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DLUTOWNICE PIONOWE

Precyzyjna obrdbka i elastycznos¢ operacyjna to cechy wbudowane w dtutownice C.A.M.S i wynik lat
specjalistycznej wiedzy technicznej i doswiadczenia na tym rynku w potgczeniu z cennymi sugestiami
dotyczgcymi ulepszen od naszych najbardziej wymagajgcych klientow.

Cata nasza gama dtutownic jest dostarczana z elektronicznym podnoszeniem i posuwem narzedzia. Istnieje moz-
liwos¢ wyboru modeli z 1, 2, 3 lub 4 osiami sterowanymi NC, aby jak najlepiej spetni¢ wymagania produkcyjne.
Nasz elektroniczny stét obrotowy do obrébki od 0 do 1500 pozycji w trybie automatycznym oferuje mozliwosc ob-
rébki rowkow i wielowypustow.

Dostepne modele:

150 1AC
200 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ACTM-3AC

250 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ACTM-3AC-4AC

300 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ACTM-3AC-4AC

350 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ACTM-3AC-4AC

400 2AC-3AC-400(500) 2AC-400(500) 3AC
400E(500) 4AC— 400E 4AC

500 2AC-3AC-500A 2AC-500A 3AC-500A(850) 3AC

500EA 4AC-500E4AC-500EA(850) 4AC 0§ Y
850 4AC =

0sZ 4

OS A

Legenda:
1AC Zautomatyzowany ruch w pfaszczyznie Y (NC) + 1 os reczna (oS X)
1ACT Zautomatyzowany ruch w pfaszczyznie Y (NC) + Recznie regulowany blat obrotowy (ruch w

plaszczyznie A)

2AC Zautomatyzowany ruch w pfaszczyznach Y i X (NC w plaszczyznie roboczej + na boki)

2ACT Zautomatyzowany ruch w pfaszczyznie Y (NC) + Zautomatyzowany ruch blatu obrotowego w
ptaszczyznie A (NC)

2ACTM Zautomatyzowany ruch w pfaszczyznach Y i X (NC) + Recznie regulowany blat obrotowy
(Ruch w ptaszczyznie A)

3AC Zautomatyzowany ruch (NC) w 3 ptaszczyznach (Y, X, A)

4AC Zautomatyzowany ruch (NC) w 4 ptaszczyznach (Y, X + O$ blatu A + Os suwaka 2)



SPECYFIKACJA

. STRUKTURA MASZYNY: wykonane z blachy spawanej tukiem elektrycznym o solidnej grubosci, odpo-

wiednio uzebrowanej i poddanej obrébce cieplnej w celu odprezenia wewnetrznego.

. GLOWICA | SUWAK: wytwarzane ze stopu zelaza G30. Powierzchnie posuwu gtowicy zostaty oszlifowa-
ne i recznie wykonczone, aby osiggngé maksymalne dopasowanie do suwaka. Ruch przemienny jest akty-

wowany przez asynchroniczny silnik z automatycznym hamowaniem oparty na mechanizmie korbowym.

Regulacja skoku nastepuje przez reczne przesuniecie krzywki na kole zamachowym. Glowica odchyla sie na
20 stopni w lewo i w prawo, co umozliwia wiasciwe umiejscowienie rowkow stozkowych.

. PROSTOKATNY BLAT w modelach 1AC/2AC: wykonany z zeliwa. Prowadnice zostaty oszlifowane i

oskrobane. Blat wyposazono w szeroki otwor centralny z myslg o dtugich watach.

* OBROTOWY BLAT w modelach 1ACT/2ACT/2ACTM/3AC/4AC: wykonany z zeliwa, z szerokim
otworem centralnym umozliwiajgcym diutowanie dtugich watéw. Zaréwno blat obrotowy, jak i jego wspornik
zostaly oszlifowane i oskrobane. Ruch obrotowy jest aktywowany przez $rube $limakowg i wieniec zebaty
(Sruba z oszlifowanej stali weglowej 18NCM5, wieniec z brgzu B14). Smarowanie jest automatyczne, pro-
wadnice nie wymagajg konserwacji. Ruch obrotowy jest ograniczony pneumatycznie przez system CN.

* OSIE PODLUZNE | POPRZECZNE: ruch blatéw roboczych w ptaszczyznach obstugiwanych przez sys-
tem CN opiera sie na gwintach tocznych.

. SMAROWANIE: smarowanie powierzchni $lizgowych jest wymuszane przez zautomatyzowang pompe z
czasomierzem. Gdy w urzadzeniu brakuje smaru, proces smarowania jest wstrzymany, a fakt ten sygnalizo-
wany.

* SYSTEM CHLODZACY: obwdd zamkniety z elektryczng pompg wirowg: Zbiornik na wiéry znajduje sie

pod blatem roboczym, fatwo go wyjac.

* OSLONA OCHRONNA: wysoce efektywna ostona ze stali i pleksiglasu, otwierana od przodu - zatadunek
mozliwy. Gdy urzgdzenie pracuje, mikroprzetgcznik blokuje drzwi w pozycji zamknietej - zgodnie z obowig-
zujgcymi zaleceniami dotyczgcymi bezpieczenstwa.

* INSTALACJA ELEKTRYCZNA: poszczegolne osie sg napedzane przez silniki bezszczotkowe, ktorymi
steruje system NC, dzieki czemu operator fatwo moze zaprogramowac¢ skomplikowane dziatania. Elektryke
wykonano zgodnie z obowigzujgcymi standardami.

W modelach: 150 1AC, 200 1AC, 250 1AC, 300 1AC, 3560 1AC, 200 1ACT, 250 1ACT, 300 1ACT, 350

1ACT: Wstepnie zaprogramowana i posuwista obrébka rowkéw wzdtuznych oraz podnoszenie narzedzia zsyn-
chronizowane z ruchami stotu.

