TOKARKA KARUZELOWA | MOBILNE STANOWISKO DO
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TOKARKA KARUZELOWA

Proces zwigzany jest z przygotowaniem kot obreczowych i bezobreczowych do zestawu kotowego.

Przygotowanie wigze sie z odpowiednim doborem pasowania zacisku. Po wszystkich pomiarach ustala sie
odpowiedni wymiar piasty kotfa, ktére musi zosta¢ obrobione w celu uzyskania odpowiedniego wymiaru
umozliwiajgcego poprawne zaprasowanie na o$ zestawu.

Procesowi obrébki poddaje sie kota bose oraz kota zebate.

* samoczynne i automatyczne smarowanie sterowane przez CNC, co zapewnia oszczedne zuzycie oleju i
eliminacja wycieku;

 niezalezny indywidualny system posuwowy dla osi z przektadniami srubowo - tocznymi (tréjosiowosc) -
umozliwia dobieranie réznych wartosci posuwoéw suportu gtéwnego;

 magazyn narzedzi wyposazony w imaki narzedziowe - wymieniane automatycznie zgodnie z
zaprogramowanym procesem obrébki, co eliminuje dodatkowe montaze i demontaze narzedzi;

« system szlifowania (przystawka), wiec nie trzeba juz doszlifowywac¢ recznie przez operatora, zeby uzyskac
tolerancje i chropowatos$¢ powierzchni

 uaktualnione najnowsza sterowanie CNC FANUC, czyli system, ktéry prowadzi proces od poczatku do korca
obrébki bez ingerencji cztowieka, ktéra skupia sie tylko na obserwacji parametréw;

» potaczenie przez USB.

MOBILNE STANOWISKO DO TERMICZNEGO MONTAZU |
DEMONTAZU PIERSCIENI LtOZYSK ZESTAWOW KOLOWYCH Z
CHLODZENIEM CIECZA

Nasze stanowisko jest dedykowane do kolejnictwa. Nowoscig (innowacja) jest chtodzenie ciecza.

Proces jest zwigzany z weztem maznicy zestawu kotowego. MazZnica jest elementem tgczgcym zestaw kotowy z
podjazdem szynowym lub wagonem. W maznicy znajduja sie pierscienie, ktére sg odpowiedzialne za zamykanie
poszczegdlnych przestrzeni oraz za odpowiednie odlegtosci miedzy tozyskami. Dodatkowo w maznicy znajduja
sie tozyska odpowiedzialne za ruch obrotowy zestawu kotowego. Do tych elementéw konieczna jest
nagrzewnica, ktéra pod wpltywem temperatury rozszerza, czyli zwieksza $rednice, piersScieni i tozysk
umozliwiajgc ich montaz i demontaz z osi zestawu kotowego. Jest to konieczne, poniewaz elementy te sg
umocowane na osi poprzez zacisk.

Urzadzenia chtodzone powietrzem majg cykl co okoto 3 do 5 minut ze wzgledu na czas potrzebny na
wychtodzenie cewki nagrzewajacej. W rozwigzaniu z chtodzeniem wodg urzadzenie nie potrzebuje przerw.
Obrébka kot zestawdw kotowych wymaga zakupu tokarki karuzelowe;.

Nastgpity zmiany organizacyjne i marketingowe. Nowoscig bedzie umieszczenie na stronie www odnosnika do
komunikatora internetowego, tak aby utatwi¢ kontakt z zagranicznymi kontrahentami.

ASCO RAIL sp. zo.0. R4

ul. Wielowiejska 53, 44-120 Pyskowice

POLAND —%
T:+48 322304570 biuro@ascorail.pl

BUILT TO LAST

F:+48 3223321 34 www.ascorail.pl



mailto:biuro@ascorail.pl
http://www.ascorail.pl/

TOKARKA KARUZELOWA

Urzadzenie wykorzystywane jest w procesie przygotowania kot obreczowych i bez obreczowych do zestawu kotowego.
Przygotowanie wigze sie z odpowiednim doborem pasowania zacisku. Po wszystkich pomiarach ustala sie odpowiedni wymiar
piasty kota, ktére musi zosta¢ obrobione w celu uzyskania odpowiedniego wymiaru umozliwiajgcego poprawne zaprasowanie na

0$ zestawu.
Procesowi obrdébki poddaje sie kota bose oraz kota zebate.

PARAMETR
Toczenie elementéw o srednicy zewnetrznej
Wytaczanie srednicy wewnetrznej minimum
Toczenie elementéw o wysokosci do
Srednica stotu

Toczenie elementéw o wadze

Moc silnika napedu gtéwnego

Moment na wrzecionie

1600 mm

180 mm

300 mm (wtacznie)
1200 - 1600 mm
5000 kg

od 30 do 50 kW
7000 - 13000 Nm

Zakres predkosci obrotowych wrzeciona 2.5-200rpm
Odlegtos¢ od podtogi do powierzchni tarczy stotu 700 - 1100 mm
Pionowy przesuw suwaka (0$ “Z") do 1000 mm
Mocowanie narzedzia dla wersji maszyny z narzedziami napedzanymi ISO 50

Moc napedu narzedzi napedzanych 10 — 20 kW
Dopuszczalny ciezar narzedzia 50 kg

n o oa

Zakres posuwow roboczych (os$ “X" i “Z")

Predkos¢ posuwu szybkiego

2 = 2000 mm/min
3500 — 8000 mm/min

Catkowity przesuw suportu w osi “X” do 1000 mm
Przesuw suportu od osi tarczy stotu do 1000 mm
Pionowy przesuw belki do 800 mm

WARTOSC

Predkos¢ ruchu przestawczego belki do 800 mm/min

Dodatkowe parametry:

« 0$"C" (pozycjonowanie katowe stotu plus hamulec)

* Opcja narzedzi napedzanych

« "Ciggta" 0$ "C" umozliwiajgca frezowanie z interpolacji X-C

+ 8-pozycyjny magazyn narzedzi dla ISO 50 i opr. spec. (dla wersji z narzedziami napedzanymi) llos¢
narzedzi w magazynie tokarskich i frezarskich do zdefiniowania przez klienta np.3 + 5/ trzy napedzane,
pie¢ nozowych.

