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Magazyn zatadunkowy

Profile pobierane sg automatycznie z magazynu zatadunkowego
mieszczacego do 6 sztang o szerokosci maks. do 230 mm lub do
15 sztang o szerokosci maks. 100 mm i dtugosci do 7500 mm.
Chwytak pozycjonowany jest w osiach V i W w zaleznosci od
przekroju profilu, ktéry ma by¢ chwytany. Opcjonalnie moze zostaé
wyposazony w mozliwo$¢ wykonania ruchu obrotowego wzdtuz
osi C1, w celu optymalnego chwytania profili, ktére wymagaja
obrdcenia. Wszystkie ruchy maszyny sterowane sa komputerowo.






AUTOMATIC
TURN

™ System obracania profilu

Quadra wyposazona jest w system obracania profilu, ktéry - jesli wystapi taka koniecznosc - obraca sztange
w stosunku do jego poczatkowej pozycji w magazynie zatadowczym i ustawia go w pozycji optymalnej do
wprowadzenia do strefy obrébki. System ten jest wyjatkowo przydatny w przypadku bardzo wysokich profili,
takich jak fasady lub profile przemystowe, ktdre musza by¢ cigte w pozycji pionowej.




BLOCKING

PLAN

Precyzyjne mocowanie

W celu bezpiecznego mocowania elementéw oraz
jednoczesnego zagwarantowania, Ze nie zostang one
zarysowane w trakcie przesuwania, powierzchnie
zaciskdw wykonano z materiatu Amite® -plastiku

o niskim wspétczynniku tarcia. Ponadto, specjalny
wysokocisnieniowy system przedmuchiwania tworzy
poduszke powietrzng, ktéra usuwa wszystkie widry
poprodukcyjne z ptaszczyzn roboczych. Pionowe i
poziome zaciski zapewniajg doskonate mocowanie
profili kazdego typu bez koniecznosci stosowania
blokéw oporowych.







STORAGE
UNIT

" Magazyn elementdw gotowych

Po zakonczeniu cigcia profili, automatyczne urzadzenie
wyciagajace przejmuje ukonczone elementy od jednostki
tnacej i przenosi je na pasy magazynu wytadunkowego.
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- Magazyn ten miesci sztangi o dtugosci do 4000 mm lub
na zyczenie, do 7500 mm. Odpady poprodukcyjne sa
automatycznie usuwane poprzez metalowy taSmociag.
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° Zatadunek sztang od lewej strony
Zatadunek i wytadunek po tej samej stronie

Gotowe elementy o

Zatadunek sztang od prawej strony
Zatadunek i wytadunek po tej samej stronie
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COMPROMISES

" Modut frezujacy

W centralnej czesci maszyny Quadra LO zainstalowano modut frezujacy, modut tnacy i
opcjonalnie, modut obrabiajacy powierzchnie czotowe. Na 4-osiowym module frezujagcym CNC
zainstalowano 4 elektrowrzeciona, co pozwala na obrébke sztangi z kazdej strony niezaleznie
od orientaciji profilu.



SMALL
BUT STRONG

* Ciecie i obrobka powierzchni czotowych
Quadra LO

Drugi modut tngcy wyposazony jest w tarcze o Srednicy 350,
pracuje w trzech osiach sterowanych numerycznie. Opcjonalny
modut frezujacy powierzchnie czotowe pracuje wzdtuz dwdch osi
réwniez sterowanych numerycznie uzywajac pakietu frezow.

QUADRA LO




*™  Frezowanie wokot profilu pod dowolnym katem

Centrum Quadra wyposazono w specjalny system z obrotowym tozyskiem podstawy, dzigki ktéremu moze réwnoczes$nie
pracowac do 6 elektrowrzecion (L1-L2-L3) interpolowanych w 4 osiach z zakresem 360° wokét obrabianego profilu.
Chtodzone powietrzem elektrowrzeciona, osiggajg maksymalng moc 5,6 kW i predkos¢é maksymalng 24 000 obrotéw

|
- minute. Ponadto, wyposazono je w sitownik, ktory przesuwa nieobrabiajace elektrowrzeciona poza strefe robocza,
umozliwiajgc tym samym obrébke profili o duzym przekroju.
elektrowrzeciona na
Dtugos¢ narzedzia zastosowana do —— pozycji oczekujacej
_ obliczania wartosci na wykresach ponizej
2
200 Maksymalny gwarantowany
_| ‘ ’ | przekrdj profilu obrabianego w 4
%I 0 powierzchniach pod katem 90° przy ;
v pomocy elektrowrzecion bez funkcji 5 [ —
wycofania: 200mm x 150mm ' : 1A - - -
' Maksymalny gwarantowany przekroj profilu
© obrabianego w 4 powierzchniach pod katem
8 § 90° przy pomocy elektrowrzecion z funkcja
e e wycofywania: 230mm x 200mm
ﬂ, | Obrdbka specjalna mozliwa jest w przypadku
300 profili o przekroju do 300 mm szerokosci lub
266 mm wysokosci (po uprzedniej analizie

technicznej mozliwosci jej wykonania).