Po osiagnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, maszyna w trybie automatycznym wykonuje szereg suwéw wy-
kanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gérnym potozeniu, a stét detalu automatycznie powraca do pozyciji startu
cyklu obrébki.

Stot z obrabianym przedmiotem z centralnym otworem przelotowym. Gtowica odchylana do 20 ° (w obu kierunkach).
Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa predkos¢ dtutowania z potencjometrem wbudowanym w panel stero-
wania.

Maszyna zawiera elektropompe do ukfadu chtodzenia narzedzia oraz ttok napedzany pompg prézniowg i uktad sma-
rowania woézka.

Dostepne sg narzedzia do konserwaciji i instrukcja obstugi maszyny.
Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami WE.



MODEL 150 1AC, MODEL 200 1AC, MODEL 250 1AC,

MODEL 300 1AC, MODEL 350 1AC

1 o$ sterowana NC (o0s$ Y) + 1 o$ reczna (os X)

_&~

@5
5 & & o\o o

/

\
/
© Al
3 =y

N

SPECYFIKACJA TECHNICZNA 150 1AC 200 1AC 250 1AC 3001AC 350 1AC
1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do | mm 150 200 250 300 350
Odlegtos¢ od kolumny do imaka
2 narzedziowego mm 250 350 425 500 500
Przestrzen pomiedzy blatem a
3 glowica mm 380 460 520 570 720
5 | Zakres ruchu suwaka w pionie mm 280 370 430 500 650
6/7 | Wymiar blatu mm 220x440 280x500 340X560 & 400X650 | 400X650
Zakres ruchu blatu w kierunku
8 wzdtuznym (sterowana os Y) mm 200 230 300 340 340
9 | Przesuw poziomy (reczna o$ X) mm 200 250 320 370 370
10 | Otwor wylotowy @ mm - 80 100 120 120
. o . skoki/
Zmienna ilos$¢ skokéw min 35 140 30-120 22-90 16-64 16-64
Moc silnika Kw 1,5 2,2 3 4 4
L =1020 L =1220 L=1450 L=1700 L =1700
Ogodlne wymiary mm P =1090 P=1200 P=1300 P=1400 P =1400
H = 2040 H=2300 | H=2620 | H=2900 | H=3050
Waga Kg 850 1150 1600 2100 2250




MODEL 200 1ACT, MODEL 250 1ACT, MODEL 300 1ACT,

MODEL 350 1ACT

1 os$ sterowana NC (oS Y) + 2 osie reczne (osie X - A)
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA 200 1ACT 2501ACT 3001ACT 350 1ACT
1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do mm 200 250 300 350
Odlegtos¢ od kolumny do imaka narze-
2 dziowego mm 350 425 500 500
3 | Przestrzen pomiedzy blatem a gtowica mm 360 430 490 640
5 | Zakres ruchu suwaka w pionie mm 370 430 500 650
6 | Wymiary stotu (reczna o$ A) g mm 320 450 450 450
Zakres ruchu blatu w kierunku wzdtuz-
8 nym (sterowana 0§ Y) mm 225 250 340 340
9 | Przesuw poziomy ( reczna os$ X)) mm 250 300 340 340
10 | Otwér wylotowy g mm 100 135 135 135
Zmienna ilo¢ skokow skaki/ 1 30120 2290 16-64 16-64
Moc silnika Kw 2,2 3 4 4
L =1220 L =1450 L=1700 L=1700
Ogodlne wymiary mm P=1200 P =1300 P =1400 P =1400
H = 2300 H = 2620 H = 2900 H = 3050
Waga Kg 1150 1600 2100 2450 >




MODEL 200 2AC, MODEL 250 2AC, MODEL 300 2AC,
MODEL 350 2AC

2 osie sterowane NC (osie Y - X)

Automatyczna, wstepnie zaprogramowana i posuwista obrébka rowkéw wzdtuznych i poziomych dla dowolnej
wymaganej gtebokosci i srednicy rowka.
Uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, w trybie automatycznym maszyna wykonuje szereg suwoéw

wykanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gérnym potozeniu, a stét detalu automatycznie powraca do pozyciji
startu cyklu obrébki.

Stét z obrabianym przedmiotem z centralnym otworem przelotowym do podiogi.

Mozliwos¢ odchylenia gtowicy o 20 ° w obie strony. Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa predkos¢ dtu-
towania z potencjometrem wbudowanym w panel sterowania.

Maszyna zawiera elektropompe do ukfadu chtodzenia narzedzia oraz pompe z automatycznym sterowaniem cza-
sowym do smarowania suwaka i wézka.

Zapewnione sg narzedzia do konserwacji i instrukcja obstugi maszyny.
Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami WE.




SPECYFIKACJA TECHNICZNA
1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do

2 Odlegtos¢ od kolumny do imaka narze-
dziowego

3 | Przestrzen pomiedzy blatem a gtowicg
5 | Zakres ruchu suwaka w pionie
6/7 | Wymiar blatu

Zakres ruchu blatu w kierunku wzdtuz-
nym (sterowana o$ Y)

9 | Przesuw poziomy (sterowana 0s$ X))

10 | Otwor wylotowy

Zmienna ilos¢ skokéw

Moc silnika
Ogolne wymiary

Waga

mm

mm

mm
mm

mm

mm

mm

g mm

skoki /
min.
Kw

mm

Kg

200 2AC
200

350

460

370

280x500

230

200

80

30-120

2,2
L =1220
P =1250
H = 2300

1200

250 2AC
250

425

520

430

340X560

300

320

100

22-90

L = 1450
P =1560
H = 2620

1650

300 2AC
300

500

570

500

400X650

340

350

120

16-64

L=1700

P=1750
H = 2900

2250
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350 2AC
350

500

720
650

400X650

340

350

120

16-64

L=1700

P=1750
H = 3050

2350

MODEL 200 2ACT, MODEL 250 2ACT, MODEL 300 2ACT,

MODEL 350 2ACT

2 osie sterowane NC (osie Y - A) + 1 oS reczna (oS X)

Zaprogramowana i posuwista obrobka wzdtuzna oraz podnoszenie narzedzia zsynchronizowane z naprze-

miennymi ruchami stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, w trybie automatycznym maszyna wykonuje szereg su-
wow wykanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gornym potozeniu, a stét detalu automatycznie powraca do

pozycji startu cyklu obrobki.

