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» Vzhledem k neustdlému v¥vaiji jsou \idaje v podrobnostech nezdvazné.
s In view of continued development the details are not hinding,
» Mit Hinsicht auf die technische Weiterentwicklung sind die Daten in Einzelheiten unverbindlich.

Arbeitsbereich -

Max. Durchmesser der Matcnalsta.ng(‘

 Steuerungssysten

Zahl der gesteuerten Ac sen. -

Max. Lange der Materialstange
Max. Stangenvorschublinge

. Drchzahlbcrelch

Leistung des Hauptmotors

.{Ah[ der Querbupporlt

Max. Arbeitshub-Héhe
Hinterer Seitensupport
Oberer Hintersupport
Oherer Vordersupport
Zahl der Kreuzsupporte
Langs Arbeitshub

Quer Arbeitshub
Arbeitsginge

Lilginge

 Anzahl der Eiﬁéteilun};cn

Max. Arbeitshub-Hohe langs
Max. Arbeitshub-Hohe quer

Zeit der Kopfumdrehung um eine Lage
Arbeitsginge

Eilginge

Vyrobce
Manufacturer
Hersteller

Kovosvit DS, a.s.
Samoty 1531
CZ-Pisek 397 84

Tel. +420 382 333 111, 382 333 339
Fax +420 382 333 215, 382 333 217
E-mail: prodej_zpi@kovosvit

www_kovosvit.cz
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Cel
fetenového soustruznického
automatu A25 CNC - COMPACT

Jednevietenovy soustruinicky revolveravy automat
AZ5CNC - COMPACT, s osmi Fizenymi osami j2 urden
pro virobu sloZitich obrobld v automatickém cyklu
z presnych materidlovych tyfl, V poloautomatickem
cyklu lze obrabél polatovary, kleré se do upinaciho
pouzdra vklddaji rucng.

Na stroji je poudit tidici systém FANUC 16iTB. Také
servepehony suportl, motor hlavniho a pomocnéha
vietena jsou od firmy FANUC.

Vreleno stroje je feSeno priviakovym vielenovym
motarem Alpha BITZM/ 150001 chlazenym olejem.
Na vTelenu je umistnéna brzdu pro nouzové zastaveni
privépadku el proudu. Chlazent vietena je
provedeno chladidem firmy HYDAC umistnéném

ve slojanu stroje,

Stroj A25CNC - COMPACT je standardné vybaven
piednim kifZovym suportem se étyfroZovou
hydraulickou hlavou, zadnim suporten, prednim

a zadnim hornim suportent a kifZovym revolverovim
supartem s osmipolohovou revolverovou hlavou
DUPLOMATIC SM-H-TR12-25-220-88 (o0sa X2, Z2}.
Posuvy viech suportl jsou provedeny kulickovwymi
srouby, pehdnénymi servomotory. Proti pretizeni
jsou elektricky jistény.

Upindni materidlu je provedeno hydraulicky.
Poddvani materidlu je reSeno hydraulick§m piidav-
njm piistrojemn nebo nakladadem tyi dle pofadavku
zikaznika,

Hotové obrobky jsou po opracovini z jedné strany
upichnuty a odebrdny pomacnym vietenem
umistnén¥m na revolverové hlavé. Pomocné vieteno
umoiiinje po preneseni dilce revolverovou hlavou k
pracovisti se strany dpichu s tremi pracovnimi
stanicemi, jeho dokondeni ze strany tpichu.
Soudasné na prednim pracovist pokraduje viroba
dilel z kiffZového a piednich supartil v pekrytém
fase, cof umoZiuje zvysit produktivitu viroby difed.
Dokonéeny dilec je hydraulicky ovlddanou lopatkou
dopraven mimo pracovni prostor stroje na dopravnik
dilct. Dopravnik diled je doddvin jako piidavny
pistroj na zvlasin objedndvku. Ddle je moing dodat
ni zvldstng objedndvku zdsobnici na ahrobky,

Ttisky jsou z pracovniho prostoru vyndseny
dopravnikem tfisek doddvanym jako zvIdsini
pristasenstvi na objednavku,

Posuvné kryty pracovniho prostoru chrdni obslubu
proti odletujicim tFiskdm, rozstiiku chladici kapaliny
a umoZiuji bezpelny chod stroje,

charakteristika jednov-

Descrlptlon
of the A25 CNC - single spindle
automatic lathe

The single spindle automatic machine A25CNC -
COMPACT has 8 controlled axes and is capable of
automatically producing complex workpieces from
precision bar material. The machine can also be used
in 4 semi-automatic mode to finish machine partially
machined blanks, which can be hand loaded into the
machine’s chuck,

The machine utilizes the FANUC 16i-TB control
systern together with Fanuc axis drive motors and
spindle drive motar. The spindle motor type Alpha
B112M/ 15000 is oil coaled from the HYDAC cooler
mounted in the machine base. In the event of a
power failure there is an emergency breaking system,
The basic A25CNC - COMPACT is equipped as
standard with 4 [ront compound carriage with 4 toll
hydraulic head, backrest, top slide front and back
carriage and a compound turret slide with an 8
station DUPLOMATIC SM-HFTR12-25-220-58 turret
(X2, 22 axes).

