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'NOWE PERSPEKTYWY

Swiat EMCO sktada sie z wielu $wiatéw. To, co
je taczy, to wysokie wymagania, otwartosc na
NowoSsCi oraz gotowosc kroczenia trudnymi
drogami prowadzacymi do nadzwyczajnych
rozwiazan. Potaczenie tych wartosci umozliwia
nam pozostawanie na drodze do ciggtego
samodoskonalenia i ulepszania naszych
produktow.



\WSZECHSTRONNE |
NADZWYCZAJ AMBITNE

/ mgr. Horst Rettenbacher
Dyrektor Finansowy EMCO

,,Stabilnosc jest dobra podstawa dla postepu.
taczac stabilnosc przedsiebiorstwa rodzinnego i ambicje
globalnego gracza, firma EMCO jest idealnym partnerem

w dobie niespokojnych czasow na rynku. W krotszej
perspektywie czasu | na dtuzsza mete optaca sie byc
niezaleznym od rynku kapitatowego i pozostac ludzkim."

beyond

I

.,/ szerokiej gamy dostepnych mozliwosci
zawsze moge zaoferowac najlepszy wybor.
Obserwujac nasze zaangazowanie oraz
doktadnosc opracowywania indywidualnych
rozwiazan dla klientow, czuje sie
dodatkowo zmotywowany. Poniewaz wiem,
ile zaangazowania i pracy koncepcyjnej
tkwi w kazdym oferowanym przez EMCO
rozwiazaniu technicznym."”

/ Christian Brotzner

Kierownik Dziatu Wsparcia Technicznego Szkolen




,Jako innowacyjne
przedsiebiorstwo stale
poszukujemy czegos Nowego,
co pozwala naszym klientom
na ciagty, stabilny rozwaj.
Naszym celem jest nie tylko
spetnianie oczekiwan, lecz ich
przewyzszanie."

/ dr inz. Stefan Hansch
Dyrektor Generalny EMCO

,,Najlepsze jest zawsze suma
mnostwa dobrych sktadnikow.
/asada ta obowiazuje rowniez
w obszarze automatyzacji w
firmie EMCO. Cel: Posiadajac
wiedze | doswiadczenie z
roznych dziedzin mozna
stan d d rd / znalezc¢ najbardziej inteligentne
potaczenie rozwigzan
' l standardowych. Bardzo
pomocna jest otwartosc na
nowe pomysty."

/ Mirela Delibegovic

Dziat Badawczo- Rozwojowy Automatyki EMCO

,,Jen, kto chce dzisiaj zajmowac
czotowa pozycje na rynku
obrobki skrawaniem, musi zawsze
oferowac najwyzszy poziom
technologiczny. Dzieki potaczeniu
7z MECOF firma EMCO umocnita
swoja strategiczna pozycje na

rynku i jest ukierunkowana na . Kluczowym elementem naszego sukcesu jest obstuga

przysztosc. Stwarza to ZUF’_ET’@ klienta. Zainstalowanie funkcjonujacej maszyny jest dopiero
nowe mozIliwosci rozwoju. pierwszym krokiem. Nastepnie realizowane sa szkolenia,
 Walter Vot adaptacje i qptymal/zacje. Nas{ klienci moga byc¢ pewni, iz
Dyrektor EMCO Niemcy otrzymaja zawsze szybka i kompetentna pomoc.”

/ Michael Schmelz

Kierownik Dziatu Serwisu Globalnego



WPROWADZENIE
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/S.72 =75

FORMA, KTORA FUNKCJONUIJE

W nowej koncepcji designu w optymalny
sposob potaczylismy funkcjonalnhosc i estetyke.

/S.7-10

GOTOWE NA KAZDE
ZASTOSOWANIE

Hyperturn spetnia wszelkie wymagania
wszechstronnosci i precyzji. Rowniez w przypadku
duzych wymiarow.

/S.28

CYFROWO ORAZ
INDYWIDUALNIE

EMCONNECT stanowi klucz do sieciowej i
inteligentnej cyfryzacji.

/5.18

KOMPLEKSOWE ROZWIAZANIA

W EVVA wymagania i mozliwosci tacza sie w ekscytujaca wizje.
EMCO posiada ku temu odpowiednie kompleksowe rozwiazania.

