devido ao
trocador de pallet.

[EIManuseio facilitado das pegas,
devido a posigao de carga
sempre constante.

[JArea da maquina limpa, devido
ao seu fechamento completo por
chapas.

[]Area do magazim protegida de
cavacos e refrigerante devido a
porta automatica.

Boa saida de cavacos, devido a
rampas bem acentuadas.

[[1 Otimo aproveitamento da
ferramenta, devido a
programacgao direta da rotagao.

[0Organizagao favoravel de
ferramentas, devido ao uso de
hastes de uma flange, conforme
DIN 69871 forma A.

[JOrganizagao favoravel de pallet,
devido a execugao normalizada
DIN 55.201.

[Troca de ferramentas confortavel,
devido ao facil acesso.

[JFacil de operar, devido ao
comando de rapida assimilagéo.

ClAssisténcia para maquina e
comando de um so fabricante.

[CdGerenciamento do processo por
controle de desgaste e quebra
das ferramentas.

[OTempo de instalagao curto,
devido a entrega da maquina
pronta para funcionar.



Um sistema de lubrificagao dosada su-
pre as engrenagens com o 0leo neces-
sario. Devido a grandes areas para dissi-
pacao de calor, numero reduzidos de
dentes em acao e um sistema eficiente
de refrigeragao a ar do rotor e estator do
motor principal, consegue-se uma esta-
bilizacao térmicadaunidade; que € outra
condicao essencial para garantir alta
precisao de usinagem.

O efeito inercial da transmissao, as
caracteristicas do motor de corrente
alternada de alto torque (em relacédo a
poténcia torque e rotagao) foi baseado
nos ultimos conhecimentos tecnologicos
na fresagem, furagdo, rosqueamento e
usinagem de precisao em todos os mate-
riais (Foto 5).

A otima relagao torque-poténcia do mo-
tor principal, a programagao direta de
toda a gama de rotagao, d&o as condi-
coes necessarias para a solugao renta-
vel de todos os problemas de usinagem.
O sistema de fixagao de ferramenta en-
contra-se no fuso principal o qual, atra-
vés de um pacote de molas tipo prato,
garante a necessaria for¢a de fixagao so-
bre o pino conforme DIN 69872. A aber-
tura da pinca e liberagéao da ferramenta,
efetua-se hidraulicamente.

O alinhamento do fuso para a troca auto-
matica da ferramenta e comandada por
um doador incremental. Este permite um
rapido posicionamento e perfeita repeti-
bilidade. Podendo ser utilizado para
aproximacao ou recuo de ferramentas
especiais para rebaixamento traseiro, re-
torno sem riscos no mandrilhamento ou
uso universal do apalpador de medigao
eletronico.
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Trocador de ferramentas
e magazim de ferramentas

Uma caracteristica em todos os centros
de usinagem HELLER e o fato de que ma-
gazim e o trocador de ferramenta movi-
mentam-se junto com a unidade (Foto 7).
Esta concepgao permite a troca de ferra-
menta em qualguer posi¢ao de trabalho.
Resultando um tempo extremamente
curto de cavaco-a-cavaco, pois nao ha
necessidade de movimentos inuteis até
uma posicao fixa de troca.

Pela utilizagao de trocador com dupla
garra também os tempos de troca de fer-
ramenta foram reduzidos a um minimo.
Somente a redugao de 4 s no tempo ca-
vaco-a-cavaco considerando-se 2 tur-
nos de trabalho com a média de 200.000
trocas de ferramentas/ano gera um ga-
nho acima de um truno/més (Foto 6).

O trocador duplo realiza o giro de 180° e
0 curso de troca paralelo ao fuso.

Pela utilizagao deste sistema de trocador
livre de colisao, assegura-se um maximo

aproveitamento de toda a area de tra-
balho.

Em sua posicao inicial as duas garras en-
contram-se na posigao de pega, no fuso
€ no magazim.

Durante a usinagem e a procura de uma
ferramenta no magazim, as flanges de
uma haste segundo DIN 69871 possuem
passagem livre através da garra aberta

O trocador duplo gragas a sua robustez
pode, alem das ferramentas normais, tro-
car cabecgotes multiplos, 0s quais sao
utilizados freqlientemente para redugao
consideravel de tempo na usinagem

Durante a troca o fuso e ¢ cone
menta inclusive ranhura de
limpos por jatos de ar




Sobre a unidade de usinagem encontra-
$€ 0 magazim de corrente para 40 ferra-
mentas; estas podem ser colocadas de
forma facil e acessivel nos alojamentos
(foto 8). Devido a codificacao variavel
nao ha necessidade de se observar uma
determinada sequéncia. A procura da
ferramenta é feita pelo menor trajeto com
movimento a esquerda ou a direita. Um
doador incremental envia ao comando
as informagoes necessarias sobre a po-
sicao no magazim.

