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Biznes to kwestia detali, poniewaz to one
stanowia réznice pomiedzy tym co dobre,
a tym co najlepsze.

Details show the difference between good
and the best.

r
O FIRMIE

Wyobraz sobie niezawodna maszyne, ktdra pracuje doktadnie tak, jak tego chcesz dla efektéw przewyzszajacych
Twoje oczekiwania. Maszyne, ktéra dzieki dogodnemu sposobowi finansowania, zamiast generowac straty,
maksymalizuje Twoje zyski. Jeszcze 10 lat temu nie bytoby to mozliwe. Dzi$ ta wizja staje sie rzeczywistoscia.

W TBI Technology pracujemy na Twoj sukces. Posiadamy najszerszy zakres mozliwosci obrébczych i najwyzszy
standard wyposazenia na rynku. W maszynach CNC marki TBI zastosowano swiatowe komponenty wyposazenia.
Ich wysoka jakos¢ przektada sie na efektywna prace obrabiarek, doskonate wyniki i Twoja satysfakcje z osiggnietego
sukcesu biznesowego.

Nasze portfolio maszyn CNC obejmuije: centra obrébkowe, tokarki, frezarki bramowe, wytaczarki, tokarki karuzelowe
i centra tokarskie. Oprécz maszyn sygnowanych wtasnym logo, jestesmy réwniez autoryzowanym przedstawicielem
handlowym i serwisowym $wiatowych marek, takich jak: OMOS, Ermafa-Auerbach oraz Torni Tacchi.

Wrtasna marka zobowiazuje dlatego mamy 100% wptyw na produkt:
= Nadzorujemy produkcje,
= Testujemy rozwigzania w ramach wtasnego zaktadu produkcyjnego w Polsce,

= Posiadamy silny, mobilny zespdt serwisowy wyspecjalizowany w regeneracji wrzecion i majacy bardzo duze
doswiadczenie w zakresie serwisowania obrabiarek CNC,

= Dostarczamy narzedzi do obrobki skrawaniem m.in. frezy, gwintowniki, wiertta, pogtebiacze.

Wzrost kompetencji technicznych umozliwit nam zaprojektowanie wtasnej linii produktéw sprzedawanych w polskiej
walucie.
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SERIA U5

5-0SIOWE / 5-STRONNE CENTRUM OBROBKOWE

Bogaty standard wyposazenia dedykowany do obrobki skomplikowanych
ksztattow.

Precyzyjna i wysokiej jakosci obrobka poprzez zastosowanie liniatow
pomiarowych (we wszystkich osiach lub B/C - zal. od modelu) oraz
stabilizacji temperaturowej wrzeciona.

Idealne wykonczenie powierzchni gwarantuje wrzeciono direct-drive
o predkosci 12000 obr/min oraz obrobka w jednym zamocowaniu.

Komfortowa obstuga uzyskana przez zastosowanie dolnego systemu
sptukiwania wiéroéw, zintegrowanego transportera wioréw, systemu
przedmuchu wrzeciona oraz kotka recznego w podstawowym
wyposazeniu maszyny.

Dostepnos¢ czesci zamiennych | prostota serwisowania dzieki

uniwersalnym rozwigzaniom oraz komponentom renomowanych
producentow.

dwuramienny zmieniacz
narzedzia - servo naped

stabilizacj
temperaturowa wrzeciona
SERY|NIE!

stét uchylno-obrotowy
Z podwadjnym podparciem

korpus obrabiarki
wykonany z zeliwa

rGLOWNE CECHY SERII

= sterowanie (zal. od modelu):
Siemens 828D (7B/ U5 S BASIC) - centrum do obrdbki 5-stronne;
Heidenhain TNC 620 (7B/ U5 HH COMFORT) - centrum do obrébki 5-stronne;
Heidenhain TNC 640 (7B/ U5 HH PREMIUM) - 5-osiowe centrum obrébkowe

. korpus obrabiarki wykonany z zeliwa

- liniaty pomiarowe w osiach B/C

. liniaty pomiarowe Heidenhain we wszystkich osiach (model PREM/IUM)

. stabilizacja temperaturowa wrzeciona

. centralny uktad smarowania

= wysokiej klasy sruby kulowo-toczne obustronnie tozyskowane

= waga obrabianego detalu do 500 kg

= wysokie moce napedéw i momentow obrotowych do wysokowydajnej obrébki
. szybki dwuramienny zmieniacz narzedzia

. petna ostona przestrzeni roboczej
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rWYZNACZAMY NAJWYZSZY STANDARD

Obrabiarka posiada w standardzie
mozliwos¢ GWINTOWANIA BEZ OPRAWKI
KOMPENSACYJNEJ, co pozwala na pra-
widtowg obrobke bez koniecznosci
zakupu dodatkowych oprawek.

