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SP FRESATRICE A MONTANTE MOBILE SU TAVOLA FISSA

FRESATRICE A MONTANTE MOBILE SU TAVOLA FISSA

ERGONOMICA E AD ELEVATA CAPACITA

Elevata precisione e produttivita

SP FRESATRICE A MONTANTE MOBILE
SU TAVOLA FISSA

Il centro di fresatura di SORALUCE mod. SP & una soluzione adatta per utenti che richiedono ergonomia, elevata
¥ - i - ~ -l P - *




‘Tecnologia avanzata, elevata precisione

CONCETTI DI FONDO

Elevata precisione nel lungo periodo Elevata rigidita

Struttura ngda ¢ stabile per un'clevata precisione Linsierme di gude lincan a neircolo di rulls
peometnica: tutt gli element pancipali della macchina combinate con pattini smorzaton, costituiscono
sono In ghisa perlitica GG30. un sistema ad elevata dinamica gaantendo

precisione ed elevata ngidita per lavorazioni ad
elevata produttiita.

Alte prestazioni

Alla precsions ed eflcenza
data dall'clevata coppia del
rratore rmandnno diretto,
assenza di vanaaoni termche,
ndotia rumorosda, rapidita

dh possaonamento della

testa automatica e nessuna
rnanulenaons.

CARATTERISTICHE COSTRUTTIVE

Sistemna di guide lineari a ricircolo di rulli e
pattini smorzaton

Il sistema di puide knean a ncircolo di rulli cilindncd INA su
ciascun asse (X, Y. 2) combinato con pattini smorzatorn
garantisen un'elevata ngdita, procsion: e smorzamento delie
micreabranont,

Il ssstema di guide knean a nowcolo di rulll permette
I'esecuzione di lavoraaoni in interpolazione di assi con
precison geormetnche supaenon an sstermi di guide tradiaonal,
merito dell'assenza di gioco nell’accoppiamento guida’pattino.
Questo sistema garantisce alta dinamica, minima
manutenaone, bass inelli di nscakdamento e alla produttivita,

Sistema di traslazione

La traslanione dell'asse longitudinale & ottenuta tramite dopp pignone, doppio duttore, doppio motore
e cremagliera. La traslazione degli assi verticale e trasversale € ottenuta tramite viti & ricircolo di sfere
temperate e rettificate (qualita [TS) dotate di doppie chioccwle precancate. |l loro dimensionamento
abbinato all'elevala dinarmeca favonscono 'ulilzzo della massima polerva e spinta degh assi disponibile.




SP FRESATRICE A MONTANTE MOBILE SU TAVOLA FISSA

TESTE DI FRESATURA E
ALESATURA DI SORALUCE

Le teste di fresatura e alesatura di SORALUCE sono conosciute per I'eccellente qualita
costruttiva e per la loro affidabilita.

La vasta gamma di teste SORALUCE (Universale, Ortogonale, Onzzontale, Angolare, ecc.) s1 distinguono per I'alta

precision: e k

Hevale prestanons, permetienca un Vl?.’lldg}  dh Qperazon comp 2 qualt; l.'i!’r'xil“'i—l, alesatura,

foratura, maschiatura ¢ barcnatura.
Il processo completo di progettazione, lavorazione, assemblaggio e collaudo & condotto in-house, nel Centro di
Hicerca e Svluppo Ideko del Gruppo Danobat-SORALLICE, da ingegnen altamente qualihcati e tecnicr di montagdo

specializat.
Per parantire 'alta qualitd delle teste, le

tolleranza 1°) con centr di kavoro ad al

stesse vengono lavorate in ambiente a temperatura costante (207

tissima precisione i corpi delle teste vengono successivamente controdlati ¢
certificati da una macchina di misura collocata nello stesso ambiente dei centn di lavoro per evitare sbalzi temmici.
Dopo fa lavorazione ed il controllo suddetto le teste entrano nel reparto di montapggio sempre a temperatura
costante (207 wlleranza 1°) dove vengono assemblate.

Con nggdi controdl di qualita durante 1l processo di lavorasona ed un esaustivo collaudo funaonale ner banche

di prova specificl, SORALUCE certifica I'elevata qualita delle teste che & I'elemento ped cntico di questo tpo di
macchane.