/S.26



CENTRA TOKARSKO-FREZARSKIE CNC Z MOCNYM WRZECIONEM FREZARSKIM | MAGAZYNEM NARZEDZIOWYM HYPERTURN POWERMILL

HYPERTURN 100 PM

HYPERTURN 200 PM

HYPERTURN 65 PM
WYSOKOWYDAJINE CENTRA TOKARSKO-FREZARSKIE 7Z GEOWICAMI NARZEDZIOWYMI | NARZEDZIAMI
S NARZE HYPERTURN

NAPEDZANYMI T OSIA'Y

Emco

HYPERTURN 110

HYPERTURN 45 G3

HYPERTURN 65 DT

HYPERTURN 65 TT



UNIWERSALNE CENTRA TOKARSKIE CNC Z NARZEDZIAMI NAPEDZANYMI 1 OSIA Y MAXXTURN

MAXXTURN 95 MAXXTURN 65 MAXXTURN 45 MAXXTURN 25

Pionowe CENTRA TOKARSKIE CNC EMCO VERTICAL

=i—i! EMCO VERTICAL VT 160

EMCO VERTICAL VT 400 & EMCO VERTICAL VT 260

TOKARKI CNC Z NAPEDZANYMI NARZEDZIAMI EMCOTURN

EMCOTURN E65 EMCOTURN E45 EMCOTURN E25



UNIWERSALNE CENTRA OBROBCZE DO SYMULTANICZNEJ OBROBKI 5-CIO OSIOWE]J

UMILL 1800 UMILL 1500 UMILL 750 UMILL 630

UNIWERSALNE CENTRA OBROBCZE Z PRZESUWNA KOLUMNA DO OBROBKI 3, 4 1 5-CI0 OSIOWE) EMCO MMV

MMV 3200 MMV 2000

WYSOKOWYDAIJNE PIONOWE CENTRA FREZARSKIE DO WIELKOGABARYTOWYCH DETALI

il =)

DYNAMILL G5 DYNAMILL

MEGAMILL POWERMILL
WYSOKOWYDAIJNE POZIOME CENTRA FREZARSKIE | CENTRA FREZARSKIE DO DETALI WIELKOGABARYTOWYCH POZIOME

ECOMILL ECOMILL PLUS MECMILL MECMILL PLUS




CENTRA DO OBROBKI 5-CI0 STRONNEJ

MAXXMILL PIONOWE CENTRA OBROBCZE EMCOMILL

MAXXMILL 750 MAXXMILL 630 EMCOMILL 1200 EMCOMILL 750 EMCOMILL E350

KONWENCJONALNE | STEROWANE CYKLAMI UNIWERSALNE TOKARKI | FREZARKI EMCOMAT

EMCOMAT E-300 -400 EMCOMAT E-200 MC EMCOMAT -20D EMCOMAT -17 D EMCOMAT -14 D

EMCOMAT FB-600 MC EMCOMAT FB-450 MC EMCOMAT FB-600 EMCOMAT FB-450 EMCOMAT FB-3 L

MASZYNY DO EDUKAC!I CONCEPT TURN CONCEPT MILL
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CONCEPT TURN 460 CONCEPT TURN 260 CONCEPT TURN 105 CONCEPT TURN 60 CONCEPT MILL 260 CONCEPT MILL 105 CONCEPT MILL 55




WYKORZYSTANIE MOCNYCH STRON
NA POTRZEBY PRZYSZ+t0SCI

Potaczenie doswiadczenia i ducha innowacyjnosci zapewnia nowe
rozwiazania w zakresie toczenia w dobie cyfryzacji.

DROGA DO AUTOMATYZACII
| EFEKTYWNOSCI

/'S.36

To, w jaki sposob potaczy¢ roboty, precyzyjne pomiary
i ochrone zasobow w jedna zautomatyzowana catos¢,
pokazuje projekt EMCO dla TYROLIT.

/S.62

| W

NIEOGRANICZONER MOZLIWOSCI '
W zakresie technicznego wyposazenia rolnictwa pozadane sg PRZEKAZYWANIE WIEDZY

szybkie dostosowanie sie oraz dobre pomysty. Realizacja tych
celow potaczyta firmy EMCO i BAUER.