Elektroniczny st6t obracany z centralnym otworem przelotowym i mozliwoscig zaprogramowania 1500 syme-

trycznych i 99 asymetrycznych podziatow.

Gtowica odchylana o 20 ° (w obu kierunkach). Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa predkos¢ dtuto-
wania z potencjometrem wbudowanym w panel sterowania.

Maszyna zawiera elektropompe do ukfadu chfodzenia narzedzia oraz pompe z automatycznym sterowaniem

czasowym do smarowania suwaka i wozka.

Dostepne sg narzedzia do konserwaciji i instrukcja obstugi maszyny.

Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami WE.



SPECYFIKACJA TECHNICZNA 200 2ACT 250 2ACT 300 2ACT 350 2ACT
1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do mm 200 250 300 350
Odlegtos¢ od kolumny do imaka
2 narzedziowego mm 350 425 500 500
3 | Przestrzen pomiedzy blatem a gtowicg mm 360 430 490 640
5 | Zakres ruchu suwaka w pionie mm 370 430 500 650
6 | Wymiary stotu (sterowana o$ A) @ mm 320 450 450 450
Zakres ruchu blatu w kierunku
8 wzdtuznym (sterowana o$ Y) mm 225 250 340 340
9 | Przesuw poziomy ( reczna o$ X ) mm 250 300 340 340
10 | Otwér wylotowy J mm 100 135 135 135
Zmienna ilosé skokow skoki/ 1 30120 22-90 16-64 16-64
Moc silnika Kw 2,2 3 4 4
L=1200 L =1450 L=1700 L=1700
Ogodlne wymiary mm P =1220 P =1300 P =1400 P =1400
H = 2300 H = 2620 H =2900 H = 3050
Waga Kg 1250 1700 2300

2500
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MODEL 200 2ACTM, MODEL 250 2ACTM,
MODEL 300 2ACTM, MODEL 350 2ACTM

2 osie sterowane NC (osie Y - X) + 1 oS reczna (os A)

Automatyczna, wstepnie zaprogramowana i posuwista obrébka rowkoéw wzdtuznych i poziomych dla dowolnej
wymaganej gtebokosci i sSrednicy rowka.

Uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, w trybie automatycznym maszyna wykonuje szereg suwéw
wykanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gérnym potozeniu, a stét detalu automatycznie powraca do pozyciji
startu cyklu obrébki.

Reczny sto6t obrotowy z centralnym otworem przelotowym do podtogi.

Gtowica odchylana o 20 ° (w obu kierunkach). Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa predkos¢ dtuto-
wania z potencjometrem wbudowanym w panel sterowania.

Maszyna zawiera elektropompe do ukfadu chtodzenia narzedzia oraz pompe z automatycznym sterowaniem
czasowym do smarowania suwaka i wozka.

Dostepne sg narzedzia do konserwacji i instrukcja obstugi maszyny.
Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami WE.




SPECYFIKACJA TECHNICZNA

200 2ACTM

250 2ACTM

300 2ACTM

350 2ACTM
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1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do mm 200 250 300 350
Odlegtos¢ od kolumny do imaka na-
2 rzedziowego mm 350 425 500 500
Przestrzen pomiedzy blatem a
3 glowica mm 360 430 490 640
5 | Zakres ruchu suwaka w pionie mm 370 430 500 650
6 | Wymiary stotu (reczna os$ A) @ mm 320 450 450 450
Zakres ruchu blatu w kierunku
8 wzdtuznym (sterowana os Y) mm 225 250 340 340
9 | Przesuw poziomy (sterowana os X) mm 250 220 340 340
10 | Otwor wylotowy @ mm 100 135 135 135
Zmienna ilosé skokow skaki/1 30120 22-90 16-64 16-64
Moc silnika Kw 2,2 3 4 4
L =1220 L = 1450 L=1700 L=1700
Ogdlne wymiary mm P =1250 P = 1560 P =1750 P =1750
H =2300 H = 2620 H =2900 H = 3050
Waga Kg 1250 1700 2300 2500

MODEL 200 3AC, MODEL 250 3AC, MODEL 300 3AC, MODEL 350 3AC

3 osie sterowane NC (osie Y - X - A)




SPECYFIKACJA TECHNICZNA 200 3AC 250 3AC 300 3AC 350 3AC

1 Regulowany skok narzedzia od 0 do mm 200 250 300 3%1:9&

2 | Odlegtosc od kolumny do imaka narzedziowego mm 350 425 500 500

3 | Przestrzen pomiedzy blatem a gtowicg mm 360 430 490 640

5 | Zakres ruchu suwaka w pionie mm 370 430 500 650

6 | Wymiary stotu (sterowana os A) J mm 320 450 450 450

8 (Z;l;gjv ;L::;hgéb\l}e\)tu w kierunku wzdtuznym mm 295 250 340 340

9 | Przesuw poziomy (sterowana o$ X) mm 250 220 340 340

10 | Otwor wylotowy J mm 100 135 135 135
Zmienna ilo$¢ skokow skoki/ | 30-120 22-90 16-64 16-64
Moc silnika Kw 2,2 3 4 4

L=1220 | L=1700 | L=1700 L =1700
Ogolne wymiary mm P=1250 P=1750 P=1750 P =1750
H=2300 H=2900 H=2900 H =3050

Waga Kg 1300 1800 2350 2600

Rys.1

MODEL 300 3AC, MODEL 350 3AC

3 osie sterowane NC (osie Y - X - A)

Automatyczna, wstepnie zaprogramowana i posuwista obrébka rowkow
wzdtuznych i poziomych oraz automatyczny obrot stotu obrotowego dla
dowolnej wymaganej gtebokosci i Srednicy rowka.

Uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, maszyna w trybie
automatycznym wykonuje szereg suwow wykanczajgcych, a suwak
zatrzymuje sie w gornym potozeniu, a stot detalu automatycznie powraca do : Rys.2
pozyciji startu cyklu obrobki. '

Elektroniczny gramofon z centralnym otworem przelotowym do podtogi z
mozliwoscig zaprogramowania 1500 symetrycznych i 999 asymetrycznych
podziatow.

Mozliwos¢ obrébki specyficznych rowkow trapezowych (rys.1), kotowych
(rys.2) i liniowych (rys.3).

Whbudowana technologia NC zapewnia przyjazny dla uzytkownika interfejs
operatora / maszyny, operator moze wywotywa¢ dane na wyswietlaczu za
pomocg klawiatury, wprowadzaé¢ dane produkcyjne.

Rodzaj zastosowanej technologii jest tatwy i prosty w uzyciu.

Programy obrobkowe z zerowym potozeniem obrabianego przedmiotu
mozna zapisywac i zapisywac¢ oraz wywotywacé w razie potrzeby.

Mozliwe jest zapamietanie do 100 programow.
Ten model moze dziata¢ automatycznie w dwdch lub wiecej programach po
kolei.
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Oprogramowanie oferuje nastepujace standardowe aplikacje:

. wykanczanie dna szczeliny: w przypadku poszerzenia szczeliny
operator ma mozliwos¢ wyfrezowania dna szczeliny do wykanhczania.
. przyrostowe podnoszenie narzedzia: po wtgczeniu tej funkcji narzedzie Rys.4

jest catkowicie podnoszone ze szczeliny, gdy sitownik powraca i
powraca do zerowego potozenia przedmiotu obrabianego.

W razie potrzeby mozna dodac¢ i wigczy¢ okreslone funkcje

oprogramowania i aplikacje:

* wykanczanie dna szczeliny: w przypadku poszerzenia szczeliny
operator ma mozliwos¢ wyfrezowania dna szczeliny do wykanczania
(rys.4)

* wykanczanie bokéw rowka: ta funkcja stuzy do poszerzania rowka
poprzez frezowanie i wykanczanie bokow (rys.5)

* zmniejszanie posuwu narzedzia: funkcja ta umozliwia operatorowi
automatyczng modyfikacje posuwu narzedzia (obrébki) przy uzyciu
dwodch okreslonych wartosci poczgtkowego i koncowego posuwu
narzedzia. Ta funkcja jest aktywowana przez wprowadzenie dwéch
wartosci posuwu narzedzia.

* nadmuch powietrza: idealny do obrébki rowkéw w otworach
nieprzelotowych. Przy okreslonej liczbie skokéw suwaka uruchamiany
jest zawor elektromagnetyczny, a na obrabiany przedmiot jest
wdmuchiwane powietrze w celu usuniecia widérow podczas obrébki.
Operator ma rowniez mozliwos¢ ustawienia czasu dziatania funkciji.

* fazowanie: po obrébce rowka mozna za pomoca tej funkcji sfazowac Rys.6
krawedzie rowka pod katem 45 ° automatycznie (rys.6).

* szczeliny styczne: ta funkcja umozliwia operatorowi obrobke w dwdéch
lub wiecej szczelinach stycznych UNI 7515-76 o dowolnej szeroko$ci.
(rys.7)

Gtowica odchylana o 20 ° (w obu kierunkach). Sterowana inwerterem
zmienna bezstopniowa predkos¢ diutowania z potencjometrem wbudowanym
w panel sterowania. Maszyna zawiera elektropompe do uktadu chfodzenia
narzedzia oraz automatyczng pompe do smarowania suwaka i wozka. Rys.7
Dostepne sg narzedzia do konserwaciji i instrukcja obstugi maszyny. :
Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami
WE.

MODEL 250 4AC, MODEL 300 4AC, MODEL 350 4AC

4 osie sterowane NC (osie Y - X - A - 2)

Automatyczna, wstepnie zaprogramowana i posuwista obrobka rowkéw wzdtuznych i poziomych oraz
automatyczny obrot stotu obrotowego dla dowolnej wymaganej gtebokosci i Srednicy rowka.

Uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, maszyna w trybie automatycznym wykonuje szereg suwéw
wykanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gornym potozeniu, a stot detalu automatycznie powraca do pozyciji
startu cyklu obrébki.

Elektroniczny st6t obrotowy z centralnym otworem przelotowym do podtogi z mozliwoscig zaprogramowania 1500
symetrycznych i 999 asymetrycznych podziatow.
Mozliwo$¢ obrdbki specyficznych rowkéw trapezowych, kotowych i liniowych.

Wbudowana technologia NC zapewnia przyjazny dla uzytkownika interfejs operatora / maszyny, operator moze
przywotywaé dane na kolorowym monitorze 10,4 "za pomocg klawiatury.

Operator moze przechowywac rézne programy obrébki z zerowym potozeniem przedmiotu obrabianego.
System NC moze przechowywa¢ do 100 programow.

