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CNC 6 laturi, CNC, Utilaje industriale

Centru de gaurit CNC pe 6 laturi in 5 axe
DANIBRUM HB756



Productia mobilierului din PAL impune o precizie meticuloasa in procesele de
frezare si gaurire, fundamentale pentru longevitatea pieselor de mobilier finale.
Centrele de gaurit CNC pe 6 laturi sunt solutia aleasa de producatorii ce doresc
automatizarea completa a procesului de gaurire si frezare a placilor. Tehnologia
in 5 axe permite realizarea de gauri si frezari complexe sub diverse unghiuri,
deschizand posibilitatea de a fabrica componente personalizate, mobilier cu
design sau structuri avansate. Astfel, gama de produse care poate fi oferita
clientilor se extinde considerabil, fara investitii suplimentare in alte echipamente.

Producator: DANIBRUM - Romania

Vezi online

Descriere

Caracteristici evidentiate

Magazie de scule cu 6 pozitii, ax cu schimbare automata a sculelor,
magazie exclusiva de scule pentru frezare orizontala, care indeplineste
multiple cerinte de procesare (gaurire pe sase fete, canale pentru banda
LED, canale pentru fanta lampii, locas pentru balamale cu piston, locas
pentru balamale invizibile etc.) cu freza laterala.

e Prelucrare frontala: 1 grup de gaurire, 12 burghie verticale, 8 burghie
orizontale, 1 ax de 5,5 kW cu schimbare automata de scule, capabil de
prelucrare pe 5 axe, si 1 ax de 6 kW.

e Prelucrare in oglinda: 1 grup de gaurire, 9 burghie verticale, 2 axe de
6 kW.

e Axul superior de 6 kW este echipat cu o panza circulara si o freza
verticala. Un singur motor poate executa doua procese.

e Panza circulara poate executa canale pentru [ampi si alte canale
laterale.

e Dimensiunea minima a piesei pentru gaurire: 70 x 30 mm.

e Motorul pentru taierea canalelor utilizeaza ghidaje liniare si
sincronizare, imbunatatind stabilitatea fixarii materialului.
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Grupul de gaurire are placa de suport flotanta independenta cu
rulmenti fara frecare (air bearing), garantand precizia gauririi.
Rezervor de gaz de inalta presiune si rezervor de stocare de
mare volum pentru presiune joasa, functioneaza separat pentru a
mentine o presiune de lucru stabila.

Booster de aer comprimat - stabilizeaza presiunea si creste precizia
adancimii de gaurire.

Sistem inteligent aliniere laterala - masoara automat latimea piesei
si corecteaza imediat eventualele erori de pozitionare a panoului.
Dispozitiv inteligent de masurare - masoara automat lungimea
piesei pentru a preveni erorile de etichetare cauzate de greseli.
Transmisie prin cremaliera de precizie DING, finisata prin slefuire
de mare precizie. Ofera precizie ridicata, fara intretinere speciala de
ungere.

Clesti de fixare dubli cu control servo - pozitionare precisa. Cand
clestele se deplaseaza rapid, aceasta coboara pentru a evita lovirea
placii. In plus, acesta are functie de suflare a prafului, prevenind
blocarea placii.

Prelucrare dubla a placilor - permite prelucrarea simultana a doua
placi.

Suporta desenare CAD si import de fisiere DXF pentru procesare.
Identificare automata a dimensiunii - permite integrarea cu
software-uri de management si afisarea grosimii cantului pentru fiecare
latura, facilitand pozitionarea corecta a placii.

Functie de simulare - permite verificarea pasilor de procesare inainte
de executie, evitand erorile.

Analiza Big Data - cand numarul de prelucrari atinge limita setata,
sistemul avertizeaza asupra necesitatii schimbarii burghielor.

Functie de statistica a procesarii - inregistreaza informatii precum
codurile de bare, ora de start, ora de finalizare, durata si intervalele de
schimbare a pieselor - util pentru managementul performantei
muncitorilor.

Separare clara intre fisierele de procesare si piesele de prelucrat -
usureaza verificarea daca exista piese nelucrate.

Sistem CNC multi-axial si tehnologie multi-canal - permite
scanarea codului de bare al piesei inainte de procesare, organizand un
rand de asteptare pentru reducerea timpilor de scanare. Procesul de
descarcare si prelucrare foloseste control pe mai multe canale, astfel



incat mana de prindere se intoarce rapid la pozitia initiala pentru a
incarca o alta piesa.

e Servicii la distanta prin retea - actualizare de la distanta a utilajului,
backup de date, comunicatie prin magistrala industriala, ceea ce
permite furnizarea mai detaliata a informatiilor de alarma si integrarea
mai usoara cu sistemele MES.

