5 tengelyes mard-esztergalo
megmunkaldkdzpontok
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HELLER CP 4000 W

HELLER know how: applikaciok egy kézhba.
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Egy HELLER-nél magatal értetddik a nagyteljesitményl maras.
Ha ehhez még hozzaadjak az esztergalas megmunkalasi stra-
tégiat is, akkor a maras hagyomanyos dimenzidi hamarosan
feledésbe mertlnek. A maras, esztergalas és a HELLER gép-
gyartasi koncepcio eredménye egyedulallé - a teljesitmény, a
meghizhatdsag és a terhelhet6ség tekintetében egyarant.

E Az informacidkat lasd: :I'Ehgﬁ
www.heller.biz/en/c Eﬁﬁ



HELLER CP 10000 W'

A legfontosabb jellemzdk

_ univerzalis 5 tengelyes megmunkalékdzpontok
otodik tengellyel a szerszamban, kézvetlenl
meghajtott forgoasztallal komhinalva

_ Combined Processing: komhbinalt marasi/
esztergalasi feladatok egy géppel

_megmunkalas a hatartertleteken a robusztusra
tervezett gépnek kdszonhetéen

_alacsonyahb darabkéltségek az egy befogéassal
végzett megmunkalas révén, az atfogasi hibak
minimalizalasa

_ palettacserelés gep (CP) a sorozatgyartashoz

_miuhelygép asztallal (CT]) nagy munkadarab-
spektrumhoz és kis gyartasi tételekhez

_robusztusra tervezett gepek, nagyteljesitményd
orsdtechnologiaval kombinalva

_munkadarab- vagy paletta-automatikaval
automatizalhato (CP)



Egy pillantas
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A gép koncepcidja

A C tipussorozat gépkoncepcidja, valamint a folyamat
teljes tervezése atfogo szimulacios eljaras eredménye:
a termelékenység és a pontossag keét teljes értékd
gyartasi eljarashan garantalva.

_ univerzalis 5 tengelyes megmunkalékdzpontok 6tadik
tengellyel a szerszamban, marashoz és esztergalashoz
(Combined Processing]

_vizszintes alapbeallitasu gép, az asztal Z-iranyban jar

_ gépéagy és optimalizalt topologiaju oszlop 6ntvényhdl
az eréfolyam menteén szlikséges maximalis stabilitas
érdekében

_ nagy precizitas a linearis gérgds vezetékeknek
készénhetben es kézvetlen, abszoldt merdrendszerek
(uveg meérélecek] és nagy elétolasi er6k

_ nagy nyomateku, kdzvetlenul meghajtott NC-kérasztalok
nagy fordulatszdmmal és dinamikéaval végzett
esztergald megmunkalashoz

Foorso egységek

Mar nem is lehetnek klilénbéz6ebbek a C tipussorozatban

lévd orsaval szembeni kdvetelmények. Maro forgacsolas
az egyik oldalon, flggéleges, vizszintes és raallitott
esztergalas a masikaon. Olyan megoldast talaltunk a C
tipussorozat szamara, amivel meghizhatdan forgaccsa
alakithatja a teljesitményt és a nyomatékot.

_munkavegz6 egysegek két kinematikai valtozattal a
szerszamban lévé 6todik tengely szamara

_ billentéfej-kinematika a legnagyobb forgacsolasi
teljesitmeényhez

_villasfej-kinematika nagy hillentési tartomannyal a
maximalis rugalmassag érdekében kamplex
munkadarabgeometriak esetén

_ HSK-T szerszamszar a maximalis preciziéhoz
esztergalasi munkaknal

_nagyfoku stabilitas esztergalasi miveleteknel a
beépitett szerszamrogzités révén

Szerszammanagement

A mard-esztergald kdzponttal végzett komplett
megmunkalas jelentésen csokkenti a darabkéltségeket.
A szerszammanagement szdmara azonban a Combined
Processing igazi kihivast jelent: terjedelmes spektrumu
maro- és esztergaszerszamnak kell rendelkezésre
allnia és precizen, biztonsagosan kell becserélni ket az
eljarasha. Mindez kénnyd feladat a C tipussorozat
szamara.

