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TBA 42/60 - nova geracéio
com moderna tecnologia

Os principais avangos tecnologicos s@o:

B Revolver servo-acionado ultra-répido de seis posicdes porta-ferramentas,
que permite a passagem do fluido refrigerante afravés das ferramentas de corte
B Giro bidirecional da torre porfa-ferramenta com légica direcional
B Tempo de indexacdo entre estagdes consecutivas: 0,4 seg.
B Pacote eletrénico GE-Fanuc com comando numérico 18iTB
B Sistema de sujeicdo hidrdulica dos meios de fixagdo do fuso principal
B Avango répido dos 6 eixos lineares: 15m/min

B Rosqueamento rigido
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Ciclos rapidos com
-~ ® ~
operacdes simultaneas

Tempos de preparacdo rapidos e ciclos curtos s@o elementos essenciais do conceito “just - in - time” na produgéo

seriada. Os tomos automdticos CNC de carros multiplos Ergomat TBA 42/60 atendem a ambas exigéncias.

Eles foram desenvolvidos a partir dos
tradicionais fornos automdticos a cames,
acrescentando o estes, através do
CNC, maior versatiidade, rapidez na
preparacdo e conforto operacional. Isto
faz deles méquinas ideais para frabalhos
“just - in - fime".

A operagcdo simuliénea de  vdrias

ferramentas & a caracterisfica basica dos

foros automdticos de carros mltiplos

desenvolvidos  especificamente para @

fabricacdo de pecas tomeadas em
ndes séries.

A substituicdio dos cames no acioname

A velocidade de trabalho se compara
d de um formo automdtico a cames,
garantindo uma produtividade imbativel.
O tempo de preparagdo dos TBA
42/60 chega a ser, em média, um ferco
daquele redlizado em tormos automdticos
a cames para as mesmas pegas. Isto
fraduzse em alta rentabilidade também
na usinagem de pequenos e médios
lofes.

Alta performance na programagdo permite
a répida infrodugdo dos dados relativos
& sequéncia das operagdes ao CNC.

m poucos minutos, Novos programas
podem ser- desenvolwdos executados e
armazenados na prépria maquina ou em
computadores externos.

Os fomos automdticos CNC de carros
miltiplos da série TBA estdo disponiveis
em demais variantes para usinagem de
fubos até 80mm de diémefro e para
usinagens com placa de fixagdo de
110mm de diémetro.

Diversos acessérios e sistemas  de
alimenfagdo podem ser fornecidos
para ampliar o campo de aplicagdo
e a capacidade de usinagem das
mdaquinas.
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Construcao
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H Projeto

Os tomos CNC de carros miltiplos Ergomat
TBA 42/60 possuem um corpo  robusto
e uma construcdo similar & dos tornos
aufomdticos cldssicos: frés carros transversais
e um caro cruzado, dispostos radialmente
ao fuso e um revdlver portaferramentas
de seis estacdes. Os espagos sdo bem
dimensionados para acomodar os cavacos e
para garantir a perfeita circulagdo do liquido
de refrigeracdo.

O projefo ergondmico das maquinas oferece
um fécil acesso & drea de frabalho e oo
painel de controle. Este estd posicionado
numa aliura confortével para o operador,
facilitando a programagdo e a preparagdo
do fomo.

H Carros transversais e

carro cruzado
Nos frés carros portaferramentas simples sGo
montadas as ferramentas para as usinagens
radiais das pegas. No carro  fransversal
fraseiro podem ser montados os dispositivos
de fresar roscas, fomear poligonos ou furar
fransversal.
O carro cruzado CNC, montado no suporte
horizontal dianteiro, permite a interpolagdo
livie de seus dois eixos sem restricdes de
movimento, permifindo operagdes de perfis
complexos ou de rosqueamento.

B Revélver porta-ferramentas

O camo que sustenta o revélver porto-
ferramentas é acionado por um servomotor
e um fuso de esferas recirculantes, que
desliza sobre duas guias cilindricas robustas,
temperadas, refificadas e lapidadas. O
revolver servo-acionado ulirarapido de seis
esfagdes de ferramentas #m assento para
hastes de diémetro de 1", podendo utilizar
os principais portaferramentas usados em
tornos automdticos a cames.

