CANMBIA UTENSILI VERTICALE

> Scatola di dimensioni contenute, compatta e a tenuta stagna.

> Posizione della motorizzazione per una migliore adattabilita.

> Sincronizzazione dei movimenti meccanica a comando positivo dell'intero ciclo.
> Accelerazioni controllate delle masse in movimento.

> Elevata rigidita e precisione nei posizionamenti.

> Lubrificazione lunga vita.
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VTC40 CAMBIA UTENSILE

Note:

Le unita di misura sono conformi al sistema metrico internazionale SlI
Le tolleranze generali di fabbricazione sono secondo UNI —1SO 2768-1 UNI EN 22768-1
lllustrazioni e disegni secondo UNI 3970 (ISO 128-82)

Il metodo di rappresentazione dei disegni convenzionale

La Colombo Filippetti Spa si riserva il diritto di effettuare in qualsiasi momento modifiche utili a migliorare i propri
prodotti. | valori contenuti nel presente catalogo non risultano pertanto vincolanti.

Il presente catalogo annulla e sostituisce i precedenti.

Non & ammessa la riproduzione , anche parziale, del contenuto e delle illustrazioni del presente catalogo.
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VTC40 CAMBIA UTENSILE
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VTC40 CAMBIA UTENSILE

1. Generalita

I VTC prodotti dalla COLOMBO FILIPPETTI sono gruppi di scambio utensili, meccanici e completamente
autonomi, che trasformano per mezzo di un meccanismo a camma il moto rotatorio uniforme in entrata, fornito da
un gruppo motore, in una serie ordinata di movimenti intermittenti, lineari e rotativi, dell'albero d'uscita sul quale &
montato il braccio delle pinze di presa degli utensili. La combinazione sincronizzata dei movimenti eseguiti dal
braccio delle pinze realizza il ciclo tipico di scambio che & caratteristico di questo dispositivo.
La semplicita della forma costruttiva, la trasformazione diretta dei moti per mezzo di un sistema meccanico a
camma-tastatore, che consente il controllo delle accelerazioni dei movimenti e assicura un comando positivo
durante lintero ciclo, hanno consentito la realizzazione di questo prodotto le cui caratteristiche principali sono:
precisione velocita e dolcezza dei movimenti, basse vibrazioni, silenziosita, versatilita di applicazione con ingombri
estremamente ridotti. Le performance migliori si ottengono con uno studio specifico dei movimenti rivolto
all'ottimizzazione delle caratteristiche del VTC con le caratteristiche della macchina utensile

2. Esempi di applicazioni

| cambia utensili VTC vengono impiegati in macchine con mandrino ad asse verticale. La rotazione delle pinze per
la presa degli utensili (prima rotazione del ciclo) € in senso orario nei meccanismi standard, ma pud essere a
richiesta realizzata con senso antiorario in questo caso anche le pinze devono essere adatte alla rotazione di
presa antioraria. Attenzione, invertire il senso di rotazione del motore € equivalente a percorrere il ciclo al contrario
ma non ad eseguire la presa in senso antiorario.

3. Componenti e accessori

Il meccanismo di scambio utensili & costituito dai seguenti componenti:

Motorizzazione

Cambia utensili VTC

Gruppo controllo b f
movimenti ’

Braccio pinze

Fig. 1 — Componenti
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VTC40 CAMBIA UTENSILE

4. Sequenza dei movimenti del ciclo

L'angolo di rotazione della pinza per la presa ed il rilascio dell'utensile & di 90°, a richiesta pud essere di 60°
[gradi]. La rotazione di ribaltamento & sempre di 180°. La corsa massima di estrazione utensili € di 110 (mm),
corse inferiori possono essere realizzate a richiesta, sono standardizzate le corse di estrazione e di inserzione
utensili di 60 o 110 (mm).

1 - Posizione di riposo. 2 - Presa dei portautensili 3 - Estrazione dei portautensili dagli attacchi
(rotazione del braccio di +90°). (movimento lineare di uscita).

