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Quadra L1

Stabbearbeitungszentren

Bearbeitungszentrum mit 12 CNC-Achsen flr Bearbeitungen wie Bohren, Frasen und Schneiden an Profilen aus Aluminium
und Leichtmetallen. QUADRA L1 besteht aus einem automatischen Magazin und einem Vorschub-Beschickungssystem fur
Profile bis 7.500 mm komplett mit Spannzangenbewegung zur Einspannung des Profils. Dank der Spannzangenbewegung
kehrt die Vorschubeinheit in die Ausgangsposition zuriick, wobei sie der Ladevorrichtung die Mdéglichkeit gibt, ein neues
Profil vorzubereiten. Im mittleren Teil befinden sich das Frasmodul sowie das Sagemodul. Auf dem Frasmodul mit 4 CNC-
Achsen sind 4 bis 6 Frasspindeln installiert, die es ermdéglichen, den gesamten Stickumfang zu bearbeiten, wie auch
immer es ausgerichtet ist. Das Sagemodul besteht aus einem Sageblatt @ 600 mm mit Abwartsbewegung auf drei CNC-
Achsen. QUADRA L1 verfligt auBerdem Uber eine automatische Entnahmeeinrichtung vom Sageaggregat zum
Entlademagazin. Die Einheit besteht aus einem Magazin mit Transversalriemen flur das Entladen von bearbeiteten
Stucken mit einer Lange von bis zu 4.000 mm (7.500 Optional). Das Bearbeitungsaggregat ist im zentralen
Bearbeitungsbereich mit einer Schallschutzkabine ausgestattet, die auRer dem Bediener zu schiitzen auch eine
Reduzierung der Gerauschauswirkung auf die Umwelt gewahrleistet.
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Stabbeschickung und
automatisches
Entladen der
Werkstilicke

Numerisch gesteuertes Stab-
Positioniersystem mit hoher Prazision
und Geschwindigkeit. System
einschliefflich Zangen zum Spannen
des Profils mit automatischer
Einstellung der horizontalen und
vertikalen Position beider CN-Achsen.
Zur Sicherstellung, dass jedes Profil
ohne manuellen Eingriff gespannt
werden kann, ist auch eine
numerische Steuerung der Drehachse
der Zange verfugbar, andernfalls
erfolgt die Steuerung manuell.

Frasaggregat

QUADRA ist mit einem exklusiven
Spurplattenrotationssystem
ausgestattet, an dem 4 bis 6
interpolierte Arbeitseinheiten auf 4
Achsen gleichzeitig arbeiten kénnen:
X, Y, Z, A (360°-Drehung um die Achse
des Stabs). Die Hochfrequenz-
Frasspindeln sind luftgekihlt und
verfligen Uber einen ER 32-
Werkzeugvorsatz mit einer maximalen
Leistung von 5,6 kW in S1. Jede Einheit
ist mit einem System zum Lésen vom
Arbeitsbereich mittels eines Schlittens
auf Kugelumlauflagern ausgestattet.

Modul fiir
Vertikalschnitt

Das von CN verwaltete Schneidemodul
verfugt Uber ein Rundmesser mit
einem Durchmesser von 600 mm und
einer Absenkbewegung auf 3 Achsen
im Bereich von -48° bis +245°, was
verschiedene Arten von extrudiertem
Ausklingen ermdglicht. Die Segmente
werden mittels zweier motorisch auf
CN-Achsen verfahrbaren
Spanneinrichtungen gespannt und
bewegt.

Lademagazin

Hochleistungs-Profillader mit Bandern,
erhaltlich in der Basisversion fur Stabe
bis 60 kg, optional in der
leistungsstarkeren Version fur Stabe
bis 120 kg. Max. Stablange: 7,5 m. Die
Verladung von Profilen kann unter
bestimmten Bedingungen im Vergleich
zum Eingriff des
Positionierungssystems
hauptzeitneutral erfolgen. Das System
kann, wenn notwendig, fur das Be-
und Entladen mit einem Wendesystem
ausgestattet werden, dass
automatisch das Teil um 90° dreht.
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Stabpositionierung

Numerisch gesteuertes Stab-
Positioniersystem mit hoher Prazision
und Geschwindigkeit. System
einschlieBlich Zangen zum Spannen
des Profils mit automatischer
Einstellung der horizontalen und
vertikalen Position beider CN-Achsen.
Zur Sicherstellung, dass jedes Profil
ohne manuellen Eingriff gespannt
werden kann, ist auch eine
numerische Steuerung der Drehachse
der Zange verfugbar, andernfalls
erfolgt die Steuerung manuell.