B Acionamento dos eixos
Todos os carros sdo acionados  individual-
menfe por servomotores e fusos de esferas
recirculantes. Esse sistema permite desloca-
menfos e posicionamentos répidos e precisos
das ferramentas, reduzindo os tempos de
usinagem.

B Sistema de lubrificacdo
central automaética

As guias deslizantes dos carros fransversais,
do carmo cruzado CNC e do carmo do
revélver porfaferramentas, assim como  os
fusos de esferas recirculantes, sdo lubrificadas
automaticamente e t€m supervisGo constante
afravés do CNC.

B Acionamento do fuso
Com 7Z5/1MkW de poténcia e com
variagdo continua da rotagdo do fuso, as
maquinas dispdem de acionamentos com
larga faixa de poténcia constante que
permitem rotagdes da drvore de até 6.000
rem (TBA 30). O motor do fuso possibilita
a inversdo no sentido de giro para rosquea-
mento com machos ou cossinetes.

As rolagdes sdo liviemente programdveis
para cada fase do ciclo de usinagem,
permitindo inclusive a programagdo de
velocidade consfante nas operagdes de
corfe e de tomeamento longitudinal com
carro cruzado CNC.



B ERGODRILL

Dispositivo de usinagem

posterior no lado do corte
Este dispositivo, é usado para usinagens no
lado posterior da peca. Uma ferramenta
acionada permite operagdes como chanfro-
mento e furagcdo. Com este acessério, a clds:
sica segunda operagdo ¢ incluida no ciclo
bésico de usinagem da peca, com grande
economia: o tormo CNC de carros multiplos
passa a fabricar pecas prontas, sem neces-
sidade de operagdes posteriores em outros
equipamentos.

&

orios

Acess

B Dispositivo de fresar roscas
e tornear poligonos

Este dispositivo pode ser montado a qualquer

momento no carro horizontal fraseiro e permite

fanto fresar roscas como tornear poligonos

em pegas de latdo ou aluminio. O dispositivo

é idéntico ao aplicado nos TB a cames.

B Transportador de cavacos
O transportador de cavacos, insfalado na
drea de trabalho, redliza a tarefa de refirar
0s cavacos automaticamente.

B Esteira separadora de
pecas

Este acessdrio fransporfa a pega usinada

para fora da drea de trabalho, oo lado

direito da maquina.

W Dispositivo de furar
transversal

O dispositivo de furar transversal é monfado

sobre o carro horizontal traseiro. A ferra—

menfa giratéria é acionada por um mofor

independente.

Possibilidade para usinar mdltiplos  furos

fransversais com uso de freio opcional.

B Sistemas alimentadores de
barras

Os TBA 42/60 estdo preparados para

a instalacdo de sistemas de avancos

hidraulicos de barras, assim como magazines

aufomdticos de alimentacdo.
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Controle num

B Comando numérico de
dois canais
Os tornos automdticos CNC de carros
multiplos TBA 42,/60 s@o equipados com um
comando numérico Fanuc 18iTB, dotado de
dois canais, com PIC de alta performance
para comandar os sefe eixos, dos quais um
é circular.
O CNC ulira-répido, os acionamentos de
alfo rendimento e os motores compactos
de dlia densidade de energia compdem
um conjunto  harmonioso e & alura do
conjunto mecdnico de dlima geragdo dos
TBA 42/60, desenvolvido para trabalhar
em regime de alta velocidade e curfos ciclos
de usinagem.
A conexdo Ethemet, a inferfoce para placas
PCMCIA e a inferface serial possibilitam
inferligar softwares supervisérios, controles
de processos e a fransmissdo de dados em
geral.
Os sistemas absolutos de medicdo de eixos
dispensam a necessidade de referencié-los
no inicio de cada turno.
O sistema "multijanelas” para as telas permite
a visudlizacdo de diferentes informacées
simultdneamente. Uma série de ciclos fixos,
como de desbastar, pentear roscas, furar
profundo, usinar canais, roscas rigidas e
outros estdo disponiveis para o conforfo de
programagdo e rapidez de operagdo.
Programagdo DIN/ISO, inclusive parame-
frizével e em paralelo sdo outras ferramentas

standard do CNC.

