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Custo por peca usinada.
Aqui o torno avltomatico a cames é imbativel.

Grande produtividade em operagdes de toreamento, executadas de forma altamente econdmica em lofes médios e grandes.
Estes s@o fortes argumentos a favor do torno aufomético a cames, fambém na era CNC.

Custo por peca usinada - esta & a formula ufilizada para
o cdleulo do retorno de um investimento - e aqui o tomo
automdtico a cames & imbativel.

Os fornos automdticos a cames Ergomat sGo maquinas
compactas, projefadas especificamente para
o seu campo de aplicacdo e equipadas de
acordo com as exigéncias do usudrio.

Quando se produz lofes médios ou grandes,
de pegas torneadas simples ou complexas, os
fornos aufomdticos a cames Ergomat atendem

plenamente & todas as exigéncias. Pecas técnicas,
usinadas o partir de barras, com diamefro de
Imm até 60mm e tubos de até 80mm, ou a partir
de pecas préformadas, sdo fabricadas de forma
econdmica nas méquinas Ergomat.

A simultaneidode das operacdes permite a execucdo
de répidos ciclos de trabalho.

Os argumentos:
B relacdo custo/beneficio extremamente vantajosa
M clia precisGo de usinagem
M consfrucdo robusta
B manutengdo minima
B fempos curfos de usinagem

Um sistema modular de construgdo torna as maquinas
exiremamente versdteis, pois possuem dezenas de acessérios
que fazem parte da extensa lista de opcionais, a comegar
de um simples contra-ponta, até o revélver estrela, caixa de
cambio de velocidades e ferramentas giratérias. Sistemas
para alimentagdo automdtica de barras ou magazines de
pecas foriadas ou previomente cortadas estdo disponiveis
para todos os modelos.

O projeto, a técnica de fabricagdo e os materiais aplicados
esido sendo aprimorados consfantemente - a experiéncia
Ergomat é a garantia de um alto padrdo de qualidade. Para
citar apenas um ndmero: mais de 80.000 tornos automdticos
a cames desta tecnologia foram fabricados até hoje.

O projefo basico de todas as maquinas visa uma operagdo
segura, simp|es e econdmica. Consfrucdo compacta, baixos
custos de operacdo e alfa confiabilidade sdo caracterfsticas
dos tornos automdticos Ergomat.
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B Versatilidade

Os fornos automdticos monofuso A15 e A25 sdo aplicados na
fabricacdo de torneados com diémetro de até 15 e 25 mm,
respectivamente, desde pegas simples até pecas técnicas de
complexibilidade maior para a indisfria elefroeletrénica, mecanica
e aufomotiva.

O conceito da méquina permite ajustagens rapidas, favorecendo a
fabricacdo de lotes menores.

B Tope normal

B Campedo mundial de unidades
produzidas

Todo fobricante de pecas tomeadas sabe que, apesar da
evolugdo tecnoldgica no campo das méquinas CNC, uma grande
quantidade de torneados e pegas técnicas é produzida da forma
mais econdmica em tornos automdticos a cames.

E por esle motivo que a linha de tomos automdticos A15 e A25
continua sendo camped. A sua qualidade e confiabilidade, ha
quase 60 anos, & inquestionavel.

B Imbativel na relagdo custo-beneficio

B Opcionais

A mdéquina é fornecida, em sua versdo bdsica, com confra ponta
e pinola, quatro carros transversais, capas de profegdo acrilicas e
avango de barras por pesos.

A linha A15/25 pode ser equipada opcionalmente com diversos
disposifivos opcionais, fais como:

B Furar e rosquear (BGSE)

B Furar duplo (DBE)

B Revélver estrela de quatro estagdes [SRV)

B Revélver estrela de quatro estagdes e sistema de
reversdo do fuso (TS)

B Fresador de roscas (GFRE)

B Dispositivo de tomear longitudinal (LEV)

B Dispositivo de marcha sincronizada (GLE)

B Dispositivo de furar e rosquear (BGSE) com tope oscilante (SA)
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TB 42 / 60

B Concebido para tarefas exigentes

B Construcao modular

Os tomos automdticos monofuso a cames, linha TB, sdo méquinas
robusfas, aplicadas na usinagem de barras de até 60 mm de
diametro e variante para fubos de até 80 mm de diametro. Esta linha
aplica-se na usinagem de pegas em geral, inclusive de elevado grau
de complexidade e materiais de dificil usinabilidade.

Os modelos TB42 e TB6O, tem passagem mdéxima de materiais de
42 e 60 mm, respectivamente.

