LA PIU \ASTA GAMMA DI TORNI AUTOMATICI CNC MUTIASSI

Agente di zona:

SNAPPY
16 - 26

MINIWIN
16 - 26 - 36

SUPRA
30-42-60

WIN Evolution
30-42-51-65-80-100

WIN DT
30-42-51-65-80-100

WIN 3T
30-42-51-65-80-100

ADATTI A TUTTE LE ESIGENZE DVORAZIONE DA BARRA

Tornio automatico CNC economico §
particolarmente adatto per lavorazioni semplici <}
e rapide o
o]
g
Tornio automatico CNC con torrettaa 6 0 8 %
stazioni ]
Tornio automatico CNC con torretta a 8 stazioni
Configurazionida 5 a 7 assi
Tornio automatico CNC con torretta a 8 stazioni
Configurazionida 8 a 11 assi
Tornio automatico CNC con due torrette
Configurazionida 8 a 11 assi
Tornio automatico CNC con tre torrette
Configurazionida 8 a 13 assi
UTIMAC importa in esclusiva macchine ad alta tecnologia
prodotte da aziende leader di settore .
I marchi rappresentati, di rilevanza internazionale, costituiscono
una ferma garanzia per affidabilita, precisione e sicurezza delle
macchine stesse.
Macchine che di norma vengono fornite con personalizzazione e
“chiavi in mano”.
Fer questo UTIMAC si avvale di personale motivato ed altamente
specializzato, forte di esperienze acquisite nei vari segmenti di
settore.
Un ampio magazzino ricambi integra Il'attivita UTIMAC risolvendo
necessita della clientela in tempi estremamente ridotti .
Un consolidato rapporto con primari Istituti di Credito offre ad
UTIMAC la possibilita di proporre soluzioni finanziarie
"personalizzate", anche in ambito di leggi agevolative nazionali
ed UE
- %
ilimac &
"
SPECIALISTI IN MACCHINE PER TORNIRE
UTIMAC Torino sl /i /)
Via Cristoforo Colombo 4 - 10070 Robassomero (TO) % (o
Tel. (+ 39-011) 924-1451 - Fax (+ 39-011) 924-1192 (o) Q"
http://Amww.utimac.com - info@utimac.com OO ‘<3

MINIWIN

Torni Automatici CNC
multislitte da barra e daripresa



LA PIU \ASTA GAMMA DI TORNI AUTOMATICI CNC MUTIASSI
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ADATTI A TUTTE LE ESIGENZE DVORAZIONE DA BARRA

Tornio automatico CNC economico
particolarmente adatto per lavorazioni semplici
e rapide

Tornio automatico CNC con torrettaa 6 o 8
stazioni

Tornio automatico CNC con torretta a 8 stazioni
Configurazionida 5 a 7 assi

Tornio automatico CNC con torretta a 8 stazioni
Configurazionida 8 a 11 assi

Tornio automatico CNC con due torrette
Configurazionida 8 a 11 assi

Tornio automatico CNC con tre torrette
Configurazioni da 8 a 13 assi

UTIMAC DISTRIBJTOR ESQ.USIM

UTIMAC importa in esclusiva macchine ad alta tecnologia
prodotte da aziende leader di settore .

| marchi rappresentati, di rilevanza internazionale, costituiscono
una ferma garanzia per affidabilita, precisione e sicurezza delle
macchine stesse.

Macchine che di norma vengono fornite con personalizzazione e
“chiavi in mano”.

Fer questo UTIMAC si avvale di personale motivato ed altamente
specializzato, forte di esperienze acquisite nei vari segmenti di
settore.

Un ampio magazzino ricambi integra I'attivita UTIMAC risolvendo
necessita della clientela in tempi estremamente ridotti .