Realizada a troca, a area do magazim é
protegida automaticamente da area de
trabalho por uma protegéo (Foto 9).

Acionamento dos avangos

Todos os eixos sao acionados por moto-
res de corrente alternada, totalmente blin-
dados e comandados por transistores.
O sistema de avango adequado a altas
velocidades reduz a um minimo os tem-
pos improdutivos. Contribui para isso o
excelente comportamento dindmico da
maquina na aceleragao e desacelera-
Gao. Uma variagao de avango de 1
m/min. é alcangada em 0,02s.

O acionamento é transmitido por fusos
com porcas de esferas circulantes preé-
tensionadas. Réguas de medicao direta
em todos os 3 eixos oferecem outra con-
dicdo para a alta precisdo da maquina,
sendo seu funcionamento assegurado
por protegdes contra cavacos e liquido
refrigerante.

Mesa circular NC de indexagem

A mesa circular é simultaneamente a uni-
dade X (Foto 10). Seu acionamento efe-
tua-se por motor de corrente alternada
blindado e sem fim isento de folga. Em
sua versdo standard o posicionamento
se da em 360 x 1? de divisdo, sendo a
precisao alcangada de = 3". A mesa ¢é
bloqueada hidraulicamente através de
coroa frontal, sendo elevada para o giro.

A parte superior da mesa serve para fixar
o pallet, fabricado conforme norma DIN
55201. O alinhamento da pallet ¢ efetua-
do hidraulicamente por 2 pinos index en-
quanto sua fixagao é central, atraves de
uma ponte acionada por dois cilindros.
Na construgao tomou-se especial cui-
dado para que nao ocorressem proble-
mas de funcionamento e de precisao
através de cavacos e impurezas.

Trocador de pallet

O dispositivo de troca de pallet's, com
seus 2 pallét's & mais um meio para a re-
dugdo dos tempos improdutivos (Foto
11). Atroca da pega ocorre sempre com
opalletnamesma

seguranga pa

axrAar

programa. o gua
operador deixar
porta de protegao da area

Ver na posigaoc para a partida do pro-
grama

A posi¢ao sempre constante dos pallet's
por intermédio do giro do trocador de
pallet oferece a condicao necessaria
para a inclusdo, sem problemas, da ma-
quina em sistemas flexiveis de manufa-
tura e acoplamento de magazim de pal-
let's.
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Area de trabalho
e remogao de cavacos

Area de trabalho totalmente fechada e
superficies lisas sem obstaculos, ofere-
cem condigbes favoraveis para a eva-
cuacgao de cavacos. Por rampas acen-
tuadas e grandes aberturas, os cavacos
atingem sem problemas o transportador
automatico de cavacos (Foto 12). Cor-
respondendo a grande quantidade de
cavaco o transportador possue veloci-
dade de 2,5 m/min., o que resulta em um
volume removido de 150 kg de cavacos
de ago por hora.

Como resultado tém-se um ambiente da
maquina limpo, além de protegao efi-
ciente do operador contra a projegao de
cavacos (Foto 13).

Equipamento de refrigeragao
O liquido refrigerante é conduzido atra-

vés da carcaga da unidade de usinagem
para bicos injetores regulaveis na face

—_—
" HELLER BES2 | [

do fuso (Foto 14). Estes sdo regulados
correspondentemente as diversas ferra-
mentas. Uma bomba de refrigeragao
com vazao de 40 |. a 1,5 bar assegura a
quantidade adequada de refrigeracao
para a ferramenta, além de ajudar na lim-
peza da area da maquina removendo 0s
cavacos (Fotos 15).

Equipamentos opcionais

Refrigeragao interna
pela ferramenta

Na furacao em cheio, a refrigeragao in-
terna pela ferramenta é condigéo bésica
para o resfriamento da ferramenta e re-
mogéao de cavacos de furo. Valvulas ins-
taladas no circuito abrem automatica-
mente quando da fixagao da ferramenta,
e fecham quando da sua remog&o (Foto
16).