Strefa robocza jednostki
frezujgce)
Dostepne konfiguracje

= Szybka zmiana narzedzia

Opcjonalnie, maszyny Quadra L1-L2-L3 moga zosta¢
wyposazone we wrzeciona z wymiennym uchwytem
narzedziowym HSK40-C. Jest to bardzo korzystne
rozwigzanie. Do wymiany narzedzia potrzebny jest
jedynie klucz imbusowy. Ponadto wyposazenie moze
obejmowaé uchwyty do ustawiania statej dtugosci
narzedzia, z ktorych operator korzysta, jesli bedzie to
konieczne.







INDUSTRIAL
APPLICATION

" Nie tylko stolarka

Dzigki swoim cechom konstrukcyjnym Quadra L1, L2, L3 jest
maszyna wyjatkowo wszechstronna. Jej budowa i cyklicznos¢
dziatania umozliwiaja obrébke aluminiowych profili okiennych
i drzwiowych, jak rdwniez innych elementow wytwarzanych w
branzy przemystowe;j.
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" Prawidtowe ciecie

W sktad modutu tnacego maszyny Quadra L1, L2, L3 wchodzi tarcza tnaca o Srednicy 600 mm o ruchu
zstepujacym wzdtuz 3 osi. Zakres kata cigcia wynosi od +48° do -250°. Jednostka tnaca catkowicie
sterowana komputerowo umozliwia potgczenie rdznych typow cigcia.
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ANYTHING
YOU WANT

™ Obrobka czotowa pod katem 360°

Maszyna Quadra L2 wyposazona jest rowniez w modut tarczowy
frezujacy czotowo o zmiennej predkosci do 8 000 obrotéw na minute

= Oraz funkcje szybkiej zmiany zespotu frezow z blokadg na sitowniku
pneumatycznym. Modut frezu czotowego wspoétpracuje z pozioma
jednostka tnaca, z ktdra dzieli belke podporowa.



" Modut frezujacy

Quadra L3 jest wyposazona w 4-osiow3 jednostke sterowang
numerycznie wykonujacg frezowanie czotowe na poczatku i na koricu

a Profilu pod dowolnym katem. Modut ten wspdtpracuje z pozioma
jednostka tnaca, z ktora dzieli belkg podporowa. Moduty tnace i frezujace
umozliwiajg usuwanie wiéréw produkcyjnych do specjalnego pojemnika,
ktory opcjonalnie mozna wyposazy¢ w stalowy tasmociag.




RUCH OSI

0S X (wzdtuzny)

0S Y (poprzeczny)

0S Z (pionowy)

0S A (obrét podstawy)

08 U (pozycjonowanie sztangi)

0S V (pozycjonowanie poprzeczne chwytaka)

0S W (pozycjonowanie pionowe chwytaka)

0S H (ruch pionowy jednostki tnacej)

0S P (ruch poprzeczny jednostki tnacej)

0S Q (obrot jednostki tnacej)

08 B (wzdtuzny mocowania ruchomego)

0S C1 (obrét chwytaka)

PREDKOSC POZYCJONOWANIA

0S X (wzdtuzny)

0S Y (poprzeczny)

0S Z (pionowy)

0S A (obrét podstawy)

0S U (pozycjonowanie sztangi)

0S V (pozycjonowanie poprzeczne chwytaka)

0S W (pozycjonowanie pionowe chwytaka)

0S H (ruch pionowy jednostki tnacej)

0S P (ruch poprzeczny jednostki tnacej)

0$ Q (obrot jednostki tnacej)

0S B (wzdtuzny mocowania ruchomego)

JEDNOSTKA FREZUJACA

Obrot elektrowrzecion na ruchomej podstawie

Elektrowrzeciona chtodzone powietrzem

Moc maksymalna na S1

Maksymalna predkos¢é

Uchwyt narzedziowy

Uchwyt narzedziowy do szybkiej wymiany (WELDON)

Maksymalna liczba jednostek obrébczych

Zwolnienie strefy roboczej jednostek obrobczych (suw 110 m)
ELEKTROWRZECIONO Z SZYBKA WYMIANA RECZNA UCHWYTU NARZEDZIOWEGO (OPCJA)
Moc maksymalna na S1

Predkos¢ maksymalna

Stozek uchwytu narzedziowego

Koszyczek narzedziowy

Automatyczny zaczep uchwytu narzedziowego

Chtodzenie powietrzem

JEDNOSTKA TNACA

Srednica ostrza

Zakres obrotu

Moc silnika tarczy kW

Maksymalna wysoko$¢ profilu, ktéry mozna poddac obrébce
Maksymalna szerokos$¢ profilu, ktory mozna poddacé obrébce
FUNKCJONALNOSC

Frezowanie i cigcie elementu bezposrednio na catej sztandze
Modut tarczowy frezujacy czotowo