Model ten zawiera rowniez tradycyjny zesp6t napedu suwaka skfadajacy sie z ttoka sterowanego NC,
przeksztatcajgcego os suwaka w 0$ obrébki NC do obrébki przednich stozkowych szczelin i do wykonywania

12
programow sekwencyjnie w trybie automatycznym z réznymi predkosciami obrobki.
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Oprogramowanie oferuje nastepujgce standardowe aplikacje:

;

. powtorzenie rowka: ta funkcja stuzy do powtarzania obrobki rowkéw bez koniecznosci \_f‘“w}_\,

wykonywania ustawien maszyny.
. . . . . . - Oing achS

. przyrostowe podnoszenie narzedzia: po wigczeniu tej funkcji narzedzie jest catkowicie u
podnoszone ze szczeliny, gdy sitownik powraca i powraca do zerowego potozenia przedmiotu obrabianego.

. wykanczanie dna szczeliny: w przypadku poszerzenia szczeliny operator ma mozliwos¢ wyfrezowania dna
szczeliny do wykanczania.

. wykanczanie bokéw rowka: ta funkcja stuzy do poszerzania rowka poprzez frezowanie i wykanczanie bokow.

. regulowany posuw narzedzia na sektor: ta funkcja stuzy do uruchamiania programow obrébki z regulowang
predkoscig obrdbki i posuwem narzedzia na 3 poziomach.
bezszczotkowy silnik napedu suwaka

. oprogramowanie maszyny mozna dostosowac tak, aby uruchamiato programy do obrébki stozkowych
rowkow i wpustow bez przechylania gtowicy w celu uzyskania minimalnych nachylen i szerokosci.

W razie potrzeby i na zyczenie mozliwe jest dodanie i wlgczenie okreslonych funkcji i aplikaciji

oprogramowania:

* zmniejszanie posuwu narzedzia: idealne do obrébki stozkowych rowkéw poprzez wykorzystanie wiekszego
poczatkowego posuwu narzedzia i obrobki koncowej z mniejszg wartoscig posuwu narzedzia. Ta funkcja jest
sterowana NC.

* nadmuch powietrza: idealny do obrobki rowkéw w otworach nieprzelotowych. Przy okreslonej liczbie skokéw
suwaka uruchamiany jest zawér elektromagnetyczny, a na obrabiany przedmiot jest wdmuchiwane powietrze
w celu usuniecia widéréw podczas obrobki. Operator ma rowniez mozliwos¢ ustawienia czasu pracy (czasu).

* fazowanie: po obrébce rowka mozna za pomocsa tej funkcji sfazowac krawedzie rowka pod kgtem 45 °
automatycznie.

* szczeliny styczne: ta funkcja umozliwia operatorowi obrobke w dwdéch lub wiecej szczelinach stycznych UNI
7515-76 o dowolnej szerokosci.

Gtowica odchylana o 20 ° (w obu kierunkach).
Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa
predkos¢ diutowania z potencjometrem
wbudowanym w panel sterowania. Maszyna
zawiera elektropompe do uktadu chtodzenia
narzedzia oraz automatyczng pompe do
smarowania suwaka i wozka.

=10

Dostepne sg narzedzia do konserwaciji
i instrukcja obstugi maszyny.

Maszyna zaprojektowana i
wyprodukowana zgodnie z normami i
dyrektywami WE.




SPECYFIKACJA TECHNICZNA

1 | Regulowany skok narzedzia od 0 do (sterowana 0$ Z)
2 | Odlegtosc¢ od kolumny do imaka narzedziowego

3 | Przestrzen pomiedzy blatem a gtowicg

5 | Zakres ruchu suwaka w pionie

6 | Wymiary stotu (sterowana os A)

8 | Zakres ruchu blatu w kierunku wzdtuznym (sterowana os Y)

9 | Przesuw poziomy (sterowana o$ X)

10 | Otwor wylotowy

Zmienna ilos¢ skokéw

Moc silnika

Ogolne wymiary

Waga

mm
mm

mm

mm
g mm
mm
mm

@ mm

skoki /
min.
Kw

mm

Kg

250 4AC
250
425
430
430
450
250
220

135

0-100

5,5
L=1700
P=1750
H = 2900

1800

300 4AC

300

500

490

500

450

340

340

135

0-80

8

L=1700
P =1750

A1
350 4AC

3507
500
640
650
450
340
340

135
0-80

8

L=1700
P=1750

H=2900 H=3050

2350

2600

MODEL 400 2AC, MODEL 400(500) 2AC, MODEL 500 2AC,

MODEL 500A 2AC

2 osie sterowane NC (osie Y - X)

Automatyczna, wstepnie zaprogramo-
wana i posuwista obrébka rowkéw
wzdtuznych i poziomych dla dowolnej
wymaganej gtebokosci i srednicy row-
ka.

Uniesienie narzedzia uzyskiwane
przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gte-
bokosci rowka, w trybie automatycz-
nym maszyna wykonuje szereg su-
wow wykanczajgcych, a suwak za-
trzymuje sie w gornym potozeniu, a
stét detalu automatycznie powraca do
pozyciji startu cyklu obrobki.

Stot z obrabianym przedmiotem z
centralnym otworem przelotowym do
podtogi.

Mozliwos¢ odchylenia gtowicy o 20 °
w obie strony.

Sterowana inwerterem zmienna bez-
stopniowa predkosc¢ dtutowania z po-
tencjometrem wbudowanym w panel
sterowania.




Maszyna zawiera elektropompe do uktadu chto-
dzenia narzedzia oraz pompe z automatycznym
sterowaniem czasowym do smarowania suwaka i
wozka.

Dostepne sg narzedzia do konserwaciji i instrukcja

obstugi maszyny.

Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgod-

nie z normami i dyrektywami WE.
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Regulowany skok narzedzia od 0 do

Odlegtos¢ od kolumny do imaka narze-

dziowego

Przestrzen pomiedzy blatem a gtowica

Odlegtos¢ stotu: powierzchnia /

posadzka

Odlegtos¢ pomiedzy podstawg uchwy-
tu narzedziowego i tytem osi stotu

Odlegtos¢ pomiedzy podstawg uchwy-
tu narzedziowego i przodem osi stotu

Pionowy przesuw suwaka
Wymiar stotu krzyzowego

Otwor w srodku stotu

Zakres ruchu blatu w kierunku wzdtuz-
nym (sterowana o$ Y)

Przesuw poziomy (sterowana o$ Y)

Zmienna ilos¢ skokéw

Moc silnika

Ogolne wymiary

Waga

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm
mm

g mm

mm

mm

skoki /
min.
Kw

mm

Kg

400 2AC

400

600

690

880

300

200

450

450x700

190

500

400

10-50

5,5
L = 2250

P = 2650
H = 3200

3800

400(500) 2AC

400

600

670

900

300

170

450

500x800

250

470

400

10-50

5,5
L = 2250
P = 2650
H = 3200

3950

500 2AC

500

690

915

850

275

225

550

550X800

250

500

500

10-50

5,5
L = 2250
P = 2350
H = 3250

4900

500A 2AC

500
900
1115

635
345

455

550
500X800

250

800
500

10-50

5,5
L = 3050
P = 2450
H = 3250

621%0



MODEL 400 3AC, MODEL 400(500) 3AC, MODEL 500 3AC,
MODEL 500A(850) 3AC, MODEL 500A 3AC

3 osie sterowane NC (osie Y - X - A)

/4” 4 A
|
e

Automatyczna, wstepnie zaprogramowana i posuwista obrobka rowkéw wzdtuznych i poziomych oraz
automatyczny obrét stotu obrotowego dla dowolnej wymaganej gtebokosci i srednicy rowka.

Uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu.

Po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka, maszyna w trybie automatycznym wykonuje szereg suwéw
wykanczajgcych, a suwak zatrzymuje sie w gérnym potozeniu, a stét detalu automatycznie powraca do pozyciji
startu cyklu obrébki.

Elektroniczny st6t obrotowy z centralnym otworem przelotowym do podtogi z mozliwoscig zaprogramowania 1500
symetrycznych i 999 asymetrycznych podziatow.
Mozliwo$¢ obrobki specyficznych rowkéw trapezowych, kotowych i liniowych.

Wbudowana technologia NC zapewnia przyjazny dla uzytkownika interfejs operatora / maszyny, operator moze
wywotywac dane na wyswietlaczu za pomocg klawiatury, wprowadzaé dane produkcyjne. Rodzaj zastosowanej
technologii jest tatwy i prosty w uzyciu.

Programy obrobkowe z zerowym potozeniem obrabianego przedmiotu mozna zapisywac i zapisywac oraz
wywotywac w razie potrzeby. Mozliwe jest zapamietanie do 100 programow.
Ten model moze dziata¢ automatycznie w dwdch lub wiecej programach po kolei.

Oprogramowanie oferuje nastepujace standardowe aplikacje:

. powtorzenie rowka: ta funkcja stuzy do powtarzania obrobki rowkéw bez koniecznosci wykonywania
ustawieh maszyny.

. przyrostowe podnoszenie narzedzia: po wtgczeniu tej funkcji narzedzie jest catkowicie podnoszone ze
szczeliny, gdy sitownik powraca i powraca do zerowego potozenia przedmiotu obrabianego.




W razie potrzeby mozna dodac i wigczy¢ okreslone funkcje oprogramowania i aplikacje:

*

k
*

10

11

12

wykanczanie dna szczeliny: w przypadku poszerzenia szczeliny operator ma mozliwos¢
wyfrezowania dna szczeliny do wykanczania.

wykanczanie bokdw rowka: ta funkcja stuzy do poszerzania rowka poprzez frezowanie i wykanczanie bokow.
zmniejszanie posuwu narzedzia: funkcja ta umozliwia operatorowi automatyczng modyfikacje posuwu
narzedzia (obrobki) przy uzyciu dwdch okreslonych wartosci poczgtkowego i korncowego posuwu narzedzia.
Ta funkcja jest aktywowana przez wprowadzenie dwoch wartosci posuwu narzedzia.

nadmuch powietrza: idealny do obrébki rowkdéw w otworach nieprzelotowych. Przy okreslonej liczbie skokéw
suwaka uruchamiany jest zawor elektromagnetyczny, a na obrabiany przedmiot jest wdmuchiwane
powietrze w celu usuniecia widréw podczas obrébki. Operator ma réwniez mozliwos¢ ustawienia czasu
dziatania funkcji.

fazowanie: po obrobce rowka mozna za pomocg tej funkcji sfazowaé krawedzie rowka pod katem 45 °
automatycznie.

szczeliny styczne: ta funkcja umozliwia operatorowi obrébke w dwodch lub wiecej szczelinach stycznych UNI
7515-76 o dowolnej szerokosci.

