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SW BA W08-22 Centru de prelucrare cu 5 axe si doua arbori

BA2407, second-hand

Producator : SW

Numarul produsului:
BA2407

Description

Centru de prelucrare Orizontal
Producator SW

Model BA W08-22
Anul fabricatiei 2020

Ore de functionare aprox. h
Durata de functionare a axului aprox. h

Date tehnice

e Sistem de control: Siemens SINUMERIK 840 D Solution Line
e Versiune cu 2 axe Z independente

e Arbore HSK A63 cu 80 Nm (2x)

e Interval de turatie 17.500 rpm

e Putere: 35 kW

e Cuplu 80 Nm

e Putere nominala 26 kW

e Cuplu nominal: 60 Nm
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Motoare de avans

e Motoare liniare Siemens, tip 1FN3
e Sistem de masurare directa a pozitiei absolute
e X1/X2,Y si Z1/Z2, fiecare proiectata ca axe liniare

Date tehnice:
Axa Deplasare rapida Acceleratie

¢ X120 m/min 10 m/s?
¢ Y120 m/min 11 m/s?
e Z 120 m/min 20 m/s?

Magazie de scule

e Lant de magazie ghidat pe sina

e Sistem de preluare

e Capacitate: 84 de scule (2 x 42 de pozitii)

e Suport de scule compatibil cu axul HSK 63

o Gestionarea sculelor: codificare cu pozitie fixa
e Lungimea maxima a sculei: 550 mm

e Curatarea suprafetei pe partea magaziei

e Suport pentru scule: HSK-A63

e Forta de avans > 18 kN

2 seturi de distribuitoare de ulei pentru masa rot

e pentru zonele de lucru 1 si 2 (axele A si U)

e NW6 - necontrolat

e etansat pentru a preveni scurgerile de ulei

e 12 cai de distributie

e presiune maxima de functionare hidraulica 250 bar
e presiune maxima de functionare pneumatica 8 bar

2 seturi de suporturi pentru puntea de prindere
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ativa NC

e pentru montarea unei punti de prindere, a unor dispozitive de fixare sau a unui sistem cu 5 axe,
e cu un cuplaj rapid cu 12 cai pentru sistemele hidraulice/pneumatice pana la o presiune maxima de 250 bar

2 seturi de pregatire pentru compensarea torsiunii

¢ Pregatire pentru modulul de compensare hidraulica pentru a 4-a axa in cazul utilizarii dispozitivelor de
prindere sensibile la torsiune, precum si a sarcinilor descentrate

A 5-a axa, antrenare directa dubla
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cuprinzand:

2 mese NC cu actionare directa, 0 340 mm

(axele C1/C2 sau W1/W2)

montate pe o traversa comuna

masurare directa si absoluta a unghiului

Dimensiuni maxime ale dispozitivului de fixare/piesei de prelucrat: 2 x 0800 x 280 (640) mm

Greutate maxima a dispozitivului de prindere/piesei de prelucrat: 2 x 150 kg

Cuplu maxim: 990 Nm

Viteza maxima: 50 rpm

Precizie de pozitionare = 5"

Cuplu tangential: 3000 Nm fixare mecanica, eliberare hidraulica

inclusiv distribuitor de ulei, NG 6, necontrolat, etansat pentru a preveni scurgerile de ulei, instalare completa
pe cuplajul de conectare al suportului puntii de prindere (configuratia pinilor conform schemei standard de
pinuri)

Modul de baza pentru prindere hidraulica

Prinderea piesei de prelucrat deasupra supapelor de scaun pentru cilindrii de prindere cu dubla actiune

2 X

Dimensiune nominala NG 6

Supapa de reglare a presiunii, max. 250 bar

Supapa de retinere cu clapeta in Asi B

Monitorizarea presiunii de prindere prin intermediul senzorului electric de presiune superior

Presiunea de prindere este mentinuta prin intermediul supapelor cu scaun atunci cand usa de incarcare este
deschisa sau in cazul unei defectiuni a sistemului

Pentru a facilita Tnlocuirea dispozitivului de prindere, supapele de scaun pot fi dezactivate pe grupe prin
intermediul sistemului de control PLC

1 circuit de prindere in zona de lucru 1

1 circuit de prindere in zona de lucru 2

Intrari si iesiri programabile prin intermediul celui de-al doilea canal al sistemului de comanda NC

3 circuite de prindere cu elemente suplimentare pe grup de

lucru

Amplificator de presiune pneumatic

Amplificator de presiune pentru cresterea presiunii aerului la 7 bar pentru prinderea axei Y.

Presiunea minima trebuie sa fie de 5,5 bar.

Echipament central de racire

Transportor cu banda cu racleta

(aschii scurte, rupte, in forma de ac, piese turnate, span de turnare; fara aglomerari, fara straturi compacte)
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e potrivit pentru lungimi ale aschiilor < 100 mm

e Latimea transportorului: 1000 mm

« inaltime de descarcare cu buncar: 1100 mm

e Filtru pentru ape uzate, sita cu fante | = 0,35 mm
e Pompa de apa uzata 400 I/min

e Capacitate lichid de racire aprox. 0,3 m3

1 separator de ceata de emulsie

e Centrifuga in doua etape

e Debit de aer 1200 m3/h

e Debit de aer 1200 m3/h

e Rata de schimb a aerului > 400 1/h

Usa de incarcare automata
» deschidere/inchidere, mecanism de siguranta al usii prin banda de contact
Ciclu automat de clatire pentru compartimentul de incarcare

e pentru piese si dispozitive de prindere din zona de incarcare
e programabil printr-un al doilea canal al sistemului de comanda NC
e pornire automata sau functionare manuala prin butoane

Monitorizarea sculelor si a sistemului Planar

e Monitorizare pneumatica a sculelor si a sistemului Planar.

e Repetarea de trei ori a procesului de schimbare a sculei si de curatare in cazul incalcarii tolerantei.

o Activarea si selectarea nivelurilor de toleranta se efectueaza in functie de fiecare scula in parte prin
intermediul interfetei software HMI.

Controlul pozitiei, modul de baza

e Sistem de comanda pneumatica pentru sustinerea piesei de prelucrat sau a elementelor de prindere
e Masurarea debitului

e Cu functie integrata de suflare libera

o Cate doua conducte de presiune pentru fiecare dintre laturile A si U

e Masurare simultana pe partea de incarcare a

¢ 2 linii de testare pe partea A sau U, conform selectiei

e Diferenta detectabila >/= 0,05 mm

e Diagnosticare si reglare usoara prin intermediul interfetei software HMI

e Valorile masurate sunt activate automat prin selectarea dispozitivului de fixare

Monitorizarea duratei de viata a sculelor si selectarea automata a

sculelor similare
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Panou de comanda suplimentar de 19"
pentru introducerea datelor la statia de incarcare a magaziei
Interfata Profinet pentru automatizare include:

e Interfata hardware prin Profinet sau cuplaj PN
e Configurarea software-ului de baza

LIFE DATA - SW CloudPlatform CORE

Termen de livrare imediat

Pret la cerere
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