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PAGINA NON SCRITTA
2.  DESCRIZIONE DEL CentrO di lavoro verticalE
2.1  DESCRIZIONE GENERALE E PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO

Il Centro di lavoro verticale PM 1400 cnc  HEIDENHAIN 530i 
oggetto del presente manuale istruzioni, è un centro di lavoro verticale automatico destinato ad ambienti industriali, appositamente progettati e costruiti per eseguire la lavorazione dei materiali tramite l’utilizzo di specifici utensili.

La macchina è dotata di tre assi controllati più il mandrino e medianti dispositivi automatici è in grado di:

· cambiare l’utensile montato sul mandrino

· selezionare ed applicare le velocità mandrino e l’avanzamento degli assi

· controllare i servizi ausiliari (ad esempio l’erogazione del refrigerante).

La macchina è concepita per il carico e lo scarico manuale degli elementi da lavorare.
	(
	INFORMAZIONE SUPPLEMENTARE

	
	Consultare il capitolo 5 “USO E FUNZIONAMENTO” per le corrette operazioni relative alla conduzione della macchina.

	
	



[image: image1]
Figura 2‑1 – Centro di lavoro verticale PM 1400 cnc  HEIDENHAIN 530i (vista in pianta)

2.2  LIMITI DI IMPIEGO DELLA MACCHINA

	Materiali

	Materiali lavorabili:
	Tutti i materiali ferrosi e non (Acciaio, Ferro, Ghisa, Bronzo, Rame, Alluminio, Legno, Plastica)


	Materiali NON lavorabili
	Materiali che possono causare incendio o esplosione




	Caratteristiche Elementi

	Dimensioni massime
	1400 x 700 x 640 mm


	Peso massimo
	1500 Kg



2.3  COMPOSIZIONE DELLA MACCHINA
Il Centro di lavoro verticale è composto dai seguenti gruppi e impianti:
	Rif. 
Figura 2‑1
	Denominazione

	(A)
	Sistema ad assi controllati da Controllo Numerico (CN)

	
	La macchina si compone principalmente dei genti gruppi:

	
	Il basamento ed il montante sono progettati per lavorazioni ad alta velocità. Molto rigidi e realizzati in ghisa MEEHANITE sono perfettamente in grado di sostenere accelerazioni e decelerazioni importanti. Una colonna e una base estremamente larghe e rigide assicurano la massima stabilità durante  le lavorazioni. La rigidità della struttura permette un’alta capacità d’assorbimento delle vibrazioni e nel contesto un’assoluta precisione nella lavorazione
	[image: image37.jpg]




	
	Le guide di scorrimento lineari sono a ricircolo di rulli a doppia pista di sezione di 45 mm per tutti e tre gli assi. Gli avanzamenti in rapido sono di 30 m/min per gli assi X e Y e di 24 m/min per l’asse Z 
Tutto ciò assicura un alta velocità durante la lavorazione e movimenti molto scorrevoli. Ed infine i 6 pattini di supporto della tavola e della testa mandrino facilitano la distribuzione del carico e migliorano la stabilità in fase lavorativa.
	

	
	La testa dove viene alloggiato il mandrino è una fusione monolitica realizzata in ghisa Meehanite progettata mantenendo i canoni classici e con geometria ideale fra la distanza del centro di rotazione del mandrino e la superficie d’appoggio lungo l’asse Z
Il carro, sempre in GHISA MEEHANITE, e' ampiamente dimensionato per supportare e guidare la tavola porta pezzo lungo tutta la corsa di lavoro. La tavola è temprata per permettere minori screziature in un uso prolungato ed un carico facilitato
Il mandrino è assemblato in una cartuccia indipendente con l'albero supportato di cuscinetti a sfera a contatto obliquo con pre-carico radiale-assiale, di elevata precisione. La lubrificazione è a grasso permanente "Long life" dove le qualità chimiche del grasso rimangono inalterate grazie all'olio raffreddato da un impianto di condizionamento. L'apposito gruppo frigorifero stabilizza la temperatura del mandrino e della piastra motore mandrino ed assicura un'elevata precisione delle lavorazioni impedendo variazioni termiche della linea mandrino e dei cuscinetti.