Dobre maszyny sa bardzo wazne. Jeszcze wazniejsze jest
wyszkolenie pracownikow, ktorzy je prawidtowo obstuguja.

/' S. 46 /'S.68



WPROWADZENIE

/NAILEPSZE ROZWIAZANIA SKt ADAJA
SIE Z WYSOKIEJ JAKOSCI KOMPONENTOW |
DOSKONALEGO WSPARCIA

Komfortowa sytuacja jest bycie w kontakcie z kims, kto troszczy sie 0 rozwigzania

| z czyja pomoca mozna krok po kroku dazyc¢ do tego, co nazywamy perfekcja. Ten
komfort chcemy przekazac naszym klientom juz w trakcie pierwszej rozmowy.
Poniewaz jakosc, to nie tylko funkcjonowanie maszyn. Ujawnia sie ona rowniez w
gotowosci do poswiecenia duzej ilosci czasu, zaangazowania i wiedzy. Dazymy do tego
kazdego dnia i przy realizacji kazdego zamowienia.



W przypadku kazdego nowego projektu
przestrzegamy zasady, aby cata

nasza wiedza i nasze zaangazowanie
przeksztatcity sie w najlepsze rozwigzanie
dla klienta.

Mozliwosci oraz metody prowadzace do
optymalnego rozwiazania maszynowego
sa roznorodne i wymagajace. Niezaleznie
od 70 letniego doswiadczenia w zakresie
toczenia i frezowania, posiadamy rowniez
motywacje, aby osiaga¢ nadzwyczajne
wyniki i tworzy¢ nowe indywidualne
rozwiazania.

Szeroka gama mozliwosci i innowacji, w
potaczeniu z kompetencja i gotowoscia
do dziatania naszych pracownikéw sa tu
niezwykle waznym elementem.

To, co oznacza dla nas jakos¢, mozna
catkiem konkretnie zdefiniowac. Projekt
winien przekonywac zaskakujacymi
pomystami. Szkolenia przy nowych
maszynach musza by¢ efektywne i
klarowne. Indywidualne potrzeby klientow
znajduja sie zawsze w centrum naszych
dziatan i rozwazan. Wymiar wsparcia
technicznego wykracza znacznie ponad to,
Co uwaza sie w tej branzy za standard.

W EMCO wszystkie wydziaty oraz firmy
partnerskie zawsze aktywnie ze soba
wspotpracuja. To, jak réwniez analiza
zadan z roznych perspektyw nie jest
niczym nadzwyczajnym, lecz codziennie
realizowana kultura przedsiebiorstwa.
Dzigki temu sposobowi dziatania
odkrywamy czesto nowe metody i
inspirujemy sie nawzajem, a wszystko to
przynosi korzysci naszym klientom.

JAKOSC




WPROWADZENIE
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/TO, CO JEST DtUGOWIECZNE,
CZYNI SWIAT LEPSZYM

Poniewaz w naszej branzy dtugoterminowe inwestycje sa

normalnoscia, my takze myslimy w dtuzszych horyzontach
czasowych. Dlatego zwracamy uwage na maksymalna

trwatosc | zrownowazone obchodzenie sie z zasobami
naturalnymi w odniesieniu do produkcji i do surowcow.

Dzieki oszczednym napedom, inteligentnym rozwiazaniom
standby i zoptymalizowanej konstrukcji, nasze maszyny
sa szczegolnie efektywne, jesli chodzi o zuzycie energii.
Wszystkie te cechy sa stale udoskonalane przez naszych
projektantow, aby moc znalez¢ coraz bardziej korzystne
rozwiazania. W ten spostb mozna trwale powiazac
ekonomike pracy | swiadomosc ekologiczna.



TRWALQSC

/ drInz. Stefan Hansch
Dyrektor Generalny EMCO

W EMCO odpowiedzialnosc zaczyna sie przy wyborze OSZCZEDN"E PRODUKOWAC

komponentow i materiatow. To, ze maszyna odznacza
sie dtuga zywotnoscia, jest nie tylko sprawa jakosci, lecz
rowniez zrownowazonego rozwoju. Dotyczy to rowniez
zuzycia energii | zastosowanych srodkow. Kazdy, kto
0szczedza w przemyslany sposob, bierze rowniez pod
uwage oddziatywanie na srodowisko naturalne.”

