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TORNO AUTOMATICO
TIPO SUICO CNC

SR -15 / En Os tornos antomaticos da Série SR faceis de usar da Star

marcacio C€

Tendo em conta as necessidades reais do operador

A tecnologia nesta nova gama de maquinas € avancada. Sabendo
disso, seus operadores podem ficar preocupados. Mas, quando
souberem que a filosofia de desenvolvimento da Star reconhece
que, independentemente do quanto a tecnologia seja avangada, o
produto ainda precisa ser colocado em funcionamento por um ser
humano, seu pessoal ficara reconfortado. As necessidades do
usuario também foram pesquisadas exaustivamente por nos e
combinadas com nossa experiéncia em criagao para oferecer
essas maquinas que apresentam 3 beneficios principais:

® Os operadores estardao interessados em trabalhar com elas.

® A estabilidade operacional de longo prazo exigida pelos

fabricantes de pecas torneadas de precisao esta incorporada.

® Elas contribuirdo para um ambiente de trabalho mais limpo.

Concelto de Planej amento de Produto

1 9 7 Tecnologia de alta poténcia para reduzir ainda mais o tempo de usinagem de

pegas simples e complexas.

Capacndades Versatel
@ . A otimizacdo da eficiéncia de instalacdo e ajuste da ferramenta, além de um
(E)fgfgéida | sistema de refrigeracdo para remover lascas de corte da area de trabalho,
\_Ope =
agradardo a qualquer operador.
S g qualq p
” ] A seguranca do operador e da maquina é gerenciada pelas diversas funges
_segurangij incorporadas para evitar danos.
)
Produtle@e- O maximo foi alcangado ao combinar usinagem de alta velocidade e a
t manutencao do mais alto grau de confiabilidade e precisao.

N c As fungdes avangadas da maquina sao simples de usar com o sistema de
Software de Suporte software de suporte ao usudrio completamente novo da Stars.

ao Usudrio



deixam a usinagem facil, eficaz e agradavel de usar.
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A Série SR combina a operagio facil com a alta produtividade para
obter usinagem de alta precisdo com sensac¢ao confortavel.

‘!_  Parta-terramentas Com 5 ferramenmas de torncamento, 3 ferramentas de trabalho cruzado automarizadas ¢ 3 terramentas
paramsinagem frontal ¢ trascira, pode ser alcancada nm alto gran de flexihilidade para uma nsinagem versatil.

12} S_ubfusu_ﬁ ' [acll pegar pegas pequends ou curtas wevendoe o subluso ate 13 nun da superficie lnal da ferramenta de corle,
Além digso, npeeas de até 80 mm de comprimento ¢ com comprimento maximo de projegio de 30 mm podem ser
comodadas com cjccao frontal. Para usinagem de pegas longas. recomenda-se o uso do “Fijctor de pegas longas com tubo
guia’,

@ Novo Ajustador de Ferramentas (Opcional) O novo configurador de ferramentas da Star (pat. pendente) possibilita uma
redugdo notavel no tempo de ajuste da ferramenta. Quando uma ferramenta é fixada em sua posi¢do aproximada, um

sensor de toque mede automaticamente a posigdo da aresta de corte com precisao da ordem de microns.

@OUnidade NCO Tela CRT A Star incluiu uma ampla variedade de fungdes originais no software para facilitar a execugdo da
usinagem versatil de alto nivel. Menos demanda pela habilidade do operador.
@ Tanque e Filtro de Refrigerante O filtro no tanque de refrigerante est4 posicionado especialmente para facilitar o acesso

€ a remocao.

@) nmaunidade de perluragio / ficsagem enizada de 3 fusos (Tigura. @) ou unidade de ranhura (Figura @), etc. Além disso, a faixa de
padrdes de usinagem pode ser expandida ainda mais usando a fungao de interpolag¢ao simultanea.



A Star introduz a usinagem frontal e traseira simultanea na inddstria.

A Star tornou possivel a usinagem simultdnea da
parte frontal e traseira do material controlando as
posi¢Bes relativas de acabamento das unidades de
trabalho frontais e traseiras de 3 fusos com altissima
precisdo. Em combinagdo com a fungdo de
interpolagdo simultanea, a Série SR pode atender a
padrdes versateis de usinagem, como didmetro
externo + furagdo frontal. furacdo frontal {macho) +
furacdo traseira (macho) etc. Além disso, a unidade
traseira de 3 fusos estd posicionada para permitir que
0 ajuste da ferramenta seja realizado com facilidade
por um operador posicionado na frente da mdquina.

