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Frezarka grawerka CNC
1515 1500x1500mm
2,2kW + Akcesoria

Cena brutto 26 999,00 zt
Cena netto 21 950,41 zt
Dostepnosé Dostepny
Numer katalogowy 10421

Kod producenta OX-1515

Kod EAN 5907052590730

Opis produktu
Frezarka CNC 1515 ULTRA — 2,2 kW, pole 1300 x 1300 x 150 mm

Sruby kulowe, liniowe prowadnice, wodne wrzeciono ER20 i samodzielny kontroler DDCS V4.1.

Pole 1300 x 1300 x 150 mmWrzeciono 2,2 kWDDCS V4.1 offlineSruby kuloweNapedy zamknietej petliER20

Wieksze projekty na stole CNC

CNC 1515 ULTRA to frezarka z efektywnym polem 1300 x 1300 x 150 mm i wodnym wrzecionem 2,2 kW. Umozliwia
przygotowywanie konturéw, kieszeni, relieféw oraz innych $ciezek w drewnie, tworzywach i wybranych metalach po dobraniu
narzedzia oraz parametréw. Duza powierzchnia pracy utatwia planowanie wiekszych elementéw i kilku detali w jednym
Zamocowaniu.

Konstrukcja wykorzystuje sruby kulowe SFU1610 w X/Y i SFU1204 w Z, prowadnice HGR15 oraz MGN15 i cztery napedy
krokowe 57HSE o momencie 2,2 Nm z zamknietg petla. Kontroler DDCS V4.1 z ekranem 7” wykonuje przygotowany kod G
samodzielnie, bez komputera podtgczonego przez caty czas pracy. Pliki mozna dostarczac przez pamie¢ USB lub Ethernet.
Dobre przygotowanie procesu obejmuje projekt CAD/CAM, wiasciwy frez, stabilne mocowanie oraz sprawdzenie bazy i
przejazdéw. Maszyna ma mase 130 kg i wymiary 1665 x 1630 x 710 mm, dlatego przygotuj odpowiednie podparcie, dostep

do sterowania i przestrzen do obstugi. Préba pomaga zatwierdzi¢ parametry dla konkretnego materiatu przed wiekszym
zadaniem.

Najwazniejsze zalety

Pole 1300 x 1300 mm

Dostepny zakres pracy pozwala przygotowywac wieksze elementy lub wiele mniejszych czesci. Uwzglednij mocowanie oraz
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przejazdy w osi Z.

Wrzeciono ER20 2,2 kW

Zakres do 24 000 obr./min i wodne chtodzenie pozwalajg dobieraé narzedzie do procesu. Posuw oraz gteboko$¢ dopasuj do
materiatu i frezu.

DDCS V4.1 offline

Samodzielny kontroler z ekranem 7” obstuguje kod G i ma reczny manipulator MPG. Pliki mozesz przenosi¢ przez USB lub
Ethernet.

Sruby kulowe i prowadnice

SFU1610/SFU1204 oraz HGR15/MGN15 tworza uktad mechaniczny osi. Ostony chronig prowadzenie przed wiérami.

Napedy zamknietej petli

Cztery silniki 57HSE 2,2 Nm wspétpracuja z uktadem kontroli ruchu. Przygotowanie parametréw sterowania powinno
odpowiadac tej konfiguracji.

Baza Z i krancowki

Sonda osi Z oraz wyfaczniki krancowe sa w wyposazeniu. Uzywaj ich z wiasciwg procedurg i niezaleznie kontroluj program.

Mechanika osi

SFU1610 / SFU1204 oraz HGR15 / MGN15

W osiach X/Y pracujg sruby kulowe SFU1610 o srednicy 16 mm i prowadnice HGR15, a w osi Z sruba SFU1204 o srednicy 12
mm oraz prowadnica MGN15. Podwdjne prowadzenie podstawy wspiera konstrukcje osi. Sruby sg umieszczone w
aluminiowych rowkach, a metalowe ostony pomagajg chronic¢ je przed wiérami.

