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MASCHINENTISCHE / TABLES DE TRAVAIL

Die beiden Maschinentische sind beschichtet mil
starkem Phanolharzmaterial und ermogichen ein
leichtes Setup-System for das Spannen der
WarkslOoke. Auf dem Maschinentisch sind
Vakuumverbindungen vorgesehen fr
Vakuurnepanner und Vakuumveaniile, die an den
jeweiligen Quadrateckpunkten positionier] wer-
den kannen. Dadurch ist ein leichles
Positionieren der doppelt wirkenden
Vakuumsauger (unten zum Fixieren des Saugers
! oben zom Flxieren des Werkstiickesjum diese
Punkta in allen Richtungen méglich.

L es deux lables de lravall sont recouveries par
un materisl phénolique rectifié de haule epaisseur
ef uliisant le systéme de bigcage panneal avec
un simple set-up. Sur la superficie das talies on
trouve des prises paur g vide disposées en rél-
cule avec accrachage rapide. et obiuraleur.
Gréce & cette soiulion (| ast done trés simple ge
noser librement les blocs de venlouses & double
chambre de vide sur les tables de travail.

[ a chambre du vide inferieure sert au Dlocage
da g vantouse sur le plan de travall alors gue
chambire superieurs est ufilisge pour g biog
die panneau

SOFTWARE WERKZEUG SET-UP
LOGICIEL DE GESTION DES OUTILS
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Fine Reine von graph. Anzeigen ermaglichen die einfache
varwaliung der Maschinenparametar und des Werkzeug
Satup (Bohren oder Frasen). Die Soltware gibt evenfalls die
Miglichkeit einer automatischen Verwallung cer programimierten
Optionen baziglich dar Maschinenkonfiguration und oer Befehle:
Une série de graphiques permet de gerer fres simpiement
toule 1a paramelrisation de la machine et les reglages Jes
outils & percer ou g fralser

L& logiciel permet auss! une gestion aulomatgle des gia-
aricstiques des opéralions programmeaes e alsan avec 1a

o i - ool . -
confiquration et les composants de la macnimne
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Werkzeugaufrabme HSIK fir die Elektrospindel
Atague dies auli's de type HSK pour [iécirom Ficinr.




TOTALE F LEXI BI L'TAT Las Hauptwerkzeuq der POLAR CNC ist die Eleklrospinde -

mit 10 PS, vorgesehen mit einam starken Kihisystem, Diesa
F L EX’ B "‘_ " T’E TO TA L E universelle Einheit verfahrt auf den narmalen » -, y- und z-

: Achsen und ist ebanfalls gestauert bazdglich der Rotation
von 360 Grad (C-Achse)} und im Neigungswinkel von 0 - 90
Grad {B-Achse). Die Elekirospindal kann frei positioniert werden
auf den drei kartesizchen Achsen, um komplexe Bearbatungen
varzunehmen, die bis heute nur aul sehr komplizierten
Maschinen maglich waren. Die POLAR CHC ist ebentalls
ausgertstet mit einem Bohrkop! mit 18 separaten vertikalen
Sohrspindealn und einem Horizontalochrkopf mit 2 Ausgangen,
Der Bahriopt ist ebenfalls programmiarbar in 380 Grad {C-Achse)

Lunité principale de fraval de POLAR asl constituge d'une
téle de defoncage avec puissance de 10 Cv ot systeme de
réfroidissemant. Calle unile polyvalantia outre aux mouvements
classiques s les coordonnges X, Y 2 ast contrdlée an
ratation sur 3607 {axe C) et en inclinaison de 0.8 30° {axe B),
La téle de dgfongage est donc en mesure de se positionner
librormant dans l'espace pour exdouter des usinages complaxes
jusqu'a aviourdhul possibiles umiguement sur das machines
dg niveau oius dlgve,

Outra & lunité de défoncage POLAR est eguipée par un
monobios avec 18 mandrins ndependants pour les pergages
verticaux, Sur e monobloc est aussi presonta une téte & deux
mandring Cpposes J uliiser pour lgs percages en horizonlal,
Ce monobloc est prograrmmabila en rotation sur 3680° (axe C)

APPLIKATIONEN / APPLICATIONS

Beispiele der mogiichen Ausfliihrungean

1} interpolisrte Frasung mit der Elektrospindel in x-y-z Richtung
2} horizontale Bohrungen in abgewinkelle Seite
)3) interpolierte Frésung in y-z Richtung mil Elektrospindel, pasitioniert in ¢ - b - Achsen
4) Sagebearbeilung mit Elekirospindel in C- und B- Achsen positionier!
3) interpoliene Profiierung mittsls Elekirospinde!
5) Basaum- und Frasarbeiten mit Elektrespindein in C- und B- Achsen positionier!

