Liberdade redefinida:

A EVOLUCAO CONTINUA ...
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A Schiitte lanca a segunda fase dos seus tornos automaticos de varios fusos bem-suce-
didos no mercado, a "Generation SCX". Com o torno automatico de oito fusos ACX 36,
que possui um didametro max. de usinagem de 40 mm, a série é completada de forma
util. Consequentemente, o ACX 36 une as caracteristicas dos tornos automaticos de
varios fusos classicos e comprovados relativamente a: velocidade, resisténcia, confia-
bilidade e produtividade.

O novo ACX pode ser sempre adaptado as necessidades do respectivo espectro de produtos do cliente. Para pecas
complicadas com um escopo de usinagem maior, o0 ACX oferece uma divisdo claramente melhor dos passos de
trabalho, comparado com 6 fusos Além disso é interessante a possivel operacdo dupla de 4 fusos. Ou seja, é pos-
sivel produzir duas pecas idénticas ao mesmo tempo, que sao menos complexas, precisando somente de 4 fusos
principais. Para pecas com uma usinagem da parte traseira abrangente, o ciclo de usinagem esta previsto com dois
contrafusos. Neste processo, estao a disposicao dois ciclos de maquina para a usinagem do lado de corte da peca.
Com os seus diferentes modos de operagao, o ACX é a solucao certa para cada pecal!

Seguindo o conceito SCX, a maquina pode ser reequipada com flexibilidade a qualquer momento e os diversos mo-
dos de operagao do ACX também podem ser selecionados a qualguer momento. Nao é necessaria uma modificacao
mecanica. Os construtores também baniram consequentemente todas as guias e acionamentos do compartimento
de trabalho do conceito da maquina do ACX. Mangueiras de lubrificante, tubos de lubrificacdo e cabos elétricos ndo
se devem encontrar dentro do compartimento de remogao de cavacos.

Operagao com 8 fusos Operagao dupla com 4 fusos Operagao com 8 fusos
1 contrafuso 2 contrafusos 2 contrafusos
Passo de comutacao de 45° Passo de comutacao de 90° Passo de comutacao de 45°
1x8+ 1 2x4+ usinagem prolongada da parte traseira
1x8+ -
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A configuracdo, operacao e programacao da maquina é efe-
tuada com a ajuda de uma interface de usuario desenvolvida
pela Schutte, a SICS. Adequa-se perfeitamente as funcio-
nalidades dos tornos automaticos de varios fusos ACX.

Os instaladores da maquina, os operadores e o pessoal res-
ponsavel pela manutencao podem concentrar-se nos seus
proprios trabalhos, uma vez que a SICS lhes disponibiliza
menus de entrada e de operacao predefinidos para as suas
atividades. A coordenacao e distribuicao e dados nos coman-
dos individuais e nos canais é executada em segundo plano,
sem o usuario notar.

« SICS.Energiemanager

- SICS.Workstation

- SICS.Connect

- SICS.ToolManagement

« SICS.Simulation

« SICS.Cockpit (aplicativo web)

* a este respeito, veja nossa brochura impressa:
Modulos SICS para a realizacdo da sua Industria 4.0
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A disposicao dividida por dois suportes da maquina das uni-
dades de usinagem para a usinagem longitudinal e transver-
sal é caracteristica dos tornos automaticos de varios fusos da
empresa Schutte. Esta constru¢do confere a maquina uma
estabilidade elevada, o que se reflete no elevado rendimento
da remocao de cavacos e, permite, p. ex., operacoes de
perfuracdo exigentes.

As unidades de usinagem constituem a base para um conjunto
de montagem de sistema modular, com o qual a maquina
pode ser equipada, convertida e reequipada flexivelmente
com outras funcdes, acionamentos e eixos. Cada unidade
de usinagem transversal e longitudinal pode ser equipada
com uma funcao de revolver. Assim, é possivel utilizar, por
exemplo, ferramentas semelhantes ou subsequentes. Uma
outra opcao de equipamento é um eixo Y, que também pode
ser colocado em qualquer posicao.

As maquinas ACX foram concebidas para uma usinagem
completa, ou seja, a parte da frente e a parte de tras de
uma peca sao finalizadas em um ciclo. Para esse efeito, sao
decisivos os oito fusos principais e até dois contrafusos que
se encontram em utilizacdao ao mesmo tempo. Todos os
fusos sdao equipados com acionamentos diretos com refri-
geracao, que permitem selecionar uma rotacdo de forma
independente. Com torques de 85 Nm, obtém uma dinamica
e poténcia do motor especialmente elevadas.
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Fig. 1, Sequéncia de imagens, da esquerda para a direita:
Livre configuracao dos cabecotes de ferramentas em todas
as posicdes de fuso.

Fig. 2, Fresagem envolvente com shift pelo eixo Y

Fig. 3, Com o dispositivo de torno de varias faces programavel, é
possivel produzir facilmente superficies multifacetadas em uma peca.

Fig. 4, O ACX é também flexivel na remogao de pecas.
Aqui estao disponiveis varios sistemas de transferéncia lon-
gitudinais e transversais. A remocao sem danos e orientada
das pecas também esta prevista no conceito do ACX.

Fig. 5, Corte da peca e transferéncia com o contrafuso

Fig. 6, Produtividade com paralelismo —
Duas ferramentas ao mesmo tempo na intervencdo

Fig. 7, Modulo de usinagem longitudinal com ferramenta
estacionaria e fuso de alta frequéncia acionado

Fig. 8, Dois carros de corte possibilitam uma usinagem
da parte traseira em simultaneo e de forma abrangente

O numero de passos de remogdo de cavacos necessarios
¢é determinado pelo modo de operagao do ACX.