Un consolidato rapporto con primari Istituti di Credito offre ad
UTIMAC la possibilita di proporre soluzioni finanziarie
"personalizzate", anche in ambito di leggi agevolative nazionali
ed UE
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SPECIALISTI IN MACCHINE PER TORNIRE
UTIMAC Torino s
Via Cristoforo Colombo 4 - 10070 Robassomero (TO)
Tel. (+39-011) 924-1451 - Fax (+ 39-011) 924-1192
http://Amww.utimac.com - info@utimac.com
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< TORNIAUTOMATICICNCMINIWIN 16 - 26 - 36 DA 5 A 12 ASSI )

TORNI AUTOMATICI CNC A 6 | 8 ASSI PERFORMACES PIU SIGNIFICATIVE BREVI TEMPI CICLO, ECCO PERCHE CNC MULTIASSI INTERATTIVO
Adatti a produrre in assoluta semplicitd d'uso e DEI TORNI MINIWIN: La possibilita di lavorazione simultanea con e Programmazione fuorimacchina
flessibilitaestrema lotti da 500 /5.000 / 10.000 e ® Precisione nella lavorazione pili utensiliconsente la sovrapposizione di e Nessunlinguaggio di programmazione
pili pezzicon accuratezza, precisione e cicli e Brevi tempi ciclo tempi di lavorazione con sensibileriduzione specifico
vt BiAvomate CNCMINWINone - Fesiia i emp mori conseguet rc e + Semplce impostazions del prfiode
di problematiche produttive. * Ridotti tempi di attrezzamento e . .

Ognuno dei modelli della gamma MINIWIN * Semplicita nella programmazione ed * Funzionidi Ia.voraz.lone pr-elmpostaFe.
risponde perfettamente ai parametri dei nuovi attrezzamento * Programmazione interattiva semplificata e
standard: serieridotte con elevato grado di * Manutenzione semplice o quasi inesistente flessibile

precisione e sicurezzadi consegne "justin time". * Schermate di visualizzazionecomplete
Possibilitaquindi di frequenti cambi produzione, * Memoria programmi di grande capacita
maggiori controlli e strettitempi di esecuzione. ¢ Displaypiatto LCDTFTL0.4"

Problematiche che I'utente MINIWINouo 1 - -

facilmente superare. .
il ; DOVE IL MINIWIN E VINCENTE

1= Lavorazione simultanea di piu utensili,
! I‘?"";- 3 utensili sempre in presa

I Ridotti tempi di attrezzamento
Facile programmazione e attrezzamento
Basamento in ghisa
Controllo simultaneo di 8 assi
® Sino a quattro slitte a croce

Torretta CNC con dentatura HIRTH e
rotazione intelligente super rapida

CNC multiasse interattivo

Semplice impostazione del profilo del pezzo
Funzioni di lavorazione preimpostate
Memoria programmi di grande capacita.

ECONOMICITA
NELLA PRODUZIONE DI SERIE

I torni MINIWINgrazie alle loro caratteristiche,
offrono il miglior rapporto qualita / prezzo.

Produzionipiu economiche quindi, se
confrontate ai tradizionalitornia 2-4 e 5 assi

Lavorazione simultanea di fre utensili




( UN INSIEMEDI ALTETECNOLOGIRNEL“CUORE"DI UN TORNIOMINIWIN

COMANDO DEGLI ASSI

Ciascuna slittaha un proprio modulo di controllo
indipendente dotato di processore e logica di
supervisioneintegrata. llrisultatoe una perfetta
integrazione di componenti facilmente gestibili.

Gliassisono compatti e di limitato ingombro .

Ilpercorso di trasmissioneforza, breve e diretto,
rende il disegno degli assialtamente dinamico e
potente .

MANDRINO

IIlmandrino & ampiamente dimensionato e
particolarmente rigido.

I cuscinetti di precisione precaricati eliminano il
gioco del mandrino in qualsiasicondizione di
lavoro e non richiedono manutenzione essendo
lubrificati a vita.

TESTA PORTA MADRINO

La testa simmetrica accoglie al centro il mandrino
operatore ; di conseguenza il comportamento
termico € buono, con ottimo risultatonel
mantenimento delle tolleranze suipezzitorniti.