« Automatyczna wymiana narzedzi dla srednicy fi 1500 do fi 1600 do wysokosci detalu L-300. Dla
pozostatych srednic bez ograniczen.

« Opcja szlifowania z oprawki napedzanej z obciggaczem diamentowym/oprawka, tarcza, obciggacz.

* Liniaty pomiarowe w osi "X"i"Z,

» Transporter wioréw

» Szkolenie operatoréw i programistéw po stronie wykonawcy

» Samoczynne i automatyczne smarowanie sterowane przez CNC, co zapewnia oszczedne zuzycie oleju i
eliminacja wycieku.

 Niezalezny indywidualny system posuwowy dla osi z przektadniami srubowo - tocznymi (tréjosiowosc) -
umozliwia dobieranie réznych wartosci posuwoéw suportu gtéwnego.

« System szlifowania, wiec nie trzeba juz doszlifowywacé recznie przez operatora, zeby uzyskac¢ tolerancje i
chropowatosé powierzchni.

+ Najnowsze sterowanie CNC FANUC (lub réwnowazne lub wyzsze)1, czyli system, ktéry prowadzi proces
od poczatku do korica obrébki bez ingerencji cztowieka, ktéra skupia sie tylko na obserwacji parametrow,

* Maszyna CNC z mozliwoscig przejscia na proste sterowanie reczne.

+ Potaczenie przez USB.
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MOBILNE STANOWISKO DO TERMICZNEGO MONTAZU
| DEMONTAZU PIERSCIENI LOZYSK ZESTAWOW KOLOWYCH

Urzadzenie stuzy do termicznego montazu i demontazu pierscieni tozysk zestawow kotowych

PARAMETR WARTOSC
Zasilanie 3x400V / 50 Hz
Max pobor mocy 18 kW
Max moc znamionowa wzbudnika 12 kW
Czestotliwos¢ pracy 12 - 25 kHz
Temperatura max 200°C
Czas nagrzewania do60s

+ Stanowisko wyposazone w podwozie na kotach 120 mm do tatwego przemieszczania.

« W ramie umieszczona znajduje sie szafka z indukcyjng nagrzewnica pracujaca na czestotliwosci (5-12) kHz.

» Przytacze elektryczne szafy jest wyposazone w gniazdo odbiorcze 32A, a kabel zasilajgcy catkowicie odtgczalny od
stanowiska co ufatwia mozliwos¢ jego przemieszczania. Ze wzgledu na to, ze urzadzenie jest mobilnym dla
zapewnienia bezpieczenstwa obstugi szafka elektryczna wyposazona zostata w wytgcznik réznicowo pradowy a
samo przytgcze wykonane jest w Il klasie izolacji.

* Na wyposazeniu kontrolny uktad pomiaru temperatury do kontroli i kalibracji nastawy dawki energii dla nagrzewanych
wsadow.

» Gora urzadzenia wyposazona jest w roboczy blat.

* Do demontazu i montazu uzywany jest ten sam wzbudnik.

» Stanowisko przygotowane jest do przytgczenia dodatkowych wzbudnikéw do innych rozmiaréw detali.

» Urzadzenie posiada inteligentny uktad dopasowania rezonansowego pozwalajgcy z maksymalng sprawnoscia
energetyczng nagrzewac pierscienie i minimalizowac ilos¢ wzbudnikéw do obstugi réznych rozmiaréw pierscieni.

 Jeden wzbudnik obstuzy skutecznie zakres pierscieni o rozmiarze wewnetrznym np. (110-130) mm.

» Urzadzenia pracuje w 2 trybach kontroli parametréw temp. nagrzewanych pierscieni, tj. pomiaru temp. czujnikiem
termoparowym i trybie pomiaru dawki energii dostarczonej do pierscienia, co wprost wigze sie z przyrostem
temperatury nagrzewanego elementu. Takie rozwigzanie pozwala wyeliminowa¢ btedy powstate w przypadkach
uszkodzenia czujnika lub wadliwego kontaktu z detalem nagrzewanym. Urzgdzenie wyposazone jest w wewnetrzny
uktad chtodzenia wzbudnikéw, co umozliwia prace ciggta i jednoczesnie wydtuza trwatos¢ wzbudnikow.

» Urzadzenie wyposazone jest w 2 stopnie zabezpieczenia pracownika przed porazeniem prgdem elektrycznym w
postaci bezposredniego wbudowania zabezpieczenia réznicowo pradowego i separacji galwanicznej pomiedzy siecia
zasilajgcag a wzbudnikiem. Posiada informatyczne rozwigzania (USB, wi-fi, potgczenia z innymi urzadzeniami w firmie
kupujacego, z serwisem producenta (zdalne zarzadzanie urzadzeniem).

» Rejestracja i archiwizacja parametréw procesu grzania tozysk, przekazanie zapisu przez USB.

» Urzadzenie jest bezpieczne pod wzgledem oddziatywania pdl elektromagnetycznych na obstuge przy zachowaniu
odpowiedniej odlegtosci od wzbudnika okreslong w DTR. Praca urzadzenia jest sygnalizowana akustycznie i
optycznie.

» Nagrzewnica posiada pomiar temp. i dodatkowo sie jg nastawia.
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