SPECYFIKACJA TECHNICZNA a003ac 499 (%00) 509 3ac  9008(850)  500n 3ac
Regulowany skok narzedzia od 0 do | mm 400 400 500 500 500
Odlegtos¢ od kolumny do imaka na-
rzedziowego mm 600 600 690 900 900
\Ij’v%gstrzen pomiedzy blatem a gto- mm 650 630 780 930 1000
Odlegtos¢ stotu: powierzchnia /
posadzka mm 950 970 975 815 750
Odlegtos¢ pomiedzy podstawg
uchwytu narzedziowego i tytem osi mm 300 300 275 470 345
stotu
Odlegtos¢ pomiedzy podstawg
uchwytu narzedziowego i przodem mm 200 170 225 320 455
osi stotu
Pionowy przesuw suwaka mm 450 450 550 550 550
Otwoér w srodku stotu g mm 190 250 250 350 250
Wymiary stotu (sterowana o$ A) @ mm 600 700 700 1000 700
Max.odlegto$¢ pomiedzy powierzch-
nig stotu a suwakiem (HPD) mm 300 300 335 335 335
Max.odlegto$¢ pomiedzy powierzch-
nig stotu a suwakiem (LHP) mm 500 500 715 715 715
Zakres ruchu blatu w kierunku
wzdtuznym (sterowana os Y) mm 500 470 500 800 800
Przesuw poziomy (sterowana os$ X) mm 480 480 480 650 480
Max. obcigzenie kg - 1800 1800 3000 1800
Zmienna ilo¢ skokow skokif| 1050 | 1050 | 10-50 10-50 10-50
Moc silnika Kw 5,5 5,5 5,5 5,5 5,5

L=2350 | L=2350 L =2350 L = 3500 L = 2450
Ogodlne wymiary mm P=2250 P =2250 | P =2250 P = 3765 P = 3050
H=3200 H=3200 H =3250 H = 3250 H =173250

Waga Kg 4050 4300 5000 9200 6700



Gtowica odchylana o 20 ° (w obu kierunkach). Sterowana inwerterem zmienna bezstopniowa predkosc¢
dtutowania z potencjometrem wbudowanym w panel sterowania Maszyna zawiera elektropompe do uktadu
chtodzenia narzedzia oraz automatyczng pompe do smarowania suwaka i wozka. Dostepne sg narzedzia do
konserwagiji i instrukcja obstugi maszyny.

MODEL 400E 4AC, MODEL 400E(500) 4AC, MODEL 500E 4AC,
MODEL 500EA(850) 4AC, MODEL 500EA 4AC, MODEL 850 4AC

4 osie sterowane NC (osieY - X - A -2)

Nasza maszyna do dtutowania 4AC jest
wynikiem 30 lat doswiadczenia i badan w
zakresie projektowania i rozwoju przemystowych
maszyn i urzgdzen do dtutowania.

Projekt dtutownicy czteroosiowej zaktada zredu-
kowanie czasu obrébki przy jednoczesnym
zwiekszeniu jej jakosci.

Diutownica CAMS oferuje szereg waznych

funkciji:

. solidna konstrukcja: gtéwna konstrukcja
jest wykonana z wytrzymatej blachy
cienkiej (poddanej obrdbce cieplnej i
przetworzeniu);

. stoty z wysokiej jakosci zeliwa szarego
(gatunek G30);

. stot obrotowy o srednicy roboczej 1000mm
z centralnym otworem przelotowym o
Srednicy 350mm;

. powierzchnie slizgowe z zeliwa i PTFE z
systemem smarowania zaprojektowanym w
celu znacznego zmniejszenia efektu
drgzka / poslizgu, osie poruszajg sie na
zespotach $rub kulowych z recyrkulacja. Rys.1

CAMS niedawno ulepszyt gtowice, wprowadzajgc wtasne zaprojektowane i
opracowane innowacje technologiczne. Sitownik zostat zmodyfikowany pod
wzgledem rozmiaru, aby zapewni¢ wiekszg wytrzymatosc i jest napedzany przez
bezszczotkowy silnik, ktory przeksztatca go w 0s$ obrébki. Przektadnie w zamknietej
kgpieli olejowej tgczg uktad napedowy z silnikiem.

Powierzchnie ruchome na gtowicy sg odlane z PTFE i oszlifowane.

Zmodyfikowano uktad elektryczny maszyny, zapewniajgc wiekszg wydajnos¢ i

elastyczno$¢ obrébki, a takze wykorzystujgc ulepszong technologie:

0 automatyczna wzdtuzna i pozioma wstepnie zaprogramowana i odwracalna
obrobka rowkow oraz automatyczny obroét stotu obrotowego dla dowolnej
wymaganej gtebokosci i srednicy rowka.

0 uniesienie narzedzia uzyskiwane przez naprzemienne ruchy stotu;

0 po osiggnieciu zaprogramowanej gtebokosci rowka maszyna w trybie
automatycznym wykonuje szereg zaprogramowanych suwow wykanczajgcych, a
suwak zatrzymuje sie w pozycji Z-, a stét obrabianego przedmiotu
automatycznie powraca do pozycji startu cyklu obrébki.

Sterowanie maszyng NC oferuje prosty w obstudze interfejs operator / maszyna. Dane
i parametry maszyny sg wyswietlane na 10,4-calowym wyswietlaczu dotykowym, ktory
stuzy do wprowadzania programow produkcyjnych i obrébczych. Programowanie jest
przyjazne dla uzytkownika i tatwe w uzyciu. Mozna zapisa¢ do 100 wtasnych progra-
moéw ze zdefiniowanym punktem zerowym.

Programy z zerowym przedmiotem obrabianym mozna zapisywac oraz w razie
potrzeby wywotywaé. Skok suwaka jest regulowany za pomocg klawiatury,
oszczedzajgc przestoje i czasy narzedzi.

Elektroniczny st6t obrotowy z centralnym otworem przelotowym do podtogi z
mozliwos$cig zaprogramowania 1500 symetrycznych i 999 asymetrycznych podziatow.
Mozliwo$¢ obrébki specyficznych rowkdéw trapezowych (rys.1), kotowych (rys.2) i
liniowych (rys.3).




