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@ Medium and large sized NC boring and facing heads for boring machines, machining centers, and special machinery, which are applied manually,
automatically, and with palletized systems on boring machines, machining centers, and special machinery.

@ lonoBKM GonbLLUMX 1 CPEAHNX PA3MEPOB C GaNaHCUPOBKOI 1A TOPLIEBAHWA 1 PACTAYNBAHUA C LIM(POBbIM YNIPABEHMEM Ha PACTOUHBIX CTAHKAX,
ycTaHaBnMBaeMble BPY4HYIO, aBTOMATUYECKM U C NOAAOHHBIMM CUCTEMaMu B 06pabaTbiBatOLLMX LIEHTPaX U CrieumanbHbIX CTaHKaxX.

@ Gflowice planujace i wytaczarskie o $rednich i duzych rozmiarach, kontrolowane numerycznie, z automatyczng i reczna wymiang narzedzi z
systemami paletowymi, wykorzystywane na wytaczarkach, centrach obrébczych i obrabiarkach specjalnych.

(@ Stredni a velké NC vyvrtavaci hlavy a licni desky pro vyvrtdvacky, obrabéci centra a specidlni stroje, které se pouzivaji manualng, automaticky a
s paletiza¢nimi systémy, na vyvrtavackach, obrabécich centrech a specialnich strojich.

@ Delik agma makineleri, isleme merkezleri ve 6zel makinelerde paletli sistemlerle manuel ya da otomatik uygulanan delik agma makineleri, isleme
merkezleri ve 6zel makineler icin orta ve biytik boy NC delik agma ve dis ylizey hazirlama kafalari.

@ Numerical control boring and facing heads with automatic balancing on machining centers with automatic tool change and special machines.
@ lonoskm ¢ aBTOMATUYECKOI 6aNaHCMPOBKOI AN1A TOPLEBAHUA M pacTa4MBaHUA C LMGPOBLIM yrpaBneHneM AnA 06pabaTbiBalowmx LeHTPOB C
aBTOMATUYECKOW 3aMEHO HCTPYMEHTA U CrieumanbHbIX CTaHKOB.

@ Glowice wytaczarskie i planujgce z automatycznym wyréwnowazeniem, kontrolowane numerycznie, wykorzystywane na centrach obrébczych z
automatyczng wymiana narzedzi i obrabiarkach specjalnych.

@ Numericky fizené vyvrtévaci hlavy a licni desky s automatickym vyvazovanim na obrabécich centrech s automatickou vyménou nastrojli a
specialnimi stroji.

@ Otomatik takim degisimi yapilan makinelerde ve ézel makinelerde otomatik dengeleme sunan niimerik kontrollii delik agma ve dis ylizey hazirlama
kafalar.

@ Heads with automatic balancing for numerical control boring and facing, which are applied manually, automatically, and with palletized systems,
on boring machines, machining centres, and special machinery.

@ lonoekn ¢ aBTOMaTMHYECKON GanaHCMPOBKON ANA TOPLEBAHMA M pacTadunBaHna ¢ LMGPOBLIM yNpaBneHneM , ycTaHaBnMBaemble BPyYHYIO 1
aBTOMATUYECKM 1 C NOAAOHHLIMM CUCTEMAMM Ha PACTOYHbIX CTaHKax, B 06pabaTbiBalOWMX LIeHTPpax 1 cneunarnbHbIX CTaHKax.

@ Glowice wytaczarskie i planujace z automatycznym wyréwnowazeniem, kontrolowane numerycznie, z automatyczna i reczng wymiana narzedzi
z systemami paletowymi, wykorzystywane na wytaczarkach, centrach obrébczych i obrabiarkach specjalnych.

@ Hlavy s automatickym vyvazovanim pro numericky fizené vyvrtavania Gelni soustruzeni, které se pouZivaji manualné, automaticky a s paletizacnimi
systémy, na vyvrtavackach, obrabécich centrech a specidlnich strojich.

@ Delik agma makinelerinde, isleme merkezlerinde ve ézel makinelerde paletli sistemlerle manuel ya da otomatik uygulanan niimerik kontrollii delik
acma ve dis ylizey hazirlama isleri icin otomatik dengelemeli kafalar.

@ NC axial control boring and facing heads on transfer machines and machining units, which are rigidly applied to machinery spindles.

@ lonoBkm ¢ 0ceBbIM yrpaBeHNeM A TOPLEBAHNA U PacTauMBaHUA C LMPOBLIM YNIPaBMEHUEM Ha arperaTHbIX CTaHKax 1 paBoumx eavHILax
KOTOpbIE XECTKO MpuaxeHsl K WANHAENAM CTaHKOB.

@ Glowice wytaczarskie sterowane numerycznie, dedykowane do wykorzystania na urzadzeniach typu transfer, jednostkach obrébczych lub
maszynach specjalnych. Sztywno naktadane na wrzeciona obrabiarek.

@ NC axialné fizené vyvrtavaci hlavy a licni desky na obrabécich strojich a obrabécich jednotkach, které se pevné aplikuji na vietena stroje.

@ Makine millerine rijit olarak uygulanan aktarma makinelerindeki ve isleme (initelerindeki NC eksenel kontrollii delik agma ve dis yiizey hazirlama
kafalari.

@ Heads with automatic feed and rapid return of the slide for facing operations on machining centers and special machinery with automatic tool
changing, which does not require electronic interfaces.

@ lonoskyn ¢ aBTOMaTMHECKON NoAayYelt u BbICTPLIM BO3BPATOM Canasok AnA TopLeBaHua B 06pabaTbiBaloLNX LEHTPaX 1 CneumnanbHbIX CTaHKax
C aBTOMATUYECKOI 3aMEHON UHCTPYMEHTA, HE HY>KAAIOLLMXCA B 9NeKTPOHHOM NHTepdelice.

@ Glowice wytaczarskie z automatycznym posuwem mechanicznym i szybkim powrotem saf narzedziowych. Wykorzystywane na centrach
obrébczych i obrabiarkach specjalnych z automatyczna zmiana narzedzi. Nie wymagaja podtaczania do elektroniki obrabiarki.

@ Hlavy s automatickym posuvem a rychlym navratem $oupatka pro ¢elni soustruzeni na obrabécich centrech a specidlnich strojich s automatickou
vyménou nastroju, které nevyzaduiji elektronicka rozhrani.

@ Elektronik araytizler gerektirmeyen, otomatik takim degistirme yapilan 6zel makinelerde ve isleme merkezlerinde dis yiizey hazirlama isleri igin
otomatik beslemeli ve hizli stirgli dondisli kafalar.




U-TRONIC

“‘Super sized” performance

¢ GENERAL FEATURES

o OBIUME XAPAKTEPUCTUKM
e DANE OGOLNE

* OBECNE VLASTNOSTI

e GENEL OZELLIiKLER

@ U-TRONIC are medium and large sized CN heads that are connected to the U axis
of the CNC in the tooling machine for outer facing, inner facing, back-facing, cylindrical
and conical boring and threading, concave and convex radius machining through the
interpolation with the other axles of the tooling machine. They can be applied manually
or automatically and with pallet systems on boring machines, machining centres and
special machines. They are constructed in 6 standard models from @360 to g1000 mm.
All these include an internal passage for coolant. Special versions of U-TRONIC up to
1600 in diameter, with two slides or with counterweights for self-balancing, may be
supplied if required. Fixed tool holders may be applied to the slide, with either manual or
automatic tool changers.

@ U-TRONIC - 3T0 rornoBKm cpenHmux 1 60MbLLVX Pa3MepoB C YMCTIOBbIM yrpaBeHeM, KOTopble
cBA3aHbl ¢ ocbto U UMY cTaHka anA onepaumii BHyTPEHHENW, BHELLHER 1 06paTHOM TOPLIOBKY,
LMMMHAPUYECKOA N KOHUYECKON PacTOMKM M pe3bbbl, BOMHYyTbIX U BbIMyKIIbIX PaanycoB, C
VHTEPMONALMEN C APYrMI OcAMU CTaHKa. OHY NPUMEHAIOTCA BPYYHYHO UMM aBTOMATUHECKMN U
C NOAA0HHBIMM CUCTEMaMIM Ha PACTOYHbIX CTaHKax, 06pabaTbiBaOLLMX LIEHTPaxX ¥ crieumanbHbIX
cTaHkax. OHuW BbINOMHeHb! B 6 mogensax oT w 360 go 1000 MM, BCe C BHYTPEHHVM MOABOLOM
COX. U-TRONIC B cneuwmanbHoM Hackornbko 1600 MM, UCMIONHEHUM € ABYMA cana3kamm Unm
NpOTMBOBECaMY AJ1A aBTOMATUYECKON HanaHCMPOBKM MOTYT BbITb MPEAOCTABEHBI MO 3arpoCy.




U TRONIC

CNC

£EN<

PATENTED

@ U-TRONIC to gtowice CN o $rednich i duzych rozmiarach, przytaczane do osi U
urzadzenia CNC obrabiarki, przeznaczone do wykonywania czynnosci zwigzanych
z planowaniem powierzchni zewnetrznych i wewnetrznych, wykonywaniem rowkow,
wytoczen, gwintéw cylindrycznych i stozkowych, promieni wklestych i wypuktych, poprzez
interpolacje z pozostatymi osiami obrabiarki. Naktadane sg recznie, automatycznie oraz
przy uzyciu systemow paletowych na wytaczarki, centra obrébcze oraz specjalne maszyny.
Dostepne sg w 6 wersjach, od @ 360 do @ 1000 mm, Wszystkie z wewnetrznym przelotem
cieczy chtodzacej. U-TRONIC w wersji specjalnej do @ 1600 mm, z dwoma saniami lub
przeciwciezarem do samowyréwnowazania, dostarczane sa na zyczenie. Na sanie mozna
natozy¢ state oprawki narzedziowe, oprawki z reczna lub automatyczng zmiang narzedzia.

@ U-TRONIC jsou stiedni a velké CN hlavy pfipojené na osu U Fizeni CNC v obrabécim
stroji pro provadéni ¢elniho obrabéni vnéjsich povrch(, ¢elniho obrabéni vnitfnich povrch,
zpétného celniho obrabéni, valcového a koénického vrtani a zavitovani, konkavniho a
konvexniho polomérového obrabéni pomoci interpolace s ostatnimi osami obrabéciho
stroje. Lze je aplikovat manudlné nebo automaticky s paletovymi systémy na vrtacich
strojich, obrabécich centrech a specidlnich strojich. Mohou byt navrzeny v 6 modelech od
2 360 do @ 1000 mm. V8echny zahrnuiji vnitfni prichod pro chladici kapalinu. Na pozadani
Ize dodat specialni do @ 1600 mm, verzi U-TRONIC se dvéma Soupatky nebo protizavazimi
pro vyvazovani. Na Soupatko Ize aplikovat pevné nastrojové drzaky bud s manudlni nebo
automatickou vyménou nastrojd.

@ U-TRONIC urtn gamindaki Urlinler, isleme takiminin diger akslar ile ara kutuplama
yapllarak i¢/dis ylizey hazirlama, arka ylizey hazirlama, silindirik/konik dis ve delik agma ve
konkav/konveks yaricap isleme gibi islemlerde kullanilan, CNC'nin U eksenine baglanmig
orta ve blylk boy CN kafalaridir. Bunlar, paletli sistemler araciligiyla delik agma makinelerine,
isleme merkezlerine ve 6zel makinelere manuel ya da otomatik olarak uygulanabilir. @ 360 ila
2 1000 mm arasinda ¢aplara sahip 6 model mevcuttur. Bu modellerin her biri, sogutma sivisi
icin bir i¢ kanala sahiptir. Gerektiginde, otomatik dengeleme icin karsi agirlikl veya iki kizakli
Ozel kadariyla @ 1600 mm, U-TRONIC versiyonlari da tedarik edilebilir. Sabit takim tutucular,
otomatik veya manuel takim degistiricilerle kizaga uygulanabilir.




U-TRONIC

¢ COMPONENTS

o COCTABJIAIOWMNE

¢ ELEMENTY SKLADOWE
* SOUCGASTI

* BILESENLER

e Stationary body 6 < Coolant way

® HenoaB>xHbI Kopryc e [MoaBon COX

e Korpus staly ¢ Doprowadzanie cieczy chtodzacej
e Stacionarni dil o Priitok chladici kapaliny

e Sabit govde e Sogutma sivisi kanali

¢ Rotating body 7 e« Servomotor

e Bpavuatowmiica kopnyc * CepBOMOTOp

e Korpus obrotowy ® Serwomotor

e Rotujici dil ® Servomotor

e Doner gbévde e Servomotor

e Tool slide 8 -« Limit switches

e Canasku pesuenepxarend © KOHLIEBON MUKPOBbIKOYaTeb
¢ Sanie narzedziowe o Mikrowytaczniki kraricowe

« Soupatko nastroje e Limitni spinace

e Takim kizagi e Limit anahtarlan

® Gears 9 . Flange

* KnHemaTunyeckan uenb * Onaxey

¢ Mechanizm kinematyczny o Kotnierz

e Prevod ¢ Pfiruba

e Digliler ® Flang

e Bearings 10 ¢ Encoder up on request

e [oALmMnHUKK * OHKOAEep No 3anpocy

e Y ozysko ¢ Enkoder na zaméwienie

e Loziska o Kodér na vyzadani

e Yataklar ¢ Kodlayici istege bagl mevcuttur

@ PREARRANGEMENTS. U-TRONIC heads are prearranged with holes that allow coolants to pass through. It is also possible to enter air
from the holes provided on the fixed body, in order to pressurize the motor and limit switch area, to automatically lubricate the internal kinematic
motion and lubricate the slide guiding rails and lead screw with sprayed oil.

RUj NMOAroTOBKA. B ronoskax U-TRONIC npeaycmoTpeHbl OTBEPCTWA, KOTOpbIe MO3BOMAIOT MPOXOXAEHUE oxnaxaatowen xuakocTtu.Kpome
TOro, U3 NPEAYCMOTPEHHBIX OTBEPCTMWIA HA HEMOABWXXHOM KOpryce BO3MOXHO MPOBECTU BO3AyX ANA CO3[4aHVA LaBNEHNA B OTCEKE ABWUraTend un
KOHLIEBbIX BbIKMOYaTene, AnA aBTOMaTUYECKON CMa3Kn B MEXaHN3Me BHYTPEHHEN KMHEMATUYECKOW Lienu 1 ANA CMasKy pacrbliieHHbIM MacrioMm
HanpaBnAOLWMNE CKONTbXXEHWA N XOA0BOrO BUHTA.

