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SpeedLine ABC

Conforme suas necessidades

Referéncia no desenvolvi-
mento de solucdes precisas e
econdmicas, a INDEX desen-
volve alternativas de acordo
com a necessidade do cliente.
Para a usinagem de pecas
simples a altamente comple-
xas, em lotes pequenos ou
grandes, a INDEX oferece

solucdes superiores.

O torno INDEX ABC produz
pecas simples e complexas,
sendo desenvolvido para tra-
balhar com barras ou placas.
Ela combina as vantagens de
uma magquina controlada por
cames com as de uma maqui-
na CNC universal. O resultado
€ uma usinagem econdmica,
flexivel e eficaz. Seu ABC
oferece uma ampla gama de
aplicacdes. Até 19 ferramen-
tas podem ser utilizadas, o
gue permite a usinagem com-
pleta da peca em apenas uma

fixacéo.

Construcao solida -

valor agregado ja na cons-
trucao da maquina

A maéquina possui uma caixa
base de ago soldada, no qual
o leito de ferro fundido é
montado sobre esta estrutura
e possui dois cabegotes
revolver independentes.

Este conceito garante maior
precisao e rigidez elevada,
protegendo a maquina con-
tra flexdo e torgéo, além

de proporcionar um 6timo
amortecimento.

As guias lineares de alta quali-
dade séo precisas. Em caso
de colisdo, a maquina esta
protegida por acoplamentos
nos fusos recirculantes. E a
qualidade INDEX para uma
longa vida util. A caixa do fuso
termossimétrico com sua
transferéncia de calor con-
trolada perpendicularmente ao
plano da ferramenta impres-

siona por sua alta preciséo.

Suas vantagens:

e Design compacto, alta
performance em uma area
pequena

e Passagem de barras de

acordo com sua escolha:

60 ou 65 mm

Reducédo nos tempos de

ciclo gracas as 3 ferrramen-
tas trabalhando simultanea-

mente

¢ Ferramentas acionadas em
todos os carros

® Até 6 estaches para
usinagem posterior

e Setup facil e acessibilidade
a maquina

¢ O torneamento de poligono

também ¢é possivel em acgo
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SpeedLine ABC

Escolha sua configuracao

Versao 2

Equipada com um cabecote
revélver com 8 estacdes para
suportes de ferramentas com
sistema de haste cilindrica
DIN 69880 (VDI25), para
usinagem interna e externa.
Assim, todas as estagdes
podem ser acionadas, com
excegao da posigao do fuso

sincrono.

Versao 3

Possui carro linear (tipo
gang), que é ideal para a
usinagem de pecas forjadas
e fundidas, e também para o
acabamento de pecas com
tratamento térmico, car-
regadas manualmente no
fuso principal de trabalho. O
carro possui 0 comprimento
de 400 mm e pode ter até 7
ferramentas, dependendo do
didmetro da peca.

Versao 1

Possui dois cabegotes para a
troca rapida das ferramentas.
Cabecote revolver 1, com 7
estagdes, mais uma estagao
fixa para o fuso sincrono e
cabecote revolver 2 com até
6 ferramentas.

Além disso, 5 (6) estagdes
para usinagem posterior,
sendo que duas podem ser
acionadas para a usinagem
completa da peca no lado de
corte.

Versao 4

Possui um dispositivo do
tipo calha para a alimen-
tacdo automaética de pegas
brutas (blanks) ou pecas pré-
usinadas. A calha utilizada

€ dimensionada de acordo
com o perfil bruto a ser
transportado. Um dispositivo
de carga fixo no cabecote
revolver transporta a peca
bruta da calha até o sistema
de fixacao, localizado no fuso

principal.

SpeedLine ABC

Aumente sua produtividade

Usinagem completa em
uma unica fixacao

O ABC oferece 2 carros
com o total de 13 ferra-
mentas e 5 (6) estagoes
de usinagem posterior para
a usinagem completa das
pegcas.




SpeedLine ABC

Tecnologia Impressionante

O Cabecote revélver 1
possui 7 (8) estagcbes para
usinagem externa e interna.
Todas as estacdes podem
utilizar ferramentas aciona-
das. O fuso sincrono esta
montado em uma posigao
separada no cabecote
revélver e é equipado com
uma unidade separada de
engrenagens helicoidais.

