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INO MAKINE XP 8000 - 4 Eksen CNC Profil islem Merkezi:

Tanim:

X-Y-Z-A eksenlerinde haerketli 4 eksen CNC Profil isleme Merkezidir 1
Freze kafasini tasiyan koépri sistemi rediktorli servo motor ile hareket etmekte ve 0,1 mm./ 1m. Hassasiyete
sahiptir. Bu hassasiyet yliksek kalite kontrol sistemi servo motorlar ile saglanmaktadir.

Freze motoru yuksek gliglti 24.000 devir donmekte ve en kalin aliminyum profilleri bile isleyebilmektedir.
Makine iizerinde islenebilecek malzemeler: Aliiminyum profiller, PVC profiller, hafif metal alasimi her tip profil.
7.3 metre net isleme uzunlugunz sahip XP 8000, 6zel alasimli gelikten iaml edilmis 8 adet profil sikistirma
pistonua sahiptir. Pistonlara baglanabilecek ve islenebilecek profil ebatlari 450 X 350 mm.’dir. Pistonlari sokiip
baglanti aparatlari kullanilmasi durumunda bu 6l¢l 750 X 350 mm.’ye kadar yikseltilebilinir.

8'li takim degistirme magazini ile farkh takimlari kullanarak her tirli parcayi isleyebilmek miamkiinddr.

350 mm.’lik testere takimiyla rakiplerinden ayrilmaktadir. Binili orta kayit kertme operasyonlari ve cephe
profillerindeki derin kertmeleri tek islemde yapablimektedir.

Kopri sistemi sayesinde milkemmel bir riciditeye sahip olan XP 8000, ivmelenmelerde servo motor ve
surdcdleri kullanmanin ayricaligi ile 4 G’lik bir ceviklik gostermektedir.

islenen parcalarin talaslari CE normlarina uygun koruma kapagi ile izole edilmekte ve yere diisen talaslar Talas
Tahliye Sistemi ile makine disina tahliye edilmektedir. Bu sistem mikron buyuklugindeki talaslarin dahi
makineden tahliye edilerek firma sermayesine dondirilmesini saglar.

CAD-CAM programi ile profili DXF formatinda kontrol sistemine import ederek profili 3 boyutta istenilen sekilde
islemeye yardimci olur. Programlanmasi son derece kolay olan XP 8000, hazir makrolari sayesinde, “kapi yap”,
“U baglanti a¢” gibi komutlarla en vasifsiz elemanin dahi kullanabilecegi bir basitlige sahiptir.

Cift istasyon calisma 6zelligi ile makine ¢alisma saatlerinde maksimum verimlilige ulasan XP 8000, ayn! istasyon
icinde cift profil isleyebilme makrosuyla da yazilim elektronik ve mekanigin mikemmel bilesimi oldugunu
gostermektedir.
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Ozellikler:

X ekseni net isleme boyu: 7.300 mm. — GiFT iSTASYON

Y ekseni - isleme Eni: 450 mm.

Z ekseni - isleme Yiiksekligi: 350 mm.

Govde:

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

Ana freze Motorlari:

7,5 kw 1.000 -24.000 dev/dak. ana freze motorlari seramik yatakli, Sivi sogutmali, ISO 30 adaptére uygun. ise ilk
baslama aninda yataklari otomatik i1sitma sistemi.

Eksenel 6zellikler:

X Ekseni: Kramayer disli ve lineer kizak tGizerinde hareket eden gantry mekanizma 90 mt. / dk.

10 Nm — 6.000 rpm. — 2,4 kW giictinde servo motorlar. 120 gévde 1/10 tahvil planet rediktor.

Bu makinede bu motordan, kopri baslarinda toplam 2 adet kullaniimistir. Gergek Gantry sistemdir.
Y Ekseni: Kramayer disli ve lineer kizaklar tizerinde hareket eden freze grubu 65 mt. / dk.

4 Nm —4.000 rpm. — 1,6 kW gticiinde servo motor. 120 gévde 1/10 tahvil planet reduktér.

Z Ekseni: Frenli AC Servo motor sistemi, eneriji kesildiginde kafanin parga tizerine yigilmasini engeller.
25 mt. / dk.

4 Nm —4.000 rpm. — 1,6 kW giiclinde servo motor . 20 mm ¢apinda 20 hadve vidal mil.

A Ekseni: 1 Nm —5.000 rpm - 0,2 kW — Harmonic reduktér 1/120 tahvil. Sifir beklas.
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Takim degistirme magazini:

Linner tip — 8’li — standart:

Genis dizayn edilmis olan standart takim degistirme magazini 6zellikle endistriyel tip profil isleyen musterilerde
ozellikli takim baglayabilmek icin dizayn edilmistir. Profil baglarindan islem yapmak istenildiginde kullanilmasi
gereken agil isleme kafalari bu magazine girebilmektedir. 300 mm ¢apa kadar genislikte disk freze magazine
baglanabilir, gerekirse daha ufak disk frezeler de ayni anda baglanabilir. Yiiksek konumlandirildigindan dolayi 300
mm ylkseklige kadar da freze ucu magazinin igine sigdirilabilir.