@ PRZYSTOSOWANIE. W gtowicach U-TRONIC wykonane zostaty otwory, przez ktére przeptywa ciecz chtodzaca. Ponadto, przez otwory wykonane
w korpusie statym mozna przepusci¢ powietrze niezbedne do zwigkszania cisnienia w strefie silnika i ogranicznika, wykonywac¢ automatyczny cykl
smarowania wewnetrznych mechanizmoéw kinematycznych oraz smarowac (rozpylonym olejem) prowadnice san oraz Srube pociagowa.

@ PREDBEZNA OPATRENI. HLAVY U-TRONIC jsou pfedem pfipraveny s otvory umozfiujicimi priichod chladici kapaliny. Je rovnéz mozné vhanét
vzduch z otvorl na pevném téle s cilem zvysit tlak motoru a oblasti spina¢ti, automaticky promazavat vnitini kinematicky pohyb a mazat vodici
kolejnicky Soupatka a vodici Sroub rozstfikem oleje.

@ ON AYARLAMALAR. U-TRONIC kafalar, sojutma sivisinin gegmesine imkan taniyan deliklerle énceden ayarlanmistir. Ayrica, motora ve
limit anahtan bdlgesine basin¢ uygulamak, dahili kinematik hareketi otomatik olarak yaglamak, kizagin kilavuz raylarini ve vida agma milini yag
puskirtmeyle yaglamak icin havanin sabit gdvdedeki deliklerden gegmesini saglamak da mimkuindur.




¢ APPLICATION
e MPUMEHEHME
e APLIKACJA

* POUZITi

¢ UYGULAMA

U-TRONIC
=
L o =
© =
CAMLOCK

@ U-TRONIC is applied manually or automatically using a flange for fastening to the machine tool and a plate for the rotation of the rotating body.
It is applied manually using a flange for fastening with a cam lock quick coupling, or automatically with a palletized system and special connectors.
U-TRONIC can also be fitted with an automatic tool change toolholder changer of the tool mounted on the slide to obtain total automation.

@J U-TRONIC yCTaHaBMBaeTCA BPY4YHYHO UK aBTOMaTU4YECKU C MOMOLLbHO donaHua anA KpennexunAa K CTaHKy N nnacTuHbl AnA BpalleHunA
Bpaljarowieroca tena. OH yCTaHaB/MBaeTCA BPYHHYKO C MOMOLLbIO donaHua AnAa KpenmneHuA C MOBOPOTHLIM 3aMKOM 6blCTp0I’0 coeanHeHuA
mnn aBToMatn4eckn C NOAAOHHbIMW CUCTEMaMU U cneuualibHbIMU NepexogHUKamu. U-TRONIC moxeT Takxe 6bITb OCHaLleH naTpoHOM C
aBTOMaTUYECKOW CMEHOM WHCTPYMEHTa, KOTOprl;I KpenuTcA Ha Canaskax onA AOCTUXEeHUA MOMHON aBTOMaTU3aLmnu.

@ Gtowice U-TRONIC naktada sie recznie lub automatycznie przy uzyciu kotnierza montazowego i dysku wprowadzajacego w ruch korpus
obrotowy. Nakfadanie reczne nastepuje przy pomocy kotnierza montazowego z szybkoztagczem typu camlock, naktadanie automatyczne przy
uzyciu systemow paletowych i stosownych tacznikdw. Gtowice U-TRONIC moga by¢ wyposazone w oprawke narzedziowa z automatyczng zmiang
narzedzia, zamontowana na saniach. W ten sposéb uzyskujemy kompletng automatyzacje procesu obrébczego.

@ U-TRONIC se aplikuje manuélné nebo automaticky pomoci pfiruby pro upnuti obrabéciho stroje a desky pro rotaci rotadniho télesa. Manuainé se
pouzije pomoci pfiruby pro upnuti s rychlou spojkou bloku vacky, nebo automaticky s paletizovanym systémem a specialnimi konektory. U-TRONIC
je také mozno upevnit pomoci zafizeni na automatickou vyménu nastrojovych drzakl nastroje pfipevnéného na Soupatko s cilem zajistit Uplnou
automatizaci.

@ U-TRONIC, isleme takimina sabitlenme igin bir flang ve déner gévdenin déniisiinii temin etmek igin bir plaka kullanilarak manuel ya da otomatik
olarak uygulanabilir. Kam kilidi cabuk kaplini ile sabitleme igin bir flang kullanilarak manuel olarak ya da paletli sistem ve 6zel konektérler kullanilarak
otomatik olarak uygulanabilir. U-TRONIC, ylizde yiiz otomasyonun saglanmasi icin, kizagin tizerine monte edilmis takim/takim tutucunun otomatik
degistirilmesini saglayan bir ekipmanla da donatilabilir.




e SUPPLY
* IOCTABKA

U-TRONIC

UT 3-360 / 5-500 / 5-630 / 5-800 / 8-800 / 8-1000 S

B 15
L [ 25x25
B 01 MR
16CA
1SO5611
U-TRONIC TP
PC
B 02
KO3
1BO01
1BO02
1B15
1 MR REF. CODE
17U KIT KO3 UT 3-360 S 501703259300
KIT KO3 UT 5-500 / 5-630 / 5-800 S 501705009300
KIT KO3 UT 8-800 / 8-1000 S 501708009300
B50
U-TRONIC REF.

UT 3-360 S B50 HSK - A63 -A100

UT 5-500/ UT 5-630/5-800 S B50 DIN69871-A-B 50
B50 MAS BT50

UT 8-800/8-1000 S

b 4

¢ Special and HYDRAULICS B50 (fig.1) toolholders for automatic tool change, can be provided on request.
¢ Mo 3anpocy noctaenAatTcA B50 HectaHaapHbie u FTMAPOANHAMUYECKMUE (puc.1)

¢ Na zadanie dostarczane sa specjalne i OLEODYNAMICZNE B50 (rys.1)

¢ Na vyzadani Ize dodat specialni B50 a HYDRAULIKU (obr.1)

« Ozel B50'ler ve hidrolik (sek.1) elemanlar istege bagh olarak mevcuttur.

fig.1




« ACCESSORIES

o KOMMEKTYIOLME

¢ WYPOSAZENIE DODATKOWE
 PRISLUSENSTVi

e AKSESUARLAR

BO1/B02
U-TRONIC REF. CODE ow| A | B | c | D | E |ke
BO1 | 443005001150 100 5.5
UT 3-360 S 50 | 80 | 23 135 | 150
B02 | 443005002750 260 8.5
BO1 | 443006301550 155 11
UT 5-500/ 5-630 / 5-800 S 63 | 100 170 | 200
B02 | 443006303650 50 | 400 19
BO1 | 443008002300 230 | 200 25
UT 8-800/ 8-1000 S 80 | 130 250
B02 | 443008007200 720 | 250 60
B15
A
— 1
| _L U-TRONIC REF. CODE oww| Al B|]c|D[D1] E [Ke
i 5( °  |UT3-360S 445005001900 | 50 | 80 | 23 | 60 | 190|135 | 150 | 3.7
1]l UT 5-500/5-630/5-800 | B15 {445006302600 | 63 | 100 | . | 70 | 270 170|200 |75
. CB UT 8-800/8-1000 S 445008003001 | 80 | 130 85 [300 [ 200250 | 34
MR
L
0 2] v U-TRONIC REF. CODE |MHD'|@w7|@1| L | L1 | L2 [Kg.
UT 3-360 S MR 50/80.80 | 450208001060 50 | 80 | 95 | 50 1.6
G WDﬁ UT 5-500/5-630/5-800 S | MR 63/98.80 |450209801060| 80 |63 |98 [105] 60 | 45
= MR 80/130.80 | 450213001240 125 6
S UT 8-800 / 8-1000 S 80 130 80
MR 80/130.110 | 450213001340 | 110 185 105
TU
) ‘ _ U-TRONIC REF. CODE MHD’[@1| L [L1|L2|L3 |Kg.
z %bﬁﬂjm@“ UT 3-360 S
UT 5-500/ 5-630/5-800 S | TU 80/95.25 | 460508025001 80 |95 |90 |65 (25|32 4
L1 L2
- UT8-800/8-1000 S TU 110/110.32 |460511032001 | 110 [130[110| 78 | 32 | 32 [11.2

TP
U-TRONIC REF. CODE o Kg-
SRE UT 3-360 S
2 TP 80/90.50 | 460408050001 9 23
’ |2 UT 5-500/ 5-630 / 5-800S !
UT 8-800/8-1000 § TP 80/125.50 | 460408050002 125 32
PC
50 g U-TRONIC REF. CODE o Kg-
\ ] i | [urs-se0s PC1150 |433050160950 %5 13
L 15l PC1250  |433050161350 135 2
] UT5-500/5-630/5-800S | pc 4350 |433050162000 200 3.2
el UT 8-800/8-1000 § PC1450  |433050163000 300 5
PTGNL 16CA-16 PCLNL 16CA-12 PSSNL 16CA-12 PSRNL 16CA-12

| CODE | 483010161001 | | CODE | 483010161002 | | CODE | 483010161003 | | CODE | 483010161004




* SUPPLY PSC

* IOCTABKA

¢ DOSTAWA
U-TRONIC

e BESLEME

UT 3-360 / 5-500 / 5-630 / 5-800 / 8-800 / 8-1000 S

B50 - PSC

=ad p.230

B 15 - PSC jz'
MCD’ - PSC
B 01 - PSC .

MR - PSC &= p-233 5

U-TRONIC TU - PSC 1 25x25
B 02 - PSC
K03 - PSC
1B01-PSC
1B02-PSC
1 MR - PSC .
KIT KO3 PSC 63 UT 3-360 S 501703259304
KIT KO3 PSC 63 UT 5-500 / 5-630 / 5-800 S 501705009310
KIT K03 PSC 80 UT 5-500 / 5-630 / 5-800 S 501705009302
KIT KO3 PSC 80 UT 8-800/8-1000 S 501708009301
B50 - PSC
U-TRONIC REF.
UT 3-360 S
UT 5-500/ UT 5-630/5-800 S B50 PSC 63-80

UT 8-800/8-1000 S

¢ Special and HYDRAULICS B50 toolholders for automatic tool change, can be provided on request.
¢ Mo 3anpocy noctasnatoTcA B50 HectaHaapHble u TMAPOANHAMUYECKMUE.

¢ Na zadanie dostarczane sa specjalne i OLEODYNAMICZNE B50.

¢ Na vyzadani Ize dodat specialni B50 a HYDRAULIKU.

* Ozel B50'ler ve hidrolik elemanlar istege bagh olarak mevcuttur.




* ACCESSORIES
* KOMMJIEKTYIOLWWME

PSC

* WYPOSAZENIE DODATKOWE

 PRISLUSENSTVi
e AKSESUARLAR

BO1/B02 - PSC

S
T S
W - :
-
& &
1B
E C
U-TRONIC REF. CODE OH7 A B C D E F G kg.
BO1 - PSC 63 443005000310 31 3.5
UT 3-360 S 23 137 150
B02 - PSC 63 443005001610 161 10
63 105 42
B0O1 - PSC 63 443006302002 86 1
162 200 G1/8'
B02 - PSC 63 443006304452 331 20
UT 5-500/5-630/5-800 S
BO1 - PSC 80 443006302001 30 71 185 180 10.5
B02 - PSC 80 443006304451 80 130 316 235 50 30
BO1 - PSC 80 443008001460 146 16
UT 8-800/8-1000 S 182 250 G1/4'
B02 - PSC 80 443008006360 636 53
B15 - PSC
A
o * F
‘ o
aills SIE
T g [}
o
& @
B
£ c
U-TRONIC REF. CODE OH7 A B C D D1 E F G Kg.
UT 3-360 S B15-PSC 63 445005001210 63 100 23 60 | 121 - 150 42 8
B15-PSC 63 445006303152 30 70 | 201 | 170 | 200 G1/8' | 6.5
UT 5-500/5-630/5-800 S
B15 - PSC 80 445006303911 80 130 39 85 262 | 200 | 180 50 27.5
UT 8-800/8-1000 S B15 - PSC 80 445008003005 30 300 | 200 | 250 G1/4'| 33
MR - PSC
C B
-
§ s
| (S
U-TRONIC REF. CODE D6 A B (o] F Kg.
UT 3-360 S
MR - PSC 63 450206000630 63 105 114 84 42 6.5
UT 5-500/5-630/5-800 S
UT 5-500/5-630/5-800 S
MR - PSC 80 450208000800 80 130 129 100 50 1
UT 8-800/8-1000 S




¢ COMMAND
* YNPABJIEHUE

U-TRONIC

@ There are two types of controls for U-TRONIC heads: - The first involves a direct connection to the “U” axis of the NC of the machine tool and
allows for all types of cylindrical and conical boring, facing, threading, corner rounding and spherical operations to be performed. - The second
involves the use of a simple U-CONTROL positioner with wireless REMOTE, which can be connected to the M functions of the machine to receive
start signals of the different operations programmed on the REMOTE-CONTROL. This solution allows all types of turning, boring, facing, internal,
external, threading, and conical operations to be performed but spherical operations.

