e Y LR

.__-_r_.-._l_._.._-___q r

(T ;;::_

L
I | ;_:___
q_._;:..ﬂ.___.__.__._______
F Tl __ __
i
n

' f
-
g . __ i

.

:
=
=
Q
S
2
3
=
D.




550 nnin

o
o

% f CcOourse

o
N,

I \
il i
o III

————

) ...“ lhirt
ey HhLLLL T
g

{MODULAR SYSTEM

DRILL TRONIC |

l.._'.l_l.l..l.n..#.u..— hl..l.n__.. (At

www.volumec.com

S e ] i g
a .llm.u__l.,r.r'I.I_.:.-....-..N:...r..t.. SRS
LT




Vitesse de Capacité de percage . Capacité de
Modele rotation Chcmgeme:nt . du foret hélicoidal P fle Pk taraudage de
(/i module Vitesse (il avec fraise (mm) o
DTI31000 100-1000 module intégré 20 M3-M12
DTM o5=—92000* = @ 50* M3 - M24*
*capacite totale lors de |'utilisation de plusieurs modules MD-MJ
FORAGE TARAUDAGE CHANFREIN
9
/
MODUL) MODULE | VITESSE | COUPLE FORAGE [TARAUDAGE FRAISE A CAROTTER
E‘;’f— . - ) -— S 292
g " —
s 97/ \ =
z O tr/min Nm mm mm mm
o =
(o MD-01 |100-5000| 7 Nm D3-06 |
E =
T % | MD-04 | 25-1250 | 28Nm | @3-@10 | M3-MIO 15
P =
4w 3| MD-05 | 20-1000 | 36Nm | ©3-213 | M3-MI2 320
T O <
§ E g MD-10 10-500 /2 Nm Do-16 M3-MI6 210
ol
583| MD-15 | 6-335 | 105Nm | ©10-016 | M3-M20 @40
S 2 &
®  >| MJ-25 | 4-200 | 180 Nm / M5-M24 @50
1150  _ |
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DEPLACEMENT ET VERROUILLAGE MANUEL (X/Y) DU BRAS,
AVANCEMENT MANUEL DU PERCAGE (2)

LS B S |._|

PROGRAMMATION DES COORDONNEES DE TRAVAIL (X/Y) AVEC VERROUILLAGE
AUTOMATIQUE DU BRAS VIA LE SYSTEME DE CONTROLE VAPS, AVANCEMENT
AUTOMATIQUE DU PERCAGE ET DU TARAUDAGE (VAPS -Z)
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SYSTEME DE POSITIONNEMENT ET DE PERCAGE ENTIEREMENT AUTOMATIQUE ET
PROGRAMMABLE (X/Y/Z) VIA LE SYSTEME DE CONTROLE CNC VAPS

LE NOUVEAU CONTROLE VAPS (VOLUMEC® ASSISTED POSITIONING SYSTEM) EST UNE INTERFACE
OPERATEUR A ECRAN TACTILE SIMPLE ET INTUITIVE, AVEC LAQUELLE IL EST POSSIBLE D'EFFECTUER
DES OPERATIONS DE PERGAGE ET DE TARAUDAGE A DES HAUTEURS PREETABLIES, SANS AVOIR |
BESOIN D'UN TRAGAGE MANUEL COMME DANS LES PERCEUSES TRADITIONNELLES..
- 5 coa
\

LES PRINCIPALES FONCTIONS SONT :

« IDENTIFICATION RAPIDE DE LA POSITION DE LA PIECE (RECHERCHE DU
ZERO).

*POSITIONNEMENT ASSISTE DE L'OUTIL SUR LE PLAN DE TRAVAIL AVEC
BLOCAGE AUTOMATIQUE LORSQUE LA HAUTEUR EST ATTEINTE.
*PROGRAMMATION INTUITIVE DU PERCAGE SUR PLUSIEURS POINTS (XY, '
DIAMETRE OUTIL) -
CREATION ET SAUVEGARDE DE CYCLES DE PERCAGE SUR DES DETAILS DE
TOUTE FORME