Filtragem fina do liquido refrigerante

Quando da utilizagao de ferramenta com
refrigeragéo interna.ou quando de fura-
¢&o de precisao, recomenda-se o uso de
filtro de papel, a fim de separar também
os cavacos menores (Foto 18). Isto ndo
s6 elimina o perigo de entupimento mas
também mantém a boa qualidade da su-
perficie do furo, aumentando a vida util
da ferramenta e do liquido; paralela-
mente aumenta-se a vida das vedagoes
do sistema.

Cabegotes multi-fusos

O uso de cabegotes multi-fusos (Foto 17)
¢ recomendavel nos casos de configura-
coes de furos repetitivos.

Apos a troca automatica, estes cabego-

| tes sdo localizados e fixados firmemente

na face do fuso.

Adugao de 6leo hidraulico no pallet
para dispositivos de fixagao
hidraulicos

A utilizacédo da hidraulica para a fixagao
de pegas oferece enormes vantagens e
facilidades para o operador. O uso da fi-
xagao hidraulica é possivel utilizando-se
uma alimentagao de 6leo acoplavel

Na estagao de carga do trocador d

let, o pallet com o dispositive nicroico
montado é acoplado au! . ente
ao sistema hidraulico oar | soltar
as pegas. Apos a lrancierencia para a
mesa giratoria da maquna, uma passa-

gem de 6leo hidraulico, mantem a pres-
sao durante a usinagem
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Magazim de pallet's com 8 assentos

Os tempos de parada da maquina, po-
dem ser consideravelmente reduzido
com o uso do magazim de pallet (Foto
19). Pode-se ainda aumentar o tempo
produtivo com vista ao 3° turno.

Devido a codificagao variavel do assento
e os dois sentidos de rotagao do maga-
zim, obtém-se tempos curtos de troca. A
partir de uma estagao de preparagao po-
de-se de forma cémoda, retira-se um pal-
let para carga-descarga de pega ou tro-
ca de dispositivo de fixagéo. Quando da
utilizacao de dispositivos hidraulicos, a
estacao de carga dispde de uma alimen-
tacao hidraulica para o pallet.

Magazim adicional de ferramentas

Geralmente na utilizagao do magazim de
pallet's, as 40 ferramentas disponiveis na
magquina nao sao suficientes. O mesmo
acontece quando ha necessidade de au-
mentar o niumero de assentos para aco-
modar ferramentas de reposigdo. Para
tanto as maquinas podem ser ampliadas
com um magazim adicional com até dois
estagios resp. 60 ou 120 ferramentas, de
maneira a ter disponivel até no maximo
160 ferramentas. Existe ainda a vanta-
gem de se preparar durante a usinagem
um novo jogo de ferramentas, depositan-
do-as no magazim adicional (Foto 20).

Devido a rapida troca de uma ferramenta
em ca. 6 s, pode-se trocar uma carga
completa do magazim de 40 ferramentas
em ca. 4 min., obtendo-se portanto uma
economia de tempo consideravel na pre-
paragao.
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Mesa giratéria NC

Utilizada para conseguir-se quaisquer
divisdes ou ainda movimento giratério
continuo.

Um acionamento sem folga por sem-fim
duplex da as condigoes de um fresa-
mento sem problemas. Bloqueio hidrauli-
co quando da parada da mesa permite

absorver com seguranga esforgos de
avango e corte exercidos nas diversas
direcoes. Um sistema de medigao direta-
incremental com resolugao de 0,001°,
montado no eixo giratorio assegura um
posicionamento preciso.



Controle da vida util da ferramenta
(Standard)

Na preparag¢do da maquina introduz-se
os tempos de uso estimados de cada fer-
ramenta. Apos expirado este tempo a fer-
ramenta é classificada como “gasta” e a
maquina para quando esta ferramenta é
novamente requisitada.

Controle de desgaste e quebra de
ferramenta por medigao da poténcia

A usinagem da primeira pega serve
como ciclo de referéncia para medigao
da poténcia consumida de cada uma
das ferramentas utilizadas. O torque do
motor principal € continuamente medido
e memorizado segundo um intervalo de
tempo pré-estabelecido. Na usinagem
das pegas seguintes o valor momenta-
neo é comparado com os memorizados.
(foto 21).

Se os valores memorizados forem ultra-
passados, além de um pré-determinado
fator por exemplo: 1,2, a ferramenta é
classificada como “gasta” na tela dos
dados de ferramenta e nao retorna mais
para o fuso.