GAMMA DI TESTE DI FRESATURA E ALESATURA

Testa universale Interfaccla per teste speckall

0,001° x0,001° 2719 % 19/ 1° x 0,001°

0 /6000 mm



SISTEMA DI CALIBRAZIONE DELLE TESTE

Graze agh spocifcs swhuppi di SORALUCE,

le deviazioni dell'articolazione del
posmonamento della testa sono state ridotte
al minimo. Questo permette di compensare |
valon di cinematica della testa e le posizioni
ortogonali sfalsate (furzone M10), per
ciascuna posizione nell'area di lavoro.

Alcuni vantaggl del sistema saluppato da SORALUCE:

- Calibranone per qualsiasi tipo di testa, « Misura della distanza tra differenti teste e naso

- Calibranone per ogni posizions nell’area di lavoro, mandnno.

- Calibrazione per ogni angolo non soko ortogonale. « Interfaceia di facile utilizzo, integrata al 100% con il
CNC HEIDENHAIN iTNC530 HSCI e 1l CNC SIEMENS

- Compensanane dell’emore di scostamento dowsta
all'escursione temmica,

840D SL.

Una macchina SP equipagssata con i sistema di calibrazione della testa & la miglior scehta per I'elevata precisions e
affidabilita.

TESTA ORTOGONALE COMPATTA

Il centro di fresatura SP pud essere dotato della testa ortogonale
SORALUCE, con la sua struttura compatta appositamente ideata per ke
macchine con motore mandnno in linea. Consente il pos@onamento
simullaneo di entrambe le arbicolasnon della lesta, nducendo 1 lermp di
posizionamento della stessa, aumentando la produttnvita complessiva
della macchina.

Questa testa consente all'utente finale di trarre vantaggio della corsa
lotade della macchma eliminando la necessita di altrezzature ag@untive
di supporto del pezzo, consentendo a rotazione della testa in posizicne
frontale e laterale mantenendo I'asse del mandnno nello stesso plano
senza trastare 'asse verticale.

Lavorazione in sottosquadro:

Una caratteristica aggiuntiva della testa ortogonale & [a lavorazione in
sottosquadro,

La macchina consente alla testa ortogonale di essere posizonata per
la lavorazione In sottosquadro, fine a -45°. Cid elimina fa necessita

di ultenon pazzaments, con un consaguente mighoramento der tempr
di ciclo complessivo, oitre all'ottenimento di un'elevata precisions
evilando perzament addwonal dar paza.

Tah vantagd assoeme a una bk programmazone dell'indexagdo dolla
testa , fanno della testa otogonale 'opnone pis apprezzata da nostn chents,

w



SP FRESATRICE A MONTANTE MOBILE SU TAVOLA FISSA

RISPONDERE ALLE ESIGENZE
DEL CLIENTE

COMPATTA ED ERGONOMICA

Il centro di fresatura SP e stato wmica, Graze alla sua

canhguraaone, ia

lavola permetle un otimo accesso 3 ZAMCr

s 1l controllo der pezal.

Una vasta gamma di accessori pud essere installata nell’arca di lavoro per miglorare le capacita produttiva della

macching, come per esempo: squadre, Lavole girevol, ece.

Inoltre, m conforrmila con gh stardard di sicurezza CE, la macching pud essere formila di una carenatura
'

penmetrale all*:

3 di law

allata a scella del chente, a bordo della pedana o

Lurela dv govermno puo alore 0 Su una oc

comando di tipo pe

COMPROVATA STABILITA', BASSI COSTI DI FONDAZIONE

Con una consoldata presenza sul mercato, Sosluce

iU Lavols hssa

I Iresatne a montante mokt

hasate su un'architettura unica e geometncaments

precisa: la lavola collegata &l montante motsle

supportato da una seconda guida postenore,

garanhisce un'olt abdita della macchina,

enda il suo bancentro molto basso.

maric

anza tra le guide longitudinall permette
s50 dell’'ope:

ve all'area di lavoro anche da

lalo postlenore ollenendo cosi un'ollrma ergonomia

durante # piazza dei pern o durante 1 controfh

S50 di lavoranone.