.
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Entlademagazin

Geraumiges Bandmagazin zum
Entladen und Lagern der Fertigteile. In
zwei Ausfihrungen erhaltlich: fir eine
Lange der bearbeiteten Teile bis 4,0 m
und als Alternative eine
Werkstlcklange bis 7,5 m. Vor dem
Entlademagazin befindet sich ein
System zum Abtransport der Spane
und Abschnitte, das optional mit
einem Forderband und einem
Hebeband zum Auffangsack
ausgeristet werden kann.
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QUADRA L1 / STABBEARBEITUNGSZENTREN
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LAYOUT

Be- und Entladen auf derselben Seite

1 - Beschickung von LI
2 - Beschickung von RE

A - automatisches Magazin mit Einschub-Beschickungssystem L 7500 mm
B - Spurplatte auf Spurplatte

C - Sagemodul

D - Entladevorrichtung

* - Bearbeitete Stiicke

ACHSEN-VERFAHRWEGE

X-ACHSE (langs) (mm)

Y-ACHSE (quer) (mm)

Z-ACHSE (vertikal) (mm)

A-ACHSE (Drehkranzrotation)

W-ACHSE (vertikale Positionierung Spannzange) (mm)
V-ACHSE (Querpositionierung Spannzange) (mm)
U-ACHSE (Stabpositionierung) (mm)

H-ACHSE (vertikale Bewegung des Sageaggregats) (mm)
P-ACHSE (Querbewegung des Sageaggregats) (mm)
Q-ACHSE (Drehung des Sageaggregats)

B-ACHSE (Bewegung der motorbetriebenen Spanneinrichtung) (mm)

C1-ACHSE (Spannzangendrehung)
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FRASAGGREGAT
Frasspindeln mit Luftkihlung 4
Rotationseinheit der Frasspindeln auf Drehkranz 0° + 360°
Max. Leistung auf S1 (kW) 5,6
Max. Drehzahl (U/min.) 24.000
Werkzeugaufnahme ER 32
Ausklinken der Bearbeitungseinheiten aus dem Bearbeitungsbereich durch Schlitten auf Kugelumlaufschuhen o
(Verfahrweg 110 mm)
Max. Anzahl der Bearbeitungsaggregate
Druckschmiersystem [}
ARBEITSBEREICH DER FRASAGGREGAT (*)
Verfiugbare Konfigurationen
ansicht Profilladeseite
Version Base Version mit Ausklinksystem Version mit 6 Frasspindeln
\ f% '-&'%‘-’
4 feststehende Frasspindeln 4 Frasspindeln mit Ausklinksystem 4 Frasspindeln mit Ausklinksystem des
des Arbeitsbereichs (optional) Arbeitsbereichs (optional) und 2 (optional)

Frasspindeln mit Ausklinksystem
des Arbeitsbereichs

Ohne Ausklinksystem bearbeitbare Mit Ausklinksystem bearbeitbare Referentie-gereedschappen
Abmessungen Abmessungen

200 230 ‘
3 | @ 3 | @G .
3] S o
- N 0
maximal garantierter Profilquerschnitt fur maximaal gegarandeerde profielsectie voor uitsteeklengte van het referentie-gereedschap
4-Seiten-Bearbeitung auf 90° mit bewerkingen op 4 zijden onder 90° met gehanteerd voor de berekening van de
feststehenden Frasspindeln elektrospindels met uitschakeling diagrammen
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ARBEITSBEREICH DER FRASAGGREGAT (*)

Arbeitsbereich

+205

Z

-190

Achsenhubwege und Wege der Referenzwerkzeuge auf A-Achse

(A) Frasspindeln aus MaBbereich
(B) Frasspindeln in Arbeitsposition

(*) Leistungen sind nach der Analyse der bestimmten Profile und der entsprechenden Bearbeitungen zu Uberprifen

Durchmesser Hartmetall-Sageblatt (mm) 600
CNC-gesteuerte Sageblattpositionierung -48° + 245°
Leistung des Sageblattmotors (kW) 3
Max. bearbeitbare Profilhdhe (mm) 266 (*)
Max. bearbeitbare Profilbreite (mm) 300 (*)

(*) Maximaler Anhaltswert - erfordert Machbarkeitspriifung

FUNKTIONEN

Frasen, Bohren und Schneiden des Werkstlicks direkt vom ganzen Profil [ J

BEARBEITBARE PROFILSEITEN

Anzahl der Seiten (oben, seitlich, unten) 1+2+1

Enthalten @ Verflgbar o
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