O modelo TBF42, equipado com um sistema hidréulico de sujeicdo,
pode ser equipado com placa e, opcionalmente, com pingas,
fornando-se assim uma maquina flexivel para diferentes aplicacdes.
Contemplando a linha, estdo disponiveis os modelos TBH60 e
TBHB0O com sujeicdo hidraulica, que permitem a usinagem de
barras de até 60 mm e tubos de até 80 mm de diametro.

B Composicao basica

A mdéquina bdsica é fomecida com contra ponta e pinola, quatro
carros transversais, capas de protecdo acrilicas e avango de barras
por pesos (exceto na variante TBF42).

B Opcionais
Diversos dispositivos adicionais opcionais permifem a usinagem
completa de pecas complexas.

B O torno a cames hi-tech

A linha TD afende & demanda de mercado que busca um meio de
produgdo de alta produtividade, capaz de tomear pecas técnicas
de maior complexidade, inclusive com usinagem do lado posterior,
dispensando assim o chamada segunda operagdo em  oufros
equipamentos.

B Capacidade de usinagem

A linha TD pode ser fornecida com trés fusos diferentes: com 16
ou 26 mm de passagem para material cheio e com 36 mm de
passagem para material fubular. Uma quarta operagdo, o TDF26
fem um fuso combinado com 26 mm de passagem e sistema
hidréulico de sujeicdo. Com esta variante, podem ser fixadas em
placa pecas cortadas ou préformadas com um digmetro de até

70 mm.

B Composicao basica

A méquina bésica é fomecida com contra ponfa e pinola, quatro
carros fransversais, capas de profecdo deslizantes e avango de
barras por pesos [excefo na variante TDF26).

B Opcionais
Diversos dispositivos adicionais opcionais permitem o usinagem
completa de pegas complexas.

B Alta capacidade de remogdo de cavacos
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TB 42 / 60 E

B Torneamento automdtico com flexibilidade

B Os modelos TB42E e TBOOE, bem conhecidos como tornos
aufomdticos de consfrugdo robusta, sGo agora  equipados com
controles elefrénicos.

B As velocidades do fuso principal variam de forma confinua afé

3.150 rpm (TB42E) e 2.000 rpm (TBOOE).

B Producdo hordria ajustével entre 16 e 800 pecas por hora.
B Baixo nivel de ruido.

B Reduz os tempos secunddrios do ciclo de frabalho.

W O:s eixos de comando séo acionados afravés de um servo-motor.

B Os modelos AISE e A25E sdo equipados com confrole de
freqiéncia tanto para as velocidades de fuso principal como para
os valores da producdo hordrios nos eixos de comando. Com estd
execucdo, os cldssicos A15/25 se tornam mais universais e flexiveis.
Dispensam engrenagens durante @ preparagdo da  maquing,
resuliando em menor nivel de rvido durante a operagdo.

B As velocidades do fuso principal variam de forma continua até

6.500 rpm (A15E) e 4.000 rpm (A25E).

B Producdo hordria ajustavel de forma confinua enfre 30 e 1500
pecas por hora afravés de um servo-motor.

B Preparagdo rdpida e usinagens severas

ergomat 5
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B Dispositivo de marcha sincronizada (GLE)
Um contrafuso que gira de forma sincronizada com o fuso principal
permite agarrar a pega e executar trabalhos no lado do corte ou
realizar o corte da pega isento de rebarba na face posterior.

B Revodlver estrela

O dispositivo é montado nos eixos de guia, no lugar do contra-ponta.
Seis ferramentas nas linhas TD e TB, e quatro ferramentas na linha
A15/25, déo inimeras possibilidades de usinagem frontal.

W Dispositivo de agarre, furacao e
rosqueamento posterior, furacéo
transversal e usinagem de fendas

Os tomos da série TD podem ser equipados com esfes dispositivos

podendo executar usinagens complefas das pecas no seu lado de

corte. O dispositivo de agarre permite sujeitar pecas de até 16 mm

de diagmetro.

B Caixa de mudanca de velocidade e sentido
de giro (SGTR)

Este disposifivo disponivel nas séries TD e TB permite a troca
aufomdtica das rotagdes, assim como do sentido de giro do fuso
principal durante o ciclo automético de operacao.

A mdaquina pode operar com quatro diferentes rotagdes para a direita
e duas para a esquerda. Operagdes de toreamento, alargamento
e rosqueamento com machos ou cossinefes podem ser executadas
com este dispositivo.
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B Dispositivo de pentear rosca
As séries TD e TB permitem a aplicagdo do dispositivo para pentear
rosca, a fim de usinar roscas padronizadas ou especiais, além de

roscas afrds de ressaltos.

