CNC do
45 (51) mm

EMCOTURN E45



/EMCOTURN E45
W WERSJI 7
KONIKIEM

Doskonata europejska precyzja, maszyna
wyposazona w 0$ Y, 0 200 mm wieksza
dtugosc obraébki, 0s C, napedzane narzedzia
0 mocy 4 kW oraz mozliwos¢ wyboru
sterowania Siemens, Fanuc lub Heidenhain.
Na zyczenie dostepny jest przystepny
podajnik pretéw lub zintegrowane
rozwigzanie w zakresie automatyzacji.

Sruba gwintowana
(stal do ulepszania)

PRZESTRZEN ROBOCZA

/ Mnéstwo przestrzeni
/ Prosty sptyw wioréw
/ Najwyzsza ergonomia

GtOWICA NARZEDZIOWA

/ 12 gniazd osiowych VDI 30

/ 6 gniazd napedzanych

/ Gwintowanie bez kompensacji dtugosci
/ Toczenie wielokatéw, grawerowanie, itp..

WRZECIONO

/ Wysoka wydajnos¢

/ Konstrukcja odporna na temperatury
/ Duzy zakres predkosci

/ Koncéwka wrzeciona A2-5

/ Srednica preta @ 45 (51) mm

STEROWANIE

/ Najnowoczes$niejsza technologia
sterowania

/ FANUC OiTF / 15" z Manual Guide i

/ SINUMERIK 828D / 15 "z. Shop Turn

/ HEIDENHAIN CNC PILOT 640 / 15,6 “
z Smart Turn
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Maszyna z wyposazeniem dodatkowym

POLKA

/ Miejsce na urzadzenia pomiarowe i narzedzia
/ Opcjonalnie dla klawiatury PC Sinumerik

/ Przejazd +40 / -30 mm
/ Kat 90° zapewniony przez konstrukcje maszyny

/ Duzy rozstaw miedzy prowadnicami
/ Stabilna i zwarta konstrukcja, bez ograniczen

OBUDOWA MASZYNY

/ Kompleksowa ochrona przed wyrzucanymi
widrami

/ 100% szczelnos¢ uktadu chtodziwa

/ Duze drzwi z szyba z bezpiecznego szkta

/ Swobodny wglad do przestrzeni roboczej

/ Wbudowane przyciski utatwiajace obstuge
maszyny

/ tatwe czyszczenie zbiornika chtodziwa

LN
q—
Ll
pd
o
-
—
o
QO
>
Ll




/EMCOTURN E45
W WERSJ| 7
PR7ZECIW-
\WRZECIONEM

EMCOTURN E45 SMY-idealne rozwigzanie do
ekonomicznej, kompletnej obrébki. Wyposazone
we wrzeciono przechwytujace, napedzane
narzedzia, precyzyjna os C, szybkie przejazdy,
centrum tokarskie EMCOTURN E45 SMY daje
wszystko to, czego potrzeba do produkcji
ztozonych elementow toczonych w sposob
wydajny i ekonomiczny. Cecha
charakterystyczna maszyny jest bardzo sztywna
0$ Y o dtugim przejezdzie - dla niemal
nieograniczonych mozliwosci obrobki z
maksymalna precyzja.

Tarcza (mimosrodowa)

PRZESTRZEN ROBOCZA

/ Mnéstwo przestrzeni
/ Prosty sptyw widrow
/ Najwyzsza ergonomia

GLOWICA NARZEDZIOWA

/ 12 gniazd VDI 25 promieniowych

/ 12 gniazd napedzanych

/ Sterowana serwomechanizmem z regulowana predkoscia obrotowa
/ Gwintowanie bez kompensacji dtugosci

/ Toczenie wielokatow, grawerowanie, itp.