O carro de corte

possui 6 estacdes de ferra-
mentas com guia de ajuste
do tipo rabo de andorinha,
para o alojamento dos mais
diferentes suportes de fer-
ramentas.

Tanto o cabecote superior,

quanto o carro inferior de
corte trabalham indepen-
dentemente e sao indexados
por um mecanismo de index-
acao e travamento rapido e
inovador.

Até 6 estacoes de usina-
gem posterior montadas
acima do fuso principal em
dois circulos; a usinagem
interna no cabecote revolver
e o centro do fuso principal
estdo no mesmo circulo.
Estas estagdes servem o
fuso sincrono no cabecote
revélver 1, o que permite

uma usinagem simultanea.

SpeedLine ABC

Motor spindle

O fuso motor, com high
torque e frequéncia AC con-
trolada, possui o sistema de
refrigeracédo a ar patenteado
pela INDEX e tem poténcia
de 20 kW a 100%.

O aumento da presséao do
ar na unidade do fuso motor
evita que a refrigeracao ou
sujeiras entrem em contato

com os rolamentos do fuso.

O fluxo de ar refrigera direta-
mente tanto o estator como
o rotor. Principais caracteris-
tocas: tempos reduzidos de
aceleragao e desaceleracéo,
sem engrenagens, polias,
alta rigidez de torcédo; sem
forcas externas de correias
ou engrenagens. O resultado:
melhor qualidade da peca.

O nivel de performance

Alta performance em
pequena area ocupada

Use sua valiosa area de
producao para melhorar suas

vantagens competitivas.

Fuso sincrono

Com alojamento para pingas
de até 42 mm de didmetro,
ou placa de até 90 mm de
didmetro. Rotagdo maxima
de 4.500 rpm. O fuso sin-
crono é standard com um
dispositivo de indexacéo e

posicionamento.

O fuso sincrono é montado
sobre o cabecote revolver 1
em uma estacéo fixa e acio-
nado por uma engrenagem
helicoidal separada, indepen-

dente da engrenagem cénica

central.

6500 mm

[ ]

[ ]

1240 mm

2300 mm

2300 mm
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SpeedLine ABC

Precisao garantida

Possibilidades universais

SW 17 x 45 mm 48 s

Perfeicao planejada

@ 26 x 33 mm 67 s

Adaptavel em cada posicao

Latao
@ 32 x 34 mm 28 s

Know-how nos detalhes

36 x 20,3 mm 38s

Aco inoxidavel
@258x643mm 75s

O Investimento inteligente

N&ao importa o que vocé
produz, o torno ABC tem a
solucdo aos seus problemas
de producéo. Seja a peca
mais simples, ou a mais
complexa, ndo importa se

vocé realiza uma usinagem

Latao
SW 19 x 29 mm 17 s

a partir de blanks ou de
barras, com contornos inter-
nos e externos, este € seu
diferencial com a ABC: vocé
vai usinar as pecas em uma
Unica fixacdo, com um tempo
muito competitivo.

@ 38 x 25,7 mm 32s

Vocé também reduz tempos
de setup e atinge um alto
rendimento mais rapido.
Além disso, é possivel
aumentar sua capacidade de

realizar trabalhos adicionais.

Liga de ago de baixo carbono
@ 16 x 30 mm 10s

Mesmo os menores lotes
podem ser produzidos de

forma rapida e econdmica.

SpeedLine ABC

Automacao e componentes adicionais

Economize tempo durante a alimentacao das barras

Vocé pode ganhar até 4 segundos utilizando o alimentador de
barras INDEX LMI. Durante o ciclo de alimentagao vocé pode
ganhar até 35 segundos, comparando com outros alimenta-
dores de barras.

O INDEX LMI estéa disponivel para barras redondas ou sexta-
vadas de 3,2/3,7 ou 4,2 m de comprimento e didmetros de 6
a 52 mm. O ABC pode também ser adaptado a maioria dos
alimentadores e magazines de barras utilizando a interface
UNIMAG.