Aluminiowa podstawa mocujaca ma grubos¢ 12 mm. Rozmieszczenie elementéw prowadzacych i wsporniki konstrukcji tworzg
mechaniczne podparcie ruchu. Nie nalezy traktowac poréwnan samych prowadnic jako gwarantowanego wymiaru gotowej
czesci: wynik zalezy takze od narzedzia, materiatu i przygotowania programu.
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Wrzeciono

2,2 kW chtodzone woda, ER20
Wrzeciono o Srednicy 80 mm i dtugosci 238 mm ma zakres 0-24 000 obr./min. Obudowa jest wykonana ze stali nierdzewnej
304, a ostona wodna z aluminium. Uktad tozysk obejmuje 3 x 7005 i 1 x 7002. Uchwyt ER20 umozliwia dobér tulei do srednicy

trzpienia frezu.

Przygotuj obieg chtodzenia i kontroluj go zgodnie z instrukcjg. Dobierz tuleje, wysieg frezu, obroty, posuw i gtebokos$¢
przejscia. Deklarowane parametry wrzeciona to doktadnos¢ promieniowa

Kontroler DDCS V4.1

Kod G bez komputera podczas zadania

DDCS V4.1 wykonuje przygotowane pliki samodzielnie i ma ekran 7” oraz reczny manipulator MPG. Transfer przez pamie¢ USB
pozwala dostarczy¢ program bez statego potaczenia z komputerem. Ethernet umozliwia przesytanie plikéw miedzy
komputerem a kontrolerem.

Sterowanie obstuguje kody G Fanuc. Program moze by¢ przygotowany w zgodnym srodowisku CAD/CAM, takim jak ArtCam,

MasterCam, ProE, JDSoft SurfMill, Aspire czy Fusion 360, z wtasciwym postprocesorem. Nazwy tych programéw nie oznaczaja,
ze ich licencje naleza do zestawu.

Naped i elektronika

Cztery 57HSE 2,2 Nm i falownik 2,2 kW

Maszyna ma cztery napedy krokowe 57HSE 2,2 Nm z zamknietg petla. Gtéwny zasilacz 800 W dostarcza 36 V do uktadu
napeddéw. Falownik VFD 2,2 kW jest przeznaczony do sterowania wrzecionem tej mocy. Modut BH57 jest czteroosiowym
elementem sterowania.

Kontroler obejmuje 4-kanatowy modut przekaznikowy, zasilacz 24 V, 50 W, terminal DB37, filtry zasilania i trzy wentylatory

DC. Komponenty wymagajg czystego otoczenia, wiasciwego zasilania i organizacji przewoddéw; potaczenia wykonuj wedtug
dokumentacji.

Sonda i baza

Ustawienie Z oraz kontrola przejazdow

Kwadratowy metalowy czujnik stuzy do ustalenia bazy osi Z zgodnie z procedurg urzadzenia. Wytaczniki krancowe osi X/Y/Z
wspierajg bazowanie i kontrole zakresu. Po wymianie narzedzia lub ponownym mocowaniu sprawdz punkty odniesienia.

Przygotuj wysokos¢ bezpiecznych przejazddéw i sprawdz, czy narzedzie oraz tuleja omijajg uchwyty. Sonda i krancéwki nie
zastepujg podgladu kodu, prébnego przejazdu i kontroli mocowania detalu.

Predkosci i organizacja

Ruch pozycjonujacy oraz posuw skrawania

Maksymalny ruch pozycjonujgcy wynosi 15 000 mm/min, a zakres predkosci skrawania do 5000 mm/min. Wybér posuwu
zalezy od narzedzia, materiatu, gtebokosci przejscia i sztywnosci mocowania. Nie nalezy stosowa¢ maksymalnego posuwu do
kazdej operacji.
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Zorganizuj odprowadzanie wiéréw i dostep do stotu oraz sterowania. Po zatwierdzeniu prébki zapisz program razem z danymi
frezu i materiatu. Przy zmianie operacji, surowca lub mocowania ponownie skontroluj parametry.

Materiaty i zadania do przygotowania

Drewno

e Kontury, reliefy, kieszenie i elementy dekoracyjne z odpowiednio zamocowanego materiatu.