Makine koprisiine entegre.

w

Profil sikistirma pistonlari

8 adet - pndmatik — otomatik pozisyonlamali. Manuel pozisyonlama yapilirken, CADCAM programi tarafindan
verilen Olglilere gére operator mengeneleri elle tasir ve sabitler. Opsiyonel olarak mengenelerin otomatik
pozisyonlanmasi tercih edilebilir. Bu durumda mengenelerin yeri makine képrisi tarafinda otomatik olarak
pozisyonlanabilmektedir. isleme esnasinda mengenelere denk gelen islemler, CNC kontrol sistemi tarafindan
mengenelere miidahale edilerek yapilabilir.

CAD-CAM Programi:

Uni_Link Profil isleme yazilimi standarttir. 3-4-5 eksen CNC profil isleme makinelerine uygundur. Profilleri DXF,
DWG formatlarinda 2D import edip lzerindeki tim islemler son derece basit bir sekilde elle isaretlenir ve G-
kodlari olusturularak listelenir. 3D import icin opsiyonel modiller mevcuttur. Program icine istenilen farkli
makrolar da tanitilip farkli butonlara atama yapilabilir. isbu programi kullanici, isterse yeni lisans ve post prosesér
alarak diger makinelerinde de kullanabilir.

Cift kafa lisansi ile ¢ift kafalara gonderilecek olan kesim opsitmizasyon listesi ile barkotlama yapilabilir ve
barkotlanan Urinler isleme merkezinde barkot okuyucu sistemle operatore hig insiyatif birakmadan barkotu
okunarak islenebilir.

Talas tahliye sistemi:

CNC kontrollu bant sistemi
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Referans Noktalari:

N

Pnomatik hareketli profil dayama pistonlari. S
Cift istasyon profil isleyebilmek icin makine arkasina entegre ikinci dayama.
ISO 30 takimlara takim baglayabilmek icin sabitleme parcasi.




Kramayer ve Pinyon:
Taslanmis Helisel Kramayer
Taslanmis Helis Pinyon

Z Ekseni Vidali Mil

Freze kafasi:

Seramik rulmanli hizli isleme kafasi.

Hava sogutmali sistem standart / Su sogutmali sistem opsiyoneldir.
Spindle: 7,5 kW 24.000 rpm ISO 30

5-6-8-10-12-14-20 mm pens ve takim tutucusu seti.

Kesici takimlar opsiyoneldir.

Disk freze 350 mm. / opsiyonel olarak biiyiitiilebilir.
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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
Ethemet
1 xRS232

1 xVCA
1 xHDMI

No

1 xUSB 20
1xUSB 30
Windows® 10 10T
Enterprise 2016
12Vdd - S0W
Exiemd power
supply input 110-
240Vac,
output 12V - 60W
enclosed

1211 x2707 x 66

+5/+40

C€
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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.

21.5” PC + CNC kontrol + besleme + servo motor + servo sirtciiler + kablolar Can-OPEN ile iletisim

Intel i3 islemci 10. Nesil + 8 GB RAM + 128 GB SSID + klavye ve mouse

Her eksende ABSOLUT Enkoder vardir, bu sebepten dolayi eksen yerlerini makine hafizasinda tutar ve homlama
yapmaz.

Biitlin glic Uniteleri, kablo ebatlari, iletisim protokolleri, servo motor soketler ESA tarafinda tasarlanmistir, makine
kontrol Uinitesi lizerinden her tirli elektrik arizasinin teshisi son derece basittir, ekrandan gorislebilir.

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

Lisansh Windows10 yazilimi.

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

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

Spindle motoru devir ayarinin ekrandan 0-24.000 arasindaki devirlerde serbestge ayarlanabilmesi.

Otomatik takim boyu 6lgme probu.

El carki.

Bosta calistirma.



http://www.esautomotion.it/
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UNI_LINK ON BOARD — PROFiL iSLEME YAZILIMI

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 izerinde yapilacak olan islemler olarak tanitilir; makrolar segilir
ve profil Gzrine yerlestirilir.

Farkh profillerde ayni islemler olmasi durumunda yazihm parametrik olarak ayni islemleri farkh boy ve ebattaki
profiller Gizerine oturtur , tiim hesaplamalari kendi yaparak isleme programini hazirlar ve similasyon ekranindan
isbu islemleri gosterebilir.

