ФРЕЗЕРНЫЙ ПЯТИОСЕВОЙ ПОРТАЛЬНЫЙ         ОБРАБАТЫВАЮЩИЙ ЦЕНТР "XCEEDER 1200/RT
Производитель оборудования -  Breton S.p.A.  , Castello di Godego (Treviso) Италия
Продавец – ООО «СТРУКТУРА»  www.stankitut.ucoz.com
т.м. +7-9286231077 т.ф. +7-8636222839 e-mail: STRUKTUR@INBOX.RU
[image: image1.jpg]




1
ФРЕЗЕРНЫЙ ПЯТИОСЕВОЙ ПОРТАЛЬНЫЙ ОБРАБАТЫВАЮЩИЙ ЦЕНТР "XCEEDER 1200/RT 
“Xceeder 1200/RT  портальный обрабатывающий центр с пятью интерполируемыми осями для высокоскоростной фрезерной обработки металлов и композитных материалов Станок сконструирован специально для обработки деталей, имеющих сложную трехмерную форму и требующих особой точности изготовления, как, например, в штамповом производстве и аэрокосмической промышленности.

Отличительные черты:
· станок имеет массивную станину, выполненную из «Металлокварца», что обеспечивает жесткость, необходимую для получения требуемой точности одновременно с высокой динамикой;

· подвижный портал  обеспечивает жесткость на изгиб и кручение благодаря коробчатой конструкции с ребрами жесткости; 

· Перемещение портала (ось Y) осуществляется посредством бесщеточного цифрового двигателя через две регулируемые ШВП с предварительно нагруженными ходовыми гайками  по линейным направляющим качения. Привода и направляющие расположены выше боковых стоек портала вдали от зоны обработки;

· шпиндельная каретка (ось X), выполненная из чугуна, перемещается по линейным направляющим качения, которым обеспечивается смазка и соответствующая защита;

· Ползун (ось Z), выполнен с применением технологии Металлокварца, что позволяет увеличить скорость перемещений, обеспечивая максимальную жесткость и превосходный уровень демпфирования вибраций;

· Система термостабилизации ходовых гаек + подшипников осей X и Z;

· Наклонно/поворотный стол с прямым приводом (Оси “A” и “C”) выполнен в виде жесткой чугунной конструкции с двусторонней опорой, для обеспечения наилучшей устойчивости.  Двойная моторизация оси «А» выдерживает нагрузку до 1.700 Кг. Максимальная точность и скорость работы при пятиосевой обработке достигается использованием прямых приводов. Гидравлические тормоза на каждой из поворотных осей гарантируют максимальную стабильность обработки при использовании этих осей в режиме позиционирования;
· электрошпиндель 20/28 кВт, с крутящим моментом 38/55 в режиме работы S1/S6, со скоростью вращения до 28.000 об/мин, охлаждается и стабилизируется  электрической холодильной установкой;

· «ускоренные» перемещения  по линейным осям до 60 метров в минуту;

· прямой привод и «цифровые» бесщеточные двигатели, управляемые блоками ЧПУ современного технического уровня;

· неподвижный 30-ти позиционный инструментальный магазин колесного типа, конус инструмента – HSK-A63;

· тип базового конуса инструмента – HSK-63А, с новой геометрией, наиболее подходящий для высокоскоростной обработки;

· станок соответствует стандартам ЕС благодаря защитным кожухам с возможностью открывания вручную. 

Основные компоненты:
· монолитная станина выполнена из Металлокварца. К станине крепятся направляющие портала, рабочий стол и инструментальный магазин. Структура Металлокварца состоит из армированного стальной решеткой кварцевого композитного материала имеющего полимерную матрицу. Данная структура результат уникального опыта Breton – мирового лидера в области технологий композитных каменных материалов. Металлокварцевая станина обеспечивает вдвое большую жесткость и на порядок лучшую способность демпфирования вибраций, чем выполненная из металла или из простых полимерных композитов. Концепция такой станины, предлагает преимущества перед станками, выполненными из стали или чугуна, а также перед станками со станиной из агломерата. Особые свойства композитного материала, выполненного Breton, достигаются минимальным содержанием композитной связки, что позволяет практически сравнять его со сталью по коэффициенту теплового расширения, и получить структуру, которая работает, как единое твердое тело.