RUj Ynpasnenue ronoskamu TA-Tronic MOXeT OCYLLeCTBNATLCA ABYMA criocobamu: MepBsbiii NpeanonaraeT npAMoe coeauHeHve ¢ ocbto "U"
Yry ctaHka, KOTOpoe NO3BONAET OCYLECTBATL Onepauyn pacTo4KW, BHYTPEHHEN, BHELIHER 1 06paTHON TOPLIOBKU, BHYTPEHHNE U BHELHWE
TOKapHble onepaunn, KaHaBkm, hoHorpacmyeckune naHLbl, KOHUHECKY0 Pe3bby 1 PacTOYKY, KOHUYECKYIO, & TaKXKe MePeMEHHYIO PacTouKY,
BOrHYTbIE U BbIMyK/ble paanychl MyTemM MHTEPNonAuMKM ¢ ApYrMMn ocAMK. BTOpon - ¢ MpoCTbIM 1 3KOHOMUYHbIM no3uumnoHepom U-CONTROL
¢ 6eCnpoBOAHBIM AUCTAHLMOHHBIM ynpasneHvem. [o3nuyoHep MoxeT 6biTb MOAKIIOYEH K (hyHKUMM M KOHTPONA CTaHKa 1 nonyyaTb CUrHanbl
3anycka pasfuyHbIX ornepauui, 3anporpaMMMpPOBaHHBIX Ha MyMbTe AUCTaHUMOHHOMO ynpasneHnA. OTO pelleHne No3BonAeT OCyLeCcTBNATb
ornepauyn pacTo4Ku, BHYTPEHHEW, BHELLHEN 1 06paTHOW TOPLIOBKW, BHYTPEHHWE 1 BHELLHWE TOKapHbIe ornepaumnn, KaHaBKu, hoHorpadmyeckme
donaHubl, KOHMYECKyto pesbby 1 pacTouKy. Ha cTaHkax ¢ 6ecnpoBOAHbLIM AUCTAHLMOHHLIM YNpaBneHVeM He NPeacTaBnAeTCA BO3MOXHbLIM
BbINOMHATL chepuyecKyro o06paboTky.

@ Istnieja dwa sposoby sterowania gtowicami U-Tronic: - Pierwszy sposéb przewiduje
wykonanie bezposredniego potaczenia pomiedzy osig ,U” a sterownikiem numerycznym
obrabiarki, i pozwala na wykonanie wszelkich czynnosci zwiazanych z toczeniem, wytaczaniem,
planowaniem powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych, gwintowaniem, obrébka promieni i
powierzchni kulistych. — Drugi sposéb przewiduje zastosowanie zwyktego przyrzadu ustawczego
U-CONTROL ze zdalnym urzadzeniem bezprzewodowym, ktére mozna potfaczy¢ z funkcjami
M sterownika obrabiarki w celu otrzymywania sygnatu startu do rozpoczecia czynnosci
zaprogramowanych na sterowniku zdalnym. Rozwigzanie to pozwala na wykonanie wszelkich
czynnosci zwigzanych z toczeniem, wytaczaniem, planowaniem powierzchni wewnetrznych i
zewnetrznych, gwintowaniem i obrébka promieni (poza operacjami sferycznymi).

@ Jsou dva typy ovladani hlav U-TRONIC: - Prvni zahrnuje pfimé pFipojeni na osu “U” Fizeni
NC obrabéciho stroje a umoziiuje provadéni véech typl valcového a konického vrtani, celniho
soustruzeni, zavitovani, zaoblovani rohl a sférickych operaci. Druhy typ zahrnuje pouZiti
jednoduchého polohovaciho zafizeni U-CONTROL s bezdratovym ovladanim REMOTE,
které Ize pfipojit na M funkce stroje a tak ziskavat signdly pro startovani rlznych operaci
naprogramovanych v REMOTE-CONTROL. Toto feSeni umoznuje provadét veskeré typy
operaci obrabéni, vrtani, ¢elniho soustruzeni, vnitfniho a vnéjsiho, zavitovani a koénickych
operaci kromé sférickych operaci.

@ U-TRONIC kafalari igin iki kumanda komutu mevcuttur: - Birincisi, isleme takimi NC'sinin "U"
eksenine dogrudan baglantiyi igerir ve her gesit silindirik/konik delik agcma, dis ylizey hazirlama,
dis agma, kdse yuvarlama ve dairesel islemin yapilabilmesini saglar. - ikincisi ise, makinenin M
fonksiyonlarina baglanabilen uzaktan kumandali basit bir U-CONTROL kullaniimasi suretiyle,
uzaktan kumanda ile programlanmig farkli islemlerin baglatma sinyallerinin alinmasini icerir. Bu

KIT U-CONTROL

WIRELESS ¢cdzUm, dairesel islemler haric olmak (izere, her cesit tornalama, delik acma, dis yiizey hazirlama,

CODE : 55 0 020 100 001 ic/dis delik agma ve konik iglemin yapilmasini miimkiin kilar.




« TECHNICAL DATA UT8-800S UT 8-1000S
o TEXHUWYECKUE JAHHbIE UT5-500S UT5-630S UT5-800S

« DANE TECHNICZNE

« TECHNICKA DATA ut 3‘3’60 S
« TEKNIK VERILER RPM 500 . / / / / /
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UT 3-360 S| UT 5-500S [UT 5-630S | UT 5-800S  UT 8-800S (UT 8-1000 S

OA mm 630 800 1000
360 500

0B mm 500 800
C e vasan & B HvarE 1@ + Fromieniowy PaneS | mm 120 160 200 250 280 350
D mm 154.6 199.6 230 250 260
E mm 235 278.5 282 370 410 415
OGxF mm 800 x 140 | 1000 x 150 | 1250 x 150 | 1400 x 150 | 1600 x 160 | 2000 x 160
OHxF2 mm 400 x 400 | 560 x 540 | 700 x 540 | 830 x 540 | 850 x 860 | 1050 x 860
O 1xF1 mm 670 x 240 | 850 x 295 | 1050 x 295 | 1300 x 295 | 1250 x 370 | 1600 x 370
Max. mm/min mm/min 1+400 1+500
Max. u/min RPM 500 315 250 200 160
RN Kg 130 230 310 530 1000 1200
R A daN 400 500 1000
ot A ouent « Voment cgeaiicy daNm | 400 800 1000
* Boring accuracy ¢ To4HOCTb pacTouku ¢ Precyzja wytaczania H7
* Pfesnost vrtani e Delik agcma hassasiyeti
e ko s Yo Meeyrelne suvane | mme C40| 5 9 14
BB S e S HoSS mm/min 400 500
: g?sur%wsrle.sgarumzfﬁgiosamcm * Chropowato$c¢ powierzchni Ra 0,8 ~ 1’2




TA-CENTER

Turning operations
on all machining centres

@ TA-CENTER boring and facing heads are made to be used on automatic tool changers, therefore on essentially all machining centres. A U-Drive
unit commands the feed control of the tool slide and the tool placement even during rotation. This unit is managed directly by an axle called “U” by
the CNC of the machining centre. Organized in this way, the machining centre is the solution to a series of different processes like inner and outer
turning operations, grooves, conical and variable boring, concave and convex radius machining, cylindrical and conical threading, complex profiles,
and spherical operations.

@ TopueBsble n pacTodHble ronosku TA-CENTER cosaaHbl A UCMONb30BAHNA Ha CTaHKax C aBTOMATMYECKON CMEHOW UHCTPYMEHTa, TO eCTb
npakTU4eckn Bo Bcex obpabarbiBatowmx LeHTpax. MOHUTOPUHI NoAaYy canasok pesuenepaTeniA U NONOKEeHUA NHCTPYMEHTA, [axe BO BpemsA
BpaLleHnA, HaxoauTcA nof KoHTpornem Ha npusoge U-DRIVE. 3ta rpynna ynpasnAaeTcA HEnocpeACcTBEHHO OCbio Mo HassaHuem “U” Yy
obpabartbiBatoLlero LeHTpa. ObpabaTbiBatoLWMI LEHTP, OPraHM30BaHHbIN TaKUM 06pa3oM, NO3BONAET Pa3peLlnTb LEnbIn PAL Pasnn4HbIX MPOLECcoB
06paboTKM, TaKUX Kak BHYTPEHHME W BHELLHWE TOKapHble paboTbl, KaHaBKU, KOHWYECKOE, a Takxke MepeMeHHoe pactayvBaHue, BbiMyKrble n
BOFHyTble paanychbl, LUIMHAPUYECKAA N KOHM4YecKanA pesbba n hoHorpachmyecknin chnaHubl 1 chepuyeckyto 06paboTky.

@ Gtowice wytaczarskie i planujace TA-CENTER powstaty, aby byé wykorzystywane na obrabiarkach z automatyczna wymiana narzedzi, a tym
samym, by by¢ wykorzystywane na wszystkich centrach obrébczych. Kontrola posuwu san narzedziowych i pozycji narzedzia, zwtaszcza podczas
obrotu, jest realizowana przez uktad U-DRIVE. Jest on sterowany i kontrolowany bezposrednio z uktadu sterowania obrabiarki jako dodatkowa os
»U”. Tak przystosowane centrum obrébcze pozwala na wykonanie dodatkowych rodzajéw obrobek takich jak toczenie wewnetrzne i zewnetrzne,
wykonywanie rowkdéw, wytaczanie powierzchni stozkowych (réwniez zmiennych), wykonywanie wytoczeri promieniowych wklestych i wypuktych,
gwintowanie cylindryczne i stozkowe, spirale fonograficzne i obrobki kuliste.




¢ GENERAL FEATURES

¢ OBIUME XAPAKTEPUCTUKMU
e DANE OGOLNE

* OBECNE VLASTNOSTI

e GENEL OZELLIiKLER

@ Vyvrtavaci hlavy a licni desky TA-CENTER jsou uréeny k pouZiti na strojich s automatickou vyménou néstroje, tedy v zéasadé na vSech obrabécich
centrech. Jednotka U-Drive ovlada fizeni posuvu Soupatka stroje a nasazeni nastroje i béhem rotace. Tato jednotka je fizena pfimo osou zvanou “U”
systému CNC obrabéciho centra. Pfi tomto zplisobu organizace obrabéci centrum poskytuje feseni pro fadu riznych procest jako obrabéni vnittnich
a vnéjsich ploch, drazek, kdnické a proménné vyvrtavani, konkavni a konvexni polomérové obrabéni, valcové a konické fezani zavitli, komplexni profily
a sférické operace.

@ TA-CENTER delik agma ve dis ylizey hazirlama kafalari otomatik takim degistiricilerde kullanilir ve bu nedenle tiim isleme merkezleri igin mutlaka
gereklidir. U-Drive tahrik Unitesi, donus sirasinda bile takim kizaginin besleme kontrollini ve takim degisimini kumanda eder. Bu Unite, isleme merkezi
CNC’si tarafindan “U” adi verilen bir aksla dogrudan yénetilir. Bu sekilde donatilan bir isleme merkezi, i¢ ve dis tornalama faaliyetleri, yiv agma, konik
ve degisken delik agma, konkav/konveks yaricap isleme, silindirik ve konik dis gekme, kompleks profiller ve kiiresel islemler gibi pek ¢ok farkli islem
icin tek bir ¢6zim sunan hale getirilebilir.



TA-CENTER

e Fixed body

* HenoaB>XHbIn KOpryc
e Korpus staly

e Upevnény dil

e Sabit govde

¢ Rotating body

¢ Bpaluatowmiica kopnyc

¢ Korpus obrotowy

e Rotujici dil

e Dbner govde

¢ Toolholder slide

e Canasku peslenepxarena

¢ Sanie narzedziowe

* Soupétko néstrojového drzaku
e Takim tutucu kizagi

e Interchangeable taper

¢ B3avmo3ameHAEMblii KOHYC

¢ Wymienny stozek

¢ \lyménitelny kuzel

o Degistirilebilir konik

¢ Balancing counter-weights

¢ [TpoTnBOBECHI ANA 6aNaHCMpPOBKM
® Przeciwciezar wywazajacy

e \lyvazujici protizavazi

¢ Dengeleme icin karsi agirliklar

¢ COMPONENTS
* COCTABNAOLWME

e MHD’ coupling

e Kpennexvne MHD’
¢ Ztacze MHD’

¢ Spojka MHD

® MHD’ kaplin

¢ Coolant liquid outlet nozzle
* BoXoasLLKe Coria OXadK JAOLLIE-CMAB0HHON YKAIKOCTN
¢ Dysze wylotowe cieczy chtodzacej i
smarujacej
e \lystupni tryska chladici kapaliny
e Sogutma sivisi ¢ikis nozulu

e Orientation ring

* HanpasnAtoLee KonbLo
e Pierscien ustawczy

e Orientacni krouzek

¢ Yonlendirme halkasi

 Retaining pin

* CTONOPHbINA WTUPT

e Sworzen zatrzymujacy
e Pojistny kolik

o Tespit pimi

« ELEMENTY SKLADOWE
* SOUCASTI
« BILESENLER

10 « “A” Drive

11

¢ Kopobka npusoga ‘A

¢ Naped pomocniczy ‘A’
® “A” pohon

® “A” slirlict

¢ Manual rotation device

© YCTPOMCTBO PYYHOro BpalleHusa

o Urzadzenie do wykonywania obrotéw recznych
e Zafizeni pro manualni rotaci

¢ Manuel dondiirme cihazi




12 . Base element
e OCHOBHOW Kopnyc
e Korpus podstawowy
® Bazovy prvek
¢ Taban elemani 1415 16 12 13

13 ¢ Servomotor
e CepBOMOTOpP
e Serwomotor
e Servomotor
e Servomotor

14 « Mechanical unit for automatic hook-up to the TA-CENTER drive I
¢ MexaHn4eckoe yCTpOMCTBO ASIA aBTOMATUYECKOro noaknodeHna K npusogy TA-CENTER
e Zesp6t mechaniczny do podtgczania do napedu pomocniczego gtowicy TA-CENTER 13 1415 16 12
¢ Mechanicka jednotka pro automatické pfipojeni na pohon TA-CENTER
e TA-CENTER duzenine (strliclsline) otomatik sabitlenme igin mekanik Unite

15 ¢ The unit comes with air inlet connection for cleaning the drive
® YCTPOMCTBO NOAKMIOYEHNA JOCTyNa BO3ayxXa ANA O4UCTKIN MpMBoaa
¢ Ztacze dedykowane do wlotu powietrza do czyszczenia napedu pomocniczego
e Jednotka se dodava s pripojenim na pfivod vzduchu pro €iSténi pohonu
* Unite, diizenin temizlenmesi icin bir hava girisi baglantisiyla sunulur

16 ¢ Manual lubrication
® PyyHaA macnéHka
e Smarownica reczna
* Ru¢ni maznice
* Manuel gres tabancasi

1415 16 12 13

* U-DRIVE COMMAND UNIT

* BJIOK YNPABJIEHMA U-DRIVE

* JEDNOSTKA STERUJACA U-DRIVE
* RIiDICi JEDNOTKA U-DRIVE

* U-DRIVE KOMUT UNITESI

@ The U-DRIVE drive unit must be mounted on the machining centre
in a proper position next to the spindle so to ensure the mechanical
connection to the TA-CENTER head drive.