AZIONAMENTO
E MOTORE PRINCIPALE

Ilmotore vettoriale a corrente alternata, senza
manutenzione, trasmette ad ogni numero di giri
una elevata coppia al mandrino operatore.

Le velocita' infinitamente variabili consentono
velocita' di taglio ottimali per formatura, tornitura
a gradini, sfacciatura e troncatura, riducendo i
tempi di lavorazione e migliorando la finitura
superficiale dei particolari torniti.

Dispositivo CNC di fresatura filetti e poligonatura in passara

(opzione)

!

GUIDE CILINDRICHE

Particolare attenzione e stata posta alle guide
cilindriche.

Costruite con metodi moderni in acciaio legato,
temperato e nitrurato, con durezzadi 1000 BRNLL
rettificate e lappate , garantiscono nel tempo una
durata pressoché illimitata.

Ilperfetto scorrimento € assicurato da cuscinetti
selezionatiin Glicodur perfettamente protetti, con
parapolvere a tenuta stagna e lubrificazione
automatica .

Ilsistema a guide cilindriche, ampiamente usato

e collaudato , consente la massima precisione di
lavorazione.

SLITTE A CROCE (opzione)

Possibilitadi installare sinoa due coppie di slitte
trasversalj ben dimensionate e strutturate, hanno
entrambe la possibilitadi movimento a croce con
interpolazionilineare e circolare degli assi
Tramite il sistema di programmazione Touch-
screen , molto semplice, & possibile effettuare
profilicomplessi, filettature normali e speciali,
cilindriche, coniche e a piu' principi.

Sipossono anche effettuare lavorazionia tuffo,
fresature e tornitura poligoni in passata, forature e
filettature trasversalimultiple.

Unita per lavorazioni posteriori (opzione)

TORRETTA A 6 o 8 STAZIONI
CON DENTATURA HIRTH

Questo abbinamento rende il tornio MINIWIN
estremamente versatile.

Oltre all'utilizzoclassico per lavorazioniinterne
quali foratura, alesatura, filettatura, sullatorretta e
prevista anche l'installazionedi un secondo
mandrino sincronizzatoper lavorazioni posteriori.
La torretta a 6 o0 8 stazioni del MINIWIN puo
accogliere portautensili con gambo cilindrico

@ 31,75e @ 19,05.

PORTAUTENSILI PER TORRETTA

I numerosi portautensili disponibili consentono di
risolvere ogni problematica di lavorazione .

Oltre alla vasta gamma di portautensili € anche
possibile riutilizzare portautensili gia esistenti di torni
automatici a camme con evidenti vantaggi in

termini di risparmio.

BASAMENTO

Ilbasamento del MINIWINnN robusto getto di ghisa
consente un buon assorbimento delle vibrazioni,
con ilrisultatodi ottenere ottime finiture

- - superficiali e costanza nelle misure. Particolare
P attenzione e' stata fatta anche a livellodella
rumorosita, che rientraampiamente entro i valori

ammessi.

L




(" DISPOSITIVE& ACCESSORI

APERTURA & CHIUSURA PINZA
Sono disponibili due sistemi di APERTURA / CHIUSURA pinza:

a) Sistema standard con chiusura meccanica .
Sistema particolarmente indicato per la rapidita di funzionamento

b) Sistema di chiusura tramite cilindro idraulico.
Consente forti chiusure, senza necessita di regolazioni o messe a punto anche
in presenza di imprecisioni nella barra in lavorazione.

DISPOSITIVO DI ORIENTAMENTO ANGOLARE DEL MANDRINO
OPERATORE

Tramite il posizionamento angolare del mandrino principale e possibile
effettuare forature, filettature e fresature trasversali o frontali

ASSE Z2 PER SLITTE LATERALI

Asse controllato per il movimento a croce delle slitte anteriore e posteriore .

Consente interpolazioni lineari e circolari nonché, con apposito dispositivo ,
fresature filetto o poligonature in passata.