WRZECIONO

/ Wysoka wydajnos¢

/ Konstrukcja odporna na temperatury
/ Duzy zakres predkosci

/ Koncéwka wrzeciona A2-5

/ Srednica preta @ 45 (51) mm

PRZECIWWRZECIONO

/ Kompletna obrébka elementéw

/ 0$ C do operacji frezowania

/ Wyrzutnik czesci

/ Sptukiwanie

/ Opcjonalnie dostepne z przelotem do roztadunku
dtugich watkéw

/5L 1200

PODAINIK KROTKICH PRETOW EMCO SL1200

/ Srednica pretéw ¢ 8 — 95 mm

/ Dtugos¢ preta 250 — 1200 mm

/ Magazyn materiatu 560 x 1210 mm
/ Wymiary 1700 x 1250 mm

/ Mozliwos¢ przesuniecia 0 400 mm

o

| To e e, |

Maszyna z wyposazeniem dodatkowym

* EMCOTURN E45

10

STEROWANIE

/ Najnowoczes$niejsza technologia sterowania
/ FANUC QiTF / 15" z Manual Guide i
/ SINUMERIK 828D / 15 "z. Shop Turn
/ HEIDENHAIN CNC PILOT 640 / 15,6 “
z Smart Turn

POLKA

/ Miejsce na urzadzenia pomiarowe i narzedzia
/ Opcjonalnie dla klawiatury PC Sinumerik

/ Przejazd +40 / -30 mm
/ Kat 90° zapewniony przez konstrukcje maszyny

/ Duzy rozstaw miedzy prowadnicami
/ Stabilna i zwarta konstrukcja, bez ograniczen

OBUDOWA MASZYNY

/ Kompleksowa ochrona przed wyrzucanymi widrami
/ 100% szczelnos¢ uktadu chtodziwa

/ Duze drzwi z szyba z bezpiecznego szkta

/ Swobodny wglad do przestrzeni roboczej

/ Wbudowane przyciski utatwiajace obstuge maszyny
/ tatwe czyszczenie zbiornika chtodziwa

TRANSPORTER CZESCI GOTOWYCH

/ Duza pojemnos¢ magazynu
/ Automatyczne indeksowanie
/ W zestawie z szuflada na wiory
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4 GLOWICA NARZEDZIOWA

/ System szybkiej wymiany VDI

/ 12 gniazd napedzanych narzedzi

/ Bez ustawiania oprawki narzedziowej

/ Mozliwos¢ pracy na obu wrzecionach

/ Regulowana predkos¢ obrotowa z funkcja override

/SPRAWDZONA JAKOSC

KONSTRUKCJA

EMCOTURN E45

/ KOLOWOSC | JAKOSC POWIERZCHNI / POWTARZALNOSC
Materiat: Mosiadz (Cu Zn 40 Pb 2 ) Materiat: Stal — 16 Mn Cr 5
5 PRZECIWWRZECIONO —— . _ .
arzedzie skrawajace: Ptytka CCGX 09 T3 04-AL Narzedzie skrawajace: @45 h6

/ Duzy zakres predkosci Srednica toczenia: @ 55 mm Srednica toczenia: 16 pm
/0sC
/ Hamulec wrzeciona Predkos$¢ skrawania: 300 m/min Predkos¢ skrawania: 2000 obr/min
/ Koncowka wrzeciona A2-4 Posuw: 0,025 mm/obr Posuw: 0,08 mm/obr

Gtebokos¢ skrawania: 0,03 mm Gtebokos¢ skrawania: 0,2 mm

66 KORPUS MASZYNY
/ Termicznie izolowany od podstawy maszyny DLUGOTERMINOWA DOKLADNOSC OBR()BKl: 4 pm

/ Zbiornik na chtodziwo, ktéry jest wigkszy i tatwiejszy
do czyszczenia
/ Nie wymaga kotwienia / POMIARY ..* / POMIARY ..*

- / 100% szczelnos¢ - brak wyciekéw chtodziwa
WRZECIONO GLOWNE

/ Wysoka moc

/ Kompaktowa, termostabilna konstrukcja
/ Duzy zakres predkosci

/ Koncéwka wrzeciona A2-5

/ Srednica preta g 45 (51) mm

Kotowosc: 0,45 pm Zakres:

Jakos¢ powierzchni: Ra = 0,163 um Wartos¢ Cm:

LOZE MASZYNY

/ Wyjatkowo sztywna spawana konstrukcja stalowa
/ Kompaktowa konstrukcja

/ Bardzo wysoka termostabilnos¢

/ Wypetnienie materiatem pochtaniajacym drgania

PROWADNICE ROLKOWE

/ We wszystkich osiach liniowych

/ Z napieciem wstepnym

/ Brak luzu w dowolnym kierunku dziatania sity
/ Duze predkosci przejazdow

/ Odporne na zuzycie

/ Minimalne zapotrzebowanie na smarowanie

* ... Na rzeczywiste wyniki moze mie¢ wptyw wiele czynnikéw, np.:
cykle rozgrzewania, predkosci, posuwy, narzedzia, chtodziwo, materiat,
temperatura otoczenia itp. Wartosci moga by¢ wyzsze lub nizsze niz podane.




PRZECIWWRZECIONO | CHWYTAK ELEMENTOW OBROBIONYCH

Przeciwwrzeciono zawiera wyrzutnik czesci z monitorowaniem skoku i doprowadzaniem chtodziwa. Automatycznie wyrzuca

obrobione czesci do chwytaka, ktéry nastepnie usuwa je z maszyny i przechowuje w koszu lub na przenosniku akumulacyjnym.

WRZECIONO GLOWNE

Wrzeciono gtéwne z czterema tozyskami zapewnia warunki

dla obrébki pretow, jak réwniez obrébki uchwytowej. Uchwyty
tulejkowe, 3-szczekowe i trzpienie mozna montowac na
znormalizowanej korncéwce wrzeciona A2-5. W przypadku obrdébki
watu dostepne sa réwniez zabieraki czotowe do obrébki w ktach.

OSIOWA GtOWICA NARZEDZIOWA

12-pozycyjna osiowa gtowica narzedziowa VDI30 z gniazdami
narzedziowymi na 2 obwodach. Zewnetrzny - dla narzedzi
stacjonarnych, wewnetrzny - dla maksymalnie 6 napedzanych
narzedzi. Brak przemieszczenia narzedzia w osi Z przy indeksacji
gtowicy, logika kierunkowa. Przetaczniki z dwukierunkowa logika,
sprzegto DIN 5480.

PRZECIWWRZECIONO

Wrzeciono przechwytujace stuzy do kompleksowej obrobki
elementoéw. Dzieki niemu mozna wykonywac operacje toczenia,
frezowania i wiercenia z tytu obrabianych elementdéw.
Koncentryczny przechwyt czesci ma rowniez te zalete, ze pozwala
zachowac¢ wysoka doktadnos$¢ w zakresie wspotosiowosci,
wspotsrodkowosci i potozenia katowego.

PROMIENIOWA GtOWICA
NARZEDZIOWA

12-pozycyjna promieniowa gtowica rewolwerowa VDI 25 z
jednym silnikiem. Silnik serwo realizuje naped narzedzii ruch
obrotowy gtowicy. Brak przemieszczenia narzedzia w osi Z
przy indeksacji gtowicy. Przetaczniki z logika dwukierunkowa.
Kazde stanowisko moze pomiesci¢ napedzane oprawki
narzedziowe ze sprzegtem DIN 5480.

KONIK

Konik na EMCOTURN E45 znajduje sie na liniowych prowadnicach
rolkowych i moze by¢ automatycznie pozycjonowany w zakresie
510 mm. Obrotowy kiet jest zintegrowany w korpusie konika i
mozna by¢ zdemontowany przy uzyciu klina

REGULACIJA SKOKU SILtOWNIKA NA
0BU WRZECIONACH

Pozycje mocowania obu uchwytéw mocujacych mozna tatwo
zaprogramowac za pomoca monitorowanego skoku sitownika.
Eliminuje to koniecznos¢ manipulowania sitownikami. To z kolei
prowadzi do skrocenia czasu przezbrojenia.