B Sujeicdo pneumadtica rapida

Este dispositivo permite a redugdo de tempo de abertura e
fechamento da pinga, reduzindo o tempo de ciclo de trabalho da
peca a ser usinada.

B Dispositivo de tornear longitudinal dianteiro
(LEV) e traseiro (LEH)

Tanfo no caro dianteiro como no traseiro, pode ser montado

um caro cruzado para torneamento longitudinal. Este dispositivo

permite uma operagdo em paralelo com o contra-ponta ou com o

revélver longitudinal, toreando o perfil externo da pega, reduzindo

sensivelmente o fempo de usinagem.

W Dispositivo de fresar roscas (GFRE) e tornear
poligonos (GME)

Este dispositivo ¢ montado no carro fransversal traseiro.  Todos

os modelos podem ser equipados com este dispositivo, cujo

acionamento é sincronizado com a rotagdo do fuso principal. Ele

permite usinar roscas e poligonos externos em materiais leves, como

latdo e aluminio, inclusive atrds de ressaltos.

B Alimentador de barras por peso

Executa a sustenfagdo, guia e alimenfagdo automdtica das barras.
Opcionalmente, podem ser usados alimentadores hidraulicos de
barras, magazine com trocas automdticas de barras e magazines de
carga e descarga automdtica de pecas préformadas.
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Técnicos

Dados

m Modelos com sujeigdio mecdnica AI1SE A25E TB42E | TB6OE
Al5 A25 T 16 D 26 D 36 TB 42 TB 60 TB 80
m Modelos com sujeigdio hidrdulica TDF 26 TBF42 | TBH60 | TBH 80
m Passagem do fuso:
Material tubular redondo méx. mm 15 25 16 26 36 42 60 80
Material cheio redondo mdx. mm 15 25 16 26 26 42 60 60
Material sextavado mdx. mm 13 22 13 22 31 36 52 52
Material quadrado mdx. mm 10 18 11 18 25 29 42 42
m Distiincia entre pinga e confra-ponta mm 240 285 370
m Comprimento fonedvel com dispositivo
o 70 100
de tornear longitudinal dianteiro mm
m Produgio
Ajustavel de seg,/p¢ 1,71 1,52 1,91 191 3,7
a seg,/p¢ 128 183 230 230 360
m Fuso principal
Poténcia do motor principal kw 2,2 1,84/3,0 3,7/6,0
Rotagio mdxima do fuso pm | 6500 4000 8000 | 4750 | 4000 2000 | 1600 | 1600
m (arros porta-ferramenta
Curso dos carros verticais mm 15/22 35 40 40 43
Curso dos carros horizontais mm 22 35 40 40 43
m Peso e dimensdes
Peso liquido kg 560 840 1460 [ 1460 | 1600
Dimensdes sem alimentador (C x L x A) mm 1100 x 500 x 1560 1520 x 665 x 1640 2110x 772 x 1780
m Acessdrios
Suporte horizontal ] ] S s s s s s
Suporte vertical duplo ] ] S S S S ] ]
Contra-ponta (BP) s s S S S S S s
Capas proteforas acrilicas S S S S S
Capas protetoras corredicas S S S
Dispositivo duplo de furar (DBE)
Dispositivo de furar e rosquear (BGSE)
Revalver estrela (SRV)
Ferramentas giratdrias
Dispositivo de tombo duplo
Dispositivo de marcha sincronizada (GLE) |
Dispositivo de sujeicto rdpida ] m Mm m
Reversdo do fuso \
Caixa de céimbio de velocidades do fuso principal
Dispositivo separador de pecas S S S

Dispositivo de tornear longitudinal dianteiro (LEV)

Dispositivo de tornear longitudinal traseiro (LEH)

Dispositivo de fresar roscas (GFRE)

Dispositivo de tornear poligonos (GME)

Dispositivo de pentear roscas (GSTE)

Dispositivo de furar transversal dianteiro/fraseiro (QBE)

Dispositivo de agarre (GRE)

Dispositivo de furar posterior posigio 1 (2)

Dispositivo de furar posterior posigio 2 (2)

Dispositivo de furar transversal (2)

Dispositivo de fendar ou chanfrar (2)

Dispositivo de rosquear posterior posicio 2 (2)

Magazines especiais de alimentacio automdtica

S disponivel no equipamento standard opcional
(1) Standard nos modelos TDF26, TBF42, TBHA0 e TBH80

(2) Em conjunto com GRE
Qutros acessérios sob consulfa. Dados técnicos sujeitos a alteragdes técnicas sem prévio aviso.
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