Oszczednosc siegajaca do 10% Oszczednosc siegajaca do 10%

UKtAD NAPEDOWY ZE ZWROTEM ENERGII DO SIECI
Energia kinetyczna przeksztatcana jest na energig
elektryczna i zwracana jest z powrotem do sieci.

ZOPTYMALIZOWANE KONSTRUKCIE

Za pomoca analizy MES (metody elementdéw
skonczonych) uzyskuje sie bardziej sztywne i
trwate komponenty.

SILNIKI O WYSOKIEJ EFEKTYWNOSCI

W zakresie przygotowania chtodziwa stosowane
sa silniki o bardzo wysokiej efektywnosci (IE2)

PROWADNICE TOCZNE 0 BARDZO NISKIM
WSPOLCZYNNIKU TARCIA

Dzigki obnizonemu tarciu tocznemu zwieksza sie
dynamika oraz minimalizuje sie zuzycie srodkow
smarnych.

it ) e
. e (. AT
: & o e—
] INTELIGENTNE KONCEPCJE STANDBY I e F- R TR AT NTELIGENTNE ZARZADZANIE OSZCZEDZANIEM
: Na panelu operatora mozna wprowadzi¢ okresy i 4k e ENERGII
= wytaczen niepotrzebnego oéwietlenia oraz e i P W menu wprowadzania danych mozna aktywowac
u wyposazenia zewnetrznego. = ks T 0. =X wtatwy sposdb funkcje oszczedzania energii,
= _— miimem e StOSOWNIE dO pOtrzeb.

Oszczednosc siegajaca do 85 % Oszczednost siegajaca do 95 %

SYMULACJA NA WIRTUALNEJ MASZYNIE
Oprogramowanie symulacyjne pomaga w
lepszym planowaniu, skracaniu czasow zbrojenia,
przejazdow i proceséw obrabki.

TRANSPORTER WIOROW PRACUJACY W TRYBIE
TAKTOWYM

W zaleznosci od statusu procesu skrawania
mozna zaprogramowac wytaczenie transportera
wiorow, gdy nie jest on potrzebny.




WPROWADZENIE

/IAKOSCE WYMAGA DOKADNEGO
WSPO+DZIAL ANIA WSZYSTKICH ELEMENTOW

Nasze rozwigzania musza zawsze spetniac najwyzsze wymagania.

Na poczatku jest planowanie i koncepcja, co Po realizacji dostawy do naszych klientow, produkcyjnych. Jakosc jest dla nas podstawa,
dziata i co jest optymalnym rozwigzaniem. prowadzac przemyslane i indywidualne ktdra musi sie objawi¢ na kazdym kroku
Nastepnie projekt poprzedza produkcje szkolenia oraz serwis dbamy o to, aby i w kazdej czynnosci. Jesli to wszystko
perfekcyjnej maszyny. Przy czym elementy mozna byto wykorzysta¢ w petni mocne doskonale ze soba wspotgra, oznacza to, ze
od producentow europejskich gwarantuja strony naszych maszyn i umozliwi¢ osiagnelismy zamierzony cel.

wiarygodnosg, trwatosc i precyzje. wprowadzenie nhowych standardéw

Prowadzimy zawsze poszukiwania tak dtugo, az nie znajdziemy wtasciwego
komponentu. Nastepnie urzeczywistniamy to, czego oczekuja od nas nasi klienci.