Se o valor subir repentinamente além do
limite de desgaste ultrapassando o limite
de quebra (por exemplo 1,5), a maquina
para instantaneamente. O mesmo acon-
tece se a poténcia for quase nula em vez
do valor de referéncia (falta de ferra-
menta).

Controle de quebra de ferramentas

Pequenas ferramentas cuja poténcia ab-
sorvida é proxima do zero, somente po-
dem ser controladas por sistema espe-
cial. Neste caso a unidade desloca-se
até uma posigao de controle, apos cada
troca e tendo a ferramenta ainda na garra
do trocador. Ali através de um refletor-
sensor controla-se o comprimento da fer-
ramenta respectivamente a sua existén-
cia. Em caso de alarme a méquina para.

Gerenciamento de ferramenta de
reposigao e troca de pallet

Este gerenciamento & uma ampliacao
importante do controle de vida util dafer-
ramenta, desgaste e quebra. Afim de
possibilitar uma reagéo automatica no
caso de desgaste ou quebra.

Para cada ferramenta pode-se ter varias
ferramentas gémeas para reposicao,.
disponiveis no magazine, e que servem
de substitutas das ferramentas classifi-
cadas de gastas ou quebradas.

Além disso pode-se programar “estrate-
gias de retorno”. Estas sdo automatica-
mente ativadas quando se constata uma
quebra de ferramenta, ou quando se ul-
trapassa o limite de quebra. Nestes ca-
SOS a maquina nao para mais, conti-
nuando a partir desta “estratégia de re-
torno”. Podendo nos casos mais simples
executar a troca da pega para que a ma-
quina possa continuar com O proximo
pallet.

Apalpador de medicao

O apalpador € montado em um cone nor-
mal como se fosse uma ferramenta e in-
troduzido no fuso pelo trocador de ferra-
mentas (Foto 22).

Por ser apalpador bi-direcional, este per-
mite uma montagem mecanica estavel e
rigida, obtendo-se assim as condigoes
de alta precisao permanente.

Para medir nos eixos do Plano X Y gira-
se o fuso em 90°. Para isso o fuso princi-
pal foi construido como um eixo NC. O
apalpador permite ainda medicao no ei-
x0 Z. Para aumentar sua confiabilidade
utiliza-se um emissor de infra-vermelho;
este sistema é menos sensivel a impure-
zas como por ex. pd de ferro fundido.

O apalpador pode ser utilizado nos se-
guintes ciclos de medicao:

® Medicdo de furagbes e superficies
com corregao automatica no comando
(deslocamentos de zero, correcao de
ferramenta).

® Reconhecimento de condicées nao
permitidas (por ex. auséncia de furo sim/
nép) para salvaguarda da maquina na
usinagem sem operador.
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Para executar estas operagoes, dis-
podem-se de uma série de ciclos de medi-
Gao que sao armazenados no comando
como subprogramas e chamados em um
determinado passo. Estes ciclos ja con-
tém todos os deslocamentos auiomati-
COs necessdrios para atingir os oontos
de medig&o. O ponto de medicae dese-
jado é atingido primeiramenic em

avango rapido e depois =it vanco de
600 mm/min. até o ponic i contato do
apalpador. Quando dc conato, a post-
Gao real € memorizada < retardamen-
to no comando simultancamente com a

parada do movimento da maquina. A im-
precisao de posicionamento € de
aprox. 0.02 mm.



Elétrica

Disposigao dos aparelhos no armario:

1. Elemento dos circuitos auxiliares e de
protegao do circuito de poténcia.

2. Inversor AC transistorizado para o acio-
namento principal.

3. Inversor AC transistorizado para os avan-
¢os dos eixos X-Y-Z-B e Magazine de
ferramenta.

4. Comandos NC e CLP.

5. Entradas e saidas do CLP.

6. Area dos transformadores e ligagoes
principais.

Equipamentos elétricos CNC e CLP

Todo o equipamento elétrico encontra-
-se montado no armario elétrico de trés
portas. Os circuitos de poténcia, coman-
do e regulagem, assim como os circuitos
auxiliares e de protegao, encontram-se
bem distribuidos e de facil acesso.

Todos os aparelhos sdo amplamente di-
mensionados, sendo que em funciona-
mento as cargas obtidas ndo alcangam
os valores limite admissiveis.

