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Das Bearbeitungszentrum mit 4
Achsen AXEL 4 wurde entworfen,
um Bohr- und Frasbearbeitungen
an Aluminium- oder Stahlprofilen
vorzunehmen. AXEL 4 ist aufgrund
seiner Konstruktionskonzepte
besonders geeignet fur die
Bearbeitung von Profilen mit
groflem Querschnitt. Die

BEARBEITUNG AN 5 PROFILSEITEN

Abgesehen von der Bearbeitung der 3 Seiten und 2 Kopfberei-
che kénnen auch Schnitte oder Frasungen mit auf Winkelvorge-
lege montiertem Sageblatt oder Fraser vorgenommen werden.
Die Kompaktheit des Kopfs gestattet ferner die Bearbeitung der

ELEKTROSPINDEL
22 kW 24000 RPM HSRK EB3 mit Flissigkihlung.

Wigmrase

Elektrospindel mit 22 kW Leistung
gestattet spanabhebende
Bearbeitungen erheblichen
Umfangs und hohe Drehzahlen bei
der Ausfuhrung. Je nach gewahlter
Konfiguration ist die Bearbeitung
an Einzel oder Doppelinsel oder im
Pendelbetrieb an mehreren
Werkstiucken maglich.

LOLA, unsere Cloud-basierende Plattform, die
am PC oder Mobilgerat aufgerufen werden
kann, gestattet die Uberwachung von Maschi-
nenzustand, Verarbeitungsstatistik, Zustand
der Maschinenkomponenten, regelmaliger
und vorausschauender Wartung.

INDUSTRY 4.0

KONFIGURATIONEN DES ARBEITSBEREICHS

Es wird ein fester Anschlag auf der linken Seite geliefert, der
pneumatisch geneigt werden kann. Zur Bearbeitung von
Profilen mit gréerer Lange als dem CNC-Laufweg in Lang-
srichtung in zwei Schritten oder zur Arbeit im Pendelbetrieb
kann der zweite feste neigbare Anschlag auf der rechten
Seite hinzugefiigt werden. Fiir die Pendelbearbeitung mehre-
rer \Werksticke steht ein zentraler Anschlag mit gesteuerter
Verschiebung zur Verfligung, sodass die Abmessungen der
beiden Arbeitsbereiche optimiert werden kénnen.

Unterseite mit 14° Hinterschneidung. Als Serienausstattung
SW-Modul fir starres Gewindeschneiden. Auf Anfrage Kihls-
chmierung.

WERKZEUGABLAGE AM KOPF

Verfugt Uber 15 Werkzeugaufnahmen HSK EG3, die
auch fir Winkelvorgelege geeignet sind. Die \Werkzeu-
gablage dreht sich zur Minimierung der fir den Werkzeu-
gwechsel bendtigten Zeit in beide Richtungen. Auf Anfra-
ge kann die Vorrichtung fur die Unversehrtheitsprifung
und Messung der Werkzeuglange montiert werden.

SPANNVORRICHTUNGEN
Optimales Ergreifen bei jeder Form und Gréle des Profilquersch-
nitts. Es kommt zu keinen oberflachlichen Verformungen, denn es
ist maglich, den Schiebedruck der Beldge zu regeln. Die Positionen
von Spannbacke und Belag lassen sich rasch und ohne \Werkzeug-
bedarf verstellen. Dank der kompakten Mal3e der Spannvor-
richtungen reduziert sich der Bedarf fiir Neupaositionierungen und
es wird eine sichere Ergreifung des Profils nahe bei der Bearbei-
tung garantiert. Jede Spannvorrichtung verftigt Uber eine zentrale
Walze zur Erleichterung der Bewegung der Profile bei der Aufga-
be sowie zur Vermeidung der Ablagerung von Spénen, wodurch
die Unversehrtheit der Oberflache bewahrt wird.

SCHNITT

Wenn eine Stange aufgegeben und unterschiedliche zugesch-
nittene und bearbeitete Profile erzielt werden sollen, kann der
Modus ,Schneiden und Trennen® aktiviert werden, mit dem
die Schneide- und Bearbeitungsphase integriert werden.
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ARBEITSPLATZUMIGEBUNG UND ERGONOMIE

Die Auf- und Ausgabevorgénge erweisen sich als besonders
handlich und sicher dank dem Design des Maschinenstand-
ers auf Grundlage ergonomischer Kriterien, die zudem das
Sammeln von Spanen und Verschnitt erleichtern.