Qi

Dzigki mozliwosci posiadania czwartej osi NC (0$ Z), operator moze obrabia¢ stozkowe rowki bez /4” Az
koniecznosci pochylania gtowicy. Osigga sie to poprzez automatyczng interpolacje osi Y z osig Z i “‘*ﬂf‘ll\'\l\i\k
zaprogramowanie kata obrobki. Ten model moze dziata¢ automatycznie w dwdéch lub wiecej
programach po kolei.

Gtowica przechyla sie na slimaku o 20 ° w obu kierunkach. Predkos¢ obrébki jest programowana i waha sie od
zera do max 32 m / min, a dzieki potencjometrowi wbudowanemu w panel sterujgcy zmiana predkosci odbywa
sie bezstopniowo.

O$ Z do obrobki NC i odpowiedni serwonaped zapewniajg ulepszong, jednolitg obrobke w poréwnaniu z
konwencjonalnymi dtutownicami, co skutkuje zmniejszeniem zuzycia i zuzycia narzedzia skrawajgcego.

Oprogramowanie oferuje nastepujgce standardowe aplikacje:

. powtdrzenie rowka: ta funkcja stuzy do powtarzania obrébki rowkéw bez koniecznosci wykonywania
ustawien maszyny.

. przyrostowe podnoszenie narzedzia: po wtgczeniu tej funkcji narzedzie jest catkowicie podnoszone ze
szczeliny, gdy sitownik powraca do zerowego potozenia przedmiotu obrabianego.

. wykanczanie dna szczeliny: w przypadku poszerzenia szczeliny operator ma mozliwos¢ wyfrezowania dna
szczeliny do wykanczania.

. wykanczanie bokow rowka: ta funkcja stuzy do poszerzania rowka poprzez frezowanie i wykanczanie
bokow.

W razie potrzeby mozna doda¢ i wigczy¢ okreslone funkcje oprogramowania i aplikacje:

. zmniejszanie posuwu narzedzia: funkcja ta umozliwia operatorowi automatyczng modyfikacje posuwu
narzedzia (obrobki) przy uzyciu dwoch okreslonych wartosci poczgtkowego i koncowego posuwu
narzedzia. Ta funkcja jest aktywowana przez wprowadzenie dwéch wartosci posuwu narzedzia

. fazowanie: po obrébce rowka mozna za pomoca tej funkcji sfazowac krawedzie rowka pod kagtem 45 °
automatycznie (rys.4)

. szczeliny styczne: ta funkcja umozliwia operatorowi obrobke w dwéch lub wiecej szczelinach stycznych
UNI 7515-76 o dowolnej szerokosci (rys.5).

Maszyna dostarczana jest z elektropompg do uktadu chtodzenia o wydajnosci 130 | / min oraz metalowg
obudowg zawierajgcg automatyczne pompy, ktére mozna zaprogramowac do zarzgdzania uktadem smarowania
stuzgcym do smarowania sitownika, stotow i przektadni gtowicy.

Zabezpieczenia na osi Y i zgarniacz oleju na osiach X iY

Dostarczane sg narzedzia do konserwaciji i instrukcja obstugi maszyny
Maszyna zaprojektowana i wyprodukowana zgodnie z normami i dyrektywami WE.

Rys.4

Rys.5
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i\ SPECYFIKACJA

o, I\\m\)

TECHNICZNA

Regulowany skok narze-
dzia od 0 do (sterowana
0$ 2)

Odlegtos¢ od kolumny do
imaka narzedziowego

Przestrzen pomiedzy
blatem a gtowicg

Odlegtos¢ stotu: po-
wierzchnia /posadzka

Odlegtos¢ pomiedzy
podstawg uchwytu na-
rzedziowego i tytem osi
stotu

Odlegtos¢ pomiedzy
podstawg uchwytu na-

rzedziowego i przodem
osi stotu

Otwor w srodku stotu

Wymiary stotu
(sterowana os A)

Max.odlegto$¢ pomiedzy
powierzchnig stotu a su-
wakiem (HPD)
Max.odlegto$¢ pomiedzy
powierzchnig stotu a su-
wakiem (LHP)

Zakres ruchu blatu w kie-
runku wzdtuznym
(sterowana oS Y)

Przesuw poziomy
(sterowana 0$ X)

Max. obcigzenie

Zmienna ilos¢ skokéw

Moc silnika bezszczotko-
wego

Ogodlne wymiary

Waga

mm

mm

mm

mm

mm

mm

@ mm

J mm

mm

mm

mm

mm

kg

skoki /
min.

Kw
N xm

mm

Kg

400E
4AC

800

600

650

950

300

200

190

600

350

450

500

480

1300

35

4,5

16,5
L =2500
P = 2350
H = 3200

4300

400E
(500)4AC

800

600

630

970

300

170

250

700

350

450

700

480

1800

35

4,5

16,5
L = 2500
P = 2350
H = 3200

4550

04-403 Warszawa

500E
4AC

1100

690

780

975

275

225

250

700

450

650

500

480

1800

32

6,7
28

500EA
(850)
4AC

1100

900

930

815

470

320

350

1000

450

650

800

650
3000

32

6,7
28

L=2600 L =3500
P =2400 | P=3765
H=3250 | H=3250

5300

fax 22398 77 78

9500

www.stmech.pl
e-mail: info@stmech.pl

500EA
4AC

1100

900

1000

750

345

455

250

700

450

650

800

480

1800

32

6,7
28

L = 2800
P =3500
H = 3250

7000

S.T.M. SYSTEMY | TECHNOLOGIE MECHANICZNE SP. Z O.0.
ul. Dziewosteby 14/1
Tel.: 22 673 55 48

850 4AC

1500

1000

1200

1020

735

365

350

1000

650

850

1100

640

3000

20

13

L =3100
P = 3800
H = 4900

15000

20
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