Structura utilajului

e Sasiu constituit din tevi rectangulare sudate si placi din otel de inalta
calitate, taiate cu laser si frezate pe masini CNC, ce confera intregului
utilaj stabilititate si rigiditate;

e Vibratii reduse, datorate greutatii mari de 4500 kg;

e Platforma principala cromata.

e Utilizare industriala - heavy-duty.

Schimbare automata de scule

Schimbare automata de scule cu 6 pozitii.

Magazie de scule independenta pentru frezarea lateral orizontala.
Reglaj automat al sculelor.

Unitate de frezare laterala.

Procesare in 5 axe

e Tehnologia in 5 axe permite realizarea de gauri si frezari complexe in
diferite unghiuri, oferind posibilitatea de a fabrica componente
personalizate, mobilier cu design si structuri avansate.

o Flexibilitatea si performantele acestei unitati de prelucrare, confera
avantaje competitive reale, alaturi de rezultate finale exceptionale.

e Interval prelucrare axa C: 360°

Grinda culisare clesti de fixare

e Designul grinzii de culisare, beneficiaza de rigiditate inalta pe ambele
parti si asigura o miscare stabila si rapida a clestilor de fixare cu
minima vibratie;

e Prelucrata integral prin utilizarea tehnologiei CNC, avantaj de confera
echipamentului o capacitate mare de incarcare;



Culisarea se realizeaza prin intermediul ghidajelor liniare industriale,
dispuse pe toata lungimea grinzii de culisare;

Lanturi port-cablu;

Reduce necesitatea schimbarii frecvente a clestilor in timpul procesarii,
ceea ce duce la o eficienta mai mare;

Miscarea clestilor este controlata de servomotoare si se efectueaza de-a
lungul unei cremaliere si pinion inclinate, pentru o precizie crescuta in
proces;

Designul de asezare in trei etape al clestelui asigura reducerea
frictiunii: cand clestele este deschis, se separa de suprafata inferioara a
placii pentru a evita frictiunea cu panoul; in timpul deplasarii, clestele
ridica panoul peste nivelul mesei pentru a preveni frictiunea cu aceasta;
la gaurire, clestele strange placa si coboara la inaltimea mesei pentru
precizie;

Clestele are si functie de suflare pentru indepartarea prafului.

Alinierea laterala

Cei 2 clesti coopereaza excelent cu dispozitivul de aliniere laterala
inteligent pentru a garanta pozitionarea perfecta a placilor ce urmeaza
a fi prelucrate;

Placa de suport flotanta asigura o distributie uniforma a presiunii pe
placa, garantand astfel precizia procesarii, fapt care imbunatateste
calitatea lucrarilor prelucrate prin mentinerea stabilitatii si evitarea
deformarilor in timpul operatiunilor.

Mese de incarcare

Masa cu perna de aer pentru a facilita incarcarea pieselor mari fara a
lasa urme pe placile de prelucrat;

Dotata standard cu pompa de aer;

Placile de lucru sunt prinse si fixate cu ajutorul celor 2 clesti de fixare;
Role libere la capatul mesei, ce ajuta la incarcarea rapida a materialului
in CNC-ul de gaurit;

Zona de actionare a clestilor, este acoperita pentru protectia
operatorilor;

Zona descarcare



e Zona de descarcare este constituita de asemenea din mese cu
tehnologia pernelor de aer.

Sistem lubrifiere automat - centralizat

o Faciliteaza lubrifierea automata si intretinerea ghidajelor liniare si
tuturor elementelor in miscare, economisind timp in cazul operatiilor de
mentenanta.

e Atat intervalul cat si nivelul dozajului poate fi setat din dispozitiv.

Unitati de gaurire

Unitate de gaurire superioara

e Unitate gaurire superioara
o gaurire verticala: 12 mandrine
o gaurire orizontala: axa X - 2x2 /axa Y - 2x2
o ax frezare - 6 kW
o ax frezare independent in 5 axe ATC - 5.5 kW
e Unitate gaurire inferioara
o gaurire verticala: 9 mandrine
o 2 X ax frezare - 6kW
e Tehnologia patentata permite axului superior sa fie echipat atat cu o
freza verticala dar si cu o panza circulara orizontala;
e Un singur motor poate efectua doua procese: panza de circular poate
realiza caneluri laterale, cum ar fi canale pentru cabluri de iluminat;
e Aceasta inovatie creste eficienta masinii, permitandu-i sa execute mai
multe operatiuni cu un echipament compact.

Unitate de gaurire inferioara

e Axe frezare: 2 x 6 kW
e 1 bloc gaurire:
o mandrine vertical: 9 bucati

e Unitatea inferioara de prelucrare include un dublu ax inferior, permitand
clientilor sa instaleze doua freze cu procese diferite conform nevoilor lor
(de exemplu, una pentru dreptare si alta pentru caneluri verticale).
Acest aranjament elimina necesitatea schimbarii manuale a sculelor,
imbunatatind astfel eficienta procesarii.