Reduza seu custo por peca
Vocé precisa de uma estacéao
adicional para fresamento ou
toneamento de poligono? O
ABC pode ser equipado com
um acionamento separado
para esses dispositivos. No
latdo, aco inoxidavel e,

perfis de poligono podem
ser produzidos no menor

tempo possivel.

l‘i'i'i}a

Ejecao de pecas e sistema de lavagem
As pecas acabadas séo ejetadas através do fuso sincrono, lo
liquido refrigerante lava o fuso e ao mesmo tempo elimina

0s cavacos. Isto aumenta a rentabilidade do processo.

Descarga automatica de pecas

Enquanto a préxima pecga € usinada, o dispositivo de retirada
de pecas integrado na maquina recebe a peca acabada, que é
transportada cuidadosamente sobre uma plataforma.

Os restos de barras sao retirados separadamente.



SpeedLine ABC

Economia através de um conceito inteligente do comando

INDEX C200-4D

— D

Baseado no Siemens 840D

Vocé esta no comando ...
¢ Display e texto faceis para
operacao
e Todos os fusos e eixos na
tela
e Mesma interface

para todas as maquinas
e Em caso de erro: o display
indica o “Local” e “Causa”
e “Online"-error e documen-

tagédo de servicos.

Machine pipr uri | AUTO

normal operation

owerline

Expert em programacao...
Muito mais do que 70 ciclos:
e Oferece suporte especifico
de aplicagao, nos minimos
detalhes

e Garantia de um programa
seguro com maxima flexibili-
dade

e Garanta a melhor utilizagao

e producdo da maquina.

. Channel reset

Blank.block level

program running-in

[Pragram aborted

Blank block level

RELE

/N:
MEASURING

[]T-word confirm mode @SLBI: stop after
each machine

function

()SBL2: Stop after
each block

[Ctravel without material
[Jaxis locking

[CIDRY: dry-run feed
[C]M01: programmed stop

[J/N MEASURING
OaN .

[] /2N DiaM15.7
OnN

[] 4N TEST

[ /N

[N

O saN

siehe: \scara\index.ini

Feed
Feed rate reduction - machine 120%

rapid travers. current
120%. 110%

dry-run feed
variable increment dimension 0

| designation of the blanking out level

display program

F5000.0000 mm/min
110000 [for operating mode INC VAR]

measuring/ [l Wear

LT influencing

Setup rapido...

Incluindo travamento dos
eixos

* Aproximagédo dos carros
“passo a passo”

* Verificacdo dos processos
de usinagem sobrepostos
incluindo “palavra T” no
modo de confirmacao

® Controle do usuario antes
de cada indexacéo da torre
Isso é feito sem nenhuma

modificagdo nos programas.

10

monitoring [ correction

Inicio imediato...

através do bloco de busca

e Canal-sincrono avancar para
qualquer ponto do programa

e REPOS-guia com seguranca
para o (novo) ponto de partida
através dos requerimentos
iniciais

e Estabelecer o estado cor-
reto da maquina de forma

simples e sem colisbes

Machine f; Mpr urt | AUTO

normal operation

. Channel reset

TUR1 : TOOL MONITORING
Cut Utilisation rate [%]]

No Axis  Activ_Learn Act. |Learned | Missing

|Prugram aborted

Recognition [%] Tool from

16:30:33
TUR1

704

pre-alert | Breakage | Mag [Locat

B0 X 0.00 0.00 0.00

0.00 0.00 [ =

M1 X X 000 o000 o000

M1 X X 000 000 000
0 X

0
o
0

XM2 0.00 0.00 0.00

Learn all cu

siche: \scaralindex.ini

display
selection

Seguranca operacional...
Sistemas de encoders abso-
lutos indicam a posi¢ao em
qualquer situacao
Seguranca integrada...

e Mantém a posicdo dos
eixos e posicoes de fixacao
mesmo com a porta aberta

e Verifica se a funcao do dis-
positivo de seguranca esta
funcionando corretamente
no que diz respeito ao ciclo

® Reacédo rapida de protecéo

0.00 0.00
=
> |

0.00 0.00
0.00 0.00

measuring/
monitoring

e flexibilidade!

e Sistema de monitorizacéo
de quebra da ferramenta
(opcional)

e Sistema de controle e
reposicao de ferramentas
(opcional)

e Conexao ETHERNET ao
DNC (opcional)