@ Mpusoa U-Drive gonxeH 6biTh ycTaHOBREH Ha obpabaTbiBatowem
LEHTPe B NpPaBU/bHOM MOMOXEHWN PALOM CO LUNMHAENEM C Tem, 4ToObl
obecneunTb MexaHnyeckoe coeaumHeHue c ronoskon TA-CENTER.

@ Uklad napedowy U-DRIVE musi zosta¢ zamontowany na centrum
obrobczym w odpowiedniej pozyciji obok wrzeciona, tak, aby zagwarantowac
potfaczenie mechaniczne napedu pomocniczego z gtowica TA-CENTER.

@ Ridici jednotku U-DRIVE je nutno namontovat na obrabéci centrum ve
spravné poloze vedle vietena, aby bylo zajiSténo mechanické napojeni na
pohon hlavy TA-CENTER.

@ U-DRIVE tahrik (nitesi, TA-CENTER kafa diizenine mekanik
baglanti saglanmasi icin isleme merkezi Gzerinde milin yanina dogru
konumlandiriimalidir.




* APPLICATION
* MPUMEHEHUE

TA-CENTER




@ Any application on machines that do not permit the connection to an axis of the NC, may be made by managing the motor of the U-DRIVE with
a practical, simple, and economical U-CONTROL positioner with wireless REMOTE-CONTROL. The positioner can be connected to the M functions
of the machine to receive start signals of the various operations programmed on the REMOTE-CONTROL. Spherical machining is not possible
with machines equipped with the U-CONTROL WIRELESS KIT.

@ MpumeHenne Ha cTaHkax, KOTOpbIE He MO3BONAIOT MOAKIIOYEHMe K ocu ¢ UMY MoxeT 6biTb OCYLIECTBNEHO NyTeM ynpaBneHns ABuraTenem
npveoaa U-DRIVE ¢ npakTW4HbIM, NPOCTbIM M 3KOHOMUYHbIM no3uumoHepom U-CONTROL ¢ 6ecnpoBOAHbIM AUCTAHLUMOHHBIM YNpaBieHNeM.
MoanuvioHep MOXeT ObiTb NOAKMOYeH K yHKUMM M ynpaBneHvWA CTaHKa W MOXET Mofy4aTb CurHanbl 3anycka pasnuyHbIX onepauvi,
3anporpaMmM1pOBaHHbIX Ha NynbTe ANCTaHUMOHHOro ynpasneHus. Ha ctaHkax ¢ U-CONTROL KIT WIRELESS He npeacTaBnAaeTcA BO3MOXHbIM
BbINOJTHATb chepuyeckyio 06paboTKy.

@ W przypadku aplikaciji na obrabiarkach, ktére nie umozliwiajg podtaczenia napedu do osi uktadu sterowania, mozemy postuzyd sie praktycznym,
prostym i ekonomicznym sterownikiem zewnetrznym U-CONTROL ze zdalnym sterowaniem bezprzewodowym REMOTE-CONTROL. Przy
wykorzystaniu funkcji M przyrzad ustawczy moze byé podtaczony do uktadu sterowania obrabiarki w celu otrzymywania sygnatu start do
rozpoczecia operacji zaprogramowanych na urzadzeniu REMOTE-CONTROL. Maszyny wyposazone w zestaw U-CONTROL WIRELESS nie
maja mozliwosci wykonywania obrobek kulistych.

CNC KIT U-CONTROL WIRELESS

(@ Jakékoliv nasazeni na stroje nedovolujici pfipojeni na osu NC Ize provést ovladanim motoru U-DRIVE pomoci praktického, jednoduchého a
Usporného polohovaciho zafizeni U-CONTROL s bezdratovym dalkovym ovladanim REMOTE-CONTROL. Polohovaci zafizeni Ize pfipojit na M
funkce stroje a tak ziskavat signaly pro startovani rliznych operaci naprogramovanych v REMOTE-CONTROL. Sférické obrabéni neni mozné u
stroji vybavenych bezdratovou soupravou U-CONTROL WIRELESS KIT.

@ NC’nin bir eksenine baglanmaya izin veriimeyen makinelerdeki herhangi bir uygulama, U-DRIVE motorunun kablosuz uzaktan kumandal pratik,
basit ve ekonomik bir U-CONTROL konumlandiricisiyla yonetilmesi suretiyle kolayca gerceklestirilebili. Konumlandirici, uzaktan kumandada
programlanmis cesitli islemlerin baslatma sinyallerini almak igin makinenin M fonksiyonlarina baglanabili. U-CONTROL kablosuz kitle donatiimis
makinelerde kiiresel isleme miimkiin degildir.
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¢ BALANCING AND COOLANT SUPPLY

e BAJTAHCUPOBKA Y NOABOA COX

* WYROWNOWAZANIE | DOPROWADZANIE CIECZY CHLODZACEJ
* VYVAZOVANI A PRIVOD CHLADICi KAPALINY

* DENGELEME VE SOGUTMA SIVISI BESLEMESI

@ TA-CENTER heads are designed with two counter-weights for automatic balancing, that move opposite to the slide. Coolant exits from the two
adjustable nozzles in the TA-CENTER located next to the slide after crossing the taper and the rotating body of the head.

@ ronosku TA-CENTER 6binv pa3paboTaHbl ¢ ABYMA NPOTMBOBECAMN /1A aBTOMATUHYECKOM 6anaHCcpoBKM, KOTOPbIE ABUXYTCA B HanpasreHuu,
npoTmBononoxxHoMm canaskam. B TA-CENTER oxnaxgpatowan >XugkocTb BbIXOAUT W3 ABYX PEerynupyembiX COMs, PacnofioXeHHbIX pALOM C
canaskamm rocre nepeceyeHna KoHyca 1 BpaLaioLLeroca Tena rofosku.

@ Gtowice TA-CENTER zostaly wyposazone w dwa przeciwcigzary stuzace do automatycznego wyréwnowazania. Ciezary te poruszaja sie
w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu san. Rozwigzanie to pozwala na prace z wysokimi predkosciami obrotowymi bez wyraznych drgan
narzedzia. W gtowicach typu TA-CENTER ciecz chtodzaca wydostaje sie z dwdch nastawnych dysz umieszczonych obok san narzedziowych. Ciecz
chtodzaca przeptywa przez stozek i korpus obrotowy gtowicy.

@ Hlavy TA-CENTER jsou navrzeny se dvéma protizavazimi pro automatické vyvazovani, ktera se pohybuji opaéné viigi $oupatku. Chladici kapalina
odchdzi ze dvou nastavitelnych trysek v centru TA-CENTER umisténych vedle Soupatka po pfechodu kuZele a rotujiciho téla hlavy.

@ TA-CENTER kafalan, kizaga karsi hareket eden ve otomatik dengelemede kullanilan iki karsi agirlikla tasarlanmistir. Sogutma sivisi, konikten ve
kafanin déner gévdesinden gectikten sonra kizagin yanindaki TA-CENTER’da bulunan ayarlanabilir iki nozuldan gikar.




* SUPPLY
* IOCTABKA

TA-CENTER

K02
REF. CODE
K02 TA-C 80 1.65 501250800650
K02 TA-C 80 1.80 501250800800
K02 TA-C 100 1.80 501251000800
K02 TA-C 100 1.110 501251001100
K02 TA-C 125 1.80 501251250800
K02 TA-C 125 1.110 501251251100
K02 TA-C 160 1.110 501251601100
K02 TA-C 200 I.110 501252001100
KO3
REF. CODE
" KIT K03 TA-C 80 501200300801
KIT KO3 TA-C 100-125 501200301001
1P120 1P130 KIT KO3 TA-C 160-200 501200301601
e Complete range of cones on page 17 ¢ lNonHaA raMma KOHycoB Ha cTp.17 © Kompletna gama stozkéw na str.17 MHD’
e Kompletni fada kuzelll na strané 17 e Sf.17°deki tim koni trinleri
REF. MHD’ L
TA-C 80 40 10,5
TA-C 100-125 50 15
= — TA-C 160-200 80 '
P120
D E
i i v
m
Lo
A
REF. CODE QH7 A B C D E Kg.
TA-C 80 431550160200 16 0 14 20 40 32 041
TA-C 100-125 P120 431550160250 17 25 50 40 0.2
TA-C 160-200 431550250380 25 47 275 38 76 54 0.55
P130
D E
F S F 84
g T 7T 11 °% N
o o fo—o—e1= | b=
E“\ [ | =[O M
2
REF. CODE QH7 C D E F G Kg.
TA-C 80 433032200800 16 20 80 32 30 105 0.3
TA-C 100-125 P130 433040250950 25 95 40 37 ’ 0.5
TA-C 160-200 433054381520 25 38 152 54 59.5 16.5 1.6




e TECHNICAL DATA

o TEXHWYECKUE AHHbIE
« DANE TECHNICZNE

* TECHNICKA DATA

e TEKNIK VERILER

RPM 2200

1800

/[\
1400
/ 1\
1000 / \
600 —_ - ~ -
30 mm 20 10 0 10 20 30mmC

TA-C 80 TA-C 100 | TA-C125 | TA-C 160 | TA-C 200
oA mm 80 100 125 160 200
0B mm 80.5 100.5 160.5

C 2 paprakovie isan » Racyaltavert oo enowY PrEEANaC | mm =10 12 | x17 £25 | =325
@D mm (MHD'40) 25 59%1  (MHD’50)32 3555 (MHD’80) 42 -3:9%°
E mm 65/80 80/110 110

F mm 81 100 | 104 136

G mm 33.2 405 | 445 56

H mm 120/ 135 145 /175 205

| mm 17 19

oL mm 8 ~ 62 10~72 | 10-81 | 20-109 | 20~ 124
M mm 60 75 125

oN mm 62 ~ 102 72-122 | 63~131 | 103~203 | 83-218
0] mm 80 100 160

oP mm 112 ~ 160 122 -200 | 131-250 | 203 ~320 | 218 ~ 400
Q mm 20.5 25.5 38.5

Max. mm/min mm/min 1+500

Max. v/min RPM 2200 2000 | 1800 1600 | 1400
B A L 25 48 | 85 168 | 214

- Radiains o « Fadyal kower o0 e daN 100 150 250

= Krbutol momant + Tore_or +Moment skrecaiacy Nm 200 400 800

- Praanast vitant» DOII agma hacsagyetl |- Y12 1taczana H7
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TA-TRONIC

Turning operations on all machine tools

@ TA-Tronic boring and facing heads can be manually or automatically applied on
small boring machines, machining centres and special machines. Connection with the
machine tool spindle occurs through a cone for the rotation of the rotating head and a
flange for fastening the fixed body on to the fixed part of the machine. For lighter tasks
a simple anti-rotation pin may be used.

@ PacTouHble 1 TopLeBble ronoBku TA-Tronic NPUMEHAIOTCA BPYYHYIO U aBTOMATUHECKM
Ha ManblX PacTOYHbLIX CTaHKax, ofpabaTbiBaloWwyX LEHTPax U creumanbHbIX CTaHKax.
CoeayHeHve CO WNUHAENEeM CTaHKa OCYLEeCTBAETCA C MOMOLLbIO KOHyca BpalleHus
MOABUXHON YacTu 1 praHua AN KpenneHua HEeMoABUXKHOM YacTu Ha wnvHaene. Ona
MeHee TAXeSTbIX onepaumili MOXHO UCMONb30BaTh NPOCTON MPOTUBOMOBOPOTHbIN LUTUT.

@ Gtowice wiercace i planujgce TA-Tronic mozna recznie lub automatycznie stosowag
we wszystkich matych wytaczarkach (wiertarkach), obrabiarkach wielooperacyjnych oraz
urzadzeniach specjalnych. Potaczenie z wrzecionem obrabiarki nastepuje poprzez stozek
w celu zapewnienia rotacji gtowicy obrotowej oraz kotnierz stuzacy do zamocowania
statego korpusu do nieruchomej czesci urzadzenia. W przypadku |zejszych prac, mozna
uzy¢ prostego kotka przeciwrotacyjnego.




* GENERAL FEATURES

e OBLUME XAPAKTEPUCTUKU
e DANE OGOLNE

* OBECNE VLASTNOSTI

¢ GENEL OZELLIKLER

@ Vyvrtavaci hlavy a licni desky TA-Tronic Ize pouzivat manudlné nebo automaticky na malych
vrtacich strojich, obrabécich centrech a specialnich strojich. Pfipojeni na vieteno obrabéciho
stroje se odehrava pomoci kuzele pro rotaci rotacni hlavy a pfiruby pro upevnéni pevného dilu
na fixni ¢ast stroje. Pro jednodussi operace Ize pouzit jednoduchy antirotacni kolik.

@ TA-Tronic delik agma ve dis yiizey hazirlama kafalar, kiiglik delik agma makinelerinde,
isleme merkezlerinde ve 6zel makinelerde manuel ya da otomatik olarak uygulanabilir. isleme
takiminin miliyle olan baglanti, déner kafanin doénlsiinde kullanilan bir koni ve sabit gdvdenin
makinenin sabit pargcasina baglanmasinda kullanilan bir flans ile gergeklestirili. Daha hafif
gorevlerde ise dénus Onleyici basit bir pim kullanilabilir.




