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Alu Steel Pvc

Planet KT

Bearbeitungszentrum
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Bearbeitungszentrum mit 5 CNC-Achsen mit einem fahrbaren Por-
tal fur Bearbeitungen wie Frasen, Bohren, Gewindeschneiden und
Schneiden an Stangen oder Werkstiicken aus Aluminium, PVC,
Leichtmetalllegierungen im Allgemeinen und Stahl. Die Hochlei-
stungsfrasspindel mit der Werkzeugaufnahme HSK-63A ermdglicht
die Ausfiihrung von Bearbeitungen auch unter héchsten Beanspru-
chungen. Das Werkzeugkettenmagazin (CNC Achse) mit 16 Werk-
zeugplatzen nimmt auch die Winkelképfe fur Bearbeitungen an der

Arbeitsbereich
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Profilunterseite auf. Ein Sageblatt mit 600 mm Durchmesser, das an
einem zusatzlichen Werkzeugplatz abgelegt wird, ermdglicht Trenn-
schnitte direkt am Rohstab, bis zu einem Querschnitt von 400x400
mm. Die Maschine kann auch im Pendelbetrieb verwendet werden,
sodass die Stillstandzeiten fur Be- und Entladen des Werkstlcks auf
ein Minimum reduziert werden. Zusatzlich bietet die Maschine die
Méglichkeit, in beiden Arbeitsbereichen unterschiedliche Werkstticke
und Bearbeitungen auszufuhren.

BEARBEITUNG AUF 1 SEITE

WERKZEUG

BEARBEITUNG AUF 5 SEITEN

ABMESSUNGEN (MM) A B X1 Y1 zZ1 X2 \Z3 z2
Planet 10.000 - Betriebsart Single-Piece 65 140 10.925 1.050 400 10.000 400 400
Planet 10.000 - Pendelbetrieb 65 140 5.400 1.050 400 4.700 400 400
Planet 15.000 - Betriebsart Single-Piece 65 140 15.925 1.050 400 15.000 400 400
Planet 15.000 - Pendelbetrieb 65 140 7.900 1.050 400 7.200 400 400
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Schallisolierte Kabine und Schutzvorrichtungen

Planet KT ist eine Maschine, die den neuesten Entwicklungen auf dem Ge-
biet der Sicherheit angepasst ist: ein Lichtschranken-System schiitzt den
gesamten Arbeitsbereich. Falls eine Vorrichtung fiir das Be- und Entladen
des Werkstlicks vorhanden ist, garantiert ein zweites Lichtschranken-Sy-
stem den Schutz dessen Bewegungsbereichs und erméglicht bei der Bear-
beitung der Maschine wahrend der verdeckten Zeit sicher zu beladen.
Schutzeinzaunung aus Metall auf zwei Seiten der Maschine.

Die schallisolierte Totalschutz-Kabine der Arbeitseinheit verfligt iber Schei-
ben aus Verbund-Sicherheitsglas. Die Zugangsbereiche werden von Si-
cherheitselektroschléssern kontrolliert.

Elektrokopf

Der Elektrokopf kann mit den Maschinenachsen interpolieren und so mehrere
Bewegungen kombinieren. Dank der hohen Leistung, die bei beiden Versionen
installiert ist (22 kW und 30 kW), kénnen mit der Spindel auch sehr schwierige
Bearbeitungen ausgefiihrt werden.

Das automatische Einspannen bzw. Freigeben des Werkzeugs (Werkzeugauf-
nahme HSK 63 A) funktioniert hydraulisch (30 kW) oder pneumatisch (22 kW).
Das Werkzeugkiihlschmiermittelsystem arbeitet mit minimaler Oldiffusion (Lu-
brica-System). Die Werkzeugaufnahme und der Encoder werden von einem
Reinigungssystem gereinigt.

Die Bremsen der Achsen B und C sind hydraulisch (30 kW) oder pneumatisch
(22 kW), um eine maximale Steifigkeit bei einer gréfReren Prazision zu ermég-
lichen.

Werkzeugmagazin

Das Werkzeugmagazin ist gerdumig und schnell und direkt am Portal der
Maschine installiert. Es ist versenkbar und ist mit einem exklusivem Sitz ver-
bunden. Es garantiert den maximalen Schutz der Werkzeugaufnahmen und
der Werkzeuge, sowohl vor Spanen, als auch vor unbeabsichtigten Sté3en.
Das Magazin kann bis zu 16 Werkzeuge aufnehmen, die nach Ermessen
des Bedieners konfigurierbar sind, (maximaler Durchmesser 100 mm, maxi-
male Lange 300 mm) und ein S&geblatt (maximaler Durchmesser 600 mm).
Ein Kontrollnocken fiir die korrekte Position der Werkzeugaufnahme im
Magazin und eine Fotozelle, die erkennt, ob das Werkzeug tatsachlich vor-
handen ist, wurden geplant, um sich gegen ein eventuelles menschliches
Versagen abzusichern und die Uberprifung von der Maschine ausflihren zu
lassen.