WRzeciono DIRecT-DRIVE

z napedem bezposrednim gwarantuje
duze przyspieszenie, idealne wykon-
czenie obrabianej powierzchni, niweluje
drgania oraz ogranicza inercje poprzez
wyeliminowanie napedu  pasowego.
Mozliwosci wrzeciona w standardzie to
12 000 obr/min.

KLIMATYZACJA SZAFY ELEKTRYCZNEJ
Komputery, sterowniki, przetwornice
i kondensatory podlegaja ciagtemu
nagrzewaniu, dlatego utrzymanie pra-
widtowe] temperatury szafy elektrycznej
jest bardzo waznym elementem
wyposazenia.

RECZNE PISTOLETY

do sptukiwania powierzchni roboczej (woda
i powietrzem) zwiekszaja komfort pracy
operatora.

SYSTEM USUWANIA WIGROW

redukuje czas pracy operatora na czynnosci poboczne
niezwigzane z procesem obrébki. Wiéry sa odprowadzane
zgrzebtowym transporterem, poprzez wyrzutnik az do wozka, :
ktory réwniez jest zawarty w standardowym wyposazeniu.
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CHtODZENIE PRZEZ WRZECIONO o cidnieniu
20 bar oraz SYSTEM CHLODZENIA NARZEDZIA
powietrzem, cieczg i mgtg olejowa sg montowane
w standardzie.

SYSTEM PRZEDMUCHU WRZECIONA chroni stozek
wrzeciona i zmieniacz narzedzia przed srodkiem
chtodzacym i wiérami.

MAGAZYN NARZEDZI

typu tancuchowego, z dwuramiennym zmieniaczem,
ktéry gwarantuje bardzo szybki czas wymiany
narzedzia.

W standardowym wyposazeniu posiada 32 pozycyje.

"H +482.261 3
I j KOtKo RECZNE

w standardzie zapewniajace komfort
obstugi dzieki mozliwosci zdalnego
sterowania.

SKIMMER OLEJU

separuje olej z chtodziwa co ogranicza
jego degradacje i zapobiega przykremu
zapachowi oraz wydtuza zywotnos¢
chtodziwa.

CENTRALNY UKtAD SMAROWANIA

prowadnic i $rub kulowo-tocznych zapewnia
ptynng prace urzadzena oraz zapobiega nad-
miernemu zuzyciu.

. DOLNY SYSTEM SPLUKIWANIA WIOROW
Ejest zintegrowany z transporterem wioréw,
§dzieki czemu oczyszczanie obrabiarki moze
odbywac sie bez ingerencji operatora.
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rWYZNACZAMY NAJWYZSZY STANDARD

WYPOSAZENIE STANDARD OPCJA
STEROWANIE SIEMENS 828 D (TBI U5 S BASIC) .

STEROWANIE HEIDENHAIN 620 (TBI U5 HH COMFORT) MODEL SOMFORT

STEROWANIE HEIDENHAIN 640 (TBI U5 HH PREMIUM) onEL e

GWINTOWANIE BEZ OPRAWKI KOMPENSACYJNEJ °

KOEKO RECZNE °

WRZECIONO DIRECT-DRIVE 12 000 OBR/MIN °

WRZECIONO DIRECT-DRIVE 15 000 OBR/MIN °
CHEODZENIE PRZEZ WRZECIONO 20 BAR °

CHEODZENIE PRZEZ WRZECIONO 40 BAR Z FILTREM PAPIEROWYM °
SYSTEM PRZEDMUCHU WRZECIONA °

LINIALY POMIAROWE W OSIACH B/C °

LINIALY POMIAROWE HEIDENHAIN WE WSZYSTKICH OSIACH e e

STOE UCHYLNO-OBROTOWY 650 MM °

SKIMMER OLEJU °

TRANSMISJA DANYCH RS 232-C °

32 POZYCYJNY MAGAZYN NARZEDZ| °

40 / 60 POZYCYJNY MAGAZYN NARZEDZI °
KLIMATYZACJA SZAFY ELEKTRYCZNEJ °

RECZNE PISTOLETY DO SPtUKIWANIA PRZESTRZENI ROBOCZEJ (POWIETRZEM | CIECZA) °

DYNAMICZNE MONITOROWANIE KOLIZJI °

DOLNY SYSTEM SPLUKIWANIA WIOROW °

ZINTEGROWANY ZGRZEBtOWY TRANSPORTER WIOROW WRAZ Z WOZKIEM °

UKEAD FILTRACJI CHEODZIWA °
CHLODZENIE SRUB KULOWO-TOCZNYCH °
CYKL POMIAROWY KinematicsOpt MODEL;EM‘UM
SONDA DO POMIARU NARZEDZIA °
SONDA DO POMIARU DETALU °