* COMPONENTS
* COCTABNAOLWME

TA-TRONIC

1 «Fixed body 5 . Balancing counter-weights 8 + Anti-rotation pin
* Henoas>xHbIi Kopryc e [poTnBoOBECH! ANA 6anaHCUPOBKY ¢ [poTnBoOBpAaLLaTeNbHBIN WTUDT
e Korpus staly ® Przeciwciezar wywazajacy ® Sworzen zapobiegajacy obrotom
e Upevnény dil e \lyvazovaci protizavazi e Antirota¢ni kolik
e Sabit govde ® Dengeleme icin karsi agirliklar ® Ddnus 6nleme pimi
2 . Rotating body 6 «MHD’ coupling 9 « Motor
e Bpavuatowmiica kopnyc ¢ Kpennexnve MHD’ ¢ [IBuratens
e Korpus obrotowy o Ztacze MHD’ o Silnik
e Rotujici dil ® Spojka MHD * Motor
® Ddner gdvde ® MHD’ kaplin’ * Motor
3« Toolholder slide 7 o Coolant liquid outlet nozzle 10 « Anti-rotation Small block
» Cana3ku pesuenepxarena * BbixoaALLyie cona Ox/TabkAatoLLEe-CMa304HOV XXMAKOCTU e MpoTunBOBpAaLLaTesbHbIN BKNAAbILL
e Sanie narzedziowe * Dysze wylotowe cieczy chtodzacej i smarujacej ® Ptytka zapobiegajgca obrotom
« Soupatko nastrojového drzaku o \/ystupni tryska chladici kapaliny o Antirota¢ni maly blok
e Takim tutucu kizagi ® Sogutma sivisi ¢ikis nozulu ® Ddniis 6nleme icin kiiclk blok

4 . Interchangeable taper
* B3aMmo3amMeHAeMbIn KOHYC
e Stozek wymienny
e \lymeénitelny kuzel
e Degistirilebilir konik




¢ COMMAND UNIT

 BJIOK YMPABJEHUA

* JEDNOSTKA STERUJACA
« RiDICi JEDNOTKA

« KOMUT BiRiMi

@ Two possibilities are available for the control unit of the TA-Tronic head: the first one involves a direct connection to the “U” axis of the NC in the
machine tool which allows for boring, inner facing, outer facing, back - facing, grooving, complex profiles, threading and taper boring, taper and
variable boring, concave and convex radium machining through the interpolation with the other axis. The second with a simple and economical
U-CONTROL postioner with a wireless REMOTE-CONTROL. The positioner can be connected to the M function of the machine to receive start
signals of the various operations programmed on the REMOTE-CONTROL. This solution allows for boring machining, inner facing, outer facing,
back-facing, inner and outer turning operations, grooves, complex profiles, threading, and taper boring. Spherical machining is not possible with
machines equipped with the U-CONTROL WIRELESS KIT.

@ Ynpaenenue ronoskamu TA-Tronic MOXKET OCYLUECTBMATLCA ABYyMA criocobamu: [lepBblii MpeanonaraeT npAMOe coeauHeHne ¢ ocsio “U” Uy
CTaHKa, KOTOpoe MO3BOMAET OCYLUECTBMATL OnepaLyy pacTouky, BHYTPEHHEN, BHELUHEN 1 06paTHOM TOPLOBKW, BHYTPEHHWE W BHELLHWE TOKapHbIe
onepauumy, KaHasku, hoHorpadmyeckve chnaHubl, KOHUYECKYI0 pe3bby W pacTouKy, KOHWYECKYIO, a TakXe MEepPEeMEHHYK pacTouKy, BOTHyTble U
BbIMyK/ble paanychbl NyTeM MHTEpnonALuMy ¢ ApYrumMu ocAMU. BTOpOiA - ¢ NPOCTbIM 1 3KOHOMMYHBLIM no3uumoHepom U-CONTROL ¢ 6ecnpoBoaHbIM
[MCTaHUMOHHBbIM yripaBreHem. Mo3numoHep MOXET 6biTb NOAKMIOHYEH K (hyHKUMM M KOHTPONA CTaHKa W MofyyaTb CurHanbl 3anycka pasfnyHbiX
orepauwi, 3anporpaMMyPOBaHHbIX Ha NyNbTe AUCTAHLIMOHHOTO ynpaBneHnaA. 3TO peLLeHre NO3BOMNAET OCYLLECTBNATL OnepaLymn pacTO4KM, BHYTPEHHEN,
BHeLLHel 1 06paTHON TOPLIOBKW, BHYTPEHHWE 1 BHELLHWE TOKapHble onepaumm, kaHaBku, hoHorpachmieckue thnaHLpbl, KOHUYECKyo pe3bby U pacTouKy.
Ha ctaHkax ¢ 6ecnpoBoAHbIM AUCTaHLMOHHBIM YNpaBieHMeM He npeAcTaBAeTCA BO3MOXHbIM BbINOHATL chepuyeckyto obpaboTky.

@ Istnieja dwie metody sterowania gtowicami typu TA-Tronic: pierwsza wykorzystuje bezposrednie potaczenie gtowicy z osig ,U” sterownika
numerycznego obrabiarki, co pozwala nawytaczanie, planowanie wewnetrzne i zewnetrzne, wykonywanie rowkdéw, toczenie wewnetrzne izewnetrzne,
wykonywanie kanatéw, spiral fonograficznych, gwintdow i wytaczanie stozkow (réwniez zmiennych), promieni wklestych i wypuktych poprzez
interpolacje z pozostatymi osiami. Druga to prosty i ekonomiczny przyrzad nastawczy U-CONTROL ze zdalnym sterowaniem bezprzewodowym
REMOTE-CONTROL. Przyrzad nastawczy moze by¢ podtaczony do uktadu sterowania obrabiarki przy wykorzystaniu funkcji M, uzyskujac tym
samym sygnat startu do rozpoczecia operacji zaprogramowanych na sterowniku REMOTE-CONTROL. Rozwigzanie to pozwala na wytaczanie,
planowanie wewnetrzne i zewnetrzne, wykonywanie rowkow, toczenie wewnetrzne i zewnetrzne, wykonywanie kanatéw, spiral fonograficznych,
gwintow i wytaczanie stozkow. Maszyny wyposazone w bezprzewodowy zestaw U-CONTROL WIRELESS nie maja mozliwosci wykonywania
obrébek sferycznych.

@ Pro fidici jednotku hlavy TA-Tronic jsou k dispozici dvé moznosti: prvni znamené pfimé spojeni s osou “U” NC i obrabécim stroji, které umozniuje
vrtani, elni soustruzeni vnitfnich povrchd, ¢elni soustruzeni vnéjsich povrchd, zpétné Celni soustruzeni, drazkovani, komplexni profily, fezani zavitl
a kuzelové vrtani, kuzelové a proménné vrtani, konkavni a konvexni polomérové obrabéni pomoci interpolace s druhou osou. Druhda moznost je
pomoci jednoduchého a Usporného polohovaciho zafizeni U-CONTROL s bezdratovym vzdalenym ovladanim REMOTE-CONTROL. Polohovaci
zafizeni Ize pfipojit na M funkci stroje a tak ziskavat signdly pro startovani rdiznych operaci naprogramovanych v REMOTE-CONTROL. Toto feseni
umoziiuje vrtani, ¢elni soustruzeni vnitfnich povrchd, celni soustruzeni vnéjsich povrchd, zpétné celni soustruzeni, obrabéci operace na vnitinich a
vnéjsich povrsich, drazkovani, komplexni profily, fezani zavitd a kuzelové vrtani. Sférické obrabéni neni mozné u stroji vybavenych bezdratovou
soupravou U-CONTROL WIRELESS KIT.

@ TA-Tronic kafanin kumanda (initesi igin iki segenek mevcuttur: birincisi, diger aksla ara kutuplama yapilarak delik agma, i¢/dis yiizey hazirlama,
arka ylizey hazirlama, yiv agma, kompleks profil hazirlama, dis agma ve konik delik agma, konik/degisken delik agma, konkav/konveks yarigcap
isleme gibi islerin yapilabilmesini saglayan, isleme takimi NC’sinin “U” eksenine dogrudan baglantiyi igerir. ikincisi ise, kablosuz uzaktan kumandali
basit ve ekonomik U-CONTROL’diir. Konumlandirici, uzaktan kumandada programlanmis cesitli islemlerin baslatma sinyallerini almak icin
makinenin M fonksiyonlarina baglanabilir. Bu ¢ézim, delik agma, i¢/dis ylzey hazirlama, arka ylizey hazirlama, i¢c/dis tornalama, yiv agma,
kompleks profil olusturma, dis agma ve konik delik agma islemlerinin yapiimasini saglar. U-CONTROL kablosuz kitle donatilmis makinelerde
kiiresel isleme mimkiin degildir.

KIT U-CONTROL WIRELESS
CODE : 55 0 020 100 001




TA-TRONIC

@ TA-TRONIC is mounted on the machine using a taper (4). The anit-rotation pin (8) inserted in the dowel (10) locked on the head of the machine
tool, preventing the fixed body of TA-TRONIC to rotate. The dowel (10) is applied on a fixed part around the spindle fig. 1, adjusting the height
indicated by way of a thickness S. For heavy machining it is advisable to apply a flange to make the TA-TRONIC solidly connected with the head of
the machine tool (fig. 2-3). It is always advisable to use a flange with TA-TRONIC 160 and 200. The type of flange to use depends on the model of
the machine and may be easily built by the Customer or supplied by D'Andrea.

@ TA-TRONIC ycTaHaBnuBaeTcA Ha MallMHE C MOMOLIBIO KOHyca (4). TMpoTuBoBpalatensHbiil WTudT (8), BCTaBnAeTcA Bo Bknambiw (10)
3a6M0K1POBaHHbIN B FONIOBHOW YacTW CTaHKa npefoTepaLiaeT BpalyeHne HeroasxxHoro koprnyca TA-TRONIC. Bknagpiw (10) Heo6X0aMMO yCTaHOBUTb
Ha HEMOZBMXXHOW YacTy BOKPYT WNUHAENA puc.1, perynupya BbICOTY € NoMoLLbto npoknaaku C. [inA TAxenon 06paboTku LienecoobpasHo NpUMeHeHne
cnarua anAa coegmHnHeHnA TA-TRONIC ¢ ronoBHon YacTblo cTaHka (puc. 2-3). C TA-TRONIC 160 n 200 pekomeHAayeTcA Bcerga Mcnonb3oBaThb
chnarew. Tun ncrnonb3ayemoro riaHua 3aBUCKUT OT MOAENN CTaHKa U MOXET BbITb JIErKo MOCTPOEH KIMEHTOM MM NocTaBrieH komnaHuen D’Andrea.

TA TRONC 109 O/DANDREA'Y,

fig.1




¢ APPLICATION
e MPUMEHEHME
¢ APLIKACJA

* POUZITi

¢ UYGULAMA

@ Gfowice TA-TRONIC montowane sg na obrabiarce przy uzyciu stozka (4). Sworzen zapobiegajacy obrotom (8), umieszczony w ptytce (10) i
zablokowany na gtowicy obrabiarki, uniemozliwia ruch obrotowy korpusu statego TA-TRONIC. Ptytke (10) nalezy przymocowac do korpusu statego
wokot wrzeciona (rys. 1), regulujac wysokosc¢ przektadka odlegtosciowa S. W przypadku skomplikowanych obrébek, zaleca sie natozenie kotnierza
sztywno taczacego TA-TRONIC z gtowica obrabiarki (rys. 2-3). W przypadku modeli TA-TRONIC 160 i 200 zaleca sie state stosowanie kotnierza.
Rodzaj kotnierza zalezy od modelu maszyny i moze by¢ skonstruowany przez Klienta lub dostarczony przez firme D’Andrea.

@ TA-TRONIC se namontuje na stroj pomoci kuZele (4). Antirotaéni kolik (8) se vlozi do &epu (10) zablokovaného na hlavé obrabéciho stroje a
brani tak rotaci upevnéného téla TA-TRONIC. Cep (10) se aplikuje na fixni &ast kolem vietena, obr. 1, a tak se nastavi vyska indikovana tloustkou
S. Pro naro¢né obrabéni se doporucuje pouzit pfirubu, aby doslo k pevnému spojeni TA-TRONIC s hlavou obrabéciho stroje (obr. 2-3). V pfipadé
TA-TRONIC 160 a 200 se doporucuje pouzit pfirubu vzdy. Typ pouzité pfiruby zavisi na modelu stroje a zakaznik si ji mdze snadno vyrobit nebo ji
mUze dodat spole¢nost D’Andrea.

@ TA-TRONIC, bir konik (4) vasitaslyla makineye monte edilir. isleme takiminin kafasina sabitlenmis kilavuz pime (10) yerlestirilen bir déniis &nleme
pimi (8), TA-TRONIC sabit gévdesinin dénmesini 6nler. Kilavuz pim (10), sek. 1’deki gibi milin ¢evresindeki bir sabit pargaya takilir ve S kalinligi
ile gosterilen yikseklik ayar yapilir. Agir isleme faaliyetlerinde, TA-TRONIC’in isleme takimi kafasina saglam bir sekilde sabitlenmesi icin flans
kullaniimasi énerilir (sek. 2-3). TA-TRONIC 160 ve 200 flanglarinin kullaniimasi mutlaka énerilir. Kullanilacak flang makinenin modeline gére degisir ve
D’Andrea tarafindan tedarik edilebilecegi gibi Musteri tarafindan da kolayca olusturulabilir.




TA-TRONIC




¢ BALANCING AND COOLANT SUPPLY

* BAJTAHCUPOBKA Y NOABOA COX

* WYROWNOWAZANIE | DOPROWADZANIE CIECZY CHLODZACEJ
* VYVAZOVANI A PRIVOD CHLADICi KAPALINY

¢ DENGELEME VE SOGUTMA SIVISI BESLEMESi

@ TA-TRONIC heads are designed with two counter-weights for automatic balancing, that move opposite to the slide. Coolant exits from the two
adjustable nozzles in the TA-TRONIC located next to the slide after crossing the taper and the rotating body of the head.

@ fonoskn TA-CENTER 6binv paspaboTaHbl ¢ ABYMA NPOTUBOBECAMM AJ1A aBTOMAaTMYECKON 6anaHCUpOBKM, KOTOPbIE ABUXYTCA B HaMpaBneHuu,
npoTMBOMONOXHOM canaskam. B TA-CENTER oxnaxaatowan >XUaKkocTb BbIXOAUT U3 ABYX pPerynvpyembix COMsl, pacrnonoXeHHbIX pALOM € canaskamm
nocre nepeceyeHna KoHyca 1 BpaLlatoLLeroca Tena ronoBku.