As usinagens com um ou dois fusos do segundo lado da
peca pertencem ao portfdlio de usinagem.

« Compartimento de trabalho organizado, de livre acesso

- Sem acionamentos, guias de carro, tubulacdes de lubrificacao
e refrigeracao ou cabos dentro do compartimento de trabalho

* Queda livre dos cavacos

0 mais facil reequipamento e adaptacao de ferramentas

« Livre selecao de rotacoes

« Aumento do espectro de usinagem devido a usinagem ampliada
no verso inclusive eixo Ce Y

Facil operacao e programacao do ACX
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Unidades de usinagem transversal modulares — O instrumento
para a sua producao

Carros de movimento cruzado CNC em todas as posicdes como padrao
Mandris de versao hidrostatica rigida com melhores caracteristicas de amorte-
cimento

Eixo Y opcional e funcao de revolver para ferramentas sequenciais e semelhantes
Carro suplementar opcional nas posicoes 7 e 8, pré-perfuracao simultanea

de uma peca sequencial durante a usinagem da peca de tras

Eficiéncia de ambos os lados

Unidades de usinagem longitudinais com mandris hidrostaticos em suportes
separados da maquina

O fluxo de forgas reto das forgas de remogao de cavacos evita torques de
flexdo sobre o suporte de ferramenta

Eixo Y opcional, carro de movimento cruzado e funcdo de revolver para ferra-
mentas sequenciais e semelhantes

Usinagem da parte de tras da peca com até 2 fusos integrais

Desempenho igual do fuso dos fusos principais e contrafusos para uma remo-
¢ao de cavacos eficaz

O melhor conceito

Configuracao flexivel de ferramentas estacionarias e acionadas de todas as
unidades de usinagem

Possibilidades modulares de reequipamento e adaptacao no sistema modular
Nenhum acionamento, cabo, fios, etc., dentro do compartimento de trabalho
Melhor queda de cavacos de materiais dificeis de remover

Excelente acesso para atividades de equipamento e troca de ferramenta

A solucao certa para cada peca

Sistema de manuseio modular e de configuracao flexivel para a operagao com
1 ou 2 contrafusos

Retirada sem danos das pecas usinadas

Colocacao orientada ou entrega a um sistema de manuseio seguinte
Integracao de robds opcional para a paletizacao dentro da maquina, troca

de paletes em horario mais movimentado

Estacdes de limpezas e medicao opcionais para o retorno de dados de medicao
para corre¢cdes de medidas
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| Compartimento de remogao de cavacos do ACX —
i sem acionamentos, guias do carro, tubos de lubrifica-
cdo e refrigeramento. Caixa de fuso com unidades

de usinagem transversais e caixa de acionamento com



Schiitte

Espectro de pecas
DIaMEtro d@ @PEITO MEAX. ...iiiiiiiiiiiiii ettt mm 40
AVANCO A& MALETIAl MAX. «ooiiiii it mm 125

Fusos principais

TOIQUE NMOMINAI ettt Nm 31
TOTGUE MAX. ettt ettt e ettt Nm 76
ROTAGHD IMIAX. ..ottt etttk rpm’” 5500
Unidades de usinagem, transversal (posicao | a VIII)

CAMINNO GO EIXO X .ttt mm 110
Velocidade MAX. DO IXO X ..ottt m/min 30
CUISO O BIXO Z .ttt mm 150
Velocidade MaX. O ©IXO Z ....iiiiiiiiiiie e m/min 30
opcional:

CaMINNO GO @IXO Y .o mm +50
Revolver de ferramentas, POSICOES At ........iiiiiiiiiiii it 6

Unidades de usinagem, transversal (carros suplementares opcionais nas posicoes de corte VIl e VIII)
CaAMINNO O BIXO X i mm 80
Velocidade MAX. O BIXO X ..iiiiiii ittt m/min 30

Unidades de usinagem, longitudinal (posicao I a VII)

CaAMINNO O BIXO Z oo mm 280
Velocidade dO BIXO Z oo m/min 30
opcional:

Caminho do eixo X (ferramentas de TOrMO) .......oooiiiiiiiiiiiee e mm 25
Caminho do eixo Y (ferramentas aCioNAdas)..........coiiuuuiriiiieiiiiiiie e mm +50
Revolver de ferramentas, POSIGOES ... .. .iiiii ittt ettt 2

Contrafusos, (posicao VI e VIII)

INUMEIO MBX. 1ttt ettt e et e et e ekttt ettt ettt 2

TOFQUE MOMIINMAI ettt ettt ettt Nm 31

TOTQUE MIAX. ettt ettt ettt ettt Nm 84

ROTACHO MAX. ..eeeeeeeeeeeet e ettt rpm’” 7300
Acionamentos da ferramenta

TOIQUE NMOMINAI ettt Nm 18

TOTGUE MAX. ettt ettt ettt e ettt Nm 51

ROTAGHD IMIAX. ..ttt ettt s ettt rpm’”! 8500
Interfaces de ferramentas

Ferramentas estacionarias, OPCIONAIMENTE ......oiiiiiiii ittt HSK/Capto

Ferramentas acionadas, OPCIONAIMENTE .......iiiiiii e HSK/Capto

Alimentacdo interna de refrigerante max. . bar 100
Comando

N e SIEMENS 840D SL

Assisténcia técnica a distancia, opcional: monitoramento de ferramenta, servidor OPC UA, verséo de local de trabalho

Variantes
AC8-36 sem contrafuso
AC9-36 com 1 contrafuso
AC10-36 com 2 contrafusos

SERIE ACX —