1 tOZA /7PROWADNICE 3 GLOWICE s UKtADY HYDRAULICZNE
MASZYNY NARZEDZIOWE Kompaktowe, ciche i
Nadzwyczaj stabilne, ttumiace Szybkie przetaczanie, regulowane energooszczedne
drgania i termicznie neutralne szybkosci obrotu i narzedzia

napedzane

> KONIKI 4 OPRAWKI NARZEDZIOWE 6 SILtOWNIKI ZACISKOWE /
Wewnetrzna precyzja, Szybka i precyzyjna zmiana UCHWYTY MOCUJACE
wytrzymatosc i sztywnosc narzedzia, zaperwniajaca wieksza Doktadne i tatwe mocowanie
ekonomike dzigki uktadom hydraulicznymi i

016 czujnikom



JAKOSC

W NASZYCH

MASZYNACH SA

TYLKO NAIJLEPSZE

PODZESPOLY / Gunther Hofelsauer

Kierownik Dziatu Zarzadzania Jakos$ciag EMCO

,,Posto] maszyny kosztuje czas,
pienigdze i nerwy. W EMCO wiemy, iz
Jesli chodzi o naszych poddostawcow, JakOSC kaZdE’gO elementu jestistotna i
jestesmy surowi i wybredni. Rowniez oni bardzo wazna fZE’CZ@”
musza byc¢ gotowi, aby dostarcza¢ nam
innowacyjne wyroby o doskonatej jakosci,
przewyzszajace powszechnie uznane
standardy. Tego oczekujemy my i tego
oczekuja nasi klienci.

,,Nasi poddostawcy musza spetniac hasze wysokie
wymagania'’. Poniewaz maszyna jest niezawodna KOMPONENTY

tylko wtedy, kiedy niezawodne sa rowniez
zastosowane w niej elementy.

Thomas Katz
Kierownik Dziatu Zakupéw i Logistyki EMCO

5 Transportery widrow
Elastyczny i niezawodny
transport wiérow z ochrona przed
przeciazeniem

g Pompy chtodziwa
Wysokacisnieniowe pompy
zanurzeniowe zapewniajace
szybki transpaort widrow i nie-
wymagajace czestej konserwacji. 017



WPROWADZENIE

/KAZDA SIEC JEST UN KALNA, NAS/ZE
ROZWIAZANIA ROWNIEZ.

EMCONNECT

C

1R 1

00eee

Komunikacja i wspotpraca jest istotna nie tylko dla ludzi. W
procesie produkcyjnym rowniez ludzie, maszyna i otoczenie musza
by¢ dobrze i pewnie ze soba powiazane. EMCONETT jest nie tylko
kluczem do optymalizacji obstugi, ale takze umozliwia bezposredni
kontakt z obstuga techniczna EMCO. Indywidualnie skonfigurowany i
zaktualizowany, pozwoli Pahnstwu tworzy¢ zoptymalizowane procesy
produkcyjne, unikac postojow i zwiekszac wtasna produktywnosc.

Lepszy dostep do maszyny

Za pomoca EMCONNECT mozna catkowicie

zintegrowa¢ maszyne z otoczeniem roboczym.

Umozliwiajac dostep z niej do wszystkich
komputerow w sieci, aby na przyktad maéc
korzystac¢ z programéw CAD/CAM lub e-maili.
Przegladarka internetowa zapewnia dostep
do systemoéw IT i ERP. System umozliwia takze
zdalna diagnostyke urzadzenia.

Wszystko na wyciagniecie reki

Za pomoca licznych aplikacji i dodatkowych
funkcji mozna dostosowac funkcjonalnos¢
EMCONNET do maszyn i potrzeb. W ten sposoéh
uzyskujemy przejrzyste monitorowanie

stanu maszyny oraz istotnych danych
produkcyjnych. Za pomoca funkcji Documents-
On-Board mozliwa jest praca na maszynie bez
dokumentacji papierowe;.



EMCONNECT

,,Naszym celem jest jednolity standard
potaczen sieciowych, ktory daje nowe
mozliwosci i utatwia integracje.”

/ Gunter Pumberger
Dziat Cyfryzacji Produktéw Wtasnych EMCO

Mobiles Interface

Monitorowanie zapobiegajace
przestojom

Poniewaz nasze ustugi nie koncza sie na
wysytce maszyny, a jakost jest zawsze
w centrum naszej uwagi, dane dotyczace | 2 neqi |
dziatania obrabiarki sa zbierane za pomoca Your control center for the entire praguction Nlow ~ MMNECT
czujnikéw i analizowane. Dzigki temu wiemy,
kiedy konieczne sa naprawy. | to jeszcze, zanim
maszyna ulegnie uszkodzeniu. W ten spasob
mozliwe jest unikniecie przestojow.