SLITTONE COMBINATO ASSE Z3

Dispositivo per il movimento a croce delle slitte verticali .
In abbinamento alle slitte anteriore e posteriore si ottiene il movimento
interpolato di due utensili sempre in presa.

Unendo inoltre uno degli utensili della torretta si ottengono tre utensili
indipendenti sempre in presa .

CONTROMANDRINO SINCRONIZZATO & LAVORAZIONI
POSTERIORI

Con velocita sincronizzata al mandrino operatore , il contromandrino ha
funzione di sostegno del pezzo durante |'operazione di taglio , con
risultato di perfetta troncatura .

In fase successiva il contromandrino puo:

- espellere il pezzo lavorato

- posizionare il pezzo in direzione opposta (con rotazione torretta di
180°) per lavorazioni posteriori di foratura maschiatura, alesatura, etc.

DISPOSITIVI DI FORATURA , FRESATURA E FILETTATURA
TRASVERSALE (singolo o con doppio mandrino)

Dispositivi per I'esecuzione con singolo o doppio mandrino , di forature,
fresature o filettature a mandrino operatore fermo .

Con l'ausilio degli assi X e Z delle slitte laterali consente
I'esecuzione di forature e filettature multiple,
nonché fresature in passata.

DATI TECNICI

MUPEMMINIWIN

Capacita Passaggio bama mm
\elocita massma mandrino g/min
Slitte trasversali Corsa Assi X1 - X2 mm
Corsa Ass X3 - X4 mm
\elocita rapidi m/min
Slitte longitudinali Corsa Asse 22 mm
Corsa Asse Z3 mm
Corsa Asse 74 mm
\elocita rapidi m/min
Torretfta a revolver Corsa Asse Z1 mm
CNC con rotazione o .
infelligente \elocita rapidi m/min
Tempo diindexaggio sec
Numero di posizioni
Diametro gambo portautensii mm
Boccaggio
VERSONEXT- corsa asse X5 mm
Motorizzazione Potenza del motore kw
forretfa CNC Numero di utensili motorizzabil
\elocita di rotazione utensili g/min
Motore mandrino Potenza del motore kw
AC vettoriale
Refrigerazione Capacita del serbatoio L
Pressione della pompa bar
OPZIONI
Motorizzazionetorretta °
Mandrino di ripresasincronizzato °
Lavorazioni posterioridi ripresa
Motorizzazioneper lavorazioni di ripresa °

Dispositivodi filettatura differenziale °
Orientamento e divisione mandrino °
Freno mandrino

Foratura trasversalesemplice 0 a due mandrini

CNC

DispositivoCNC di fresaturafiletti e di poligonatura
a tuffo ed in passata

Reso: 1700 Kg circa

850

M16

16
8500
50
50
15
110 (150)
70 (100)
110 (150)
15
125 (175)
15
05
6 (8)

19,05/31,75

-5+20
13 (1.8)
3 (4)
4500 / 6000
55

120
2

() opzione

M26

26
6000
50
50
15
110 (150)
70 (100)
110 (150)
15
125 (175)
15
0,5
6 (8)
19,05/31,75
--- ldraulico con anelli HRTH ---
-5+20
1.3 (1.8)
3 (4)
4500 / 6000
55

120
2

M36

36
4500
50
50
15
110 (150)
70 (100)
110 (150)
15
125 (175)
15
05
6 (8)

19,05/31,75

-5+20
13 (1.8)
3 (4)
4500 / 6000
55

120
2

Dati tecnici non vincolanti e modificabili senza preavviso

Fermo barra indipendente

Dispositivodi raccolta pezzilavorati con scarico
in apposito contenitore fuorimacchina

AsseZ2 per slittelaterali a croce
AsseZ3per slitteverticali a croce
AsseZ4 per lavorazioni posterioriin ciclo

sovrapposto

Caricatori automatici di barre
Portautensilifissie motorizzati

930

1650

420

1350




