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INO MACHINERY — BOXTER (XC1000) - 3+1 EKSEN CNC PROFiL iSLEME MERKEZi

Genel tanim:

Manuel agilan kapanan kapakli servo motoru 3 Eksen CNC kontrollii Profil isleme Merkezidir.

Aliminyum ve PVC Kapi&Pencere profillerine 6zel olarak tasarlanmistir, 6zellikle 3 dilli kilitli kapi profilleri, 3D
menteseli kapi profilleri, Hebesibe havuz kol, siirme panglari, ¢oklu su tahliye islemi gerektiren kasa profilleri gibi
islemler igin basitlestirilmis makrolarla calismaktadir.

Guvenlik amagh koruma kapagi ayni zamanda ses izolasyonu da yapmakta ve tiim is glivenligi stireglerinden
makinenin basariyla gegmesine yardimci olmaktadir.

K6pri tipi isleme kafasi sayesinde 0,1mm./1m. Hassasiyet saglamaktadir.

Manuel takim degistirmeli 3.0 kW cift yonla yiksek hizli freze kafasi 12.000 rpm. ve ER-20 takim tutucuya
sahiptir.

Profili isleme metodu:

Normal pozisyonda profilin yanlarindan islem yapabilir, dik pozisyona otomatik olarak gecerek profili Gstten
isleyebilir.

Sabit bir ara dereceye ayarlanan svi¢ sayesinde otomatik olarak 1 tane belirlenmis ara derecede de tahliye
islemlerini yapbilir.

Makine Uzerindeki 6zel yazihm “PIECE BUILDER” sayesinde operator sadece ¢oklu segmeli meniilere tiklayarak
onceden programlanmis listelerden; profil markasi, profil sistemi, mentese tipi, kol tipi, barel tipi, tij ekseni gibi
parametreleri secer ve ardindan boy girerek ve starta basar. Makine otomatik olarak verilen parametrelere gore
profili isler.

Makine Uzerinde islenebilecek profiller: Aliminyum ve PVC tiim kapi ve pencere profilleridir.

Manuel pozisyonlamali 4 adet profil tutma mengenesi CAD-CAM tarafindan belirtilen yerlere
sabitlenmektedir. Daha sonra profil bu mengenelere sikistirilarak islenir.

isleme dlgiisii listten+dnden+arkadan 200 mm. X 175 mm.

Talaslar makine altindaki agili tahliye g6ziinden makine yanina tahliye edilmektedir.




Eksen Ozellikleri:

X ekseni net isleme boyu: 3.000 mm. / ikinci dayama yardimiyla 6.000 mm.

Y ekseni - isleme Eni: 200 mm.

Z ekseni - isleme Yiiksekligi: 175 mm.

Govde:

Tamamen celik profil konstriiksiyon. On gerilim giderme islemi yapilmis metal gévde.

Ana freze Motorlari:

3.0 kw 1.000 -12.000 dev/dak. Cift yonlu ana freze motoru, Hava sogutmali, ER-20 adaptdre uygun.

Pnématik piston ile 180 derece veya 90 derece veya dnceden belirlenmis bir aradereceye otomatik olarak yatar.
Eksenel dzellikler:

X Ekseni: Kramayer Disli 60 mt. / dk. 1.6 Kw — 4.000 rpm — 4.0 Nm — 1/10 oranli rediikt6rlii servo motor.

Y Ekseni: rediiktorli servo motor, Kramayer Disli 60 mt. / dk. 1.6 Kw —4.000 rpm — 4.0 Nm — 1/10 oranli
reduktorli servo motor.

Z Ekseni: Frenli Servo motor sistemi, enerji kesildiginde kafanin parga tzerine yigilmasini engeller. 25 mt. / dk.
60 mt. / dk. 1.6 Kw — 4.000 rpm — 4.0 Nm — 1/3 oranh aktarma sistemi 20 hadve 20 ¢ap vidali mil tahrikli.
Blitlin servo motorlarda ABSOLUTE Enkoder vardir, homlama yapilmaz, makine eksen pozisyonlarini hafizada
tutar.

Teknik bilgilendirme:

Toplam gli¢: 7 kW / 16A / 400V / 50-60 Hz.
Basing ve hava tiketimi: 6-8 Bar. - 70 L/min.
Paketleme olctleri: 4.250 X 1.600 X 2.150 mm.
Agirlik: 1.800 kgs.
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Ekipmanlar:

Referans noktalari:

2 adet manuel kontrollii. Hem ayni anda iki farkli profil baglayabilmek i¢in hem de boydan uzun profil
isleyebilmek igin.

Makine iki yani da daha uzun profil isleyebilmek igin agiktir.