OSWIETLENIE PRZESTRZENI ROBOCZEJ

AUTOMATYCZNE WYLACZENIE MASZYNY

INSTRUKCJA OBStUGI | PROGRAMOWANIA ORAZ SCHEMATY ELEKTRYCZNE NA USB

NARZEDZIA OPERATORA

CERTYFIKAT CE
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rNIEZAWODNE ROZWIAZANIA

Ostony

wykonane ze stali nierdzewnej
chronig powierzchnie prowadnic oraz
innych wrazliwych czesci obrabiarki,
podwyzszajg ich trwatos¢ i zapobiegaja
uszkodzeniom mechanicznym.

DWURAMIENNY ~ ZMIENIACZ
NARZEDZIA

gwarantuje czas wymiany
narzedzia w 1,3 sekundy!

Rowki Typu T

to  specjalne  podtuzne
szczeliny w ksztatcie
obréconej litery T, ktére
umozliwiajg stabilne moco-
wanie obrabianego detalu
podczas procesu obrobki.

WYSOKIEJ KLASY $RUBY KULOWO — TOCZNE
obustronnie tozyskowane, montowane z napie-
ciem wstepnym w celu eliminacji luzéw.
LINIOWE PROWADNICE TOCZNE

wiodacej marki Hiwin o szerokosci 45 mm sa
montowane w standardzie.

STOt UCHYLNO-OBROTOWY

z podwojnym podparciem w obrabiarkach serii
U5 porusza sie w osiach B/C. Posiada 650 mm
Srednicy. Zapewnia zwiekszong nosnos¢, sztyw-
nos¢ uktadu oraz doktadnosc pracy maszyny.
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rSILNIK WRZECIONA

QAN

KRrzywa mocy

MOMENT 0BROTOWY

200 UH
HEIDENHAIN

CYKL PRACY PREDKOSC n MOMENT OBR. M PRAD |
1500 obr/min 63.7Nm 250A
s 10 000 obr/min 10.0 kKW 95Nm -
12 000 obr/min 8.0 kW 6.4Nm -
15 000 obr/min 40 kKW 25Nm -
1500 obr/min 125 kW 79.8 Nm 29.0
10 000 obr/min 125 kW 11.9Nm -
- 0
S6-60% 12 000 obr/min 10.0 kW 80Nm -
15 000 obr/min 5.0 kW 32Nm -
1500 obr/min 14.0 kKW 89.4 Nm 320A
9000 obr/min 14.0 kKW 19.1 Nm -
- 0
S6-40% 12 000 obr/min 11.0 kW 8.8 Nm -
15 000 obr/min 6.0 kW 38Nm -
1500 obr/min 17.0 KW 108.6 Nm 370A
7 500 obr/min 17.0 kW 21.7Nm -
- (o)
S625% 12,000 obr/min 120 kW 9.5Nm -
15 000 obr/min 7.0 kW 45Nm -
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Uz =565V Uz =650V
g 1 ‘ \
= S 6-25%
N / | ‘\
S 6-40%
14 / : s \\
S 6-60%
12 /A i \\
/i NN
\ N
6 N
N
4
2
0
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 13000 14000 15000
n [obr/min] -—
| 120 i
— 110 L 5625%
£
= 100
E ‘
90 L S640% \
a0 | S660%
o A\
S1 \
60 \ N
: N\
“ AN
AR
30 N
0 \ I~
\\\
10
0 \ \ \
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 13000 14000
n [obr/min] —