Servomotor driven ball screws provide motion to all
saddle movements and overload protection
isprovided.

Ahydraulically operated collet chuck clamps the har
material and feeding of the bar material is done by a
hydraulic bar feed or with a bar leeding system of the
customer's choice.

Upon completion of first operation machining on the
main spindle the workpiece is parted off and
transferred Lo a subsidiary spindle mounted on the
machine’s turret, Second operation rear and working
is carried out by tools mounted in the 3 position back
working stations. This rear end working is carried
out simultaneously with the first operation machi-
ning on the main spindle to give optimum
productivity,

The finished workpiece is collected by a hydraulically
operated warkpiece catches and transferred 1o an
optionally available parts convever which transports
the finished parts to a storage bin.

For removing chips from the machine an optional
chip conveyer is available to order,

Interlocked sliding safety guards protect the
machine’s operation from chips and coelant.

Charakteristik
des Einspindeldrehautomaten
A25 CNC - COMPACT

Der Einspindelrevolverdrehautomat
A25CNC - COMPACT mit acht gesteuerten Achsen
ist far die Herstellung von komplizierten
Werkstlicken aus Stangenmaterial im automatischen
Zyklus bestimmt. Im halbautomatischen Zyklus ist es
méglich, Halbfabrikate wie 2.B. Pressteile die mit
Hand oder per automatischen Zulthrung in die
Spannzange eingelegt werden, zu bearbeilen.
An der Maschine wird das Steverungssystemn FANUC
16+TB eingesetzt. Die Servoantriebe der Supporte, der
Motor der Haupt- und Hilfsspindel sind ebenfalls von
der Firma FANUC.
Die Spindel der Maschine wird von einem
algekiihlten Hohbwellenmotor direkt angetrieben,
Die Spindel ist mit einer Bremse fir verschiedene
Funktionen ausgerastel. So kann die Spindel in jeder
beliebigen Position lestgehalten werden. Bei Ausfall
der Elektroenergie wird die Spindel sofort und
automatisch gestoppl.
Die Spindel ist mit einem Kiihler der Firma IYDAC
ausgeristet, der im Grundgestell der Maschine
untergebracht ist.
Die Maschine A25CNC - COMPACT ist in der
Standardausfihrung mit dem vorderen Kreuzsupport
mit dem hydraulischen Viermesserkopf, dem
hinteren Support, dem vorderen und hinteren
Support von oben und dem 8-fach Revolverkopl
DUPLOMATIC {mit 2 Achsen in X2 und Z2)
ausgeristel.
Die Vorschibe aller Supporte erfolgen iber
Kugelrollspindeln, angetrieben von Servomotoren,
Die Antriebe sind gegen [herlastung elektronisch
gesichert,
Die Materialspannung erfolgt hydraulisch, somit
entfallen die Spanndaumen und es kénnen groe
Spannkrafte realisierl werden. Flr den
Malerialvorschub ist ein hydraulischer
Stangenvorschub vorgesehen. Eine Schnittstelle filr
den Anbau eines Stangenlademagazines ist
vorbereitet,
Dic hearbeiteten Werkstiicke der Hauptspindel
konnen anschlieBend mit einer Hilfsspindel, die sich
auf dem Revolverkopf befindet, hutzenlos
abgestochen und abgenommen werden, Die
Hilfsspindel ermaglicht die Fertighearbeitung des
Werkstitckes auf der Rickseite in 3
Werkzeugstationen. Durch den Einsatz der
Mehrschlittentechnologie besteht die Méglichkeit,
eine Vielzah! von Teilen gleichzeitig mit den
Quersupports mit dem Krevzschlitten und auf der
{ickseite zeitlich fiberdeckt mit den 3 Werkzeugen
hearbeitet werden. Somit wird eine hihere
Produktivitat erzielt, Das fertige Teil wird tber eine
hydraulisch angetriebene Teileklappe aus dem
Arbeitsraum gefordert, Das Teil kann dann
wahlweise in einen Teilebehilter oder auf ein
Teileforderband abgelegt werden, beide sind
Optionen.
Die Spane konnen tiher einen optionalen
Spaneférderer aus dem Arbeitsraum ausgetragen
werden,
Eine verschiebbare Verkleidung des Atbeitsraumes
hillt optimal Spine und Schneidstoffe zurick. Sie ist
in Form ciner Kulisse aufgebaut, somil sind alle
Fiihrungen optimal gegen das Eindringen von
Spinen geschiitzt, Dadurch wird eine hohe
Verfagbarkeit der Maschine bei minimalen
Wartungs- und Pflegeaufwand erreichl.



