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Macchine ltaliane

Macchine ben costruite, altamente
perfomanti, versatili, precise e
longeve: questa ¢ la filosofia
costruttiva PROTEO. | centri di
tornitura sono realizzati su basamenti
monolitici in ghisa stabilizzata, con
guide di scorrimento rettificate a
sfere o rulli.

Gli elementi strutturali sono
notevolmente dimensionati per
garantire la massima rigidita e
progettati con cinematiche corte per
assicurare elevate prestazioni in
accellerazione e velocita.

La possibilita di sincronizzare la
rotazione degliassiCl e C2 e
agganciare i movimenti Z1 e Z2 con
funzioni gantry permette la
lavorazione anche di particolari di

notevole lunghezza.

i Viti rettificate a ricircolo di sfere

: La conformazione della matrice
permette il montaggio di piu utensili

. Predisposizione per il passaggio barra

: Accessibilita impianti idraulici

 Accessibilita impianti elettrici

E possibile montare facilmente un
numero elevato di utensili e utensili
motorizzati che trasformano queste
macchine in multitasking e
permettono operazioni di fresatura e
foratura anche eccentriche e
lavorazioni complesse con
interpolazione simultanea di 4 assi.
La particolare tecnologia utilizzata

permette sia un rapido cambio

La matrice PROTEO permette di montare
piu utensili in minor tempo rispetto alla
classica fantina mobile.

Questa soluzione permette attrezzaggi
piu rapidi con conseguente riduzione dei
tempi di fermo macchina e aumento
della produttivita.

utensile in fase di lavoro, sia un
veloce riallestimento della macchina
per un cambio lavorazione.

| centri di tornitura PROTEO possono
essere personalizzati sulla base delle
specifiche necessita di produzione,
diventando vere e proprie macchine
“tailor made” perfettamente centrate

sulle esigenze specifiche del cliente.

Matrice Matrice
fantina mobile PROTEO




Produrre il pezzo finito in modo rapido, facile e preciso

Con i centri di tornitura bimandrino
PROTEO & semplice realizzare prodotti
finiti in un unico piazzamento, sia da
barra che da ripresa. La possibilita di
sincronizzare i movimenti dei
mandrini gemelli con funzioni gantry,
permette lavorazioni impegnative
sull'asse Z. La possibilita di montare in
modo semplice e rapido un notevole
numero di utensili motorizzati amplia
poi ulteriormente le potenzialita di
lavoro, mettendo a disposizione
dell'utilizzatore una vera multitasking.
Sulle macchine PROTEO & possibile
lavorare acciai normali e legati, inox,
titanio, ottone, alluminio e leghe, oro,
argento e materiali plastici. | settori
che hanno utilizzato con successo la
tecnologia PROTEO sono molto
diversificati: dalla meccanica di
precisione all'aerospaziale, dalla
moda all'automotive, dal modellismo
alla raccorderia, dal biomedicale fino
all'industria orafa, settori per cui esiste

un allestimento dedicato.

:: Orafo :: Automotive
:: Dentale :: Raccorderia
:: Meccanica :: Biomedicale

:: Aerospaziale
:: Moda

:: Modellismo - Micromotori
:: Arredamento




Fino a 8 assi per lavorazioni su tutte

le facce in meta tempo

Le macchine PROTEOQ dispongono di
un doppio mandrino che genera

i movimenti lineari sugli assi Z1 e Z2
e i movimenti rotativi C1 e C2.

| carri porta utensili generano

i movimenti X1, X2 eY1,Y2.

Tutti questi movimenti possono

essere interpolati per un totale di 8 assi
controllati (versione WL). La grande
accessibilita rende queste macchine
estremamente ergonomiche, di

semplice riattrezzaggio e manutenzione.

Asse di spostamento lineare X1 Asse di spostamento lineare Y1
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Asse di spostamento lineare Z1

Asse di rotazione C1

Asse di spostamento lineare X2 Asse di spostamento lineare Y2
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Asse di spostamento lineare Z2

Asse di rotazione C2



Tecnologia multitasking per produrre pezzi finiti

con unico piazzamento da barra o da ripresa

Tornitura esterna
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Gole esterne Filettatura esterna

Nella sequenza produttiva utilizzata
come esempio viene visualizzata la
produzione di un raccordo
oleodinamico realizzato in acciaio
inox AlSI 304, con lavorazioni interne
ed esterne e utilizzo degli 8 assi
controllati. Il risultato pratico &€ un

dimezzamento del tempo ciclo.

01 :: Raccordo oleodinamico

02 :: Esempio di caricamento automatico
da barra e da ripresa
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Foratura radiale
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Foratura inclinata

pit allungamento
e troncatura
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Fresatura esterna
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Foratura in asse

Tornitura interna Filettatura interna

Foratura in asse

Le macchine PROTEO possono essere
equipaggiate con sistemi di
caricamento automatico da barra e
per pezzi da ripresa.