¢ Dados de aquisicao da
méquina (MDA / ODA
opcional)

¢ Teleservice (opcional)

SpeedLine ABC

O comando: simples e renomado - FANUC standard

FANUC 31/B

Comando FANUC 32i-
Modelo B. Confira suas
vantagens:

e Comando de ultima gera-
¢do FANUC series
(30-Series, Modelo B)

e Painel de comando FANUC
com teclado e tela de
10.4" TFT

¢ Painel de comando com
chave de avanco do fuso

e Volante eletrénico integra-
do no painel do comando
da maquina (standard)

e Memoria para 72 program

as de pecas, ou mais

e PATHIL
EINFuGerD,
e venpmmo s isrezren

(cauSBLENDEBENEN) :
/... =asiLacL ADLAUI 5TANGENILARDL TUG) ;
lc 724, . ~TEIL AUS GS VON HAKD>: :

¢ 730 ISTETL U0 AND ASCIRAGEID s |(HIRLLPURKT.  UERSCHTETUNG 1SP)
(¢ an,... PORTALABNENNE) 1

93.T00L> CTOOL DATEN LAbER> (DREHZAHLBEGRENZINGS :
roupSUCK S1PRUGKTIN VERTE LADEN); 3 Ll

D eere oo coo] | 16119:29) pni

e T T
I I I I I I 261

e Sistema de arquivo com 3
niveis (canais) para um
armazenamento estrutu
rado dos programas

e Interface USB e leitor de
cartdo no painel de
comando

e Maior seguranca através da
dupla verificagao de segu-
ranca - FANUC Dual Check
Safety

ST=POSTTTON

-
H

Aprimoramentos INDEX
e Teclas individuais no painel
de comando com acesso
direto as seguintes funcoes:
-Indexacéo da torre /
Estacao simples
(CCW/CW)
- Setup / Producéo
(interruptor da chave
removivel na posicdo
“Producéo”)
- Ciclo Start / Ciclo Stop
- Funcéo de consentimen-
to
- Abrir fixacdo da peca

o
s PATH1
VORDRSR. VERZEI G /GG W USER/L BRIRT/
HINTRGR UERZEIChl | MW USER LTBRARY
son v o v iz
s rrel 7muavEl . el o

oo ZKBYIE) 201111720

DL seve oo coi| | 36:2mi8aPnin

I I I I I I ” wer—[wacst frorn [ooof
o 1o

* Aprimoramentos especi-
ficos INDEX da interface ao
usuario para uma operagao e
programacéao mais facil, assim
como a inlcusao de paréame-
tors e monitoramento da
maquina

¢ Monitoramento das fer-
ramentas sem a utilizagao de
sensores, através da corrente
do motor (opcional)

¢ |nterface de programagao
livre para ajuste dos disposi-
tivos externos (automacéo)
para a maqguina (ex. sistema

de manipulacao) (opcional)

racave|

< [sreves|

ruger-|

-

Programacao

e Editor de texto com funcgdes
de inclusao, sobrescrever,
buscar e trocar, copiar e
deletar

e Programas NC de anotagdo

e Numeros de programas NC
ou nomes de programas NC

e Até 3 fungdes M por bloco
NC

e Tempo de espera em segun
dos

e Ramificacdo condicional ou
incondicional do programa

e Qperacgoes aritméticas e
trigonométricas

e Calculos de parametros e
e leitura/carregamento do
sistema de dados

Tecnologia

e Ciclos standard para
torneamento e fresamento

e Corte longitudinal,
transversal e roscas coni-
cas com passo constante
ou variavel

e [Furacdo sem compensacao
da placa (até nmgx = 2000
rom)

e TRANSMIT e interpolacéo
de superficie cilindrica

e Parada do fuso orientada

e |nput/output unidade
minima 0,0001 mm
ou 0,00001"

¢ Movimentos dos cursos

controlados pelo volante

Input/output de programa

e |nput de programas via
teclado no comando

e Porta USB

e Qutput de programas
diretamente para o cartao
de memoria

e ETHERNET-interface
(opcional)

e Conversao entre métrica e

polegada para:
- Entrada de programas
- Movimetnagao dos cursos
- Corretor de ferramentas
- Visor de tela

e Dois canais de programa na
tela e dois canais de
edicao (depende do nivel

de configuragao)