As entradas e saidas entre circuito eletro-
nico de comando e da maquina sao indi-
cadas por LED's.

O armario elétrico faz parte do revestimen-
to de protegao da maquina, e como tal e
firmemente fixado a ela. A protegao ¢ do
tipo IP 54, isto é, todos os cabos sao intro-
duzidos no armario através de conexoes
rosqueadas.

HELLER .

Todas as pescrigoes de seguranga VDE
foram consideradas e assim como também
as normas da industria automobilistica

A maquina na sua versac Standard foi pre-
vista para ser conectada em

sao de trabalho

A adaptagao a uma rede com oulra fen-
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Comando da
maquina

O uni-Pro NC 80-C (center) € um coman-
do multi-processador modular, sendo di-
vidido em 2 modulos:

W Painel de operagao

M Bastidor I6gico central no armario, com
as entradas e saidas para a maquina.

O uni-Pro 80-C é um comando com inter-
face aprimorado tecnicamente, permitin-
do a multipla troca de dados, cada vez
mais essencial na concepgao dos moder-
nos sistemas de manufatura.

B No bastidor central, dependendo da
configuragao, trabalham até 8 micropro-
cessadores em paralelos. A transferéncia
de dados se faz por intermédio de um
barramento paralelo que se encontra na
parte traseira das placas.

Também o NC e CLP sao igualmente aco-
plados por este barramento paralelo.

B O painel de operagao esta conectado
com o bastidor central através de uma in-
terface serial (20mA/RS 232c) para co-
mandar o NC e CLP.

B Para comunicagao externa é utilizado
uma interface serial (20mA/RS 232c).

H Através de acoplamento por fibras oti-
cas pode-se obter a troca de dados com
os comandos independentes dos equipa-
mentos opcionais.

M Opcionalmente pode-se dispor de uma
interface serial DNC para a ligagao a
um computador central.

Como comando numérico moderno o uni-
-Pro NC 80-C leva em conta ndo apenas
0 experiéncia da pratica no uso na fabri-
ca (por ex. Programagao simples direta-
mente na maquina) mas também as exi-
géncias da formatagao normalizando pa-
ra facilitar a programagao externa (DIN
66025)

B Na estagdao de carga de ferramenta
esté instalado um terminal inteligente com
visor de cristal liquido (Plasma terminal).

uni-Pro NC 80-C 10
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Video Para testar o painel de operagao, pode
-se através do menu chamar uma amp!a
Video de 12" com 21 linhas de 74 caracte-  rotina de diagnose com software de tes
res permite ao operador visualizar as in-  te proprio.
formacoes necessarias. Todas as informa-  Para orientagao do operador, usa-se o vi ‘
coes sao indicadas de maneira clara e deo para transmitir instrugées em forma 51 Avango modicaa0 roliao

organizada. O video tem um papel muito  de texto.

importante na diagnose. Erros de opera- O video pode ser também utilizado para
¢ao, de programagao e falhas sdo indica-  indicagao aumentada da posicao atual e
das em forma de texto. No caso de erro  curso restante.

ou falha, a maquina para e respectivamen-

te, 0os passos subseqientes sao bloquea-

dos. A diagnose do CLP ¢é igualmente fei-

ta pelo video

Fungoes memorizadas no

comando

Numero do programa
Caracteres livres na memoria
Secao do programa

Passo a introduzir

Entrada de dados

Avisos
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ca.4150
Volteio max. admissivel
na maquina
X
(Volteio da pega no magazim
de pallet's sob consulta).
Contorno maximo admissivel no
trocador de pallet's
Cone de admissao ISO 50 conforme DIN 69871-A Pallet conf. DIN 55.201-A1 - 500 x 630.
e
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Barra tipo ponte: Alinhar o
cortador em 90° com relagao
ao localizador do DIN 69871
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Modelo

Area trabalho

Sistema de avanco
Forca de acionamento

Velocidade

Unidade de trabalho

Magazim de
ferramentas

Mesa divisora NC

Dipositivo
Trocador de pallet

Sistema de medigao

Curso longitudinal (eixo X)
Curso vertical (eixo Y)
Curso transversal (eixo Z)

mm
mm
mm

Através de motores de corrente alternada (execugao blindada)
Elementos de transmissao Fusos de precisao com porca de esferas pré-tensionadas