/ALETY

/ Potezne napedzane narzedzia

/ 0s Y do kompleksowej operacji frezowania
/ Przeciwwrzeciono do kompletnej obrébki
/ Uniwersalny automatyczny konik

/ Doskonata doktadnos¢ obrobki

/ Bardzo kompaktowy uktad maszyny

/ Najnowoczesniejsza technologia sterowania
firmy Siemens, Fanuc lub Heidenhain,
zawierajaca Shop Turn / Manual Guide i /
Smart Turn

/ Made in the Heart of Europe

oSy

0S Y jest zintegrowana z podstawowa konstrukcja maszyny

i znajduje sie pod katem 90° do osi X. Kompaktowa budowa
zapewnia sztywna obrébke oraz pozwala na wygodne prowadzenie
toczenia, frezowania i wiercenia.

EMCOTURN E45




FANUC OiTF

Model OiTF z serii CNC jest idealnym rozwiazaniem dla kompaktowych tokarek wysokiej klasy. Atrakcyjny stosunek ceny do jakosci, potaczony z niezréwnana dynamika, precyzja i niezawodnoscia. Sterownik ten
charakteryzuje sie tatwoscia obstugi i programowania. Dzieki interfejsowi FOCAS, moze by¢ tatwo podtaczony do systeméw IT wyzszego poziomu, zapewniajac maksymalna wydajnos¢ i funkcjonalnosé. Rozwiazanie to

/ J E D N OST K A ST E ROW A N | A N U I\/I E RYC Z N E G O: gwarantuje tatwa i szybka automatyzacje z pomoca robota lub innego systemu automatyki
MOZG KAZDEJ OBRABIARKI CNC

Symulacja 3D

Obrazy diagnostyczne
T D4RB1 NPOSEK

Obrabiarki musza sprostac¢ coraz wyzszym wymaganiom. Maja by¢ coraz szybsze, coraz bardziej precyzyjne
i coraz bardziej przyjazne dla uzytkownika! Obecnie kryteria te spetniane sa przez nowoczesne jednostki
sterujace CNC. Nowoscia jest jednak potrzeba pracy w sieci, cos, co potrafia najnowoczesniejsze uktady
sterowania, obstugujace obrabiarki EMCO. Wielu klientow oczekuje standaryzacji jednostek sterujacych w
ramach swojej produkcji. Aby sprostac tym wymaganiom, EMCOTURN E45 jest dostepny w trzech wersjach

sterowania.
SINUMERIK 828D HEIDENHAIN CNC PILOT 640
Wysokowydajne sterowanie CNC zapewniajace maksymalna precyzje i szybkos¢ obrobki. Dzieki elastycznemu jezykowi CNC i unikalnemu rozwiazaniu w zakresie programowania etapéw roboczych ShopTurn mozna Dzigki elastycznej konstrukcji i wszechstronnym mozliwosciom programowania, CNC PILOT 640 od Heidenhain zawsze oferuje wtasciwe wsparcie - niezaleznie od tego, czy produkuje sie proste czy ztozone elementy,
zaprogramowac i prowadzi¢ obrébke zaréwno na duza skale jak i jednostkowa, z maksymalna wydajnoscia. CNC PILOT 640 charakteryzuje sie tatwoscia obstugi i programowania, dlatego tez wymaga jedynie niewielkiego przeszkolenia.

Dzieki poteznym transformacjom kinematycznym i obszernemu zestawowi cykli technologicznych SINUMERIK 828D jest réwniez idealny do zaawansowanej obrébki z napedzanymi narzedziami i przeciwwrzecionem.