Producao

e Sistema de mdeigéo abso
luto em todos os eixos,
sem a necessidade de
referenciamento

e Correcgéao eletrénica da fer
ramentaem X, Z

e Contador do npumero total
de pecas

e Contador para definir o
tamanho do lote de pecas

¢ Monitoramento de quebra

das ferramentas(opcional)

11
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SpeedLine ABC

Dados Técnicos

SIEMENS FANUC
Fuso principal D60 D65 D60
Passagem de barras mm 60 65 60
Comprimento de alimentagdo max. mm 80 80
Rotacédo rpm 6.000 6.000 6.000
Poténcia a 100% kW 20 20 20
Poténcia a 40% kW 29 29 29
Torque a 100% Nm 95 95 95
Torque a 40% Nm 140 140 140
Opcional: eixo C/ Dispositivo de indexacéo e localizacdo (incrementos de 2,5°)
Cabecote revolver 1 eixo X eixo Z eixo X eixo Z
Numero de estagoes 7 (+ fuso sincrono) 7 (+ fuso sincrono)
Sistema de ferramentas DIN 69880 mm 25 25
Trajetoria mm 90 280 90 280
Forca de avanco N 5.500 5.500 5.500 5.500
Avanco répido m/min 27 36 27 36
Resolugéo mm 0,0005 0,001 0,0005 0,001
Opcéo: Ferramentas acionadas (todas as estacoes)
Rotacgéo rpm 6.000 6.000
Poténcia a 25% kW 4,2 3.3
Torque a 25% Nm 10 7.5
Fuso sincrono
Rotacéao rom 4.500 4.500
Poténcia a 25% kW 4,2 4,2
Torque a 25% Nm 10 10

Dispositivo de indexacéo e localizagdo (incrementos de 7,5°) / Dispositivo de ejecao e lavagem (max. 42 mm)

Estacoes de usi posterior

Numero de estagoes

5 (6 se a unidade de descarga for pelo lado esquerdo)

5 (6 se a unid. de descarga for pelo lado esquerdo)

Ferramentas acionadas (méax.) 2 2

Rotacédo rom 6.000 6.000

Poténcia a 25% kW 4,5 4,5

Torque a 25% Nm 8 8

Cabecote revolver 2 eixo X eixo Z X-axis Z-axis
Numero de estacoes 6 6

Sistema de suportes de ferramentas: montagem tipo rabo de andorinha

Trajetéria mm 81 80 81 80
Forca de acionamento N 8.300 5.500 8.300 5.500
Avanco réapido m/min 27 36

Resolugao mm 0,0005 0,001 0,0005 0,001
Ferramentas acionadas (todas as estagbes)

Rotacédo rpm 4.500 4.500

Poténcia a 256% kW 4,2 4,2

Torque a 25% Nm 10 7.5

Opcional: dispositivos de fresamento de roscas e torneamento de poligono (pode ser instalado em até 2 estacdes simultaneamente)

Rotacédo pm 6.000 6.000

Peso e conexao de energia (confirguragdao max.)

Peso aprox. kg 2.500

Conexao de energia

12-34 kW, 15-43 kV, 25-80 A, 400 V, 50/ 60 Hz

Comando

INDEX C200-4D (Baseado no Siemens 840D powerline) ou FANUC 32/B

I

1650

I
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| 500 | 1930
T T

400
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1000
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INDEX Tornos Ind. e Com. Ltda
Rua Joaquim Machado, 250
18087-280 - Bairro Aparecidinha
Sorocaba-SP, Brasil

Fone +55 (15) 2102-6017

Fax +55 (15) 2102-6014

www.indextornos.com.br

INDEX

INDEX-Werke GmbH & Co. KG
Hahn & Tessky

Plochinger Stralke 92

73730 Esslingen, Germany
Fone +49 (711) 3191-0

Fax +49 (711) 3191-587

www.index-werke.de

12.14 Impresso na Alemanha. Sujeito a alteracdes sem aviso prévio.