Modut palcowy frezujacy i gwintujacy czotowo
POWIERZCHNIE, KTORE MOZNA PODDAC OBROBCE
Liczba powierzchni (gérna, boczne, dolna, czotowe)
JEDNOSTKA ZALADUNKOWA: POZYCJONOWANIE PROFILU
Zderzak refrencyjny sztangi w poblizu modutu frezujacego
Magazyn zatadunkowy z pasem 6 sztang, o dtugo$ciach od 1320 mm do 7500 mm i szeroko$ci 230 mm
Chwytak zatadunkowy do 7500 mm z 2 sterowanymi osiami
Sterowany komputerowo obrét chwytaka 0°-180° (0S C)
Zatadunek maszyny w trakcie pracy (wysokos¢ profilu < 220mm)
Minimalny przekrdj profilu, ktéry mozna poddac obrébce
MOCOWANIE ELEMENTOW

Automatyczny system mocowania profilu przed strefa frezowania
Automatyczny system mocowania profilu przed strefa frezowania
Automatyczny system ruchomego mocowania profilu w strefie wytadunku profili
JEDNOSTKA WYLADUNKOWA

Magazyn roztadunkowy elementéw do 4000mm

Magazyn roztadunkowy elementéw do 7500mm

Tasmociag usuwania wiéréw poprodukeyjnych i krétkich elementow
Magazyn roztadunkowy elementéw do 7500mm, podwdjna pojemnosé oraz zarzadzanie roztadunkiem w podwdjnej strefie

® nawyposazeniu o opcjonalne - niedostepne
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RUCHY OSI

0$ ZG (ruch pionowy poziomej jednostki tnacej)

0S YL (ruch poprzeczny poziome;j jednostki tngcej)

0S QL (obrdt poziome;j jednostki tnacej)

0S WL (obrét ostrza poziomej jednostki tnacej)

08 YF (ruch poprzeczny jednostki frezujgcej powierzchnie czotowe)
0S WF (obrét frezu jednostki frezujgcej powierzchnie czotowe)
0S YF (ruch poprzeczny jednostki otworujacej)

0$ WF (obrot frezu jednostki otworujacej)

0S QF (obr6t jednostki otworujacej)

0S XF (ruch wzdtuzny jednostki otworujgce;j)

PREDKOSC POZYCJONOWANIA

0S ZG (ruch pionowy poziomej jednostki tnacej)

0S YL (ruch poprzeczny poziome;j jednostki tnacej)

0$ QL (obrét poziomej jednostki tnacej)

0S WL (obrét ostrza poziomej jednostki tnacej)

08 YF (ruch poprzeczny jednostki frezujgcej powierzchnie czotowe)
0S WF (obrét frezu jednostki frezujacej powierzchnie czotowe)
0S WL (obrét ostrza poziomej jednostki tnace;)

0S YF (ruch poprzeczny jednostki otworujacej)

0$ WF (obrét frezu jednostki otworujacej)

0S QF (obrét jednostki otworujacej)

0S XF (ruch wzdtuzny jednostki otworujacej) (m/min)
Srednica ostrza

Komputerowe pozycjonowanie ostrza

Moc silnika ostrza

Maksymalna predkosc¢ obrotowa

Maksymalna wysokos¢ profilu, ktéry mozna poddac obrébce
Maksymalna szeroko$¢ profilu, ktory mozna poddac obrébce
JEDNOSTKA FREZUJACA TARCZOWO POWIERZCHNIE CZOLOWE
Maksymalna Srednica frezu

Maksymalna wysokosc¢ zespotu frezow

Moc silnika tarczy

Maksymalna predkos¢ obrotowa

Srednica uchwytu frezéw

JEDNOSTKA FREZUJACA PALCOWO POWIERZCHNIE CZOLOWE
Maksymalna $rednica narzedzia

Maksymalna dtugos¢ narzedzia

Uchwyt narzedziowy

Liczba narzedzi na jednostke frezujgca

Moc silnika jednostki frezujacej

Maksymalna predkosé obrotowa

Enkoder do gwintowania na sztywno

Funkcja gwintowania

STEROWANIE KOMPUTEROWE

CNC-PC z wyswietlaczem dotykowym LCD-TFT

Port USB

Karta sieciowa RJ45

Pilot sterujgcy - MG PILOT

OPROGRAMOWANIE NA WYPOSAZENIU MASZYNY
Microsoft® Windows® Embedded

bidiCAM -DRILL

ZABEZPIECZENIA | OSLONY

System barier Swietlnych chronigcy dostepu do strefy roboczej
Metalowe ogrodzenie po obu stronach

Kabina catkowicie zabezpieczajgca jednostke roboczg (przezroczyste elementy wykonano z poliweglanu odpornego na zadrapania)
Wyciszona kabina

O$wietlenie wnetrza kabiny

® nawyposazeniu o opcjonalne - niedostepne
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