cha awergono ned conso del proo

Incitre l'ampio interasse tra le guide pemette
parametn di voro al vertice della propna categona

all'edevata capacita di ¢

ta semplificata:

della "Intera macchina viere mstallata a filo pavimento,

ssorbimento Incltre ia fondazone della macchina é &

Faac &Y

delle vibrazioni dell'architettura strutturs

macching. ne niarxio su cosh di o
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SORALUCE

SPECIFICHE TECNICHE SP

CARATTERISTICHE SP-EO0D SP-G00D0 SP-BO0D SP-10000 SP.n x 2000
Lunghezra della tawola i 000 E000 EO00 10000 n ¥ 2000
Largherrs tavola mm 11004 1350

Dimeresioni cave a T 6% 23HLE + 1 % Z2HT (N2 cave a T ronial Z3H1Z) /8 0 23HA2 + 10 23HT (N2 cave a T iontah T3H12|
Corza longitudinale, asae X men 500 45040 (== B300 n % 2000 1500
Corsn verticale, asse Y mm 1600 2000 ) 200

Corsa trasversake, s I mn 12007 1500

Teste: Unrersale § oriogonake § ofcmontshe di akesaiu

Potenza motong mandrina KW 43

Mlacco mardnino 15050 HSK-100

Rotazone: mandring mm A000 # 000 /G000

Mosarussmenti rapidi 00Y,Z) AUTYran 25000

Unitih di governo Heidenhan TG B30 HEC S Siemens 840 D 5L

Impiarite liquido refrigeranis Extemo atioma al mandring / intemo con pressiens Tine a 70 bar

Magarzing utensili umr“i?r-sm A0/ 40/ 60 780/ 1007 170

Py riadching ] 20800 24800 ZHBUO J6800 208000 x 24000

LAYOUT SP

Testa unmersale 32 WKW Testa autnmatica 32K Testa automatica 3T KW Testa ofogonale 3T KW Testa ofogonale compabta 32 KW

AR R =R

-

‘EL

X T Z A B c o 1 H
SP- 5000 | 3500 | 16002000 F 2600 1001500 | 9100 1000 | 1350 S000 ABED) 508D ALB0 7 AL 4710
SP. GO0 | 4500 1B00, 000 7 2E00 120041600 10300 1100 | 1360 6000 ARED ) 508D 4180 4180/ 4710
5P - BOUD | X0 | L0 000 G0 100y 1000 1300 1100 | 1300 J000 QEED ) S0ED AL80 /41807 4010
SP. 10000 | BHO0 | 1600, 2000 7 2600 101500 14800 1350 | 1600 10000 ARED ) 5080 4180 4180 4710
3P - 12000 .'I.U’.J.H.'l- LG O A LA}y Ly 10AHN 1500 | 1000 LANK) Q0 5D A100 S 4100 4010

Chmensani in mm.

B|sP




SP FRESATRICE A MONTANTE MOBILE SU TAVOLA FISSA

LAVORAZIONI SPECIFICHE E
SOLUZIONI TECNOLOGICHE
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SOLUZIONI GLOBALI SORALUCE

Analsi di tattiblints

Studi tecnics e fanzian

A fianco del cliente fin dall'inizio:

+ Team del sevimo commerciale locale a vostra disposizione

+ Analisl del pracasst di praduziong aa parte del servino tecnico locale

procuttive del clhiente

lavarazione

Utensilena

- Mighorarmento do process di

Soluzioni personalizzate:

- Solugoni di lavoragoni su esgenze - Allrezzalure

« Software

* Prove di Enorazione su
del chente

2E2)

- Formagzione de! personale

- Assistenza slla produgone

Gestione del progetto:

- Sel-up della macching e messy in senviao

svolta da tecnic locali
+ Supporto telefonico

- Hotline

Insieme durante la vita della macchina:

Senaio di ASSISenza tecnaa c Contratt di assistenza

- Manutanziohe presentiva

- Gestione gl ncamix

PER MAGGIOR! INFORMAZIONI
{ SUI CENTRI DI FRESATURA SP

SORALUCE ITALIA SRL

DANOBATGROUP Vi Rorigo, 89

5042 Cste (PD) - talla

Tel.: +39 0429 603 CO1
Fax: 1 39 0429 615 497
soraluce@libero.it
www.soraluce.it

DI SORALUCE www.soraluce.com
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