Symulacja 3D Asystent programowania

Symulacja 3D Obrazy diagnostyczne

j E o :-:.. i

HEARSLEIVED 1.2

B N § me S e Be v Ee :EH i =
|4 = prap——— -
faage o i o
R —— T T 5 R R TP L G N 1T mslmie Gty
- e s b i b L = imimiramiadion
L .~ mEm. m o =
1y i nm S [e———
= & e— L'du-mr
£ | E— !

el b e
: E-'fl_a._n_u—-u-l
e
-

-

L L
.. ]




PODAINIK OBROTOWY EMCO. S A Y DAINDSC -

Z | N T E G RO\/\/A N E R O Z\/\/ | AZ A N | E Podajnik obrotowy EMCO to uktad zatadowczy dla wszystkich typow wstepnie uformowanych potfabrykatow. Mozna go wykonac na indywidualne

zamowienie, zgodnie z wymaganiami klienta, z uzyciem roznych uktadéw chwytajacych i przenoszacych. Jak to robimy? Normalizujemy komponenty,
lecz tworzymy indywidualne rozwigzania. Rezultatem jest maszyna skrojona na miare potrzeb klienta, w cenie rozwigzania standardowego.

Systemy podawania p6ifabrykatow, uktady chwytajacych i przenoszace
Systemy podawania, dostosowane do konkretnych potfabrykatéw, umozliwiaja prawidtowe zatadowanie wstepnie Szeroka gama uktadéw chwyta-
uformowanych czesci do wrzeciona, pozwalajac na produkcje z minimalnym udziatem personelu. jacych i przenoszacych.

EMCOTURN E45

Rozwiazania szyte na miare. Dla wstepnie obrobionych pétfabrykatow i elementéw o srednicy wigkszej
niz otwor wrzeciona, oferujemy zintegrowany podajnik obrotowy, w celu kompleksowej automatyzacji

zatadunku i roztadunku elementow obrabianych. Podajnik zaprojektowano tak, by tworzyt harmonijna
catosc z maszyna. 0 pozycjonowanie dba system sterowania maszyny. Dla obrobki elementéw z preta
pochodzacych z zasobnika pretéw dostepne sa podajnik pretow krotkich i 3-metrowy podajnik pretow.

2-palcowy chwytak z modutem
obrotu 0 180° do zatadunku
elementdw pionowo podawanych

tancuchowy system podajacy z duzym zasobnikiem, do Zsuwnie wejsciowe do tadowania rotacyjno-symetrycznych taricuchowy system podawania z podporami V dla wstepnie
zatadunku wstepnie uformowanych pétfabrykatow, z pétfabrykatow. Diugosc pétfabrykatow determinuje ilos¢ uformowanych watkéw o réznych ksztattach.

zachowaniem wtasciwej orientacji. zsuwni.

: o e W 2-palcowy chwyt
Z A |_ E TY » L | s 5 przegubowy do
zatadunku watkdw
/ W petni zautomatyzowany zatadunek i
roztadunek elementéw obrabianych
/ Krotki czas zatadunku i roztadunku o . \ .- &
/ Mozliwosc obrébki watkéw czy tarczy < - E2; ; = — - 'm"‘rr-'q

/ Zorientowane podawanie do uchwytu

/ tatwe programowanie za pomoca
sterowania Sinumerik

- i jsci i jno- Chwytak do automatycznego zatadunku przygotéwki. W petni automatyczny zatadunek watkéw. Zasilanie przez e ¥ g egte i
/ Sterowanie numeryczne Zsluwme WeJS'CIUWE do ’vadovx{anla.rotacyjno s'ylmertrycznych ) y y g przyg P ' a " yczny 1e : p -H o Réwnolegte chwytaki z modumm
potfabrykatow. Czujnik monitoruje dostepnosc pétfabrykatow przenosnik tasmowy, odbiér przez separator obrobionych i obrotu 180° do zatadunku watkow

dla kazdej zsuwni wejsciowej. czesci. | {do wrzeciona 1i2)




POMIAR NARZEDZI

Opcjonalna sonda pomiarowa w obszarze roboczym pozwala na szybki i precyzyjny pomiar narzedzia w maszynie. Montowana recznie
ponizej wrzeciona gtéwnego. Po uzyciu - demontowana i umieszczana w schowku, po lewej stronie w obudowie maszyny.