Il centro di tornitura bimandrino cosi
equipaggiato diventa una
multitasking veloce, precisa,
facilmente riconfigurabile ed in
grado di operare per tempi lunghi
anche non presidiati,
indipendentemente dal tipo di pezzo

da lavorare.



PROTEO WL 25-32-42

Lavorazione a 8 assi con passagqio barra fino a g 42 mm

Le macchine PROTEO della
serie WL dispongono di un
doppio mandrino e di un
doppio carro portautensili che
le rendono, a tutti gli effetti,
due macchine indipendenti
che possono lavorare pezzi
diversi o completare la
lavorazione di un particolare
con un passaggio diretto tra i
due mandrini. Utilizzare in
produzione un centro PROTEO

serie WL significa poter

contare sulla massima
flessibilita produttiva e sul
massimo risparmio,

perché completare un pezzo
mentre la macchina inizia la
lavorazione del successivo,
dimezza i tempi e raddoppia
la produttivita. Le macchine
pOosSsono essere attrezzate con
caricatori di barre sia singoli
che doppi o con caricatori

automatici di pezzi da ripresa.

Caratteristiche
8 assi controllati: 6 lineari e 2 assi C

Operazioni di tornitura e fresatura eseguite
in modo indipendente dai due mandrini

Lavorazioni contemporanee su due pezzi

Possibilita di montaggio sulle slitte

(assi X1-X2,Y1-Y2) di utensili motorizzati in
4/6 posizioni con cartucce intercambiabili
su ogni slitta per un totale di 8/12

Le cartucce sono inseribili in posizione
assiale, radiale, con inclinazione regolabile
e con diverse tipologie di rigidita

Maschiature rigide assiali e radiali

Espulsione pezzi automatica con passaggio
aria/acqua per pulizia pinza/pezzo

Presetting utensili con braccio removibile

Minimo scarto nella lavorazione da barra
(spezzone corto)

01 :: Particolare movimento asse lineare X2

02 :: Particolare movimento asse lineare Y2

WL 42 wL25 - 32
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PROTEO TL 25-32-42

Lavorazione a 6 assi con passaqgio barra fino a g 42 mm

Le macchine PROTEO della un centro PROTEO serie TL significa Caratteristiche

. . . 6 assi controllati: 4 lineari e 2 assi C
serie TL dispongono di un poter contare su una elevata

» Possibilita di montaggio sulle slitte (assi

doppio mandrino e di un flessibilita produttiva X1-X2,Y1-Y2) di utensili motorizzati in 4/16
posizioni con cartucce intercambiabili
carro a doppia capacita di e su tempi di cambio utensile « Le cartucce sono inseribili in posizione

assiale, radiale, con inclinazione regolabile

portautensili che le rendono, e tempi di riattrezzaggio e con diverse tipologie di rigidita

o ) ) ) ) @'— » Maschiature rigide assiali e radiali
a tutti gli effetti, macchine decisamente contenuti, ) . . . .
N -‘ﬁ-.\ - Espulsione pezzi automatica con passaggio
complete che possono sicuramente senza paragoni *t etflyieeeput e o el ol e

« Presetting utensili con braccio removibile

completare la produzione di un con altre tipologie di macchine. Le . Minimo scarto nella lavorazione da barra

. . . (spezzone corto)
particolare con un passaggio  macchine PROTEO possono essere

diretto tra i due mandrini, attrezzate con caricatori

anche nel caso di una notevole di barre o spezzoni per una
quantita di lavorazioni diverse. produzione seriale anche

Utilizzare in produzione non presidiata.

. Particolare massima chiusura tra i
mandrini (assi Z1 e Z2)

: Particolare massima apertura tra i
mandrini (assi Z1 e Z2) e movimento
lineare asse Y

TL 42 TL 25 - 32




Utensili motorizzati

Scarico aspirato

Accessori ed opzioni per rendere la vostra PROTEO

il top della produttivita

Le macchine PROTEO possono essere

equipaggiate con diverse opzioni
che le rendono ancora piu

performanti per la vostra attivita.

:: Autocentranti a 3 griffe
:: Hainbuc

:: Espansione per esterni
:: Espansione per interni

= Traub 42

= Traub 32

=Traub 15

:: Schaublin W12

:: Schaublin W20

:: Schaublin W31, 75
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Scarico con cassetto
Scarico a nastro
Linee alta pressione



Un controllo potente e semplice
per programmare con semplicita

Il controllo FANUC 32i-B di ultima
generazione montato sulle macchine
PROTEOQ e garanzia di elevata
precisione e ripetibilita nel tempo

ed offre notevoli possibilita di
connessione e trasferimento dati:
dalla porta seriale alla ETHERNET fino

alla possibilita di collegamento USB.