@Exemplo de Usinagem Simultidnea Frontal / Traseira

Afigura abaixo mostra um procedimento de usinagem no qual é empregada a fung¢do de interpolagdo simultdanea. Como mostra a figura
da ferramenta, o torno estd executando a centralizacdo e a perfuracdo simultaneamente nos lados principal e traseiro. Além disso, a
usinagem de sobreposi¢do esta disponivel convencionalmente. Como mostra a figura, o rosqueamento traseiro esta sendo realizado
pela unidade traseira de 3 fusos enquanto o torneamento lateral e o corte de chaveta sdo executados no lado principal.

| * As figuras indi -
guras indicam a ordem dao
T1000 T300 processo.
T800 # A porgdo vermelha indica a
m B Centralizag&o 5, interpolagdo simultanea.
# Afungéo de indexagao do subfuso é

Fresagem Ranhuramento T300 usada.
- Corte de chaveta (&)

T2300 T2200 -

2 T1200 2 T1300

p— " po— D - 43}

n i- i === Centralizagao Perfuragéo

T100 ‘

Corte | 0 Tomeamento lateral (4
‘—\I_I‘J_ T200

7
Torneamento lateral 7200 [

[~ : : —
E Rosqueamento de ponto Unico | Material | S45C-F ¢ 20_|
L —

Perfuragao [1] Centralizagéo [Z] [

T400
Torneamento traseiro 3!

T2100

Uma oferta atraente que somente a Star pode fazer: a Série SR com especificagdes atualizadas.

Para aplicagGes de usinagem que néo podem ser atendidas pela Série SR padro, a Star também oferece modelos com as seguintes
especificacdes atualizadas.

@ Porta-ferramentas de 6 estacées @ Unidade de perfuragdo cruzada /fresadora de 4fusos @ Acessrio de endworkinghackworking de 4 fusos
Para clientes que necessitam de umaampla Para clientes que exigem ferramentas — Para clientes que precisam realizar
escolha de ferramentas de torneamento mais orientadas uma usinagem mais versatil




As especificacdes da Série SR estio repletas de vantagens reais para o usuario,

enquanto a linha de op¢des da Star oferece muito espaco para expandir seu potencial criativo.