Schimbare rapida mandrina

o Utilajul ofera acces lateral, prin intermediul usilor de vizitare, care
confera operatorului accesul necesar schimbarii mandrinelor in unitatile
de gaurire / frezare;

e Dotat cu mandrine cu schimbare rapida.

Lant port cablu

e Sistem conceput pentru a ghida si proteja cablurile, permitandu-le sa se
miste impreuna cu partile in miscare ale masinii.

o Acestea sunt utilizate pentru a preveni incurcarea, uzura sau
deteriorarea cablurilor, asigurand o miscare lina si sigura a acestora pe
durata functionarii echipamentului.

Transmisie antrenare axe

Antrenare pe axe

e X: pinion si cremaliera
e Y: pinion si cremaliera
e Z: surub cu bile

Servomotoare

e Antrenarea pe axe se face cu ajutorul servomotoarelor
o Viteza maxima de deplasare: X/U/Y/Z:130/130/100/50m/min

Sistem de control servo

e Servomotoare de inalta performanta;

e Motoare cu valoare absoluta;

¢ Anti-interferenta;

e Nu este nevoie de revenire la punctul de origine, evitandu-se astfel
erorile de precizie cauzate de interferentele ce pot aparea.

Panou de control si software LNC

e Sistem de operare: Windows;
e Monitor, tastatura si mouse inclus.



Sistem software usor de operat si invatat;

Fiabil, eficient si stabil;

Nivel mediu de asimilare a informatiilor;
Interfata moderna si user-friendly;

Interfata manuala de programare usor de folosit;
Toate functiile sunt disponibile la vedere;
Sisteme electrice de la branduri consacrate.

Sistem de scanare coduri de bare

e Suporta functia de scanare a codurilor de bare, incarcand automat
fisierele grafice de prelucrare si programele NC de productie pentru
procesare;

e Se conecteaza cu datele software-ului de operare a comenzilor,
optimizand fluxul de lucru si integrarea sistemelor.

Rezervor stocare gaz

e Un rezervor de stocare a gazului de dimensiuni mari, ce asigura o
presiune de lucru stabila, imbunatatind eficienta si fiabilitatea
procesului de operare.

Booster aer comprimat

e Asigura stabilitatea presiunii aerului comprimat, fapt ce contribuie la
cresterea acuretetei adancimii de gaurire;

e Important pentru mentinerea uniformitatii si a precizie in procesul de
gaurire.

Zona inferioara inchisa

e Partea inferioara este inchisa pentru a preveni acumularea aschiilor de
lemn sub echipament, din cauza unei aspiratii insuficiente.

Optional
Masa descarcare

e Masa automata de descarcare a elementelor prelucrate;
e Dotata cu perii speciale pentru a proteja piesele contra zgarieturilor.



Toate imaginile de pe website-ul danibrum.ro au caracter informativ si nu
atrag responsabilitate contractuala.

Atribute produs

Producator: DANIBRUM - Romania

Grosime piesa minim/ maxim: 10 - 55 mm

Latime piese: 30 - 1210 mm

Lungime: 70 - 3100 mm

Cursa axe: Axa X - 3100 mm, Axa Y - 1210 mm, Axa Z - 60 mm
Turatie axe: maxim 18.000 rpm

Viteza de lucru axe: Axa A - 60 m/ min, Axa X/U - 130 m/ min, Axa Y/V
- 100 m/ min, Axa Z/W - 50 m/ min

Putere motoare: 5 axe ATC: 5.5 kW, inferior: 2 x 6 kW, superior: 1 x 6
kW

Unitati de gaurire: 1 unitate inferioara, 1 unitate superioara

Unitate verticala: 12 mandrine

Unitate orizontala: axa X - 2+2,axa Y -2+2

Unitate gaurire inferioara: 9 mandrine

Unitate 5 axe: (panza circulara si frezarea Lamino la 45° pot procesa
doar fetele X+ si X-), Axa B: -45° pana la +45°, Axa C: 360°
Dimensiuni de lucru: 50 - 1200 mm

Diametru tubulatura exhaustare (9): 125 mm x 1, @ 150 mm x 1
Viteza minima aer: 30 m/s

Diametru hota superioara (9): inferior - @ 150 mm, superior: 1 X
200mm + 1 x 150 mm

Necesar exhaustare minim: 4,950 m3/h

Presiune vacuum minima: 2.200 Pa

Putere instalata: 38 kW

Tensiune de alimentare: 400 V - 3 Phase - 50 HZ

Dimensiuni de gabarit: 6100 x 3200 x 1800 mm

Greutate: 4500 kg

Tip produs: Industrial

Model: HB756



Vezi produsul pe site
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