» CALCUL AUTOMATIQUE DU PERCAGE SUR LES BRIDES EN FONCTION DU
RAYON ET DE L'ANGLE ENTRE LES TROUS

LA PROGRAMMATION DU PERCAGE EST EGALEMENT POSSIBLE EN MODE
AUTO-LEARNING

ENFILAGE AUTOMATIQUE EN REGLANT LE PAS ET LA PROFONDEUR
*POSITIONNEMENT ET PERCAGE EGALEMENT EN MODE MANUEL

« IMPORTER/EXPORTER DES PROGRAMMES DE FORAGE VIA LE PORT USB - —
«CONNEXION AU PC VIA LE PORT LAN Deﬁt ==

PERGAGE AUTOMATIQUE SUR AXE 2 I~ &
LES PRINCIPALES FONCTIONS SONT : T

G ¥ Ol FALY o
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LASER SPEED REVIRSE

o SET ZERO

» DESCENTE/MONTEE AUTOMATIQUE DE L'OUTIL A LA PROFONDEUR SOUHAITEE
(REGLEE SUR LA COMMANDE)

*REGLAGE DE LA VITESSE DE COUPE (REGLEE SUR LA COMMANDE)

« FONCTION D'EVACUATION AUTOMATIQUE DES COPEAUX DE FORAGE

« MOUVEMENT DU BRAS DE HAUT EN BAS JUSQU'A LA HAUTEUR SOUHAITEE
*REGLAGE DE LA HAUTEUR DE L'OUTIL SUR LA PIECE

*MOTORISATION SANS BALAIS AVEC ENCODEUR POUR LE CONTROLE DE POSITION
« CAPTEURS D'ALTITUDE MAXIMALE




FACULTATIF

SYSTEME DE LUBRIFICATION LSTOOID-

AUTOMATIQUE

UN SYSTEME DE LUBRIFICATION AUTOMATIQUE POUR ASSURER UN
DEBIT CORRECT ET CONSTANT D'HUILE BRUQUEE VERS L'OUTIL. §
L'INTENSITE DU DEBIT, LA QUANTITE ET LA LARGEUR DU JET DE LIQUIDE
PEUVENT ETRE FACILEMENT AJUSTEES.

LSPOOID-SYSTEME DE POINTAGE LASER

PRECISEMENT LE POINT DE PERQAGEI TARAUDAGE

LSROOID-SYSTEME DE REFRIGERATION

SYSTEME DE REFRIGERATION AVEC POMPE DE RECIRCULATION DU
REFRIGERANT

GRACE AU SYSTEME DE POINTAGE LASER, IL EST POSSIBLE DE I.OCALISER EAENE

EDSOOID-CAPTEUR DE PROFONDEUR HAUTE PRECISION

IL PERMET DE PERCER ET TARAUDER A LA PROFONDEUR SOUHAITEE MEME}
DANS LA VERSION MANUELLE '
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BASES ET COLONNES

BANC PORTEUR STRUCTUREL OPTIMISE POUR DONNER UN MAXIMUM DE PRECISION
ET DE RIGIDITE A LA MACHINE, AVEC BASE DE 30 MM ET COMPARTIMENT INTERNE
POUR LE MAGASIN D OUTILS. 1
DISPONIBLE AVEC UN DESSUS BRUT OU AVEC UN DESSUS USINE AVEC DES FENTES EN
T CONQUES POUR LA RECUPERATION DU REFRIGERANT. I'

Hautetiy Préparation du l |
banc

réglabil Typederégime | systemede |poids (kg)_
refrigération
(mm)

Zone de
Modéle [travail (mm)

X-Y

— Dessus travaillé 111111111/X////////k
& BDLIBIO (1800 x 1000| 750/850 | avec des 11&41111//1//680//1
' rainures en T [1111111111X]]11]))/A

. BDGI810 (1800 x 1000| 750/850 Brut Iy

Dessus travaillé| ({({[(([[[[[//|]]]]]]]]/A
BDLI28 | 1200X800 | 750/850 avec des LLLETH V809 /A
rainures en T LT

BDGI28 | 1200X800 | 750/850 Brut \Nen <

CFT — COLONNE DE FIXATION AU SOL H=2000
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COLONNE ELEVATRICE CON(;UE POUR ETRE FIXEE AU SOL

;;;;;

H ]995 MM SOCLE 300X300 MM
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VOLUMEC ®
VIA DEL MERCATO §

31020 SERNAGLIA DELLA BATTAGLIA (TV) - ITALY
TEL. +39-0438-900299- FAX. +39-0438-1896510
C.F.- P.IVA: 1T04029360262
E-MAIL: INFO@®VOLUMEC.IT