· сварной портал, выполненный, из нормализованной стали, перемещается вдоль стоек (Ось «Y») по линейным направляющим качения. Перемещение осуществляется посредством бесщеточного цифрового двигателя через две регулируемые ШВП с предварительно нагруженными ходовыми гайками. Непосредственный контроль положения портала осуществляется посредством линейных оптических датчиков положения Heidenhein с микрометрическим разрешением;

· каретка (Ось «X») выполненная из чугуна, перемещается вдоль портала по линейным направляющим качения посредством бесщеточного цифрового двигателя через  регулируемую ШВП с предварительно нагруженной ходовой гайкой.

· вертикальные салазки (Ось «Z»), на которых монтируется шпиндель, выполнены из Металлокварца, который представляет собой кварцевый композитный материал, имеющий полимерную матрицу, армированную сварной многослойной структурой из нормализованной стали. Благодаря применению данной технологии достигается высочайшая жесткость в сочетании с великолепной способностью демпфирования вибраций непосредственно вблизи инструмента, что обеспечивает максимальную точность и качество обработки, а также увеличивает стойкость инструмента. Вертикальные салазки перемещаются вертикально вдоль каретки (Ось «Z») по линейным направляющим качения. Перемещение осуществляется посредством бесщеточного цифрового двигателя через ШВП с предварительно нагруженной ходовой гайкой. Непосредственный контроль положения каретки и вертикальных салазок осуществляется посредством линейных оптических датчиков положения Heidenhein с микрометрическим разрешением;

· система термостабилизации ходовых гаек и подшипников осей «X» и «Z» поддерживают постоянную температуру приводов во время обработки. Система эффективна, если температура в помещении, где работает станок, находится в пределах 17°C-25°C и изменяется не более чем  ±1°C.

· термостабилизированный высокоскоростной электрошпиндель оснащается воздушно-масляной системой смазки подшипников, системой подачи СОЖ через шпиндель под высоким и низким давлением, а также системой компенсации термического и динамического удлинения.

· наклонно-поворотный рабочий стол с прямым приводом обеспечивает высокую скорость и точность обработки в трех измерениях по пяти осям. Система состоит из несущей конструкции закрепленной на станине, на которой на роликовых подшипниках посредством прямого привода совершает наклонные движения чугунная U-образная конструкция, оснащенная гидравлическими тормозами со стороны каждой опоры. На данной конструкции вокруг своей вертикальной оси (Ось «С»), на преднагруженных подшипниках, вращается посредством прямого привода чугунный рабочий стол, оснащенный гидравлическим тормозом. Термостабилизированные механизмы прямого привода осей и датчики положения, расположенные на осях обеспечивают максимальную скорость и точность работы, как во время движения, так и при позиционировании. Непосредственный контроль положения осей «A» и «С» осуществляется посредством линейных оптических датчиков положения Heidenhein с микрометрическим разрешением;

· пластинчатый стружкоуборочный конвейер;

· кабинетная защита зоны резания защищает оператора от шума, а также от выбросов пыли и пара. Защита состоит из ряда сдвижных дверей, с ручным открыванием. Стальные двери снабжены большими смотровыми окнами;

· 30-ти позиционный инструментальный магазин колесного типа, для инструмента с базовым конусом HSK-A63;

· шкаф, содержащий гидростанцию, станцию смазки направляющих и ШВП, пневмо- и водяную установку, а также станцию охлаждения шпинделя;

· шкаф, содержащий станцию термостабилизации приводов осей «A» и «С».

· электрошкаф с кондиционированием, содержащий:

· комплект трансформаторов для питания приводов осей, а также для создания вспомогательного и управляющего напряжения.

· модульный блок для контроля работы осей и двигателя шпинделя, состоящий из источника питания и соответствующих узлов.

· Комплектом защитных устройств, состоящих из плавких предохранителей и приборов для предохранения от перегрузок и коротких замыканий.