Tworzywa

* Frezowanie oraz grawer po dobraniu narzedzia, obrotéw i sposobu odprowadzania wiéréw.
Wybrane metale

¢ Operacje dostosowane do gatunku, geometrii narzedzia, chtodzenia i sztywnos$ci mocowania.

Mozliwosci konkretnej operacji zalezg od materiatu, frezu, mocowania i parametréw. Wykonaj reprezentatywna prébe; moc
wrzeciona i maksymalny posuw nie stanowig uniwersalnej receptury skrawania.

Pomysty na zastosowania

Wieksze elementy ptaskie

Panele, fronty i kontury przygotowane w rozmiarze odpowiadajgcym efektywnemu polu 1300 x 1300 mm.

Reliefy i dekoracje

Sciezki przestrzenne opracowane w CAM z uwzglednieniem wtasciwego narzedzia i czasu obrébki.

Wiele czesci na jednym stole

Rozmieszczenie kilku detali w jednym mocowaniu i przygotowanie powtarzalnej kolejnosci operacji.

Préby oraz produkcja warsztatowa

Elementy prototypowe, uchwyty i wzory po zatwierdzeniu procesu na danym materiale.

Oprogramowanie i sterowanie

Przygotowanie programu dla DDCS V4.1

Kontroler wykonuje przygotowany kod G. Rysunek i $ciezki nalezy opracowa¢ w CAD/CAM z postprocesorem odpowiadajacym
sterowaniu. Sprawdz jednostki, punkt zerowy, narzedzie i przejazdy, zanim przeniesiesz plik do DDCS.

USB oraz Ethernet utatwiajg przenoszenie programéw. Samodzielna praca kontrolera nie usuwa potrzeby przygotowania pliku
na komputerze ani kontroli zadania przez operatora. Zatwierdz prébke i zachowaj sprawdzone ustawienia.

Przygotuj kod, frez i mocowanie
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Préba oraz kontrola przejazdéw poprzedzaja petne zadanie.

* Przygotuj projekt i sciezki — Opracuj geometrie w CAD, a operacje i Sciezki w odpowiednim CAM. Ustaw jednostki,
materiat, narzedzie i gtebokosci. Wygeneruj kod zgodny ze sterowaniem frezarki i sprawdz podglad przejazdéw.

¢ Zamocuj materiat — Ustaw detal stabilnie na stole i sprawdz przestrzen dla frezu, tulei oraz uchwytéw. Klemy nie
moga kolidowac ze $ciezka. Uwzglednij podktad, jesli operacja przechodzi przez materiat.

¢ Dobierz i zamontuj frez — Poréwnaj srednice trzpienia z tulejg, przygotuj odpowiedni wysieg i prawidtowo zacisnij
narzedzie. Obroty, posuw i gtebokos¢ przejscia dobierz do materiatu, geometrii frezu oraz sztywnosci catego uktadu.

* Ustal punkt zerowy — Wyznacz baze projektu w osiach i zweryfikuj potozenie narzedzia. Jesli urzgdzenie ma sonde
Z, uzyj jej wedtug procedury z prawidtowo ustawionymi parametrami. Kontroluj takze przejazdy nad mocowaniem.

* Sprawdz prébe — Wykonaj kontrole programu i prébny detal. Ocen wymiar, powierzchnie oraz sposéb usuwania
wiéréw. Zatwierdz parametry przed wieksza partig i zapisz ustawienia dla konkretnego materiatu oraz narzedzia.

* Prowadz prace i konserwacje — Obserwuj proces zgodnie z zasadami obstugi, kontroluj mocowanie, narzedzie i
uktady maszyny. Po zakonhczeniu usun widry, sprawdz stan prowadzenia oraz wykonaj czynnosci konserwacyjne
wskazane w instrukcji.