_max. 240 helyes lancos magazinok a CP 4000
(HSK-T B3] szamara, ill. max. 150 helyes lancos
magazinok a HSK-T 100-as gepekhez

_ stahil, kettds lancba két oldalon elhelyezett szerszam-
tartok az optimalis mozgasdinamika erdekében

_ 1409 helyes polcos magazinok a CP 4000 (HSK-T 63]
szamara, ill. max. 425 helyes polcos magazinok a
HSK-T 100-as gépekhez

_ szerszamcseréld két NC-tengellyel és nagy dinamikaval
a rovid forgacstol-forgacsig idék érdekeben



Munkadarab-management

Magatal értetédik, hogy pontosan sajat kévetelményeinek
megfeleléen konfiguralhatja a C tipussorozatot. Nagy
munkaterd mihelygépként alkatrészek egyenkénti gyarta-
sahoz vagy palettacseréldvel és a megfelelé automatiza-
lasi megoldassal gyartogépként idedlisan hasznalhatd.

_emelés-hillentés elvén mikodd és max. 8 t
6sszterhelest palettacserelé (CP)

_ asztali munkadarab téltés (CT) hdromrészes ajtdval az
optimalis munkadarah-kezelés és a munkatérhez vald
hozzaféreés érdekeben

_ NC-korasztal kozvetlentl meghajtott forgoasztalkent
magas fordulatszammal és beeépitett kiegyensulyozat-
lansag-felismeréssel megmunkalas kézben

_ korlatozas nélkul fordithatd, manualis munkadarab-
felszerelési hely, 30°-os raszterben rogzithetd, labbal
torténd kireteszeléssel (CP)

_opcionalisan "kézegcsatlakozaval" hidraulikus
munkadarab-befogashoz

Tapellatas és elvezetés

A gyors és preciz forgacseltavaolitdsnak kulénds szerep jut
az egy felfogasban végzett marasnal és esztergalasnal.

A munkatérben Iévé forgacsok a precizitas elvesztését
okozzak. A C tipussorozatot Ugy terveztik, hogy ne
maradjon forgacs a gépben, hanem oda kerljén, ahova
tartozik: a forgacskonténerbe.

_ kozponti k6zegellatasi terlilet a hatoldalon

_ Hit6folyadek-ellato berendezések (opcid) papirszalag-
sz(r6s vagy forgd vakuumsz(irds technikaval, nagy
tartalytérfogattal

_belsé hités 50 bar-ral (70 bar opcionalis] és 7 progra-
mozhatd nyomasfokozattal

_ beépitett munkatérzuhany szamos heéllithata fuvokaval
mossa le a munkadarabhot és a szerkezetet

_szabadon lees6 forgacsok es kozponti forgacsszallito
a gyors, hatrafelé tortend eltavolitashoz (CP 4000)

_ forgacseltavolitas forgacsszallitdkkal hatrafelé a
keresztszallitéhoz (gyartasi méret: 6000 - 10000)

Kezelés, karbantartas és vezérlés

Mindegy, hogy a munkadarab-felszerelési helyen,
szerszamfelszerelésnél, programozésnal vagy karbantar-
tasnal - mindig a kényelem, az On biztonsaga és minde-
nekel6tt a gyartas termelékenysége all az elétérben.

_vilagos kezelési kancepcio és jo hozzaférhetdség
minden munkaterulethez

_kaénnyen jaro ajtok [asztali munkadarab toltés eseten
3-as osztas] és optimalisan elrendezett kezeldelemek
_az ellatéegyseégek és karbantartasi pontok kevés helyre
vannak koncentralva

_minden, a karbantartds szempontjabadl fontos
komponens gyarsan és egyszertien hozzaférhetd

_alegkorszerlbb, Siemens SINUMERIK 840D sl gepve-
zérles teljes esztergalasi funkcionalitassal es ciklusta-
mogatassal a hatékony Combined Processing szamara

_ HELLER Operation Interface és pult kivitelli f6 kezel6-
készlleék alapkivitelben az asztali munkadarab téltéssel
mUkodé gépekhez



Megmunkalokozpontok
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X/Y(Tilt-egyseggel]/Z munkatartomany mm 800/800(900]/1 045 1 000/1 000/1 300 1 000/1 000/1 300
Szerszambefogas HSK-T 63 HSK-T 100 HSK-T 100
Felfogéfelllet mm 500x 630 630 x 630 ? 1000
Felfogasi tdmeg 1400 1400 1400

X/Y/Z munkatartomany 1250/1 200/1 400 1250/1 200/1 400 1 600/1 400/1 600
Szerszambefogas HSK-T 100 HSK-T 100 HSK-T 100
Felfogofelulet mm 800 x 800 p1100 1000x 1000
Felfogasi tdmeg kg 2000 2000

4000




Termelékenyseg teljes savszeélessegben
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