TBI TECHNOLOGY
SeriA US

rKOMPONENTY SWIATOWYCH PRODUCENTOW

NAZWA MARKA

£OZYSKA

MAGAZYN NARZEDZI

NAPED GLOWNY

NAPEDY OSIOWE

OBWODY BEZPIECZENSTWA

PNEUMATYKA

PROWADNICE

SZAFA ELEKTRYCZNA

SRUBY KULOWO-TOCZNE

WRZECIONO

ZABEZPIECZENIA DRZWI

ZtACZA OBROTOWE

Zt ACZA ELEKTRYCZNE

MOTION & CONTRO
NE€K EE rrs
]

deta @cifu

HEIDENHAIN S|EMENS

HEIDENHAIN SIEMENS

FO"RA‘I’ iiﬁﬁ AWMinqun

HI DL N)
w Motion Control and System Technology

SIEMENS E: TN

.HI [ [ .IN@
w Motion Control and System Technology

ROYAL

EUCHNER

OTT —{;-DEUBLIN

Spanntechnik
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 STEROWANIE

N W S\ SEVEDY - MopEL BASIC

HEIDENHAIN TNC 620 - mMobeL COMFORT
HEIDENHAIN TNC 640 - MopeL PREMIUM

POROWNANIE STEROWAN

PARAMETR

Ilo$¢ osi sterowanych + wrzeciono
Interpolacja liniowa

Interpolacja kotowa

Czas obrobki bloku

Pojemnos¢ pamieci

Pojemnos¢ tabeli narzedzi

Monitor
Interfejs danych

Programowanie dialogowe
Programowanie DIN/ISO
Programowanie parametryczne

Czytanie rysunkow DXF

Wprowadzanie danych we wspétrzednych
prostokatnych, biegunowych, mm i calach

Grafika w trakcie obrobki

Wprowadzanie nowego programu podczas pracy
automatycznej

Pochylenie ptaszczyzny obrobki (dla 4-tej osi)
Obrobka typu SPLINE

Kompensacja narzedzia w 3D

Mozliwos¢ kompensacji odksztatcen cieplnych
Mozliwos¢ instalacji kotka recznego

Obstuga sondy do pomiaru detalu

Obstuga sondy do pomiaru narzedzia

*opcja

U5 S BASIC

Siemens 828 D

U5 HH COMFORT

Heidenhain TNC 620

U5 HH PREMIUM

Heidenhain TNC 640

maks. 6 maks. 5+1 maks. 5+1
w 4 osiach w 4 osiach (opcja 5) w 4 osiach (opcja 5)
w 3 osiach w 2 osiach (opcja 3) w 2 osiach (opcja 3)
2ms 1.5ms 0.5ms
3 MB 1.8GB 21 GB
256 9999 9999
TFT 15" TFT 15" TFT 19"

RS 232, USB, PCMCIA (16GB),

RS 232*, USB, Ethernet

RS 232, USB, Ethernet

Ethernet
ShopMill 3D dialog HH dialog HH
tak tak tak
tak tak tak
tak* tak* tak
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak
tak tak* tak (cykl 19)
tak* tak tak
tak* tak* tak*
tak* tak* tak
tak tak tak
tak tak tak
tak tak tak
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CYKL POMIAROWY KinematicsOpt

OPCJA STEROWANIA DO KALIBRACJI 0S|I OBROTOWYCH

Coraz wieksze wymogi odnosnie doktadnosci - szczegolnie w sferze obrébki 5-osiowej -
powoduja, iz detale musza by¢ produkowane z minimalna liczba btedéw i z jak najwieksza
powtarzalnosciag obrobki.

Niedoktadnos¢ przy obrébce wieloosiowej moze wynika¢ m.in. z odchylenia pomiedzy
modelem kinematycznym (patrz rysunek ponizej), ktory zostat zapisany w sterowaniu (1),
a rzeczywistym detalem na maszynie (2). Odchylenia powstate przy pozycjonowaniu osi
obrotowych moga prowadzi¢ do btedu na obrabianym przedmiocie (3), dlatego nalezy

doprowadzi¢ do dopasowania - w jak najwiekszym stopniu - cyfrowego modelu i sytuacji
rzeczywistej.

KinematicsOpt to nowa funkcja dedykowana wytacznie dla sterowania Heidenhain
TNC 640. Cykl pomiarowy sondy 3D w petni automatycznie wymierza osie obrotu
obrabiarki, bez wzgledu na to, czy dziataja one jako stot, czy jako gtowica. Kula wzorcowa
moze zosta¢ zamontowana w dowolnym miejscu na stole maszyny, dokonujac pomiaréw
okreslonych przez operatora. W przypadku ustawienia nowego cyklu nalezy jedynie
zdefiniowac obszar pomiarowy dla kazdej z osi obrotu.

