(systron

ALL-I”N-ONEV VLavoragione interna&estema del vgtro
- Mo/atura de/ bqrdp

- Foratura e fresatura
- Opzionale taglio Waterjet

i
i

o | )
J-Eﬁ{@ 5027proMD.
systron proMD

3525750277 6033




systron proMD é un centro di lavoro verticale ALL-IN-ONE. Fresatura, foratura, sfilettatu-
ra, molatura e lucidatura dei profili vengono eseguite con la massima precisione e tem-
pi di ciclo ridotti, grazie alla struttura solida e all'utilizzo dei nostri sistemi brevettati.
[l design privo di barriere permette all'operatore una posizione di lavoro ergonomica ed un

Facile accesso a tutti i componenti della macchina.
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systron stabilisce

La perfEZione nuovi standard

Tolleranza di produzione minime, max
a +/-0,2 mm sulla dimensione totale del
vetro

nella lavorazione verticale del vetro

Quasi nessuna limitazione in caso di sago-
me e profili speciali.

Nessun tempo di attrezzaggio tra diversi
spessori e tipologie di vetro (solo cambio

FRESATURA utensile)

= 1

La costruzione, molto rigida e senza vibra-
zioni, offre Ia massima qualita di lavorazio-

FORATURA ne anche in caso di bordi inclinati o raggi.

Politica aperta sui pezzi di ricambio;
componenti di produttori premium.

Non c'é contatto meccanico durante la
lavorazione di vetri con coating, quindi
perfetta per vetro low-e

Con opzionale waterjet: Ridondanza
garantita dalla combinazione di foratura e
fresatura convenzionali con la tecnologia
taglio getto d'acqua.

MASSIMA

- Sfilettatura (BORDO GREZZ0), molatura e lucidatura PRECISIONE
di contorni interni ed esterni

- Foratura e svasatura su entrambi i lati

- Fresatura di tacche

- Opzionale: tecnologia a getto d'acqua




Punti di forza

Qualita di lucidatura costante grazie al control-

scheggiature

Parallelismo dei filetti assicurato dal sistema a

cuscino d'acqua brevettato

Raffreddamento utensile ad alta pressione su-

Mandrino HSD di alta qualita




Mandrino di lavorazione

Sistema di molatura e lucidatura ottimale

© 2moleperconoporta @ Alta potenza installata per.

utensile wpence sato spessoe et POLET gesstire ogni tipo di.
lavorazione

© Mole diametro 100 mm

Cuscino d'acqua

© Seguel profilo del vetro

Struttura della macchina solida senza vibrazioni

Il solido telaio della macchina e il servoassi di ultima generazione rappresentano gli elementi base per una
qualita di lavorazione e una lucidatura eccellente, garantite anche dopo anni di produzione su piu turni.
La struttura modulare integrata nel basamento consente I'adattamento della macchina a tutte le esigenze di

produzione.




Magazzino Utensili — Lato Posteriore

Magazzino lineare per 10 coni portautensili

i, Bl
— (+) Magazzmomtegrato sul lato posterioﬂr'e.

Cuscino d’Acqua — Lato Posteriore

Funziona come cont‘r‘q‘s‘u‘ppp’rt’q 'd'urante la foratura
e la svasatura

Lavorazione del vetro sicura e pulita grazie alla con-
tropressione regolata




Magazzini utensili opzionali — lato frontale

Due magazzini utensili possono essere montati sull'asse Y

MASSIMO
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Separazione del magazzino utensili dall'area bagnata tramite sportello a comando pneumatico

Magazzino utensili per 7 coni portautensili  Magazzino utensili per 20 coni portautensili
- fino a 14 utensili - fino a 40 utensili




Highlights Cuscino d‘Acqua Brevettato 3
)

© Parallelismo continuo dei bordi

© Lavorazione del vetro a bassa vibrazione per una qualita superiore dei boy

© Il vetroviene premuto contro |a parete a rulli (assorbe le vibrazioni, previene le
scheggiature) R R R T

Area di Lavorazione Posteriore

Mandrino di lavorazione per foratura, svasatura e fresatura preci-

se dal lato posteriore

Secondo cuscino d'acqua (posteriore) funge da contro supporto
— stabilizza il vetro durante la foratura e la svasatura

Barra spray per la rimozione continua della polvere di molatura

Assorbitore di getto per le operazioni a getto d'acqua




Sistema di trasporto tramit

L'asse X e dotato di ventose a scomparsa integrate ed
in caso di necessita solo quelle necessarie vengono

estratte mentre le restanti rimangono coperte.

EASY MODE (Opzionale) {%} {%}
E' Ia speciale modalita di lavoro dove i vetri rettangolari possono essere processati I_I I_l I_I I_I

facilmente. Con EASY MODE la lunghezza, altezza e spessore del vetro sono misurati e SFILETTATURA MOLATURA  MOLATURA LUCIDATURA
processati completamente in automatico. GREZZA FINE
Le asportazioni per sfilettatura, molatura e lucidatura vengono impostate una volta a ‘o o o

) ¥

priori nel sistema.
Dopo la misurazione del vetro, viene generato in automatico un file DXF con i rispettivi ‘
dati di lavorazione e il vetro viene processato in accordo con i settaggi impostati senza

aver bisogno dell'operatore.
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OPZIONE: Tecnologia brevettata di taglio a getto d'acqua

Un getto d'acqua dalla potenza fino a 4000 bar consente un taglio estremamente rapido di tutti i profili
interni ed esterni, con geometrie anche complesse, con la massima precisione. La tecnologia a getto
d'acqua consente tempi di ciclo estremamente ridotti. | profili tagliati a getto d'acqua, di alta qualita,
possono essere temperati senza necessita di una post lavorazione. E possibile ottenere una riduzione
dei tempi di produzione fino al 50%.