B Especificagbes Padrao da Maquina

B Acessorios Opcionais

tem Especificacdes Unidade de interbravamento de porta com sistema de travamerto
Diametro max. de torneamento ¢ 16 mm (5/8 pol.) @ 53456
¢ 20mm(25/32 pol.) ®
Curso max. do cabecote 205 mm (8 pol.) 1 Curso do mandril P @) Tubo intemo do fuso principal de 6,5 mm 53446
Capamdade_max. Ferramenta estaciondria | ¢ 8 mm (5/16 pol.) i , ) 0] ® Unidade de entalhe 53151
de perfuragao Acessério automatizado é5mm(3/16 pol.) Didmetroméx defiagocommandd | © )
Capacidade max. Ferramenta estacionaia | M8 X P1.25 e AL O O Ejetor de pegas longas com tubo guia
ET-1-16: ¢5.5
de abertura Acessério automatizado M5 x P0.8 (Em caso de abertura de rosca) | O ® 50472(SR-16)-53472(SR-20)
G i AX. rfi a ) = -
apacidade max. de perfuragao $10 mm (25/64 pol.) L. P Versio de sopro de ar A 53474
Capacidade max. de corte pela matriz M8 x P1.25 D.E. da Matriz: 20,825 | O ®
Capacidade max. de ranhura | 1.5mm(L ) x4mm(D) [Cortador: ¢ 50X $12.7 o o) Versao de sopro de ar B
Velocidade do fuso principal | 500~10,000 rpm @ 50475(SR-16)- 53475(SR-20)
. 409~8.000om O Unidade de fixago Barstock 53418
Angulo de indexagdo min. do fuso principal 1F I!ndexa(:éo do fuso principal| O O
Motor do fuso principal 2.2kw( continuo ) /3.7 kw(30min.) () @ Separador de pe¢as 328
Furo do fuso principal ¢ 20mm (25/32 pol.) ® A ;
#24mm(15/16 pol.) o justador de ferramentas 53421
Namero de ferramentas 5 ferramentas + 3 ferramentas automatizadas| O O Base do estoquista de pegas 39119
Haste da ferramenta [[112x95~120mm (@) 0
112.7 x95~120mm (@) ® Transportador de pegas 53412
loci Fresamento cruzado 350~-5,000 rpm O O . . - =
Zi::;i:ieaﬁof;:?i:: do £ S Unidade de indexagao de 15° do fuso principal
Ranhura 60~900rpm ® |18 50454(SR-16)-53454(SR-20)
Motor de acessdrio automatizado 0.4 kw @ O
Servo motor Codificador de pulso absoluto de todos os eixos | O O Unidade de indexag&o de 1° do subfuso
Dimensdo (Comprimento X Largura X Attura) 2,200 X 1,255 1,735 mm | Exceto para placas de nivelamento| O ® e el
Altura central do fuso principal 1,060 mm e transformador externo (? O Unidade de indexagéo de 15° do subfuso
Peso 1,700 kg ® O 50484(SR-16):53484(SR-20)
Numero de ferramentas | 3 ferramentas @ O -
Acessdrio de endworking Capacidadernax.deperfuragio| ¢ 8 mm~(5/16 pol.) Didmetroméx. de fixacgo commandrit | O @ Porta-ferramentas de 6 estagbes 53109
de 3 f K 3 =
e 3 fusos Capacidademax.deabertura | M8 X P1.25 ER16: ¢ 10 (@) @® Uni deperfuraca f jorade 4 fusos
[Capaddade max. decorte pelamatrz,. M8 X P1.25 Diametro méx. da matriz: ¢ 25 @) @ 53163-53164
Capacidade do tanque de refrigerante 100 ¢ @® ®
. Acessario de endworking / backworking de 4 fusos
Motor de refrigerante 0.18kw (C) Q 50200D(SR-16}-53200D(SR-20)
Capacidade do tanque hidraulico 20¢ O Q
Motor da bomba hidréulica 0.75kw O O
Consumo de energia 5.0KVA ® O
B Acessérios Padrao
Corpo da maquina O __© Luz de trabalho (Lampada fluorescente CA230V, 18W) C) O
Transformador extemo (entrada: CA380/400/415V, saida: CA230V) () ® Acessorio de backworking ) )
Controlad Eri >
o.n g num~ = - ® ® Detector de ejegao de pegas @ @
Painel de operagao e display CRT (@) O -
Unidade hidraulica (com pressostato e detector de nivel de dleo) O O Conjunto de ferramentas © O
Unidade aérea =) @ Manual de operagéo, Manual de instalacéo, Lista de pegas, Diagrama de cirauito eléfrico @ @
Tanque de dleo refrigerante do fipo separado (com detector de nivel de dleo) O O 500-62(1pg) O
s . — Porta-ferramentas
Sensor de controle de fluxo de dleo refrigerante O @) 530-62 (1pg)
Unidade de lubrificagdo centralizada automatica (com detector de nivel de 6leo) @) O Luva de broca
Unidade de bucha guia giratoria @) O Porta-fermamentas|  (para usinagem de | 301-24(3pgs) ¢
Unidade de intertravamento de porta @ 3] (1 conjunto) = extrzmldsde frontal)
= p = . uva de broca
Unidade indexadora de 1° do fuso principal [©] C] (para usinagem de 311-23(3pgs.) @ ®
Detector de ferramenta de corte quebrada ® @ fade traseira)
Parafusos de nivelamento e placas de nivelamento ] Q Unidade e peruragdo onzadd 500-63 (1 pe) C
Tubo interno do fuso principal de 11,7 mm @) O /fresadora de 3 fusos [530-63(1139) @




B Especificagdes de Acessoérios de Backworking

Item

Especificacbes

Diametro max. de fixagdo com mandril

O

$16mm (5/8 pol.)

¢ 20mm(25/32 pol.) O

Comprimento max. para eje¢ao frontal

80mm (3-5/32 pol.)

Comprimento max. de projecao das pegas

30 mm (1-3/16 pol.) Distancia da extremidade de collet

Unidade de 3 fusos | Numero de ferramentas

3 ferramentas

para backworking Capacidade max. de perfuracéo

67 mm (9/32 pol.) Démetomék defiagiocom mand ER16:¢ 10

Nota):

As capacidades de usinagem acima se
aplicam ao material S45C (AISI 1045, DIN
C45). As capacidades de usinagem podem
diferir dos valores listados dependendo das
condigbes de usinagem, como o material a
ser usinado ou as ferramentas a serem
utilizadas.