Tutti i mandrini sono testati individualmente per 24 ore e certificati prima dell’installazione

Il sistema di bloccaggio dell'utensile è meccanico ( molle a tazza ) e lo sbloccaggio pneumatico ; la pulizia del cono è garantita da un getto d'aria. Sono inoltre disponibili mandrini con trasmissione diretta, cioè direttamente calettati con l’albero motore, a 10.000, 12.000 e 15.000 giri/min.
Gli assi della macchina sono comandati da motori Brushless digitali (senza spazzole) in corrente alternata sovra-dimensionati in modo da garantire un'assoluta tranquillità nell'utilizzo gravoso e una notevole spinta in fase di accelerazione/decelerazione. I motori assi come il motore mandrino sono sempre forniti dallo stesso costruttore del controllo numerico (HEIDENHAIN & FANUC). La trasmissione del moto avviene tramite viti a ricircolo di sfere rettificate a doppia chiocciola pre-caricata di classe C3, montate a doppio incastro e collocate simmetricamente al centro delle guide, su di ogni supporto vite sono montati ben tre cuscinetti, i servo motori sono accoppiati direttamente alle stesse


	(B)
	Magazzino utensili con sistema di cambio utensili automatico

	
	Il magazzino utensili a gestione "RANDOM bi-direzionale" è di tipo elettromeccanico, cioè privo di qualsiasi attuatore idraulico o pneumatico. 

Il braccio di scambio a doppia pinza è comandato da un motore trifase e le fasi del cambio utensile sono sequenziate da una camma meccanica.

La mancanza di attuatori aumenta l'affidabilità del sistema e assicura una tempistica di cambio utensile costante nel tempo.
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	(C)
	[image: image39.jpg]]
ARRREAEREEN, r

e e




Impianto di lubrorefrigerazione 

	
	L'impianto di lubro refrigerazione è completo di pompa e di una serie di ugelli orientabili posizionati attorno al naso mandrino. Gestita da un'altra pompa sono gli ugelli per il lavaggio vasca, sempre presente di serie sulla macchina.
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	(D)
	Impianto refrigerante attraverso l’utensile

	
	L'impianto refrigerante attraverso la linea mandrino ad alta pressione è la soluzione più indicata per risolvere i problemi di foratura profonda, scarico di tasche, evacuazione dei trucioli e gestione dell'ormai 60-70% degli utensili. L'impianto è corredato da una vasca dove il lubrorefrigerante viene immesso e ripulito da qualsiasi tipo di impurità delle lavorazioni meccaniche, travasato e rimesso in circolo da una pompa ad alta pressione (30 Bar). Il giunto rotante posizionato superiormente al sistema di bloccaggio / sbloccaggio dell'utensile, garantisce portate sicure fino ad un regime massimo di 15.000 giri a secco e non.
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	(E)
	Sistema di evacuazione trucioli mediante trasportatore

	
	È composto da un trasportatore di trucioli di tipo a tapparella, con soffio pulizia tappeto.  Il trasportatore è posto in posizione frontale alla tavola e con bocca d’uscita verso la parte laterale del centro di lavoro.

Garantisce l’evacuazione in modo ottimale trucioli di qualsiasi tipologia di materiale fuori dalla cabina della macchina.
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	(G)
	Impianto di raffreddamento per condizionamento mandrino

	
	L'apposito gruppo frigorifero stabilizza la temperatura del mandrino e assicura un'elevata precisione delle lavorazioni impedendo variazioni termiche della linea mandrino e dei cuscinetti.
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	(H)
	Impianto elettrico

	
	L'armadio elettrico è realizzato in conformità alle più severe normative elettriche  C.E.   e la componentistica utilizzata è sempre di marca primaria, ed inoltre un condizionatore stabilizza la temperatura e deumidifica l'interno degli scomparti; ciò assicura le migliori condizioni per il funzionamento delle apparecchiature elettriche ed elettroniche, impedendo la contaminazione di agenti esterni quali il pulviscolo o i vapori del liquido lubrorefrigerante. Di serie su tutte le macchine l'uscita seriale RS 232.
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	(L)
	Impianto pneumatico
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	(M)
	Impianto di lubrificazione
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	(
	INFORMAZIONE SUPPLEMENTARE

	
	Per diverse applicazioni o conformazioni della macchina, contattare il costruttore.

	
	


	(
	INFORMAZIONE SUPPLEMENTARE

	
	Al fine di evitare contaminazioni ambientali, il CLIENTE UTILIZZATORE deve:
· prevedere appositi sistemi di raccolta dei fumi di processo (disponibili sulla macchina come opzione)
· smaltire oli e lubrorefrigeranti esausti secondo le disposizioni legislative in vigore.

