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d’apporter a tout moment et sans préavis

des modifications pour des raisons de
nature technigue ou commerciale.




Le centre d'usinage a 5 axes
AXEL 5 a été concu pour
effectuer des opérations de
percage et de fraisage sur des
profilés en aluminium ou en
acier. Les specifications mécan-
iques de ce centre d'usinage et
de son systeme de commande
permettent un emploi économ-
igue méme pour la production
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USINAGE DU PROFIL SUR 5 FACES

En plus d'usiner les 3 faces ou les 2 tétes, on pourra effectuer
des coupes ou des fraisages avec une lame ou une fraise
monteée sur un renvoi d'angle. La compacite de la téte permet
en outre d'usiner la face inférieure avec une contre-équerre de
14°. Fourniture d’un module SW pour I'exécution du taraudage

ELECTROBROCHE
HSK EB3 22 kW 24000 tr/min avec refroidissement a liquide.

de pieces individuelles. Pour des
exigences de production particu-
lieres, on pourra activer les
fonctionnalités «usinage pendu-
laire» ou «usinage multi-pieces
et pendulairey, avec la possibili-
té de choisir parmi les nombreu-
ses configurations etaux/butées.

LOLA, notre plateforme sur base cloud
pouvant étre affichée sur le PC ou le
smartphone, permet de surveliller |'état de
la machine, les statistiques d'usinage, I'état
des composants de la machine et la
maintenance périodique et prédictive.

INDUSTRY 4.0

CONFIGURATIONS ZONE DE TRAVAIL
Il est doté d’'une buteée fixe cdté gauche inclinable pneumati-
guement. Pour usiner en deux phases des prafils d'une
longueur supérieure par rapport a la course longitudinale du
CNC ou pour usiner en fonctionnalité pendulaire on pourra
ajouter la deuxieme butée inclinable fixe sur le coté droit.
Pour les usinages pendulaires et multi-piece, disponibilite
d’'une butee centrale avec déplacement controlé, de maniere
a optimiser les dimensions des deux zones d’usinage.

Fom

AlEminiem

rigide. Refroidissement a I'huile sur demande.

MAGASIN OUTILS MONTE SUR LA TETE

Il dispose de 20 porte-outils HSK EB3, également adap-
tés pour les renvois d’angle. Le magasin est rotatif dans
les deux sens pour minimiser le délai de changement de
I'outil. Pour avoir un contréle en temps reel et assurer
des usinages toujours plus précis, sur demande, possibi-
lité de monter, le dispositif de verification de l'intégrite et
de mesure de la longueur de l'outil.

COUPE

En cas de nécessité de charger une barre et d'obtenir
plusieurs profils coupés et usinés, on pourra activer le
mode "Couper et séparer", qui integre la phase de coupe
et la phase d'usinage. On pourra aussi activer la coupe
pas a pas pour effectuer en mode automatique différent-
es COoupes sur une méme barre.

ETAUX

Pour chaque forme et dimension de la section du profil, le
serrage est optimal. Il n'y a pas de déformations superficielles,
car la puissance de poussee des tampons peut étre reglée. La
position de la méachoire et celle du tampon de I'étau se reglent
rapidement sans besoin d'outils. La petite taille des étaux reduit
la nécessité de repositionnement, tout en assurant un serrage
rigide tres pres de I'usinage. Chaque étau dispose d'un rouleau
central pour faciliter le mouvement des profils lors du charge-
ment, éviter le dépot des copeaux et, par conséquent, préserver
la surface.

ENVIRONNEMENT DE TRAVAIL ET ERGONOMIE
Les opérations de chargement et de déchargement sont
particulierement aisées et slres grace au design du bati
selon les criteres ergonomiques qui, en outre, simplifient
la collecte des copeaux et des déchets.