Profil sikkma pnématik mengeneleri:

4 adet — manuel ayarh

CAD-CAM Software:

Uni_Link On Board Software + “Piece Builder” pack.

Makine 6n koruma kapaklarinin manuel olarak iki yana agilmasi.
Kullanim kilavuzlar

CE belgeleri

w
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Hava sogutmali spindle motoru:

Seramik rulmanlu yiiksek hizh freze kafasi.

Standart ER 20 takim tutucu.

Manuel takim degistirme sistemi.

Spindle Giig: 3.5 kW

Spindle Tork: 2.9 Nm

Spindle devir: 12.000 rpm (0-12.000 arasi ayarh)

Takim tutucu — pens ve iki yandan da 6’lik uglar standarttir.




156" Color TFT LCD

HD - 1366x 768
(wide screen)

Single fouch
(Resistive 5 wires)

Intel |1900
quad core - 2.0CHz

2CHz

4CBytes DDR3

Intet® HD Craphics
64CB Msata
2x
10/100/1000Moit
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1 xRS232

1 xVCA
1 xHDMI

No

1 xUSB 20
1xUSB 30
Windows® 10 10T
Enterprise 2016
12Vdd - S0W
Exiemd power
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output 12V - 60W
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Endiistriyel CNC Kontrol Sistemi — ESA AOTOMOTION — www.esautomotion.it

12 eksenli RTCP teknolojisi ile donatilmis gergek niimerik kontrol sistemi.

Yazilim ve ekipmanda mikemmel italyan teknolojisi.

15.6” Touchpanel + the CNC kontrol + besleme + servo motor + servo surticiiler + kablolar Can-OPEN ile iletisim
Her eksende ABSOLUT Enkoder vardir, bu sebepten dolayi eksen yerlerini makine hafizasinda tutar ve homlama
yapmaz.

Biitlin gl Uniteleri, kablo ebatlari, iletisim protokolleri, servo motor soketler ESA tarafinda tasarlanmistir, makine
kontrol tnitesi tizerinden her tirli elektrik arizasinin teshisi son derece basittir, ekrandan goruslebilir.

Makine kontrol terminali makine lizerinde baglidir, kendi ekseninde dénebilen terminal izerinde dokunmatik PC,
klavye, Mouse ve kontrol butonlari yerlestirilmistir.

Lisansli Windows10 yazilimi.

Elektrik panosu makine arkasindaki kabindedir, kabin cebri fan sogutmalidir. Klima nitesi opsiyoneldir.

Uzaktan baglanti programlarina uygun CNC kontrol araytizli sayesinde teknik servis hizmetinin internet tizerinden
operatéri yormadan ve vakit kaybetmeden saglanabilmesi.

Spindle motoru devir ayarinin ekrandan 0-12.000 arasindaki devirlerde serbestce ayarlanabilmesi.

Otomatik takim boyu élgme probu.

El carki.

Bosta calistirma.



http://www.esautomotion.it/

Pnématik mengeneler:

200 mm. X 175 mm. isleme alani
Manuel pozisyonlamall.
Kapi&Pencere ve Cephe profillerine 6zellestirilmis mengene sistemi.
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UNI_LINK ON BOARD - PROFIL iSLEME YAZILIMI ve “Piece Builder” paketi

Uni_Link 3D “On Board” Profil isleme yazilimi standart BiR EKIPMANDIR. Tamamen Belgikal Uni_Link tarafindan
dizayn edilen bu program, 3-4-5 eksen CNC profil isleme makinelerine uygundur ve “ino makine” igin
ozellsetirilmistir.

Profil isleme Yazilimi sayesinde islenecek profillerinin dxf gizimleri operatér tarafindan import edilir ve ekranda 3
boyutlu olarak gosterilir, islenecek profilin ebadi girilir, her bir delik veya slot veya serbest sekil birer makro
olarak kaydedilir, daha sonra bu makrolar, profil Gizerinde yapilacak olan islemler olarak tanitilir; makrolar segilir
ve profil Gzrine yerlestirilir.

Farkl profillerde ayni islemler olmasi durumunda yazilm parametrik olarak ayni islemleri farkh boy ve ebattaki
profiller Gzerine oturtur, tiim hesaplamalari kendi yaparak isleme programini hazirlar ve simiilasyon ekranindan
isbu islemleri gosterebilir.

Yapilan isleme programlari listelenir, profil oriyantasyonu, 3 boyutlu gériintiisi, boyu, islemleri, miisteri bilgisi vs
hepsi bu listede gorlinlr. Operator liste Gizerinden siradaki islemi segcerek makineyi ¢alistirir. Profil isleme yazilimi
operatore en az sekilde is kalacak sekilde tasarlanmis ve gelistirilmistir.