Nastepnie na podstawie zmierzonych wartosci zostaje ustalona statyczna doktadnosc
nachylenia. Jednocze$nie sterowanie minimalizuje (powstaty przez ruch odchylenia)
btad pozycjonowania i zapisuje geometrie maszyny przy zakonczeniu operacji pomiaru do
odpowiednich statych tabeli kinematyki. Niezbedne modyfikacje danych sg dokonywane
automatycznie, wiec operator nie potrzebuje zadnej szczegdétowej wiedzy na temat
konfiguracji kinematycznej obrabiarki.

Procedura pomiarowa z KinematicsOpt zajmuje tylko kilka minut i umozliwia
samodzielng ponowna kalibracje frezarki. Jesli kula wzorcowa zostanie zamontowana
na stole na state, procedura ta moze by¢ wykonywana jako automatyczny krok pomiedzy
poszczegolnymi etapami obrébki, co pozwala osiagna¢ niezmiennie wysoki poziom
jakosci zarowno w produkcji seryjnej, jak i jednostkowe;.

Cykl Softkey

450 ZAPIS KINETYKI: 43¢
automatyczny zapis do pamieci i odtwarzanie kinematyki %
e Programning and editing
— No. of measuring points (4/3)7
iy
451 POMIAR KINETYKI: =t - U E
automatyczne sprawdzenie lub optymalizowanie kinematyki maszyny % i E“:ﬂ g
A Y
i
;‘ — [
: © | [=3
- & £
452 KOMPENSACJA USTAWIENIA WSTEPNEGO: 1ot v—h .0
automatyczne sprawdzenie lub optymalizowanie kinematyki maszyny @ % e
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rRZUTY MASZYNY
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rPRZESTRZEN OBROBCZA

PRrzeJazDp w os1 X

PRrzeJazDY w oslacH Y/Z

E;r E;r 260 | 260
L 360 760 o
= O
<r 1
QQ |ii LI
PRZECHYLENIE STOtU
STOt UCHYLNO-OBROTOWY Rowki Typu T
LT 690
’/ \\ Q
ol o
" @) e}
S / f 14
o \ J [~
= o o \ n
~
ML =
| ) 23
100 | 100|100 | 100

18

12

30

30
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rPARAM ETRY TECHNICZNE

DANE TECHNICZNE JEDN. BASIC/COMI-%SRT/PREMIUM
ZAKRES PRACY
Przesuw wzdtuzny - 0$ X mm 620
Przesuw poprzeczny - 0$ Y mm 520
Przesuw pionowy - 0$ Z mm 460
Powierzchnia stotu mm @ 650
Rowki typu T (ilo$¢ x szeroko$¢ x rozstaw) 5x 14(18) x 100
Obciazenie stotu (praca w 5 osiach) kg 300
Obciazenie stotu (praca w 3 osiach) kg 500
Odlegtosc czoto wrzeciona - pow. stotu mm 150-610
Odlegtosc czota wrzeciona - kolumna mm 170
Obrot stotu w osi C st. 360°
Uchyl stotu w osi B st. +40° /-110°
WRZECIONO GLOWNE
Naped gtowny Direct-drive
Stozek mocujacy typ SK40 (DIN69871)
Moc napedu (S1/S6) kW 10/17
Moment obrotowy (S1/S6) Nm 63,7/108,6
Maks. obroty  obr/min 12 000
MAGAZYN NARZEDZI
Typ taricuchowy
[loé¢ narzedzi szt 32 (opcja 40 / 60)
Maks. $rednica narzedzia mm 76
Maks. érednica narzedzia (sasiednie miejsce w zasobniku wolne) mm 127
Maks. ciezar narzedzia kg 7
Maks. dtugos¢ narzedzia mm 250
Czas wymiany narzedzia sek. 13
PREDKOSC POSUWOW
Szybki posuw w osiach X/Y/Z ~ m/min 36/36/36
Maks. predko$¢ obrotowa stotu w osiach B/C~ obr/min 25/25
DOKLADNOSC POZYCJONOWANIA
Doktadnos¢ pozycjonowania maszyny mm +/-0,005
Powtarzalnos¢ pozycjonowania maszyny mm +/-0,003
ZBIORNIK CHtODZIWA
Pojemnos¢ l 240
Moc KW 0,96
DANE OGOLNE
Dtugosc mm 4127
Szerokos¢ mm 3436
Wysokos¢ mm 3191
Waga kg 7500

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie nie stanowig oferty w rozumieniu art. 66 i n. k.c. lecz zaproszenie do zawarcia umowy w rozumieniu art. 71 k.c.
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