PROFILE PROCESSING




CNC Controlled Profile Machining Center

m FEATURES

>d control system

€ process at any angle between -90°

d +90°

Automatic tool replacement

to perform pro

essing in two separate

»  Automatic magazine for 10 tools
Automatic clamping positioning

» Touchscreen

* Remote access

capacity to increase

Optional Equipment

*  Autor

*  Optional length on X-axis

* Automat

c sawdust disch

ge unit




End Milling Unit

250 mm

(Head rotation movement) 90°/

Automatic Tool Magazine
* ToolMagazine

*+  XAxis (Longitudin

* Y Axis (Lateral)
ZA

« 7 Axis (Vertical)

*  AAxis (Rotational Movement)

Operational Area Clemping Unit
* Max. Rotation Speed
*  Tool Holder
*  Spindle Power

*  Cooling Type

Profile Positioning
*  Profile Reference Alignment 2« Pressure 6-8 Bar
BT R T R
+  Directly with tool 5 * Power 19.5kW
(upper s + Voltage 400V 3N PEAC
*  Frequency 50-60

Steel Profile Machining Thickness

* 5mm

3050mm

2440mm
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Centre d'usinage pour profilés avec Controle CNC

(4 Axes)

m PARTICULARITES

Effectue une série dopérations intégrées telles que

le fraisage, le rainurage pour le drainage d'eau, le

perforage, le marquage, le fraisage en bout sur des

profilés.

+  Opérations spécifiques, outre les opérations
standards, sur différents types de profilés

*  Systéme de contrdle CNC

= Tratement haute précision a tous les angles
entre -90° et +90°

» Changement automatique densemble de
pieces

¢ deffectuer le traitement dans deux
zones distinctes

*  Chargeur automatique d'ensemble 4 10
piéces

* Positionnement automatique des étaux

+ Ecrantactile

* Accés adistance

*  Capacité opérationnelle de haut niveau
augmentant la productivité

*  Lubrification automatique dans lespace
d'usinage

* Capacité & traiter de légers profilés d'acier
jusqua 5 mm d'épaisseur

Equipement standard
*  Outils dusinage {5 pieces)

Equipement optionnel

*  Lubrification automatique
* Longueur adaptable sur laxe X
*  Unité d'évacuation automatique des copeaux

Centro de mecanizado de perfiles con sistema
de control numérico (CNC) (4 ejes)

m CARACTERISTICAS

Se utiliza para realizar operaciones de fresado,

apertura de canales de drenaje, perforacion,

marcado y retestado en perfiles.

« Operaciones especificas no estandar en
diferentes perfiles

« Sistema de control numérico

* Proceso preciso en cualquier &ngulo entre
90°y+90°

+ Cambio automatico de herramientas

* Operacion en dos secciones distintas

* Cargador automdtico de 10 herramientas

« Posicionamiento automdtico de fijacion

* Pantalla tactil

= Acceso remoto

« Alta capacidad de procesamiento para
incrementar la eficiencia

*  Lubricacién automatica en el area de
procesamiento

= Capacidad para procesar perfiles de acero
ligero de hasta 5 mm de grosor

Equipamiento estandar
* Herramientas de procesamiento (5 piezas)

Equipamiento opcional
*  Lubricacién automatica
* Longitud opcional en el eje X
¢ Unidad de descarga automética de virutas

Centro de Usinagem de Perfis Controlado por
CNC (4 eixos)

CARACTERISTICAS

Usado em processos de usinagem, abertura de

canais de drenagem, perfuraco, marcagao e

usinagem de extremindades em perfis.

* Operagoes especificas fora de padrdo em
diferentes perfis

+ Sistema de controle baseado em CNC

* Processo preciso em qualquer angulo entre
90° e +90°

 Substituico automatica de ferramentas

» Operagao em duas segGes separadas

« Depdsito automatico para 10 ferramentas

« Posicionamento de fixagdo automatico

« Teladetoque

* Acessoremoto

* Alta capacidade de processamento para
aumentar a eficiéncia

«  Lubrificagéo automdtica na drea de
processamento

» Capacidade para processar perfis de ago leve
de até 5mm de espessura

Equipamentos padrao
+ Ferramentas de processamento (5 pegas)

Equipamentos opcionais
»  Lubrificag@o automatica
= Comprimento opcional no eixo X

+  Unidade de descarga automatica de serragem

LiexTp o6paboTku npodmneii c CNC

ynpasneuem (4 ocu)

KNIOYEBBIE XAPAKTEPUCTUKM

[TpenHasHayen ana dpe3eposky, DOpMUpPOBaHUA

APeHaXHbIX KaHanos, CBEPNEHUA, MapKUPOBKY U

dpesepHoit 06paboTky Npodunedt U3 antoMuHuUs.

B03MOXHOCTb BbiNOMHEHNS HECTaHAAPTHbIX
CNeLuanuanupoBaHHbIX ONepaLyii ¢ pasnuyHbIMK
npopunamMu

CucTema ynpasnenus ¢ CNC

TouHas 06paboTKa nog NoBbiM YrNoM oT

-90° go +90°

ABTOMaTHYECKEA CMEHa MHCTPYMEHTa

PaBoTa ¢ AByMS pasHbiMi y4acTkamu
ABTOMATHHECKIUA MaraanH Ha 10 MHCTPYMeHTOB
ABTOMETUHECKOE MO3ULINOHMPOBAHMUE 33XUMOB
CeHcopHbii aKpaH

[lMCTaHUMOHHbIA focTyn

Bbicokas Npou3soanTenbHOCTb 06paboTky Ans
noBbiLeHHs 3QPEKTUBHOCTH

ABTOMATVYECKas NOAAYa CMa3KK B patoyyto 30HY
BO3MOXHOCTH 06pabOTKY NErkux CTanbHbIX
npoduneit ToNLMHON A0 5 MM

CranpjapTHas KOMIIeKTaumua
Texronoruyeckue UHCTpyMeHTbI (5 W)

[lononHutenbHoe o6opysoBakue
ABTOMaTHYecKas cMaska
OnunoHanbHasa 4nmHa no ocu X
YCTPOICTBO aBTOMATUYECKOr0 yaaneHus
0NUNoK
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