Sadece makine basinda operatoérle degil, isleri hizlandirmak adina ayni zamanda ofiste de makineye program
hazirlamak istendigi durumda ofis programi kullanilir. Ofis versiyonunda ise ofiste calisan tekniker kolaylikla
makine yanindaymis gibi islemleri hazirlayip similasyon ekraninda goérebilir, isleme programlarini hazirlamakla
klamaz, islenecek profillerin kesim boylarina gére optimize bir kesim listesi hazirlayarak kesim makinesine bilgi de
export edebilir. Kesim makinesinden barkot ¢ikarir, isleme merkezi operatoéri isbu barkotu islleme merkezine
okutarak profili isletir.

Opsiyonel olarak Orgadata, Schiical ReynaPRO ve benzeri imalat yazilimlarindan bilgi import ederek,
makinelerdeki isleme programlarini hazirlar.

isletme biinyesinde bulunan farkl makinelere de ek lisans alinarak bu isleme programlari, markalarindan
bagimsiz olarak diger makinelerde de calistirilabilir, paylastirilabilir.
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QOpenen... Opslaan als... Profielen Gereedschap Tool Store F3 Edit Parameters Multipiece Piece-mode AD
#/ serie Profile Color Length d Left Angle (H) Right Angle (H) Left Angle (W) Left Angle (W) Todo Done Tool Status da.. &
1 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdegriis structuur 2385 1 90 90 90 45 1 0 011/012 0K 1 -
2 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdegriis structuur 2385 2 90 90 45 90 1 0 013/014 0K 2 -
3 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdegriis structuur 1030 3 90 90 45 45 1 0 004/004 OK 1
4 SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdegriis structuur 2318 4 90 90 45 45 1 0 009/010 0K 1
5 SCHuUcCo 395530 rienwit structuur/zijdegrijs structuur 2318 5 90 90 45 45 1 0 025/026 OK 2
& SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdegriis structuur 932 6 90 90 45 45 1 0 004/004 OK 1
7 SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdegriis structuur 932 7 90 90 45 45 1 0 004/004 OK 1
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ALUMINIUM PROCESSING TECHNOLOGY

Select machining
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FLI Figurs

Profile: PSerie = VB PProfile = 02002465 | PLenath = 6500 PWidth = 63,01 PHeight = 97.54 PLHANgle = 90 PRHAngle = 90 PLWAnNgle = 90 PRWANgle =90 &
X1 X1=1-300
Vi WiWidth =W WiHeight = H-47 ViAngle =0 WiDepthFrom = 2 ViDepthTo = -20 ViDepthSteps = 2
v2 | vawidth = 18 V2Height =H-16  V2Angle = 50 V2DepthFrom = 2 V2DepthTo = -12 V2DepthSteps = 1
¥3 V3width =0 W3Height = H-47 V3Angle = 180 V3DepthFrom = 2 V3DepthTo = -34 V3DepthSteps = 2
MH1 | MTool =FX ¥1Carry Vi MHgleDiam = 14 MH1 | MEmpty =0 MPriority MH1  ViCorrW =0
MC1 Mool =F% XiCorr = 92 v1 MCvMaxDiam = 17.5  |MCviMinDiam = 10.5  MCwlenath =34 |MCvlRotation = 180 |MC1 |MEmotv =0 MGrouo = 0 MPriority = 0 MCL  ViCorri =0 O
< >
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v s By scHuco | 272220 | riemwit structuur/zijdegrijs structuur | 130113 | 02-A.0.2 | |
v.a M 5500 121 | 90 | 90 | PROL | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
5 e w2385 |1 | %0 | %0 | 20 | as | 1] 120113 | 02-A.0.2 | KO 2 | |
3 e == 2385 |1 | 90 | 90 | as | 20 | z | 120113 | 02-A.0.2 | KO 4 | |
v s mm 5500 11 | 90 | 90 | PROZ | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
5 e w1030 |1 | 90 | 90 | 45 | 45 | 3| 130113 | 02-A.0.2 | KO 3 | |
' v-s [y scuuco | 395530 | riemwit structuur/zijdegrijs structuur | 130113 | 02-A.0.2 | |
v.a mm 5500 11 | 90 | 90 | PROZ | 20.0 | 30.0 | | 10.0 |
ﬁ g 3 e == 2318 |1 | 90 | 90 | as | a5 | 4| 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-4 | |
Jﬁ—‘[—] > B 2318 |1 | s0 | =0 | 45 | 45 | 5 | 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-2 | |
v .a o 5500 121 | 90 | 90 | PRO4 | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
5 oe w932 |1 | 20 | 20 | a5 | a5 | 6| 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-1 | |
5w w932 |1 | 90 | 90 | 45 | 45 | 7 | 120113 | 02-A.0.2 | KD 1-3 | |
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ALUMINIUM PROCESSING TECHNOLOGY