@ Gtowice TA-TRONIC zostaty wyposazone w dwa przesuwne przeciwcigzary stuzagce do automatycznego wyréwnowazania. Cigzary te poruszaja
sie w kierunku przeciwnym do kierunku ruchu san. W gtowicach TA-TRONIC ciecz chtodzaca wyptywa przez nastawne dysze usytuowane obok san
narzedziowych, natychmiast po przejsciu przez stozek i korpus obrotowy gtowicy.

@ Hlavy TA-TRONIC jsou navrzeny se dvéma protizavazimi pro automatické vyvazovani, ktera se pohybuiji opacné vigi Soupatku. Chladici kapalina
odchazi ze dvou nastavitelnych trysek v centru TA-TRONIC umisténych vedle Soupatka po kfizeni kuzele a rotujiciho téla hlavy.

@ TA-TRONIC kafalari, kizaga karsi hareket eden ve otomatik dengelemede kullanilan iki karsl agirlikla tasarlanmigtir. Sogutma sivisi, konikten ve
kafanin déner gévdesinden gectikten sonra kizagin yanindaki TA-TRONIC’da bulunan ayarlanabilir iki nozuldan ¢ikar.




* SUPPLY
* IOCTABKA

TA-TRONIC

K02
REF. CODE
K02 TA-T 100 1FK7022-5AK71-1HA5 501201000400
K02 TA-T 100 FANUC gis 1/6000 501201000800
K02 TA-T 100 AKM22C-ANBNC-00 501201000600
K02 TA-T 125 1FK7022-5AK71-1HA5 501201250400
K02 TA-T 125 FANUC pis 1/6000 501201250800
K02 TA-T 125 AKM22C-ANBNC-00 501201250600
K02 TA-T 160 1FK7032-2AK71-1EA2 501201600400
K02 TA-T 160 FANUC pis 1/6000 501201600800
K02 TA-T 160 AKM22C-ANBNC-00 501201600600
K02 TA-T 200 1FK7032-2AK71-1EA2 501202000400
K02 TA-T 200 FANUC pis 1/6000 501202000800
K02 TA-T 200 AKM22C-ANBNC-00 501202000600
KO3
REF. CODE
"' KIT K03 TA-T 100-125 501200301001
KIT KO3 TA-T 160-200 501200301601
1P120 1P130
e Complete range of cones on page 17 e NonHaA ramma koHycoB Ha cTp.17 ® Kompletna gama stozkéw na str. 17 MHD’
e Kompletni fada kuzel(i na strané 17 e Sf.17°deki tim koni Grinleri
REF. MHD’
TA-T 100-125 50
TA-T 160-200 80
P 120

REF. CODE @H7 | A (| B [ C | D | E | Kg.
TA-T 100-125 P120 431550160250 16 [ 30| 17 | 25|50 | 40| 0.2
TA-T 160-200 431550250380 25 | 47 |275| 38 | 76 | 54 | 0.55
P 130
D E
F 8 F 3
FT =T 2119 | [TL7T]
o Jfe—o—el2 | 5
E"\ [ e — M
2
REF. CODE @H7| C | D E F G | Kg.
TA-T 100-125 P130 433040250950 16 | 25 | 95 |40 | 37 |105] 05
TA-T 160-200 433054381520 25 | 38 | 152 | 54 |59.5|16.5| 1.6




* TECHNICAL DATA RPM 2000
* TECHNISCHE DATEN

* DATOS TECNICOS 1800
* DONNEES TECHNIQUES 1\
* DATI TECNICI 1400 / \

1000 / N\,

30mmC

TA-T 100 TAT 125 TA-T 160 TA-T 200
mm 100 125 160 200
mm 100.5 160.5

C L paprekovits Kisem Syl pegya e & Promieniowy przecinac mm 12 | x17 25 +32.5

oD mm (MHD'50) 32~ 3005 (MHD’80) 42 ~ 3902

F mm 89 | 93 125

G mm 405 | 445 56

oL mm 10~72 | 10-81 20-109 | 20-124

M mm 75 125

oN mm 72-122 | 63-131 | 103-203 | 88-218

0 mm 100 160

oP mm 122-200 | 131-250 | 203-320 | 218400

Q mm 25.5 38.5

Max. mm/min mm/min 1+500

Max. ©/min RPM 2000 | 1800 1600 | 1400

Vo bes S e s Himotmost bes Kugaie aootons« Konree ve motorsuz agirik | KO 42 | 63 155 | 205

Radidingaa « Fayalenmvey 2 * Sta radiaina daN 150 250

Kouel et et « Moment skrecalzey Nm 400 800

Pt ertants el soma racsaaeti VAR wytaczana H7

Mo Hluidnos Spom « HaseTala ey Vokoymaine usuwanienaddatks | mm2 C40| 0,75 0,85 1

: gssur?&rle.sg Jﬁx&gfsamcm * Chropowatosc¢ powierzchni Ra 0,8~1,2

* #kRough measures that may vary on changing the motor. ¢ #%Pasmepbl npubnuanTenbHble 1 MOryT BapbUpoOBaTb B 3aBUCUMMOCTW OT Asuratena e Wymiary
orientacyjne, uzaleznione od typu silnika. ® #Hrubé miry se mohou ménit pfi vyméné motoru. ¢ #Motora gére degisebilen kaba 6lglimlerdir.



U-COMAX

Unit and transfer solutions
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¢ GENERAL FEATURES

e OBIUME XAPAKTEPUCTUKM
* DANE OGOLNE

* OBECNE VLASTNOSTI

e GENEL OZELLIKLER

@ U-Comax boring and facing heads are axial command heads designed to be used on transfer machines, machining units, and special machinery.
Even during rotation the feed control of the toolholder slide is commanded by a U-Drive drive unit, mounted behind the spindle and managed
directly by the NC of the machine tool. U-Comax heads are used for inner facing, outer facing, back-facing, inner and outer turning operations,
grooves, phonographic grooves, cylindrical and conical threading, conical and variable boring, concave and convex and spherical operations,
corner rounding, through interpolation with the other the machine axes.

@@ PacTouHble 1 TopLoBoYHbIE ronosku U-Comax — 3TO rofloBKM C OCEBbIM KOHTPOSEM, NpeaHasHaYeHHbIe AnA UCTIONb30BaHUA Ha arperarHbixX 1
crneumarnbHbIX CTaHkax. YnpasreHne nogadven canasok ¢ aepxarenem VHCTPYMeHTa BO BPeMA BpaLLeHnA OCYLLeCTBAETCA C NOMOLLbIO NpuBoAa
U-Drive, ycTaHOBIEHHOrO 3a LWNUHAENEM U ynpasnaeMoro HenocpeactseHHo ¢ YIMY craHka. fonoskn U-Comax mcnonb3yloTcA AnA onepauun
BHYTPEHHEN, BHELLUHeW 1 06paTHON TOPLIOBKW, BHELLHUX BHYTPEHHWX TOKapHbIX paboT, KaHaBoK, hoHorpadmyeckux hnaHues, UIMHAPUYECKNX 1
KOHUYECKUX Pe3b0, KOHUYECKOM, TaK>Ke NePeMEeHHON PAaCTO4KM, BOTHYThIX U BbINYKIbIX PAANYCOB, MyTEM UHTEPNONALWN C APYTMMIA OCAMMU MaLLMHBI.

@ Gtowice wytaczarskie typu U-Comax sg gtowicami sterowanymi osiowo, dedykowanymi do wykorzystania na urzadzeniach typu transfer,
jednostkach obrébczych lub maszynach specjalnych. Kontrola przesuwu sar narzedziowych w trakcie obrébki odbywa sie z wykorzystaniem
specjalnego napedu U-Drive zamontowanego z tytu wrzeciennika. Sterownik U-Drive zarzadzany jest bezposrednio z ukfadu sterowania obrabiarki.
Gtowice U-Comax moga by¢ wykorzystywane do wykonywania operacji toczenia wewnegtrznego i zewnetrznego, wykonywania rowkow, toczenia
powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych, kanatow, spiral fonograficznych, gwintowania cylindrycznego i stozkowego, wytaczania zmiennych
powierzchni stozkowych, wykonywania wytoczen promieni wklestych i wypuktych, wykonywania operacji sferycznych poprzez interpolacje z
pozostatymi osiami maszyny.

@ Vyvrtavaci hlavy a licni desky U-Comax jsou osoveé fizené hlavy navrzené pro pouZiti na obrabécich strojich, obrabécich jednotkach a specialni
strojich. | b&hem rotace je ovladani posuvu Soupéatka nastrojového drzéku fizeno hnaci jednotkou U-Drive namontovanou ze vietenem a fizenou
pfimo NC obrabéciho stroje. Hlavy U-Comax se pouzivaji pro ¢elni soustruzeni vnitfnich povrchd, Celni soustruzeni vnéjsich povrchl, zpétné
Celni soustruzeni, obrabéci operace vnitfnich a vnéjsich povrchd, drazkovani, konického a proménného vyvrtavani, konkavni, konvexni a sférické
operace, zaoblovani rohli pomoci interpolace s ostatnimi osami stroje.

@ U-Comax delik agma ve dig ylizey hazirlama kafalari, aktarma makinelerinde, isleme tinitelerinde ve ézel makinelerde kullaniimak tzere tasarlanmis
eksenel komut kafalaridir. DnUs sirasinda bile, takim tutucu kizaginin besleme kontrolii, milin gerisine monte edilmis ve dogrudan isleme takiminin
NC’si tarafindan yonetilen U-Drive tahrik Unitesi tarafindan komuta edilir. U-Comax kafalar i¢/dis ylizey hazirlama, arka yiizey hazirlama, i¢/dis
tornalama, yiv agma, fonografik yiv agma, silindirik ve konik dis agma, konik ve degisken delik agma, konkav/konveks (icbikey/disbiikey) ve kiiresel
islemler, kdse yuvarlama islerinde kullanilir (diger makinenin akslariyla ara kutuplanarak).

E

e |
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* COMPONENTS
* COCTABNAOLWME

o ELEIVVIE’NTY SKLADOWE
U-COMAX
¢ BILESENLER

1. Adapter flange to the machine
e MepexoaHbin chnaHeL
¢ Kotnierz dostosowujacy do maszyny
* Priruba adaptéru na stroji
¢ Makineye giden adaptor flansi

2 . Rotating body
 Bpawarowumiica Kopnyc
¢ Korpus obrotowy
¢ Rotuijici dil
e Dbner govde
3 ¢ Toolholder slide
e Canasku peslenepxarena
¢ Sanie narzedziowe
« Soupatko nastrojového drzaku
e Takim tutucu kizagi

4« Drive shaft
© TpaHCMUCCVOHHbI Bas
¢ Wat napedowy
e Hridel pohonu
e Tahrik mili

@ The U-Drive drive unit for U-Comax heads is mounted behind the spindle of the machine. It is controlled by an axis of the numerical control and
mechanically connected to the U-Comax head drive with a transmission shaft that crosses the spindle of the machine. The U-Drive drive unit can
be configured in various ways depending on the required application and the design of the machine.

@ MpvBoa U-Drive ana ronosok U-Comax ycTaHaBnvBaeTcA 3a WNMHAeNeM CTaHka, ynpasnaeTca ocbio ¢ UMY 1 MexaHuyecku noacoeavHeH K
npusogy ronosok U-Comax ¢ TpaHCMUCCUMOHHBIM BasioM, KOTOPbIA nepecekaeT WnuHAeNb ctaHka. Mpusog U-Drive MOXeT npuHUMaTh pasnuyHble
KOHGUrypaLum B 3aBUCMMOCTM OT HA3HAYEHNA N KOHCTPYKLIMK CTaHKa.

@ Uktad napedowy U-DRIVE dla gtowic U-Comax instalowany jest w tylnej czesci wrzeciennika i sterowany jest przez o$ sterownika numerycznego.
Ponadto jest mechanicznie podtgczony do napedu gtowic U-Comax poprzez wat przechodzacy przez wrzeciono obrabiarki. Uktad napedowy
U-DRIVE moze wystepowac w réznych konfiguracjach w zaleznosci od aplikacji i struktury maszyny.

@ Hnaci jednotka U-Drive pro hlavy U-Comax je namontovana za vietenem stroje. Je ovladana osou numerického fizeni a je mechanicky pFipojena
na hnaci jednotku U-Comax pomoci pievodové hridele, kterd kiizi vieteno stroje. Hnaci jednotka U-Drive mlze byt konfigurovana rliznymi zpGsoby
v zavislosti na pozadovaném pouziti a konstrukci stroje.

@ U-Comax kafalar icin kullanilan U-Drive tahrik Gnitesi, makine milinin arkasina monte edilir. Unite, makine milinden gecen bir aktarma mili
araciligiyla U-Comax kafasi diizenine mekanik olarak baglanmistir ve niimerik kontroliin ekseni tarafindan kumanda edilir. U-Drive tahrik Unitesi,
makine tasarimina ve gerekli olan uygulamaya bagli olarak pek ¢ok farkli sekilde konfigure edilebilir.

U-COMAX U-DRIVE




¢ APPLICATION
e MPUMEHEHME
e APLIKACJA

* POUZITi

¢ UYGULAMA

@ U-COMAX is installed on the machine by a flange (1) and where required with a connection (2) ring. The flange and connection ring type to use
depend on the model of the machine and can be easily constructed by the Customer or provided by D’Andrea.

@ lonosku U-Comax ycTaHaBMMBAIOTCA Ha CTaHKe C MOMOLLbIO donaHua (1) v, npu Heo6XOAMMOCTH, C MPUMEHEHNEM COEAMHUTENBHOTO KOMbLa (2).
Tn ncnonb3yemoro caHLa u COeAMHUTENTBHOTO KOJbLia 3aBUCUT OT MOAESIM CTaHKa U MOryT BbITb TErKo NOCTPOEHbI 3aKa34MKOM WU NOCTaBIIEHbI
komnanuer D’Andrea.

@ Gtowice U-COMAX montowane sg ha maszynie przy uzyciu kotnierza (1) oraz, jesli to konieczne, pierécienia taczacego (2). Rodzaj kotnierza i
pierécienia zaleza od modelu maszyny i moga by¢ z tatwoscia skonstruowane przez Klienta lub dostarczone przez firme D’Andrea.