	
	


2.4  SPECIFICHE TECNICHE DELLA MACCHINA
	Campo di lavoro

	Corse asse X
	1400 mm

	Corse asse Y
	700 mm

	Corse asse Z
	640 mm

	Distanza naso mandrino / tavola
	140 / 780 mm

	Distanza centro mandrino / montante
	755 mm

	Distanza tavola/pavimento
	920 mm

	

	Tavola

	Superficie utile
	1500 x 600

	Cave a T: n. / larghezza / passo
	5  /  18 H7 mm.  /  100 mm

	Carico massimo ammesso
	1500 kg

	Lubrificazione
	Automatica ad olio

	Avanzamenti rapidi assi X / Y
	30000  mm/min

	Avanzamenti rapidi asse Z
	24000  mm/min

	Avanzamenti lavoro
	12000 mm/min

	Motori azionamenti assi X / Y / Z
	6,0 / 6,0 / 5,7 kW

	Sistemi di misura assi 
	Righe ottiche Heidenhain assolute pressurizzate

	Correzione elettronica dell' errore passo della vite:
	

	· Precisione di posizionamento
	+ / - 0.0080 P mm

	· Ripetibilità
	+ / - 0.0030 mm

	

	Gruppo mandrino

	Attacco mandrino
	ISO / CAT 40 DIN 69871-A

	Velocità mandrino max
	15000 g / min

	Potenza motore mandrino (  30 minuti / continuo )
	20 / 10 kW

	Potenza costante
	da 1500 giri / min

	Motore mandrino
	HEIDENHAIN 1PM6133

	Coppia
	127,3 /  70,0 Nm

	Peso
	94 kg

	

	Azionamento asse X

	Motore asse X
	HEIDENHAIN QSY 155F Eco Dyn

	Velocità motore
	3000 g / min

	Potenza 
	6,00 kW

	Coppia Massima
	26,1 Nm

	

	Azionamento asse Y

	Motore asse Y
	HEIDENHAIN QSY 155F Eco Dyn

	Velocità motore
	3000 g / min

	Potenza 
	6,00 kW

	Coppia Massima
	26,1 Nm

	

	Azionamento asse Z

	Motore asse Z con freno
	HEIDENHAIN QSY 155DB Eco Dyn

	Velocità motore
	3000 g / min

	Potenza 
	5,70 kW

	Coppia Massima
	21,6 Nm

	

	Magazzino cambio utensili automatico

	Numero utensili disponibili
	30

	Sistema di selezione dell’utensile
	RUOTA bi-direzionale

	Diametro / Lunghezza max utensili adiacenti
	76 / 300 mm

	Peso max utensile
	7 kg

	Tempo cambio utensile 
	1,8 sec

	Tempo truciolo a truciolo
	3,8 sec

	(
	Per ulteriori informazioni consultare la documentazione specifica del costruttore.

	

	Alimentazione energia elettrica

	Tensione di alimentazione
	400 Volt

	Frequenza
	50 Hz

	Tensione circuiti di comando
	24 Vdc

	Potenza totale installata
	32 kW

	Dati interruttore generale:
	Vedere targa posizionata su armadio elettrico.

	

	Alimentazione energia pneumatica

	Fabbisogno aria compressa
	7 m3 / h

	Alimentazione aria
	0,60 / 0,80 Mpa

	

	Dimensione della macchina

	Area d'ingombro 
	3600 x 2300 mm

	Altezza massima
	3200 mm

	Peso della macchina 
	10.000 kg

	

	Condizioni ambientali

	Temperatura ambiente 
	Da 0° a 45°C

	Umidità relativa
	40% - 75%


2.5  SPECIFICE TECNICHE DEL CONTROLLO

Per le SPECIFICHE TECNICHE DEL CONTROLLO HEIDENHAIN fare riferimento al manuale HEIDENHAIN

2.6  SCHEMI MACCHINA

2.6.1  TESTA MANDRINO + CTS
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2.6.2  ASSE Z
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2.6.3  VITE ASSE Z
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2.6.4  ASSE X
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2.6.5  FRONTALE ASSE X 
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2.6.6  VITE ASSE X
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2.6.7 ASSE Y
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2.6.8 ASSE Y
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2.6.9 VITE ASSE Y
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2.6.10  C.T.S.
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2.6.11    IMPIANTO PNEUMATICO
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2.6.12   IMPIANTO DI REFRIGERAZIONE
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2.6.13  SCHEMA CODOLO E utensile ISO 40
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2.6.12  DIAGRAMMA COPPIA MANDRINO
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