· Комплектом вспомогательных контакторов и реле для иполнения и контроля различных функций станка.

· Внутреннее освещение шкафа.

· панель управления, оборудованная дисплеем и клавиатурой для ввода данных ЧПУ, картой Ethernet, жестким диском, а также всеми органами управления, работой станка. 

· Для удобства, станок укомплектован переносным электронным маховиком, соединенным с устройством ЧПУ через кабель;

· Устройство ЧПУ SIEMENS SINUMERIK 840D для программирования и управления наладкой, работой, автоматической сменой инструмента.

· линейные оптические датчики положения Heidenhein с микрометрическим разрешением, герметично установлены на линейных осях;

· внутреннее освещение рабочей зоны.

Технические характеристики:

· диаметр рабочего стола

1.100 мм
· максимально обрабатываемый диаметр

1.100 мм
· максимальная нагрузка на стол

1.700 кг

· перемещение по оси "X"

1.200 мм
· перемещение по оси "Y"

1.000 мм
· перемещение по оси "Z"

700 мм

· максимальное расстояние между торцом шпинделя и рабочей поверхностью стола

800мм

· Вращение оси "A"

-30° ÷ +120°

· Вращение оси "C"

непрерывное
· Ускоренная подача по оси "X"

60 м/мин

· Ускоренная подача по оси "Y"

60 м/мин

· Ускоренная подача по оси "Z"

40 м/мин

· Скорость оси "A"

30 об/мин

· Скорость оси "C"

60 об/мин
· повторяемость позиционирования линейных осей
± 0.003 мм

· точность позиционирования линейных осей на метр
± 0.005 мм
· повторяемость позиционирования поворотной оси
± 0.0015°

· точность позиционирования поворотной оси
± 0.002°

· максимальная скорость вращения шпинделя
28.000 об/мин
· мощность шпинделя (in S1 duty)

28/20 КВт
· вращающий момент шпинделя (in S1 duty)
55/38 Нм
· конус инструмента

HSK-63A

· Максимальная нагрузка по осям X-Y
8.000 Н
· Максимальная нагрузка по оси Z

10.000 Н
· макс. устанавливаемый диаметр инструмента
90 мм
· макс. диаметр инструмента при установке через один
140 мм
· макс. длина инструмента

300 мм
· макс. вес инструмента

10 кг
· габаритные размеры стандартного станка
- длина
5.800 мм

- ширина
4.500 мм

- высота
3.750 мм

· Вес станка
 прибл.
23.500 кг

(*) при температуре среды 20° (1° 

Разработка и маркировка электрических компонентов, установленных на станки и оборудование компании Breton
Разработка панелей управления и электрического оборудования, установленных на станке, осуществляетcя в соответствии с европейскими стандартами “CENELEC” (Европейский Комитет Стандартизации Электрики).  Все электрические и электронные компоненты промаркированы “CE”.
Требования к месту установки: для проведения испытаний и обеспечения точности станка Breton S.p.A. предполагает, что должны соблюдаться следующие правила, как указано в документах и руководствах по станкам, и в частности: 

· для нормальной эксплуатации: температура места должна быть равномерной, между +17°C и +25°C, с допуском ± 2°C и максимально возможным изменением 0,5°C/ч при обработке одной заготовки;

· для проверки геометрии в соответствии с ISO 10971/2: температура места должна быть равномерной, между +17°C и +25°C, с допуском ±1°C и максимально возможным изменением 0,5°C/ч для каждой отдельной фазы проверки геометрии и позиционирования (например, точность и повторяемость позиционирования по осям, линейность осей, перпендикулярность осей);

· для обработки тестовой детали, если это требуется по контракту: температура места должна быть равномерной, между +17°C и +25°C, с допуском ± 2°C и максимально возможным изменением 0,5°C/ч;

· станок должен быть расположен как можно дальше от источников тепла или сквозняков, чтобы избежать внезапных и локализованных термических расширений, которые могут аннулировать точность станка;

· в рабочей окружающей среде станка не должно быть загрязнения воздуха агрессивными или абразивными агентами;
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