@ U-COMAX je instalovan na stroji pomoci pfiruby (1) a podle potfeby spojovacim krouzkem (2). Typ pouzité pfiruby a spojovaciho krouzku zavisi
na modelu stroje a zakaznik si je mGze snadno vyrobit nebo je mize dodat spole¢nost D’Andrea..

@ U-COMAX, bir flang (1) ve gereken durumlarda bir baglant halkasi (2) araciligiyla makinenin tizerine takilir. Kullanilacak flans ve baglanti halkasi
makinenin modeline goére degisir ve D’Andrea tarafindan tedarik edilebilecedi gibi Misteri tarafindan da kolayca olusturulabilir.
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U-COMAX

* BALANCING AND COOLANT SUPPLY

* BAJJAHCUPOBKA U NOABOJ COX

* WYROWNOWAZANIE | DOPROWADZANIE CIECZY CHLODZACEJ
* VYVAZOVANI A PRIVOD CHLADICi KAPALINY

* DENGELEME VE SOGUTMA SIVISI BESLEMESI

@ U-COMAX heads are designed with two counter-weights for automatic
balancing, which move opposite to the slide making it possible to machine
at a higher number of rpm without noticeable oscillations.

@ Mpweoa U-Drive ansronosok U-Comax ycTaHaBNMBaeTCA 3a WMHAENeM
CTaHKa, ynpaenaeTcA ocbio ¢ HIMY 1 mexaHn4eckn NoacoeanHeH K npusoay
ronoBok U-Comax C TpaHCMUCCHOHHLIM BasioM, KOTOpbIA nepecekaeTt
wnuHaens ctaHka. [lpusoa U-Drive MoxeT npuHumMaTh pasfnyHble
KOHPMrypaLmum B 3aBUCUMOCTM OT Ha3HAYEHUA 1 KOHCTPYKLIMU CTaHKa.

@ Uktad napedowy U-DRIVE dla glowic U-Comax instalowany jest w tylnej czesci
wrzeciennika i sterowany jest przez o$ sterownika numerycznego. Ponadto jest
mechanicznie podtaczony do napedu glowic U-Comax poprzez wat przechodzacy
przez wrzeciono obrabiarki. Uktad napedowy U-DRIVE moze wystepowaé w
roznych konfiguracjach w zaleznosci od aplikaciji i struktury maszyny.

@ Hlavy U-COMAX jsou navrzeny se dvéma protizavazimi pro automatické
vyvazovani, kterd se pohybuiji opa¢né vici Soupatku, coz umoziiuje obrabét
pri vy$Sim poctu otacek za minutu bez zaznamenatelnych oscilaci.
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@ U-COMAX kafalari, kizaga karsi hareket ederek hissedilir bir osilasyon
olmaksizin daha ylksek devirlerde isleme yapilabilmesini mimkin kilan
otomatik dengeleme igin iki adet karsi agirlikla donatiimistir.




@ Internal grooves that allow coolant to pass through from the machine spindle to two adjustable nozzles located next to the slide are provided
inside U-COMAX rotating body. This noteworthy advantage ensures longer duration of the insert, quicker cutting speed and the obtainment of good
surface finishes. The centralized supply of coolant does not harm the U-COMAX whose inner labyrinths are protected by an o-ring. it is advisable not
to exceed a pressure of 40 BAR.U-Comax heads are designed for automatic lubrication with oil sprayed on the slide guiding rails and lead screw.

@ BHyTpu Bpauwatouieroca Tena U-COMAX npeaycMOTpeHbl kaHaBku, noasonAwoume npoxokaeHne COXX oT wnuuaens cTaHka OO AByX
perynmpyeMbix CorJl, PacronoXeHHbIX PAAOM C canaskamu. ATo 3Ha4YMTeNbHOe NPerMyLLEeCTBO 06ecnevnBaeT ANMTENbHbIA CPOK CryXObl MAacTVH,
GONbLLYI0 CKOPOCTb Pe3aHusa 1 MofyYeHWs NMOBEPXHOCTHOW OTAENKM XOpoLlero KayecTsa. LieHTpan3oBaHHbI MOABOA XWAKOTO XnafareHTa He
Bpeant U-COMAX, BHyTpeHHUE NabuprHTbI KOTOPOro HAXOAATCA NOA 3aWMTOMN YNIOTHUTENIbHOrO Kosbla. He pekomeHayeTcs npeBbiwath 40 6ap
nasnexus. B ronoskax U-COMAX npefnycmMoTpeHa cMaska pacrblfieHHbIM MacioM Hanpas/iatoLwmnX CKOMbXEHUA 1 XO40BOro BUHTA.

@ Wewnatrz korpusu obrotowego U-COMAX znajdujg sie kanaty umozliwiajace przeptyw cieczy chtodzacej od wrzeciona maszyny, az do
nastawnych dysz umieszczonych obok san narzedziowych. Zastosowanie tej metody chtodzenia umozliwia uzyskanie wyzszej zywotnosci narzedzia,
zwigkszenie predkosci skrawania i uzyskanie dobrych jakosciowo powierzchni po obrébce. Scentralizowane doprowadzanie cieczy chtodzacej nie
niszczy gtowicy U-Comax, ktdrej labirynty wewnetrzne chronione sa przez wykorzystanie odpowiednich pierscieni uszczelniajacych. Zaleca sig, aby
cisnienie chtodziwa nie przekraczato wartosci 40 BAR. Gtowice typu U-Comax sa zaprojektowane z automatycznym smarowaniem (przy uzyciu
rozpylonego oleju) prowadnic slizgowych oraz $ruby pociagowe;.

@ Uvnitf rotujiciho téla U-COMAX jsou vnitini drazky umoziujici priichod chladici kapaliny z vietena stroje do dvou nastavitelnych trysek
umisténych vedle Soupatka. Tato pozoruhodna prednost zajiStuje delsi Zivotnost vlozky, vétsi rychlost frézovani a docileni dobré povrchové Upravy.
Centralizovany pfivod chladici kapaliny neplsobi poskozeni U-COMAX, jehoz vnitini kanaly jsou chranény o-krouzkem. Je zadouci nepfekracovat
tlak 40 BARU. Hlavy U-Comax jsou navrzeny pro automatické mazani olejem rozstfikovanym na vodici kolejni¢ky Soupétka a vodici $roub.

@ Sogutma sivisinin makineden gegerek kizagin yanindaki ayarlanabilir iki nozula ulasmasini saglayan i¢ yivler, U-COMAX déner gévdesinin
icindedir. Bu énemli 6zellik, ek parcanin daha uzun sure kullanilabilmesini, kesme hizinin artirimasini ve daha iyi ylzey bitirme sonuclarinin elde
edilmesini saglar. Merkezi sogutma sivisi beslemesi, O-halka ile korunan U-COMAX i¢ sizdirmazlik elemanlarina zarar vermez. 40 BAR basincin
lzerine ¢ikilmamasi Onerilir. U-Comax kafalari, kizagin kilavuz raylari ve vida agma mili izerine yag pUskdrtilerek otomatik yagdlanir.
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* SUPPLY
* IOCTABKA

U-COMAX

K02
REF. CODE
K02 CMX 100 500510010001
K02 CMX 125 500512510001
K02 CMX 160 500516010001
K02 CMX 200 500520010001
P 120
D E
i e
m
A
REF. CODE QH7 A B C D E Kg.
CMX 100 431550160260 16 30 17 o5 40 | 375 | 0.15
CMX 125 P120 431550160261 16 48.5 | 46 0.2
CMX 160 431550250390 o5 47 36 38 61 58 | 0.55
CMX 200 431550250391 56 24 76 72 0.9
P 130
D E
F 8 F &
S s o sy NI
of & +@ © o1 an=
E"\ \ r—\ur—\ s M
[
REF. CODE QH7 C |OoD E F G Kg.
CMX 100 433037250650 16 o5 65 | 375 | 22 105 0.25
CMX 125 433046250810 81 46 30 1045
294 P130
CMX 160 433058381030 o5 38 103 | 58 35 165 0.9
CMX 200 433072381330 133 | 72 50 ’ 1.7




e TECHNICAL DATA

o TEXHWYECKUE AHHbIE
« DANE TECHNICZNE

* TECHNICKA DATA

¢ TEKNIK VERILER

[

-

RPM 4000

3200

2400

1600

et

—

800

20 mm

10

10 20mm C

o

. o

o @

] |
© F
E
CMX 100 CMX 125 CMX 160 CMX 200

QA mm 100.5 125 160 200
0B mm 83 105 128 167
G e ot onepe - Promieriouy aecina | mm £9 £ 12 £ 16 £20
oD mm 13 002 15 502
E mm 86.5 109.5
F mm 525 69 68
QG mm 10 ~ 62 10 ~ 72 20 ~ 81 20 ~ 109
H mm 60 75 100 125
Q1 mm 62 ~ 102 72 ~ 122 81 ~ 131 103 ~ 203
L mm 80 100 125 160
oM mm 122 ~ 160 122 ~ 200 131 ~ 250 203 ~ 320
N mm 25.5 38.5
Max. mm/min mm/min 1+ 500
Max. U/min RPM 4000 3600 3200 2800
< Clasar s Eimotnost » Agrlk Kg 2.4 3.2 9.8 1.5
 Radiding sia « Radyal kover 2 - Sta radiaina daN 150 250
Koo moment s Jap e * Moment skrecalacy Nm 400 800
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* GENERAL FEATURES
* OBLUNE XAPAKTEPUCTUKU

AUTORADIAL S e

296

@ Facing heads with automatic feed and quick return of the slide without stopping or reversing the spindle of the machine tool. Available in
4models: AR 100, AR 125, AR 160 and 200; they have got a feed and quick return. To change the feed, some interchangeable, optional, gear blocks
are available, for feeds in mm/rev. of: 0.05; 0.10; 0.20; 0.30; 0.40; 0.60 and a quick return of 0.08 mm/rev. The interchangeable arbor uses the
same locking system used in the MHD’ modular system. A simple attachment of the toolholders to the slide favours the manufacturing of special
toolholders.

@ TopLoBOYHblE TOMOBKM C @BTOMAaTWYECKOW Mopayelt M ObICTpbIM BO3BpaTOM cana3ok 6e3 OCTaHOBKU WM WHBEPCUM LWMMHAENA CTaHKa.
M3rotoBnenHble B 4 mopenax: AR 100, AR 125, AR 160 n AR200; oHn cHabxeHbl nogaden u bbicTpbiM BO3BpaTOM. [1NA BapbypoBaHWA Noaaqv
npeaycMOoTpeHbl B3aumo3amMeHAeMble B10KM nepefay, onumoHanbHble, AnnA nogad B mm/o6: 0,05; 0,10; 0,20; 0,30; 0,40; 0,60 1 6bicTpoe BO3BpaLLEHVe
0,80 Mm/06. B3avMo3ameHAeMbI KOHYC UCMOMb3YeT TO Xe KpenneHue, YTo n MoaynbHaa cuctema MHD! MpocToe kpennenve aepxxatensa K canaskam
yMpoLaeT Co3AaHve cneumarbHblX geparenei.

@ Gtowice wytaczarskie z posuwem automatycznym i szybkim powrotem sar narzedziowych, nie wymagajace do zakoriczenia operacji wytaczenia
obrotéw, badz zmiany kierunku obrotéw wrzeciona. Wykonywane w cztery wielkosciach: AR100, AR125, AR160, AR200 z szybkim posuwem i
ruchem powrotnym. Posiadaja specjalne przektadnie zebate (opcjonalne), zmieniajace obroty wrzeciona w ruch posuwowy o wartosci 0.05; 0.10;
0.20; 0.30; 0.40 i 0.60mm/obrdt i szybki ruch powrotny o wartosci 0.80mm/obrét. Stozek wymienny umozliwia wykorzystanie tego samego ztacza
co system modutowy MHD’. Bardzo prosty sposdéb mocowania oprawek narzedziowych do sari umozliwia wykorzystanie oprawek specjalnych/
zadaniowych.

@ Licni desky s automatickym posuvem a rychlym navratem Soupétka bez zastaveni ¢i obraceni vietena obrabéciho stroje. Jsou k dispozici ve
4modelech: AR 100, AR 125, AR 160 a AR 200; maji posuv a rychly navrat. Pro zménu posuvu jsou k dispozici vyménitelné, volitelné pfevodové bloky
pro posuvy v mm/ot.: 0,05; 0,10; 0,20; 0,30; 0,40; 0,60 a rychly navrat 0,08 mm/ot. Vyménitelné vieteno pouziva tentyz blokovaci systém jako je
pouzivany v modularnim systému MHD. Jednoduché pfipevnéni nastrojovych drzakl k Soupatku napomaha vyrobé specidlnich néastrojovych drzakd.

@ isleme takimi milinin durmasina veya ters dénmesine neden olmadan kizagin hizlica geri dénmesini saglayan ve otomatik besleme sunan dis
ylzey hazirlama kafalari. 4 model olarak mevcuttur: AR 100, AR 125, AR 160 ve AR 200; her biri otomatik besleme ve hizli geri donus 6zelligine
sahiptir. 0,05; 0,10; 0,30; 0,20; 0,40; 0,60 mm/dev’deki beslemeler ve 0,08 mm/dev’de hizli geri donlsler icin, beslemenin degistirilmesinde kullanilan
ve bazilar birbirleriyle degistirilebilen, istege bagl takim bloklari mevcuttur. Birbiriyle degistirilebilen malafalar, MHD’ modidiler sistemde kullanilanla
ayni kilitleme sistemini kullanirlar. Takim tutucularin kizaga kolay bir sekilde sabitlenebilmesi, 6zel takim tutucularin tretilmesini kolaylastirir.




For automatic facing i

STOP

@ The AUTORADIAL heads are applicable on machining centres and on N.C. machines and, without the need of any electronic interface, they
can execute automatically a working cycle of: facing, backfacing, internal or external grooving for spring washers and O-rings, record spiral
cutting on flanges. The cycle is composed of the working feed and of the quick return of the slide without ever stopping or reversing the rotation
of the spindle. To reset the cycle, merely reverse the spindle rotation for a few revolutions.