GE Fane. Series 18,-T8
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Dados

Campo de Trabalho

m Modelos TBA 30 TBA 42 TBA 60 TBA 80
m_(apacidade de usinagem
material tubular mm 30 42 60 80
material cheio redondo mm 30 42 60 60
material cheio sextavado mm 26 36 52 52
material cheio quadrado mm 2 29 42 42
m {0 mdx. de fixactio com placa mm - 90 - -
m _Rofagdo mdxima do fuso rpm 6.000 5.000 3.150 3.150
m_Poténcia do motor spindle do fuso principal
(100%,/40%) kw 1,5/1
(100%,/40%) HP 10/15
m_Avanco rdpido (todos os eixos) m/min 15
m N° de carros transversais 4
m_(urso dos carros transversais X1 / X2 / X3 / X4 mm 45
m_(urso do carro longitudinal 71 mm 100
m N° de estacdes porta-ferramenta no revolver b
m Tempo de froca
entre 2 esfacdes do revélver 5. 04
giro de 180° 58g. 0,53
m_Comando numérico - GE-Fanuc 18-
m_Posicionamento angular do fuso - revolugdo 1
m Dimensdes
comprimento mm 2.500
largura mm 1.180
altura mm 1.500
m Peso liquido aproximado kg 2100
Dados sujeifos  alteragdes técnicas sem prévio aviso
max. 288

B Carros transversais

(Medidas em mm)

min. 81
>

max. 105

X1/11

B Revolver porta-ferramentas

(Medidas em mm)
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Ergomat: sempre a melhor solugdo

m 45 anos de inovac¢ao

Fundada em 1962, a Ergomat é sindnimo de seriedade e competéncia aliodas
d tradigdo de grande potencial inovador. Prova disto é a linha de tormos
Ergomat.

Da tradicional e respeitada familia de tornos automdticos a cames, com mais de

15 mil mdaquinas produzidas no Brasil e operando nos 5 confinentes, as
modernas  linhas de toros CNC em uso nos mais exigentes paises, como
Alemanha, Franga, Itdlia, Japdo, Suécia e EUA, a Ergomat tem sempre a melhor
opgdo em tornos.

O mercado sabe que, ao adquirir um torno Ergomat, ele recebe, além de um
equipamento modemo, produtivo e confidvel, uma assessoria técnica competente,
freinamento e pecas originais garantidas por uma empresa de longa fradigéo.
Esta é a filosofia de trabalho Ergomat: apoio tofal e irresfrito aos seus clientes,
visando parcerias sélidas e de longa duragéo.

B Assessoria técnica

Antes mesmo de sua decisdo de compra, a Ergomat oferece os servicos da
engenharia de aplicacdo para auxili¢lo na escolha do equipamento mais
adequado para atender as suas necessidades de usinagem de pegas. Estudos
econdmicos e de viabilidade técnica complementam as ofertas.

B Treinamento
A Ergomat oferece treinamentos de programacdo, operagdo e manutencdo

através de técnicos e engenheiros altamente especializados.
Um show-room com maquinas dedicadas ao ensino estd disponivel para treinar
os futuros usudrios antes que a maquina seja insfalada junto ao clienfe.

m Assisténcia técnica
A assisténcia técnica global é uma caracteristica marcante da Ergomat.
Técnicos, engenheiros mecanicos e elefrénicos com larga experiéncia

estdo preparados para prestar fodos os servigos de
manutengdo. O amplo estoque de pecas de reposicio |-
garante o fornecimento rapido de milhares de componentes :

de méquinas Ergomat.

Para informac¢oes mais completas,
solicite o catalogo individual de cada
linha e acesse www.ergomat.com.br

ergomat

Tel Oxx11 5633.5000 / Fax Oxx11 5631.8553 / E-mail vendas@ergomat.com.br / www.ergomat.com.br
Rua Arnaldo Magniccaro, 364 / 04691-902 / Séao Paulo / SP / Brasil