Dane techniczne

Parametr Wartos¢

Model CNC 1515 ULTRA
Efektywne pole XYZ 1300 x 1300 x 150 mm
Wymiary po ztozeniu 1665 x 1630 x 710 mm
Masa catkowita 130 kg

Zasilanie 220-230V, 50 Hz

Sruby X/Y SFU1610, @16 mm
Sruba Z SFU1204, @12 mm
Prowadnice X/Y HGR15

Prowadnica Z MGN15

Napedy 4 x 57HSE 2,2 Nm, zamknieta petla
Sonda Z Kwadratowy metalowy czujnik
Predkos$¢ pozycjonowania 0-15 000 mm/min
Predkos¢ skrawania 0-5000 mm/min
Formaty G-code

Wrzeciono 2,2 kW, chtodzone wodga, ER20
Wymiary wrzeciona @80 x 238 mm

Obroty wrzeciona 0-24 000 obr./min
tozyska 3 x 7005 + 1 x 7002
Doktadnos¢ wrzeciona Promieniowa
Wspétosiowosc 0,025 mm

Kontroler DDCS V4.1, 77, offline
Przenoszenie plikéw USB/Ethernet
Manipulator MPG

Falownik VFD 2,2 kW, 220-230 V
Zasilacz napedéw 800 W, 36 V

Zasilacz pomocniczy 24V,50 W

Modut przekaznikowy 4-kanatowy

Modut osi BH57, 4-osiowy
Terminal DB37

Chtodzenie elektroniki 3 wentylatory DC

Wyposazenie CNC 1515 ULTRA

Frezarka CNC 1515 ULTRA

Sterownik z wyswietlaczem DDCS V4.1
4 silniki krokowe 2,2 Nm

Wrzeciono 2,2 kW chtodzone woda
Krancéwki osi X/Y/Z

Akcesoria montazowe

Instrukcja obstugi

Kabel zasilajgcy

wygenerowano w programie shopGold



Po odbiorze sprawdz stan dostawy i kompletno$¢ wyposazenia przed montazem. Przygotuj stabilne stanowisko, droge
transportu, zasilanie oraz przestrzen dla sterownika i obstugi. Uruchamianie i montaz wykonuj zgodnie z instrukcjg. Mocowanie
materiatu, narzedzia, odprowadzanie wiéréw i wymagane chtodzenie trzeba przygotowad przed pierwszym programem.

Najczesciej zadawane pytania

Czy pole robocze wynosi 1500 x 1500 mm?
Efektywne pole tej konfiguracji wynosi 1300 x 1300 x 150 mm. Dobieraj rozmiar projektu i mocowanie do tego zakresu.
Czy podczas zadania potrzebny jest komputer?

DDCS V4.1 pracuje samodzielnie z przygotowanym kodem. Plik dostarczysz przez USB lub Ethernet. Do przygotowania
geometrii i $ciezek potrzebne jest zgodne CAD/CAM.

Czy licencje wymienionych programéw CAD/CAM sg w komplecie?

Lista programoéw opisuje mozliwos¢ przygotowania zgodnego kodu. Wyposazenie oferty obejmuje kontroler DDCS i elementy
wymienione w zestawie, bez deklaracji licencji tych programoéw.

Czy kontroler czteroosiowy oznacza przystawke obrotowa w zestawie?

Nie. Lista wyposazenia nie wymienia przystawki obrotowej. Jej ewentualny dobér trzeba potwierdzi¢ osobno dla konfiguracji
maszyny.

Jak dobiera¢ posuw?

Do materiatu, frezu, gtebokosci, mocowania i chtodzenia. Maksymalny ruch pozycjonujacy i posuw skrawania sg réznymi
parametrami, a wiasciwe ustawienia trzeba sprawdzic¢ na prébie.

Czy sonda Z zastepuje kontrole programu?

Nie. Pomaga ustali¢ baze narzedzia. Sciezki, mocowanie, wysieg frezu i wysoko$¢ bezpiecznych przejazdéw nalezy sprawdzi¢
niezaleznie.

Polska dystrybucja, serwis i wsparcie

CNCWorld zapewnia kontakt z polskim sprzedawcg i pomoc przy doborze frezarki, osprzetu oraz czesci. Przy zapytaniu podaj
model urzadzenia, rodzaj materiatu, wymiary detalu, planowane operacje i uzywane narzedzia. Przy czesci zamiennej
przygotuj oznaczenie, wymiary mocowania i dane sterownika. Préba na wiasnym materiale pomaga oceni¢ konfiguracje przed
wieksza serig.
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