STATUS CVEFRNTEW

Prosto i czytelnie

Ekran dotykowy systemu EMCONNET zostat
tak skonstruowany, ze korzystanie z niego jest
proste i intuicyjne, jak uzywanie smartfona.
Rozmieszczenie funkgji i aplikacji mozna
dostosowac odpowiednio do potrzeb. Upgrade
i aktualizacja moga by¢ dokonane szybko, 3
zapewniajac zawsze najnowsze wersje aplikacji. i |

'NAJWAZNIEJSZE PARAMETRY | FUNKCJE EMCONNECT

Indywidualna konfiguracja

) _ ) _ / W petni sieciowy / Kompatybilny
Nasze rozwiazania s zawsze indywidualne. Dostep zdalny do komputeréw biurowych Interfejs do petnej integracji z otoczeniem
Dlatego EMCONNECT opracowany zostat jako _ P _ y ) P ) y ) P J grad
i wyszukiwarki internetowej wraz ze roboczym

otwarta platforma. Funkcjonalhosc i potaczenia
sieciowe zostaty tak skonfigurowane, aby cate wszystkimi aplikacjami
Panstwa indywidualhe otoczenie produkcyjne
zostato optymalnie ze soba powiazane. A
poniewaz wymagania réwniez sie zmieniaja,
system mozna szybko adaptowac i rozbudowac danych produkcyjnych
0 kolejne moduty.

/ Przyjazny w obstudze
/ Strukturyzowany Intuicyjna obstuga dotykowa
Przejrzyste monitorowanie stanu maszyny i zoptymalizowana dla potrzeb produkcyjnych

/ Ukierunkowany na przysztosé

/ Zindywidualizowany Nowe rozszerzenia i mozliwosci, jak réwniez
Otwarta platforma do modutowej integracji proste aktualizacje i unowoczeshienia
aplikacji dedykowanych dla uzytkownika



WPROWADZENIE

/PRODL

KOWAC DALEKOWZROCZNIE:

WIR]

UALNY PRZEPtYW PRACY

Ten, kto chce tworzy¢ scenariusze na przysztose,
potrzebuje mozliwie duzo informacji z réznych
zrodet. Wirtualny przeptyw pracy firmy EMCO
umozliwia symulacje i optymalizacje planowanych
procesow produkcyjnych. Testowanie procesow
produkcyjnych i prowadzenie szkoleh umozliwia
prace bez zbednych przestojow.

4
Catkowicie realnie i wirtualnie Zobacz co sie wydarzy
Dzieki bezposredniemu importowi danych Dzigki wtaczeniu CAM ESPRIT do wirtualnego
mozna uzywac i integrowac programy CAD przeptywu pracy mozna zoptymalizowac
z roznych zrodet. Poczawszy od AutoCAD odpad i ilos¢ materiatu. Wizualizacja
(DWG) Parasolid, Solid Edge, procesow toczenia jest mozliwa dla obrobki
Solid Works, ACIS, do opcjonalnych CATIA, od 2- do nawet 22-osiowej, w przypadku

Symulacja przestrzeni maszyny 3D

Pro/ENGINNEER, STEP, STL i innych. frezowania od 2 do maksymalnie 5 osi.
zwigksza poczucie rzeczywistosci operacii. /



WIRTUALNY PRZEBIEG PRACY
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Czerp ze wszystkich zrodet

/a pomoca EMCO CPS Pilot mozna
przedstawi¢ maszyny i procesy
w taki sposob, jakoby to byta
rzeczywistos¢. Modut wykrywania
kolizji wskazuje zagrozenia i
zapohiega nieoczekiwanym
przerwom w pracy.

iy

Efektywnos¢ jest najwazniejsza

Wirtualne planowanie proceséw posiada wiele
realnych zalet: mozna redukowac koszty
przezbrojenia, czasy przestojow i koszty
napraw w trakcie produkcji. Oprocz tego
dzigki symulacji linii produkcyjnej mozna tak
dostosowac wykorzystanie maszyny, aby
poprawic i zwigkszy¢ jej wydajnosc.
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/UNIWERSALNE MASZYNY DO
WYMAGAJACYCH ZADAN