© Taglio di profili interni ed esterni com- © Lavorazione senza stress termico o

plessi in un‘unica fase di lavorazione meccanico

MASSIMA
PRECISIONE




Foratura pilota

Ora possibile con capacita di Tecnologia di taglio a getto d'acqua

foratura su entrambi i lati

Pompa ad Alta Pressione
per il funzionamento opzionale con getto d'acqua

Qualita di taglio costante grazie a una pressione

di esercizio stabile Flnoa4000bar

© Lunga durata grazie a guarnizioni ad alta pressione
ottimizzate per 'usura

[+ Bassi costi operativi grazie al motore da 37 kW ad
alta efficienza energetica ,

“Dgs‘i‘gn indg;triale 'r‘qb‘usto —Wiudeale pg[‘il funzﬂi‘g‘—.
namento continuo




Caratteristiche standard Sistema di misurazione e ravvivatura utensili

o Ogni utensile viene misurato automaticamente ad intervalli program-

© ergarantire una costante asportazione, gli utensili vengono rego-
larmente rettificati.

Dispositivo di profilatura e rettifica degli
utensili lucidanti

©  Permette I'uso di mole |ucidanti piane e quindi una riduzione di costi

(4 La profilatura viene eseguita in baso allo spessore di vetro

@ | labbri del profilo vengono rimossi in automatico dal dispositivo di
ravvivatura

Profilatura e ravvivatura utensili vengono fatte
con nessuna perdita di tempo Ciclo (eseguite durante i

carico e rimozione del vetro dalla linea)




Opzionale software — presentazione statistiche e valutazione dei dati di produzione

Minimal Pane thickness 0 Maximal Pane thickness 100 Pracessingtype  All processing types v

- Individual View

Meters/minute processing Meter/minute inner processing Meters/minute outer processing Meter/minute cutout Meters/minute frontside
2.2 0.2 4.0 0.3 0.2
Seconds/hole Minutes/pane inner processing Minutes/pane outer processing Minutes/pane cutout Minutes/pane frontside

421 0.4 1.6 0.7 0.2

“ Overall overview of the selected glass thicknesses for all processes

Pickup Processing time Handlingtime Area Length driven

513 min 8.0 hours 2.7 hours 119m2 1.1 km

“Production in selected period
Panes produced

46

- General overview
Area Panes produced Automatic operating hours Operating hours

48269 m? 2500 28 weeks 1 71 weeks

Questo software opzionale include l'installazione e configurazione dello stesso per statistiche di produzione per unita di tempo.
[l dashboard contiene una panoramica generale e statistiche per spessore di vetro con una varieta di parametri, per esempio:

» Vetri processati (m?) » Metri prodotti di vetri molati divisi per - molatura grezza

» Numero di unita prodotte - molatura fine

» Tempistiche - lucidatura

Meters/minute backside

0.1

Processing time

82 hours -

Number of panes

45.2

Automatic switch-on cycles

3530



Comando Software CAD

permette la creazione rapida di disegni di produzione;

Il catalogo delle forme integrato nel programma CAD T
Gystan) | ommgsematng @ o - [cRE] T | [

le forme piUu complesse possono essere direttamente

integrate tramite I'importazione di file DXF.
Per garantire un controllo ottimale della posizione del-

le ventose e dei percorsi delle singole fasi di lavora-

zione, questi vengono visualizzati in anticipo.

Systrom] | werkzeugdaten S e )
Sl . Comando della macchina

X E Zm ?_:-;E:-Nmm : L'intuitivo software della macchina viene chiaramente visualizzato

AN QO o o su un pannello multi-touch. Un nuovo concetto operativo permette

O O i :ﬂ o e un posizionamento degli assi rapido e preciso in modalita manuale.

E &S :: e . Esempio di dati degli utensili: Dopo aver eseguito l'inserimento dei

N B:m - m - dati del portautensile, la struttura dell'utensile viene rappresentata

B ® ,:.,, A::_,;‘;waz :5 in forma grafica. | parametri di impostazione associati vengono mo-
strati in maniera chiara in un‘unica schermata.




Dati tecnici

3525 proMD 5027 proMD 6033 proMD
Dati tecnici generali
Dimensione del vetro max. mm 3500 x 2500 5000 x 2700 6000 x 3300
Dimensione del vetro min. mm 600 x 200 600 x 200 600 x 200
Peso max. del vetro kg/m 125 125 125
Spessore del vetro lavorabile mm 4 - 25 4 - 25 4 —25
Altezza piano di lavoro mm 780 780 780
Inclinazione del vetro gradi 6° 6° 6°
Velocita di molatura max. m/min. 25 25 25
Lubrificazione centralizzata autom. ™ ™ ™
Misurazione utensile autom. ™~ ™ ™
Ravvivatura utensile autom. ™ ™~ ™
Dispositivo autom. per la profilatura ™ ™ ™
Dimensioni
Lunghezza della macchina mm 9180 1320 13320
Altezza della macchina mm 4550 4750 5250
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M standard O opzionale

Misure pit grandi su richiesta
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systron GmbH . Pfarrwald 47 . 3354 Wolfsbach . Austria
+43 7477 44152 . office@systron.at . www.systron.at
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