©|0|0|0|0(D
@

Capacidade méx. de abertura| M6 P1.0 Diametro méx. de fixagao com mandril ER11:¢ 7 C
Velocidade do subfuso| Versao padrao 400~6,000 rpm
300~-4,500 rpm O
Verséao de torque 230~3,500 rpm @
180~2,700 rpm ®
Motor do subfuso 0.55 kw (continuo ) /1.1kw (30min.) ® O

B Tabela do Sistema de Ferramentas

! _ Porta-ferramentas de 5 estagGes para haste de ferramenta de 12 mm?
' i 500-62 (SR-1 eg
530-62(SR-20
! e Porta-ferramentas de 6 estagdes para haste de ferramenta de 12 mm?
......... ceneenenean531-09
Adaptador de ferramenta com balango de 20 mm
. AN (haste da ferramenta 12 mm?) ««eeserrevaesess 31-01
Luvade broca ER16 eeeveeeereeneiiennnnnnn 301-24
F Bucha de broca ER16 para perfuragéo profunda .3(1-25
Padrao
=== " — — | demachO ER16 +eeceeieeneciiansacanas X
(versiode 3 fusos) | 0% R
t Luva da matriz¢ 24 R R R T T TP 736—36
Luva da matriz qg DD reeresrecnnenoinaocaina, 736-37
| Acessorio de endworking de
3 fusos Luva de broca ER16 (Instalada em T4)
...................... 301 _24
@XCE[[L_ - — Buchade brocaER16 para perfuragéo profunda -301-25
Versao de .
4 fusos +_ Luva de broca ER16 (Instalada em T1-T3) . .
|
e Luvade macho ER16 ceeeveniiierenienianins 301-33
Luvade broca ER16 «ievverrnniaiiiiienennans 311-23
_ Luva de macho ER11«sseeeeereeeecnunnennnn.. Ly
Padrao EaED
(versao de 3 fusos) Luva de fUragio b 6 --+vxeesmeesreesmesans 311-41
Luvadefuragao  § 8 «eeeererverennuanannnns 311-42
L Unidade de 3 fusos
para backworking o Luvadebroca ER16 «ceoverernrinoncannnn., 311-22
~ " Luvade macho ER11 «vvuunneaenniiiiiinnnnnne. X
S Versao de _J o
L,
4 fusos ‘_ Luvade furagio @ Beressererrenecennninn, 311-61
L Luvadefuragio ¢hg -vererremvecienncninnns 311-62
¢ Acessorio automatizado —— Unidade de perfurag&o cruzada / fresadora de 3 fusos ER-16

(fresagem 3 pgs.)  seeceeememserrenenians 500-63(SR-1 6;

...................... 530—63(SR-20
Unidade de perfuragao cruzada / fresadora de 4 fusos ER-11

(fresagem 3 pgs. + abertura 1 pg.)

Unidade de fresagem de perfuragéo cruzada de 4 fusos ER11
(fresagem 3 pgs.)

- Unidade de ranhura 50A. -+ ++sseeeeerasancenanaas 531-51
(fresagem 1 pg. + ranhura 1 pg.)
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* As caracteristicas de projeto, especificagdes e execugao técnica estao sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.

* Esta maquina é controlada pela lei de cAmbio e controle de comércio exterior.

* Esta maquina esta em conformidade com os padrbes de seguranca CE. Tanto o operador quanto a maquina
estao protegidos pelas diversas fungées incorporadas para evitar acidentes.

. Agente Exclusivo no Reino Unido

St@IF* STAR MICRONICS CO,LTD.  SIE@IIF* AsS Precision Machine Tools Ltd.

Divisdo de Ferramentas de Maquinas Chapel Street, Melbourne, Derbyshire DE73 1EH, Reino Unido
1500-34 Kitanoya, Misawa, Kikugawa-cho, TEL: 01332864455 FAX: 01332864005
Ogasa-gun, Shizuoka-ken, Japdo 439
TLX : 4243885 STARMC J
TEL : 0537-36-1125
FAX : 0537-36-5874

Stalr

STAR MICRONICS Otto-Lilienthal Strasse 2,
MANUFACTURING D-55232 Alzey, Germany
DEUTSCHLAND GMBH Tel:06731-8401 Fax:06731-8406