Caratteristiche
Monitor LCD 10,4" a colori
Controllo numerico integrato al monitor

Tastiera ONG per tornitura

Sincronizzazione mandrini in velocita e di fase (lavorazioni da

barre poligonali)

Programmazione ISO

Programmazione guidata e simulazione — Manual Guide i
Editazione, test e simulazione grafica durante la lavorazione
Editazione simultanea di 2 diversi programmi

Interfaccia CN azionamenti tramite fibra ottica

Interfaccia USB 2.0, compact flash card, seriale RS 232,
ETHERNET

Memoria standard di 1 MB espandibile con compact flash
card sinoa 16 Gb

PLC integrato gestibile on board

Funzione HELP a bordo macchina

Programmazione di Macro personalizzate

Funzione di protezione ed auto diagnosi incorporate

Comandi di posizione: assoluti/incrementali, pollici/metrico,
diametro/raggio

Interpolazioni: lineare/circolare/polare/ciclindrica/elicoidale
Interpolazione poligonale mandrino utensile motorizzato
Filettatura conica

Orientamento mandrino

Controllo asse C su 2 canali

Velocita di taglio costante

Cicli Fissi

Smussatura ed arrotondamento spigoli

Compensazione errore di inversione motore, errore di passo,

lunghezza raggio e punta utensile

Minimo incremento programmabile 0.001 mm
Interpolazione nanometrica (0.000001 mm)
Video grafica

Rotazione coordinate

Misurazione lunghezza utensile

Offset utensili

Volantino elettronico

Opzioni

Monitoraggio sforzo utensile
Memoria 2 Mb
Memory card ETHERNET

ERMUIC Secies 32i-MODEL B
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Dati tecnici

-~ I
) ~ WL 42
/ H H N 8 : : : :
| H | \ Rees Mandrino e contromandrino Utensile motorizzato
T - o} 0000 Passaggio barra Ripresa: @ - lungh. Velocita max (RPM) Potenza (kW S1-52) Asse C (Gradi) Velocita max (RPM) | Potenza motore (kW) Porta pinze
\ , , _ O n 0000
. . Q QoUd 42 42-100 7.000 5,5/7,5 0-360 7.000 22 ERG 20
- — O g
: ’ Q =) - " i i i i
0 o g Assi Dirensioni |
> [= | o '_ P R - ?%l — Rapido max (mt/min) Potenza motori (kW) | CorsaZ1 e Z2 (mm) Corsa X1 e X2 (mm) CorsaY1eY2 (mm) Ingombro (mm) Altezza (mm) Peso (Kg)
L =
ERE===] %:1 40 15 260 190 400 2.370x 1.800 1.846 4.600
3800

e WL 25/32
/ AR
‘ Il , Mandrino e contromandrino Utensile motorizzato
H Passaggio barra Ripresa: @ - lungh. Velocita max (RPM) Potenza (kW S1-52) Asse C (Gradi) Velocita max (RPM) = Potenza motore (kW) Porta pinze
N . . I 25/32 25/32-100 10.000/7.000 3,5/5,5 0-360 7.000 0,75 ERG 16
N 4 o o
BE ] R
pssi ... [Dmenson___
- . Rapido max (mt/min) Potenza motori (kW) ~ CorsaZ1 e Z2 (mm) Corsa X1 e X2 (mm) CorsaY1eY2(mm) Ingombro (mm) Altezza (mm) Peso (Kg)
<« - AL . - ) . 1 L3
40 0,75 210 76 270 2.000 x 1.900 1.700 3.500
3650
o ™~ TL 42
u h 8 . : : :
s Mandrino e contromandrino Utensile motorizzato
%8 Passaggio barra Ripresa: @ - lungh. Velocita max (RPM) Potenza (kW S1-52) Asse C (Gradi) Velocita max (RPM) = Potenza motore (kW) Porta pinze
00
o0 42 42-120 7.000 5,5/7,5 0-360 7.000 1,5 ERG 20
pssi ... [Dmenson___
Rapido max (mt/min) Potenza motori (kW) ~ CorsaZ1 e Z2 (mm) Corsa X1 e X2 (mm) CorsaY1eY2(mm) Ingombro (mm) Altezza (mm) Peso (Kg)
40 1,5 260 190 400 2.370x 1.800 1.846 4.200
3800

PR ] TL 25/32
|
E— ! | g 1822 Mahdriho @ Cohtromahdriho UtehSiLe motorizzato
/
CENTRALINA I Passaggio barra Ripresa: @ - lungh. Velocita max (RPM) Potenza (kW S1-52) Asse C (Gradi) Velocita max (RPM) = Potenza motore (kW) Porta pinze
oLo L 5 B
- U D U 25/32 25/32-70 10.000/7.000 3,5/5,5 0-360 7.000 0,75 ERG 16
EE © .- — g
] g i Dimensioni
‘H H‘ F Rapido max (mt/min)  Potenza motori (kW) = CorsaZ1 e Z2 (mm) Corsa X1 e X2 (mm) CorsaY1eY2(mm) Ingombro (mm) Altezza (mm) Peso (Kg)

—
b 40 0,75 150 65 250 1.840 x 1.300 1.750 1.400
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Proteo Srl

Via Virgilio 26/R

47100 Forli (FC)

T. +39 0543 756832 - F. +39 0543 754647

www.proteo-italy.com