EixoXeY

Eixo Z

De trabalho nos eixos X, Y, e Z

Répido nos eixos X, Ye Z

Eixos B

& do fuso no mancal dianteiro

Cone de admissao

Motor de corrente alternada

Poténcia de acionamento a partir de = 500 rpm
Gama de rotagao

Programagao da rotagao

Momento méx. no fuso

Assentos no magazim

Tipo de magazim

@ max. da ferramenta (todos assentos ocupados)

& max. da ferramenta trocavel (necessario assentos vagos)
Comprimento max. da terramenta (a partir do nariz do fuso)

Haste da ferramenta

Codificagao

Pino de fixagao

Peso max. da ferramenta admissivel
Momento max. admissivel nas garras
Tempo de troca de ferramenta

Tempo cavaco-a-cavaco

Dimensoes

Divisao

Precisao de indexagem

Peso max. da pega admissivel

Momento tangencial max. com a mesa bloqueada

Momento max. de tombamento com mesa bloqueada

Tempos de indexagao para 45°
para 180°
para 360°
Pallet conf. DIN 55.201,A1 (roscas)
Superficie de fixagao
Furo de fixagao central
Furo de alinhamento
Rosca de fixagao
Precisao de troca de pallet em x, y, z
Tempo de troca de pallet
Direta por réguas de vidro X, Y, Z
Resolugao
Tolerancia de posicionamento Tp (VDI/DGQ 3441)

Equipamento de refrigeragéo e cavacos - Tanque de refrigeragao

Comando da méquina
Pintura

Dados para
instalagao

Vazao da bomba

Velocidade do transportador de cavacos
Volume removivel

Altura da queda

Texturizada branco-cinzal/cinza-po
Peso da maquina

Area ocupada (larg x prof x all)
Poléncia total

Tenséo de trabalho

Tensao de comando

Pressao de ar

Fixadores BW (acessorio)

N

N
mm/min
mm/min
rpm
mm

ISO

kW
rpm

Nm

mm
mm
mm

kg

Ncm

ca. s
ca.s

s

mm
graus
arco seg
(central) kg
Nm

Nm

s

s

s

mm
mm
mm

n°
mm
cas

mm
mm

m/min
kg/h
mm

DIN
ca. kg
ca. m
ca. kW

Volt
bar

BEA 1

630
500
630

12 500

20 000

1-10 000

15 000
10
100
50

36
45-4 000
direta
750
40
corrente
112
220
400

25
2 200
3 (até 12 kg)
5 (até 25 kg)
8
500 x 500
360 x 1
*3
600 (800)
16 000
10 000
3
5
8

500 x 500
50 H7
20 H7

79xM 12
+ 0,01
18 (22)

0,001
0,015
340

25
150
600

11 000
42x56x34
50
380 Volt. 60 ciclos
220
6
1"

HELLER

BEA 2 BEA 3
800 1250
630 800
630 1000

12 500 12 500

20 000 20 000

1-10 000 1-10 000
15 000 15 000
10 6
100 100
50 50
36 36
45-4 000 45-4 000
direta direta
750 750
40 40
corrente corrente
112 112
220 220
400 450

DIN 69871-Forma A-flange simples
variavel do assento
DIN 69 872 Forma B

25 25
2 200 2200
3 (até 12 kq) 3 (até 12 kg)
5 (até 25 kq) 5 (até 25 kq)
8 8
500 x 500 800 x 800
360 x 1 360 x 1
+3 +3
600 (800) 2 000
16 000 40 000
10 00C 34 000
3 4
5 2
8 2
|
500 x 630 * 800 x 800 0
50 H7 | 50 H7
20 H7 ’ 51
111 xM12 47 x M 16 (o1
= 0,01 =001
18 (22 24
0,001 0.001
0,015 0,022
340 640
40 em 1,5 bar resp. 10 em 5,0 bar
2,5 25
150 150
600 600
Uni-Pro NC 80-c
RAL 9002/7037
12 000 18 000
42x56x36 62x76x4,0
50 50
380 Volt. 60 ciclos| 380 Volt. 60 ciclos
220 220
6 6
1 25
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BEA 3.1

1600
1000
1000

12 500
20 000
1-10 000
15 000
6
100
50

36
45-4 000
direta
750
40
corrente
112
220
450

25
2 200
3 (até 12 kg)
5 (até 25 kg)
8
800 x 800
360 x 1

R &
N =

.0
64

o o

25
150
600

18 500
66x77x44
50
380 Volt. 60 ciclos
220
6
25
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