@ AUTORADIAL NpPYMEHAITCA B 06pabaTbiBaloLLMX LEHTPax W CTaHKax C YMCIOBbIM yrpaBreHuem, He TpebyloT 3MeKTPOHHOro MHTepdenca
Unn cepBoynpasneHnAa. ABTOMaTUYECKU BbIMOMHAIT LMK TOpLeBaHuA, obpaTHoro TopueBaHusa, hoHorpaduyeckuin cnaHew, BHyTPEHHee unm
BHELLHEE rHe30 [NA CTOMOPHOrO KombLia Ui YMMOTHUTENbHOMO Kombua. LIMKn BKoyaeT aBToOMaTUYeCKyto noaady v H6biCTpbI BO3BPAT Canasok,
6e3 0CTaHOBKM UMM MHBEPCUM LUNWMHAENA CTaHka. BoccTaHoBneHne uvkna ocyLecTBNAETCA NyTEM MPOCTOr0 M3MEHEHWA HanpaBneHna BpalleHna
LUNWHAENA B TEYEHNE HECKOMbKMX 060POTOB.

@ Gtowice AUTORADIAL wykorzystywane sa na centrach obrobczych oraz innych obrabiarkach sterowanych numerycznie, bez koniecznosci
podtgczania gtowicy do interfejsu elektronicznego lub uktadu zamknigetego. Umozliwiaja wykonywanie operacji automatycznego planowania,
wykonywania rowkéw, obsadek wewnetrznych i zewnetrznych pod pierscienie elastyczne typu O-ring, wykonywania spirali fonograficznej
na kotnierzach. Cykl pracy sktada sie z posuwu roboczego i szybkiego powrotu sar do potozenia wyjsciowego bez koniecznosci zatrzymania
lub zmiany kierunku obrotéw wrzeciona obrabiarki. Ponowne wykonanie kolejnego cyklu obrébczego mozna rozpoczaé wykonujac kilka
obrotéw wrzeciona w przeciwnym kierunku.

@ Hlavy AUTORADIAL se daji pouzivat na obrabécich centrech a na NC strojich a, aniz by bylo potiebné elektronické rozhrani, mohou automaticky
provadét pracovni cyklus: Gelni soustruzeni, zpétné &elni soustruzeni, interni nebo externi drazkovani pruznych podloZek a o-krouzkd, spirdlové
fezani na pfirubach. Cyklus sestava z pracovniho posuvu a rychlého navratu Soupatka bez jakéhokoliv zastavovani ¢i zpétného chodu rotace
vietene. Pro resetovani cyklu pouze na nékolik otac¢ek obratte rotaci vietene.

@ AUTORADIAL kafalar N.C. makinelerinde ve isleme merkezilerinde kullanilir ve elektronik bir arayiize ihtiyag olmaksizin su igleri otomatik
olarak yapabilirler: dis ylzey hazirlama, arka yizey hazirlama, yay pullar ve O-halkalar igin i¢/dis yiv agma, flanslarda spiral kesme
kaydetme. is dénguisii, milin déniisii durdurulmadan veya yonii ters cevriimeden kizadin hizlica geri dénmesinden ve ¢alisma pargasinin
beslenmesinden olusur. Déngiinin sifirlanmasi igin, milin birkag tur tersine dogru déndiriimesi yeterlidir.
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AUTORADIAL

1 «Override (A), return (R) 7 o Interchangeable arbor
e [epekntoyarens nogaym (A), Bosspara (R) ¢ B3anmo3ameHAeMbI KOHYC
¢ Przetgcznik posuwu (A), powrotu (R) e Wymienny stozek
* Prejezd (A), navrat (R) ¢ \lyménitelné vieteno
e Devre digl birakma (A), geri donUs (R)
2 e Limit blocks 8 ¢ Drive flange

© KOHLieBOW orpaHnyuTenb e dnaHeL NpoTAXKN
* Plytki ogranicznika ¢ Kotnierz przeciagajacy

e Limitni bloky e Pfiruba pohonu
e Limit bloklari e Tahrik flangi
3« Control screw 9 . Rotating body

® BUHT nogauu
« Sruba sterujaca
e Kontrolni Sroub
e Kontrol vidasi

4 «Check pin
e CTOMOPHbIV LWTUT
e Sworzen zatrzymujacy
e Kontrolni kolik
e Kontrol pimi

e BpavuatoLmiica Kopnyc
e Korpus obrotowy

e Rotujici dil

® Ddner govde

5. Interchangeable feed block
¢ bnok B3avmo3ameHAeMol nogadu
¢ \WWymienne przektadnie posuwu
¢ Vlyménitelny posuvny blok
e Birbiriyle degistirilebilir besleme blogu

6 ool slide
e Canasku peslefepxarena
e Sanie narzedziowe
« Soupatko nastroje
e Takim kizagi

* INSTRUCTIONS TO REPLACE THE FEED BLOCK

* MHCTPYKUWA NO 3AMEHE BJIOKA NMOAA4U

* INSTRUKCJE DOTYCZACE WYMIANY PRZEKLADNI POSUWU
* POKYNY PRO VYMENU POSUVNEHO BLOKU

» BESLEME BLOGU DEGISTIRME TALIMATLARI

a e Loosen the screw 1
e OcnabuTb BUHTHI 1
e Poluzowac s$ruby 1
e Povolte Sroub 1
e \iday! 1 gevsetin

b ¢ Extract block 5
e Ypanutb 610K 5
* Wyja¢ przektadnie 5
¢ \/lyndejte blok 5
¢ Blogu 5 cikarin

C e lnsert new block 5 lubricated with ISO-UNI XM2 grease
e [omecTnTb HOBI 610K 5 cMadaHHbIn Macniom 1ISO-UNI Tuna XM2
¢ Wiozy¢ nowa przektadnie 5, uprzednio nasmarowang smarem ISO-UNI typu XM2
e \/lozte novy blok 5 namazany mazivem ISO-UNI XM2
¢ |ISO-UNI XM2 gresle yaglanmis yeni blogu 5 yerlestirin

d e Lockscrew 1
e 3aTAHYTb BUHTDI 1
e Dokrecic¢ $ruby 1
e Utahnéte Sroub 1
e Viiday! 1 sikip kilitleyin

e Birbiriyle degistirilebilir malafa

* COMPONENTS

o COCTABNAIOLUE

o ELEMENTY SKLADOWE
* SOUGASTI

* BILESENLER




5 mm =025

® >

o ASSEMBLY
* YCTAHOBKA
* MONTAZ

* MONTAZ

* MONTAJ

@ In the AUTORADIAL the slide is moved forward by holding back the drive flange (8) while the spindle is rotating. The T-block supplied with the
K-NC KIT (K) is to be applied to a fixed part around the spindle, observing the measurements indicated. If the stroke of the check pin is not 5 mm =
0.25, you must adjust the position of the T-block using the spacer S. The angle a is freely adjustable by loosening the 3 screws (A), turning the flange
(8) to the desired angle and tightening the screws (A).

@ BAUTORADIAL nogaya canasok OCyLLEeCTBNAETCA NyTeM yaepkaHna riaHua npoTaAXKY (8) Bo Bpema BpaLyeHus wnuHaensa. Bunka T exogAian
B komnnekT K-CN (K) yctaHaBnmBaeTcAHa (hrKCMPOBaHHOMN YacTu BOKPYT WNWHAENA B COOTBETCTBUM C yKadaHHbIMW KBOTamMu. B cnyyae, ecnn xon
CTOMOPHOrO WTUTa He paBeH 5 MM + 0,25, TO HEOBXOAMMO OTPEryNMPOBAaTh NOMOXeHUe BKnaaplwa T ¢ MOMOLLbO NPOKNaaku S. PeynupoBaHve
Vrna o ABnAeTcA cBOO6OAHBIM U fOCTUraeTcA nyTem ocnabnenuna 3x BUHTOB (A), noBopoTa (naHua (8) Ha Hy>XHbIN Yron 1 BaTAHYTb BUHTHI (A).

@ W gtowicach AUTORADIAL posuw sari mozliwy jest dzieki przeciaganiu (8) podczas ruchu obrotowego wrzeciona. Plytka T dostarczona wraz z
ZESTAWEM K-NC (K) naktadana jest na korpus staty wokdt wrzeciona, zgodnie ze wskazanymi odlegtosciami. W przypadku gdy posuw sworznia
zatrzymujacego nie wynosi 5 mm =+ 0,25, koniecznym jest wyregulowanie pozycji ptytki T, postugujac sie w tym celu podktadka odlegtosciowa S.
Regulacja kata o jest dowolna i mozemy ja ustali¢ poprzez poluzowanie 3 srub (A), obrécenie kotnierza (8) w taki sposob, by uzyskac¢ zadany kat
oraz ponownie dokrecenie srub (A).

@ U hlav AUTORADIAL se $oupéatko posune vpted pomoci drzeni pFiruby pohonu (8), pficemz vreteno rotuje. Blok T-block dodany se sadou K-NC
KIT (K) je tfeba dat na pevnou Cast kolem vietena pfi zachovani indikovanych mér. Pokud zdvih kontrolniho pinu neni 5 mm + 0,25, musite nastavit
polohu T-bloku pomoci rozpéry S. Uhel a je volné nastavitelny povolenim 3 Sroubl (A), otocenim pfiruby (8) do pozadovaného Uhlu a utazenim
Sroubd (A).

@ AUTORADIALda, mil dénerken tahrik flansi (8) tutularak kizak ileri hareket ettirilir. K-NC KiTi (K) ile verilen T-blogu, belirtilen lciim degerlerine
uyularak milin etrafindaki bir sabit pargaya uygulanacaktir. Kontrol piminin hareketi 5 mm + 0,25 degilse, S ara pargasini kullanarak T-blogunun
konumunu ayarlamaniz gerekir. o agisl, 3 vida (A) gevsetilip flans (8) déndrilerek istenen aglya ayarlanabilir ve ayardan sonra vidalar (A) tekrar sikilir.
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* SUPPLY

* MOCTABKA
* DOSTAWA
AUTORADIAL
* BESLEME
K02
[ gert] REE F CODE
’ mm/O| K02 AR 100 K02 AR 125 K02 AR 160 K02 AR 200
K02 AR...-F.0.05 | 0.05 [500610020050 |500612520050 |500616020050 |500620020050
K02 AR... -F. 0.1 0.1 | 500610020100 |500612520100 |[500616020100 |[500620020100
K02 AR... - F. 0.2 0.2 [500610020200 |500612520200 |500616020200 |500620020200
K02 AR... - F. 0.3 0.3 [500610020300 |500612520300 |500616020300 |500620020300
K02 AR... - F. 0.4 0.4 [500610020400 |500612520400 |[500616020400 |500620020400
K02 AR... - F. 0.5 0.5 [500610020500 |500612520500 |[500616020500 |500620020500
K02 AR... -F. 0.6 0.6 (500610020600 |500612520600 |[500616020600 |500620020600
K-NC
CODE
REF.
R.65 R.80 R.110
K-NC R... - AR 100 394110006502 394110008002 -
K-NC R... - AR 125 394112508002 394112511002
K-NC R... - AR 160 -
394116008002 394116011003
K-NC R... - AR 200
e Complete range of cones on page 17 ® MonHanA ramma koHycoB Ha cTp.17 ¢ Kompletna gama stozkow na str. 17 MHD’
e Kompletni fada kuzelli na strané 11 e Sf.17’deki tim koni Urlinleri
REF. MHD’
AR 100 50
AR 125 63
AR 160
80
AR 200
P 110
D E
F1__F
I I R N 1
%o @ ol s © —
:,_,,I = & \/:
Lol o]
REF. CODE OHr C D E F F1 G Kg.
AR 100- P 110 433050300960 20 30 96 50 12 36 12 0.7
AR 125-P 110 433056381200 25 39 | 121 56 15 | 455 | 16 1.3
AR 160 - P 110
433063481600 32 49 | 164 | 63 19 63 21 25
AR 200 - P 110
* Interchangeable feeds ® BaammosameHaeman nogada ® Posuw zmienny F...
® /yménitelné podavace e Birbiriyle degistirilebilir besleme materyalleri
REF F CODE
) mm/O| K02AR100 | KO2AR125 | KO2AR160 | K02 AR 200
F.0.05 - AR... 0.05 |382006005001 |382006105001 382006205001
F.0.1 - AR... 0.1 | 382006010001 |382006110001 382006210001
F.0.2 - AR... 0.2 |382006020001 |382006120001 382006220001
F.0.3 - AR... 0.3 [382006030001 |382006130001 382006230001
F.0.4 - AR... 0.4 |382006040001 |382006140001 382006240001
F.0.5 - AR... 0.5 |382006050001 |382006150001 382006250001
F.0.6 - AR... 0.6 |382006060001 |382006160001 382006260001




e TECHNICAL DATA

o TEXHWYECKUE [AHHbIE

« DANE TECHNICZNE RPM 700
* TECHNICKA DATA

« TEKNIK VERILER M\

600 / \
500 / \

400

30mm 20 10 0 10 20 30mm C

oM 2Q
AR 100 AR 125 AR 160 AR 200
oA mm 100 125 160 200
oB mm 105 130
G e oo e |mm | 2125 c20 +35 55
@D mm  |(MHD'50) 32 - 3932 | (MHD'63) 42 - 3935 (MHD'80) 42399
E mm 65/80 80/110
F mm 100 110 125
G mm 28 35
H mm | 1285/1435 | 156.5/1865 | 1715/2015 | 191.5/2215
| mm 315 39.5 455
L mm 20 25 32
oM mm 76 99 144 | 244
N mm 125 160 200
00 mm 148 190 270 | 370
P mm 125 160 200
2Q mm 250 320 400 | 500
R mm 31 40 50
Max. O/min RPM 630 500 400
e podmade « Bibiyie degitrionis bosieme materyaller | | mM/O p. 300
< imothost bos kisela ~ Kontas agtic ™/ C2 + /203 bez stozia Kg 55 9 14 | 16
oy st < peri o S2yokrueh powrotny mm/L 0.8 301



VADZA

www.vadza.com

DANDREA’

TECHNOLOGY FOR HIGH PRECISION

TR coo +e1041001004