Examples de fravall sur faces “ctives” inclinges:

1) Exgcution de fraisage interpold X-Y-Z avec la téte de défoncage

2) Execulion de pergage havizontal sur le cdté incling avee la t8fe de percage conirdlés sur 360°

3) Execution de fraisage interpolé X-7 avec la téle de défoncage positionnée er axes C et 8

4) Exécution de coupe avec lame sur la délonceuse positionnée en axes G el B

5) Exéculion de profilage interpolé avec la téle de défoncage

&) Exdcution d'entaillage pour encastraments ou de tenon avec (a téle de délfoncage positionneée e axes O el B
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len Achsen pem. ..:'r'-_ Y- und W-Achse). Diese Maschinenkonfiguration eriaubt die Moglichke
Tandsm' zu arbeilen, insichtlich des Masch ||-—-1f s Beschicken/Eninehmen bei Werksticken mit giner max. Lange von
Maschinentisch ist ¢s aus diesem Grund moglich, identische, spiegelbildhche oder verscnie

Dia beiden Maschinentisch kinnen ebenfalls CNC simultar |-"t‘E-[e.J-’-'-’t werden, um die Bearbedung von

zwischen 1.460 mm und 3 '” mm zu emoglichen. Die F--”L. AH CNC q:.}'
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ARBEITSBEREICH / AIRE DE TRAVAIL

! ------------------------------------------------------------- -! SPSESIN s lavoratila mem. 150
H i
; i
I I
i
i i
i :
i)
i E
: ophizne i @A n funzors dal & lama alecsialo o pes TOO
=% A=
\ B0 [ i “‘ -aa::-:-l-.-n:..w r:':"_':“"
LT AU SOR AL -_._-_ | . Meimcoswlleuen —
i I
; 3#—- - e
: -/II 1 :r:l :L"
J_ l l s soramtdl T
aah J:-«:-.J.. aih .J. . .J._.'-'f-’ﬂ e il
n“H panidon po ko ulenske aukomabico o o
L o i I
T:II 19z jax] T TCE ToE 107 T ' 1 I 1
y ! | P68
..................................................................... J':- sl nl—'—'—
r l' [ i |
£ p R 1
i 11' [ |
'E ............ - ts i -._r" a2 ]
! = 1 F
| ; H -
=1 &2 L ’ i
& 4 - '
3t | & : | i
A= & f : L. o7 b 1
gz a8l 15 £ ! T i
i w2 ; I =
= o I 1
212 ; | |
BiE : :
| ma| = I !
I =1 il F4E0 - panrel o mhax caricabdal| ! ! i
=1 ™ | o - = -
4| £ i 1
i | i h i
' |
| I 8 -:|:.-;|-:4:|I.'.|| o ; a0 ragclatd i in X i*_
| 5 | N
: ' | £ ST SN, N |
T ¥ e
B B L1 {EC) | L
41 + 3000 I a1l -
s JEUG potey amss X

Um ein schnelles und oplimiertes Wechseln dar Werkzauge
zu gewahrleisten, ist ein Werkzeugwechselmagazin in der
Mitte des Arbeitsbereiches installien, Die Konfiguration des
‘f'.r:-rhzeugwe-::hselmaqazms kann adoplier! warden hinsich-
thch der eingesetzlen Werkzeugdurchmessern Als Standard
sind 10 Werkzeugpositionen vorgesehan,

Four permettre des operations rapidss sf oplimisses

du changemen! d'outil de la délonceuse on uliiise un
magasin outils qun ast pnsr'rr'ﬂ:*:ré canlralermeant par rapport
al'aa de Iraval de fa maching, La c:e;:-nf.g._ha{r-sn du maga-
sin gorte outl est personnalisable en fonclion das diamé-
tres, en standard 100 Oosilions sont orévues.
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PROGRAMMSOFTWARE
LOGICIEL DE PROGRAMMATION
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Eine: neue bewahrie Windows graphische Software wird gingesetal,
um dig Maschine zu program misren und um als Interface Zwischan
dem Bedienmann und der Masching zu dignen, Diese
varainfacht dig Ausfuhrung vao
Werkstiicken in Bezug aul dig drai kartesischen Achsen, Wenn der
Badienmann ez wilngchl, kann die EDIALS Seftware in autcrmatischer
ader manueller Weise den Maschinenzyklus oplimisran,
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In cem Schalschrank ist gin Personal

sind alle manuellery Belehls-

Chang Varmoirs de controle on

Branche an ligne aves la CN pour 15 geshon 7D et le contro
al fg iumiére .:.‘.,_-c- signalisahion .'1E-c_':.:=.~s,5ra.l'.:~ g0 conlrede de g machins.

Computer [IBM-kompatibel} eingeselzl, als
ist it dar Maschinen-NC verbunder idr das In/Output Management und die Achsenkontrolie. Vorn auf dem Schalischrandk
undd Stevearsignal-Elemente positionier

nterface Bedienmann/Masching Der PC

trouve un Persanal Computer IBM compatible | whlise cormme interlace cpecalaur - machine,
ole des axags On frouve diautee parl les commandss manuglies

Sicherheitseinhausung durch Stahl-
Plalign Type WSS, Im vordaren Tall dar
Sichertestsainnchliung sind 2wei absenk-
bare Sicharhaitzfenster installiart, um das
ginwandfreie Beschicken und Ertnehimen
dar Werksticke zu gewalhrieisten

FProfechon et sécurllé penmetrala avec
panneauy companiles e WSS, Sur
e devant de cetle profeclion, palr
simeiter les opearation de chargement
2t aacha e e DEnnNeagus, 52

trogvent deux ecrans fransparenis,
mm‘ gganis & gispantion an polvearbo-
figle, Branches dans les mouvements
TR |'_:";-’|’;|'{3' o ."{:1 rriachire.




lechnische Datan / DOMNEES

TECHNMIGUES
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