Yapilan isleme programlari listelenir, profil oriyantasyonu, 3 boyutlu gériintiist, boyu, islemleri, misteri bilgisi vs
hepsi bu listede goriiniir. Operator liste Gzerinden siradaki islemi segerek makineyi calistirir. Profil isleme yazilimi
operatore en az sekilde is kalacak sekilde tasarlanmis ve gelistirilmistir. Makine, bir “printer” gibi dlistintlmustdr,
listeden sirayla gelen biitln isleri cok siiratli bir sekilde isler ve isletmeye zaman kazandirir.

Sadece makine basinda operatérle 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 operatori 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 farkli makinelere de ek lisans alinarak bu isleme programlari, markalarindan
bagimsiz olarak diger makinelerde de galistirilabilir, paylastirilabilir.
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Openen... QOpslaan als... Profielen Gereedschap Tool Store F3 Edit Parameters Multipiece Piece-mode A0
#/ Serie Profile Color Length 1 Left Angle (H) Right Angle (H) Left Angle (W) Left Angle (W) Todo Done Tool Status da... E 7
1 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdeariis structuur 2385 1 90 90 90 45 1 0 011/012 0K 1
2 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdeariis structuur 2385 2 90 90 45 90 1 0 013/0140K 2 -
3 SCHUCO 372220 rienwit structuur/zijdeariis structuur 1030 3 90 90 45 45 1 0 004/004 0K 1
4 SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdeariis structuur 2318 4 90 90 45 45 1 0 009/010 0K 1
5 SCHuUCO 395530 rienwit structuur/zijideariis structuur 2318 5 90 90 45 45 1 0 025/026 OK 2
& SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdeariis structuur 932 6 90 90 45 45 1 0 004/004 OK 1
7 SCHUCO 395530 rienwit structuur/zijdeariis structuur 932 7 90 90 45 45 1 0 004/004 OK 1
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ALUMINIUM PROCESSING TECHNOLOGY

() C:\Uni_Link\Macros\VB\Macrol.mer - X
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Select machining

| O Hole | |4*Vector |
[ s [ [ ] sva |
| l:l Rectangle | | -'{_:] Copy Ta... |
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Profile: PSerie = VB PProfile = 02002465 | PLength = 600 PWidth = 63.01 PHeight = 97.54 PLHANgle = 90 PRHANgle = 90 PLWARgle = 20 PRWARgle =90 [l

X1 |x1=L-300

vl |ViWidth = W ViHeight=H-47  ViAngle =0 ViDepthFrom = 2 V1iDepthTo = -20 ViDepthSteps = 2

V2 |v2width = 18 V2Height =H-16  V2Angle = 90 V2DepthFrom = 2 V2DepthTo = -12 V2DepthSteps = 1

V3 V3Width = 0 W3Height = H-47 V3Angle = 180 V3DepthFrom = 2 V3DepthTo = -34 V3DepthSteps = 2

MH1 |MTool = FX X1CorrX =0 vi MHoleDiam = 14 MH1 |MEmpty =0 MGroup =0 MPriority =0 MH1 | ViCorW =0

MC1  |MTool =FX X1CorrX = -92 Vi MCviMaxDiam = 17.5 MCviMinDiam = 10.5 MCviLenath = 34 MCvlRotation = 180 (MC1 |MEmotv =0 MGroup =0 MPrioritv = 0 MC1 |viCorrw/ =0 4

< >
) CAUni_Link\Lists\140226.Ist — x

Macro  List  Utils 7

ERRERE|: SBLEI|aILEA Q] v =M ==el Ml (&}

Preview - - — —
~-a By scHuco | 372220 | riemwit structuur/zijdegrijs structuur | 130113 | 0z-A.0.2 | | |
voe mm 5500 |1 | 90 | 90 | PROL | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
3 e w2385 |1 | 90 | 90 | 20 | a5 | 1| 130113 | 02-A.0.2 | KO 2 | |
5 e == 2385 |1 | 90 | 920 | 45 | 20 | 2 | 130113 | 02-A.0.2 | KO 4 | |
v.s wm 5500 |1 | 90 | 90 | PRO2 | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
3 e == 1030 |1 | 90 | 920 | 45 | 45 | 3| 130113 | 02-A.0.2 | KO 3 | |

¥ } ~v-» b scHuco | 395530 | riemwit structuur/zijdegrijs structuur | 130113 | 02-a.0.2 | | |
v.s mm 5500 1 | % | | FROZ | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
D i3 e w2318 1 |9 |s®0 |as | a5 | 4| 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-3 | |
‘E—T—] > B 2318 |1 | =0 | s0 | 45 | 45 | 5 | 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-2 | | 8
~v.s mm 5500 1 |ss |so | PROs | 30.0 | 30.0 | | 10.0 |
> e w932 1 % |so |4 | 5 | & | 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-1 | |
3 e == 932 1 |9 |s®0 |as | a5 | 7 | 130113 | 02-A.0.2 | KD 1-3 | |
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