4 - Scambio di posizione degli utensili 5- Inserzione dei portautensili scambiati negli 6 - Rilascio dei portautensili
(rotazione del braccio di +180°). attacchi (movimento lineare di ritorno). (rotazione del braccio di -90°)

Fig. 2 - Sequenze del ciclo di Cambio utensile.
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VTC40 CAMBIA UTENSILE

5. Ciclogramma

| diagrammi sotto rappresentati sono schematici e non rappresentano le leggi di moto effettivamente impiegate
nella esecuzione dei profili ma danno solo una indicazione della successione dei movimenti. Quando é richiesta la
ottimizzazione dei movimenti per una specifica macchina utensile, questa puo portare alla realizzazione di profili
con tempi nel ciclo anche molto diversi rispetto a quelli standard rappresentati.
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Fig. 3 - Sequenze del ciclo di Cambio utensile.

Ciclogramma

Tempi del ciclo

T1 = Sosta per rotazione di presa;
T2 = Corsa di estrazione;

T3 = Sosta per scambio utensili;
T4 = Corsa di inserimento utensili;
T5 = Sosta per rotazione di posa,;

Tx = Sosta per blocco/sblocco utensili;

R1 = Sosta di inizio ciclo;

R2 = Rotazione pinza per presa utensili;
R3 = Sosta per estrazione utensili;

R4 = Rotazione pinza per scambio utensili
R5 = Sosta per inserimento utensili;

R6 = Rotazione pinza per posa utensili;
R7 = Sosta di fine ciclo;



VTC40 CAMBIA UTENSILE

6. Sensi di rotazione del braccio porta pinze

| sensi di rotazione rappresentati nella figura si riferiscono alla direzione di rotazione della pinza nella sequenza 2,
o di presa del portautensili. La rotazione ORARIA, che € la rotazione standard, viene indicata con la lettera "D"
nella designazione. La rotazione ANTIORARIA & opzionale e viene indicata con la lettera "S" nella designazione.

Rotazione
antioraria

Rotazione
oraria

Fig. 4 - Sensi di rotazione

7. Zonadi pericolo in condizioni di funzionamento normali

Trattandosi di una apparecchiatura ad azionamento positivo, il braccio porta pinze si muove unicamente nella sua
area. |l meccanismo si puo arrestare solo in seguito a sovraccarico del motore di azionamento, per l'intervento di
un limitatore di coppia, o per la rottura di qualche organo interno, oltre che per la esclusione della alimentazione.
E' necessario quindi, durante il funzionamento, non superare la zona di pericolo. In caso di interventi di

manutenzione é necessario interrompere la alimentazione di corrente al motore prima di accedere alla zona
pericolosa.

Corsa + dim. utensili

Interasse pinza + Dim. utensili

Fig. 5 - Zona di pericolo in condizioni di funzionamento normali
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VTC40 CAMBIA UTENSILE

8. Definizione dei piani

| piani del VTC sono identificati convenzionalmente secondo lo schema seguente:

Fig. 6 — Designazione dei piani
9. Sceltadel tipo

Il tempo di ciclo realizzabile con il cambiautensili VTC & determinato dal tipo di cono del mandrino previsto nella
macchina utensile a cui esso sara abbinato, dal massimo peso degli utensili che deve trasportare e dalla
lunghezza del braccio porta utensili. Per un corretto funzionamento bisogna attenersi ai valori massimi ammissibili
di: dimensioni, carico e velocita rilevabili dalla Fig 9 delle caratteristiche tecniche. Questi valori concorrono a
determinare le caratteristiche di coppia e di forza richieste dalla applicazione.

Nel caso uno di questi valori dovesse essere superato si rendera necessaria una verifica della applicazione che
puo essere fatta contattando il nostro ufficio tecnico.

10. Impiego del motore autofrenante

Il motore autofrenante viene impiegato per fermare il meccanismo nella fase di pausa meccanica prevista alla fine
di ogni ciclo di cambia utensile e prolungarne la durata fino a ché non sia richiesta, dal controllo della macchina
utensile, la esecuzione di un nuovo ciclo.

Per il posizionamento, la regolazione e la messa in fase dei VTC, al momento del montaggio sulla macchina
utensile o dopo interventi di manutenzione, raccomandiamo l'utilizzo di motori autofrenanti con sblocco manuale
del freno e la rotazione manuale dell'albero motore.

In alternativa ai motori autofrenanti vengono attualmente ben impiegati motori con inverter che consentono una

frenata del motore in tempi piu brevi senza usura di parti meccaniche (organi d'attrito) e la regolazione della
velocita molto fine. Altro tipo di motore é il motore brakeless con posizioni e velocita controllate da un encoder
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