PRZECHOWYWANIE RAMIENIA
POMIAROWEGO

Zabezpieczony schowek na ramie pomiarowe i trzpien
pomiarowy.

SYSTEM FILTRA TASMOWEGO

W razie potrzeby mozna zamontowac opcjonalny 600-litrowy
zespot filtra taSmowego z wysokocisnieniowymi pompami
chtodziwa o cisnieniu 25 bardw. Zwieksza to zaréwno objetos¢, jak i
zywotnosc¢ chtodziwa.

HAMULEC BLOKUJACY NA WRZECIONIE
GLOWNYM | PRZECHWYTUJACYM

Przy operacjach frezowania i wiercenia zawsze pozycjonuje sie
odpowiednig 0$ C. Kazde wrzeciono moze by¢ pozycjonowane w
dowolnym potozeniu.

PODAINIK PRETOW KROTKICH

Odpowiadajac na oczekiwania rynku w zakresie oszczednosci
zajmowanego miejsca, firma EMCO opracowata najbardziej
kompaktowy podajnik dostepny na rynku: EMCO SL 1200.

PRZED+UZENIE WRZECIONA DLA
PODAIJNIKA KROTKICH PRETOW

Przedtuzenie wrzeciona wykorzystuje sie do obrébki pretéw o
dtugosci do 1200 mm. Takie prety mozna zatadowa¢ do
maszyny dzieki SL1200 w sposo6b catkowicie zautomatyzowany.

ZASOBNIK MATERIALU

Materiatowy zasobnik, zlokalizowany z tytu SL 1200, ma
powierzchnie 560 x 1210 mm i umozliwia przechowywanie duzej
liczby pretéw. Pozwala to na bezzatogowa produkcje.

Dla zapewnienia bezpieczenstwa, zasobnik jest przykryty
pokrywa

PRZENOSNIK CZESCI GOTOWYCH

Dzieki chwytakowi czesci gotowe elementy sa umieszczane na

tasmie akumulacyjnej, o powierzchni uzytkowej 350 x 870 mm.

Tasma jest indeksowana, aby zapobiec uderzeniu obrobionych
elementow, nierzadko skomplikowanych, jednego o drugi.

PANEL OBStUGOWY

Przyciski obstugi i regulacja srednicy znajduja sie z przodu
podajnika SL 1200. W razie potrzeby podajnik mozna tatwo
przesunac o 400 mm w lewo.

EMCOTURN E45




/UKt AD MASZYNY /PRZESTRZEN ROBOCZA /PRZESTRZEN ROBOCZA

Schemat maszyny E45
z EMCO SL1200

Obszar roboczy E45 E45 przestrzen robocza
z konikiem Z przeciwwrzecionem

EMCOTURN E45
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/MOC | MOMENT OBROTOWY
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Charakterystyka silnika dla wrzeciona gtéwnego

M [Nm] P [kW]
60 12
P (S6-40%)
50 (S6-40P%) 10
4240 8
N
. ™
30 LA 6
// \\\

20 7 — 4
10 // 2
0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T 0

500 1000 2000 ﬁ 3000 4000 5000 6000 g

B 2

n [min"]

Charakterystyka silnika dla osiowej gtowicy narzedziowej VDI30

Charakterystyka silnika dla przeciwwrzeciona
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Obszar roboczy

/DANE TECHNICZNE

Konik automatyczny

System chtodzenia

Przelot nad tozem @ 430 mm
Przelot nad suportem @ 300 mm
Odlegtos¢ miedzy ktami 670 mm
Sf;:gﬁvwwgfgéﬁgémaml wrzecion dla wersji z 220 mm
Maks. érednica toczenia z gtowica osiowa @ 220 mm

z gtowica promieniowa @ 300 mm
Maksymalna. dtugos¢ obrabianej czesci 480 mm
Maksymalna srednica preta @ 45 (51) mm
Przejazd
Przejazd w osi X/Z 160 / 510 mm
Przejazd w Y +40 / =30 mm