Bedienerschnittstelle

Die Bedienerschnittstelle hat ein 19”-Touchscreen-Display, das tiber alle notwen-
digen USB-Anschlisse fir die Verbindungen mit dem PC und der numerischen
Steuerung verfligt. Aulerdem besitzt sie eine Tastatur und eine Touchpad-
Mouse, sowie Anschlusse fir ein Barcodelesegerat und eine Fernsteuerung.
Ein leicht zugénglicher, frontaler USB-Anschluss ermdglicht den Datenaus-
tausch mit externen Quellen.

Die Standardversion ist an einer Saule installiert, die am Boden positioniert wird.
Eine Spezialversion der Steuerung mit Hangeschnittstelle (optionales System),
die bei einer Vorrichtung flir das Be- und Entladen des Werkstlicks notwendig
ist, ermdglicht es dem Bediener den Bildschirm aus jeder Position zu sehen,
weil er auf der vertikalen Achse gedreht werden kann und mit der Hand entlang
der X-Achse verschoben werden kann.

Einspannsystem und Positionierung der Spanner

Die Software der Maschine kann entsprechend der Lange des Werkstticks und
der auszufihrenden Bearbeitungen die Positionierungshéhe jeder Spanner-
gruppe mit absoluter Sicherheit bestimmen.

Das Portal positioniert die Spanner mit maximaler Geschwindigkeit und Prazisi-
on und vermeidet dadurch die mdglichen Kollisionsrisiken, wodurch die Maschi-
ne auch von weniger erfahrenen Bedienern verwendet werden kann.

Die Spanner kdnnen mit einem vertikalen Presseur versehen werden, um Werk-
stiicke zu blockieren, deren Geometrie einen sicheren Gebrauch eines normalen
Einspannsystems nicht erméglicht. Innerhalb der vorgesehenen Hochstgrenze
kann eine gewlinschte Anzahl, auch eine ungerade Zahl, installiert werden.
Auf Wunsch kann ein System fur die Erfassung der absoluten Position der Span-
ner in Echtzeit installiert werden, um die Zykluszeiten weiter zu verkirzen.



Betriebsarten

Mit dem Pendelbetrieb kénnen die Maschinenstillstinde auf ein Minimum  besteht die Mdglichkeit, in beiden Arbeitsbereichen unterschiedliche Profil-
reduziert werden, da die Maschine dank eines Sicherheitssystems mit Fo-  querschnitte mit unterschiedlichen Langenmaflten und unterschiedlichen Be-
tozellen in zwei Arbeitsbereiche aufgeteilt werden kann. Dies ermdglicht den  arbeitungen zu laden und zu bearbeiten. Durch diese Lésung kann die Ma-
Werkstlckwechsel in einem Bereich, und die Bearbeitung im anderen. Damit  schine in verschiedensten Bereichen duRerst vorteilhaft eingesetzt werden.
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Betriebsart Single-Piece

Sustem fUr den Spaneabtransport

Das in das Gestell integrierte System fiir den Spaneabtransport verwendet
ein Transportband mit einer Gesamtbreite von 500 mm und bietet einen
nutzbaren Gang von 400 mm.

Die Konstruktion der Maschine wurde geplant, um das Fallen der Spane
und Bearbeitungsabfalle auf das Abtransportband zu erleichtern, um Unter-
brechungen zu vermeiden und die Maschinenstillstande fiir die Reinigung
zu verklrzen.

Als Extra kann ein Férdersystem installiert werden, das die Spane nach
oben beférdert, um das Sammeln in leicht transportierbaren Behaltern zu
erleichtern.

Einheit zum Be- und Entladen der Werksticke

Dieses Extra besteht aus zwei unabhangigen Beladeaggregaten.

Es wurde entwickelt, um sehr schwere Werkstiicke zu bewegen oder fiir
Werkstlicke, bei denen ein manuelles Be- und Entladen an der Maschine
schwierig und gefahrlich ware. Das System wurde geplant, um Werkstiicke
bis zur maximal bearbeitbaren GréRe zu laden und zu entladen.

Jede der beiden Ladevorrichtungen bewegt sich auf 4 steuerbaren Achsen,
um eine vollstandig automatische, korrekte Positionierung in der Maschi-
ne zu garantieren. Ein Lichtschranken-System zum Schutz des Arbeitsbe-
reichs der Einheit ermdglicht das Be- und Entladen wahrend der verdeck-
ten Zeit.

Dunamische Kompensation der thermischen Verformungen

Fir geometrische Variationen der Profile aus Aluminiumlegierung aufgrund
unterschiedlicher thermischer Bedingungen zwischen dem Lager- und dem
Bearbeitungsbereich ist ein elektronisches System erhaltlich, das es er-
maoglicht, die Parameter der Bearbeitung am Profil zu korrigieren, indem die
Temperaturveranderung im Zeitverlauf berlcksichtigt wird.

Dank der dynamischen Kompensation der Temperatur berechnet dieses
System die Male in Echtzeit neu und passt sie der Temperatur zum Zeit-
punkt der Bearbeitung an, ohne dass das Profil im thermischen Gleichge-
wicht mit dem Gestell sein muss.

Betriebsart fiir mehrere Werkstiicke

Statischer Pendelbetrieb
(gleiches Werkstiick fiir die beiden Arbeitsbereiche)

Dynamischer Pendelbetrieb
(unterschiedliche Werkstiicke fiir die beiden Arbeitsbereiche)
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