Wrzeciono

Zakres predkosci

Moment obrotowy wrzeciona:

Koncéwka wrzeciona DIN 55026

Srednica wewnetrzna tozyska przedniego wrzeciona

Przelot wrzeciona

Przeciwwrzeciono

0 — 6300 (5000) obr/min

78 (100) Nm
KK 5

% 80 mm

@ 53 mm

Zakres predkosci

0 — 6300 obr/min

Wrzeciono moment obrotowy (SIEMENS / FANUC) 42 / 43 Nm
Koncoéwka wrzeciona DIN 55026 KK 4
Srednica wewnetrzna tozyska przedniego wrzeciona @ 70 mm
0sC

Rozdzielczos¢ 0,001°

Szybki obrot

Indeksowanie wrzeciona

1000 obr/min
0,01°

Pojemnosc¢ zbiornika (opcjonalnie)
Wydajnos¢ pompy (opcjonalnie)
Wydajnos¢ pompy (opcjonalnie)

Zuzycie energii

250 (750) litréw
0,57 (2,2 / 3) kW
3,5 (14 / 25) bar

Przejazd 510 mm

Sita docisku 6000 N
Maksymalna predkos$¢ przesuwu ok. 20 m/min
Stozek MK 4

Moc napedu

Wrzeciono gtéwne 13 kW
Przeciwwrzeciono (Siemens + Heidenhain / Fanuc) 10 / 7,5 kW

Gtowica narzedziowa osiowa / promieniowa

Liczba gniazd narzedziowych
Chwyt narzedzia (zgodnie z DIN 69880)

Przekroj trzonka narzedzia dla narzedzi kwadratowych

Przekroj trzonka dla wytaczakow

Czas indeksowania gtowicy

12 /12

30/ 25

20 x 20 / 16 x 16 mm
@32/ @25 mm

0,14 sek

Narzedzia napedzane DIN 5480 osiowe / promieniowe

Liczba gniazd
Moc napedu
Maksymalny moment obrotowy

Zakres predkosci obrotowej

Napedy posuwow

6/12

4 / 4 kW

16 / 16 Nm

0 — 5000 / 0 — 6000 obr/min

Szybkie przejazdy X /Y / Z
Sita posuwu w osiach X / Y

Sita posuwu w osi Z

Przyspieszenie od 0 do szybkiego przyjazdu X/Z

Doktadno$¢ pozycjonowania Ps
(zgodnie z VDI 3441) X /Y / Z

24 /10 / 30 m/min
4000 / 4000 N
6000 N

0,1 sek

2/2/2pm*

* ... dla pomierzonych laserowo i ze skompensowanym btedem skoku

Moc przytaczeniowa 25 kVA
Wymagane cisnienie powietrza 6 bar
Wymiary

Wysokos¢ osi nad podtozem 1100 mm
Wysokos¢ obrabiarki 1960 mm

Wymagane miejsce na maszyne D x G

Catkowita masa obrabiarki z konikiem/
przeciwwrzecionem

EMCO SL1200

2575 x 1760 mm

3300 / 4000 kg

Dtugos¢ preta

Srednica preta

Zasobnik materiatu
Dtugosc

Szerokos¢

Wysokos¢ (0$ wrzeciona)

Masa

250 — 1100 mm
%8 — 51 mm
okoto. 560 mm
1700 mm

1250 mm

1090 - 1380 mm
okoto. 500 kg

Urzadzenia zabezpieczajace spetniaja normy CE
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beyond standard

EMCO GmbH / Salzburger Str. 80 / 5400 Hallein-Taxach / Austria / T +43 6245 891-0 / F +43 6245 86965 / info@emco.at

www.emco-world.com

. Modyfikacje techniczne zastrzezone. Btedy i omytki zastrzezone.
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