Wymagania i oczekiwania w kazdym procesie
produkcyjnym sa inne. Kompaktowe maszyny
uniwersalne, ktore jednoczesnie moga wykonac
wiele zadan, rozszerzaja w ten sposob swoja
wszechstronnosc. Za pomoca serii Hyperturn
mozliwe jest wykonywanie skomplikowanych
operacji toczenia i frezowania w jednym
zamocowaniu. Utatwia to projektowanie i
umozliwia efektywne wykorzystywanie ludzi |
maszyn.

HYPERTURN 65 PM

HYPERTURM 15 P
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Transport

HYPERTURN

Energetyka wodna

/\WSZECHSTRONN

DZIEKI HYPERTURN

Swiat jest w ruchu a Hyperturn odgrywa tutaj czesto
wazna role. Na przyktad przy wytwarzaniu energii,

gdy elektrownie wymagaja duzych i wytrzymatych
elementow, lub w szerokorozumianym raolnictwie i
lesnictwie, gdzie w kazdej maszynie ekonomicznosc |
niezawodnos¢ musza is¢ w parze ze soba. Urzadzenia
medyczne korzystaja z precyzji i ducha innowacyjnosci,

Medycyna Transport lotniczy

N
S\W

Energetyka wiatrowa

-/AWO

AT SIE

DNE:

KRECI

ktore tkwig w Hyperturn. W branzy transportowej
wymagane sa z kolei elastyczne rozwiazania, ktore daja
sie szybko i efektywnie urzeczywistni¢. We wszystkich
tych dziedzinach zastosowania Hyperturn dowodzi, iz

w kazdym wymiarze i w kazdym materiale moze by¢
wiecej perfekcji.

Przemyst wydobywczy



KLUCZOWE CECHY

Perfekcyjnie wyposazone W dowolnych kombinacjach Niezwykle wydajne

Dzigki najnowszej technice Kazda maszyna Hyperturn jest W trakcie obrobki skomplikowanych

sterowania napedu w osi Y i B tak skonfigurowana, aby mogta elementdw, czynnik wydajnosci produkgji

maszyny Hyperturn spetniaja doktadnie spetnia¢ wymagania, jest niezmiernie wazna rzecza. Hyperturn

najwyzsze standardy, ktore sa jakie sg przed nig stawiane. Dzieki integruje procesy toczenia i frezowania,

oferowane na rynku. innowacyjnym rozwigzaniom CO w potaczeniu z duza przestrzenia
automatyzacji, mozliwosci sa prawie robocza oraz wydajnym serwisem,
nieskonczone. pozwala na osiagniecie maksymalnej

efektywnosci produkgiji.

Zaprojektowalismy Hyperturn w taki sposob, aby nasze
bogate doswiadczenia w zakresie toczenia mogty byc
potaczone z najnowszymi osiagnieciami w zakresie
frezowania. Wysoki stopien satysfakcji naszych klientow
przekonat nas, ze jestesmy na wtasciwej drodze!”

/ Gerhard Meisl

Kierownik Zarzadzania Produktami



Specjalne projekty wymagaja szczegolnych partnerow. EVVA |

EMCO sa dwoma firmami, ktore w wielu aspektach dobrze ze soba
wspotpracuja. Na przyktad, gdy chodzi o to, aby szybko i elastycznie
reagowac na zyczenia klientow i do tego miec¢ do dyspozycji wtasciwe
maszyny | procesy obrobcze. Ponadto wchodzi sie w tym przypadku
rowniez w innowacyjny obszar automatyzacji i cyfryzacji.

ACCESS Lo SeCurity

0d ponad 100 lat EVVA doskonale
funkcjonuje jako przedsiebiorstwo
rodzinne z zakresu urzadzen
bezpieczenstwa. Myslenie
przysztosciowe i forsowanie
innowacji ma swoje odzwierciedlenie
w swej hazwie: EVVA jest skrotem

wyrazenia ,,Zaktad Wykorzystywania i

Wdrazania Wynalazkow'".

Wspotpraca z instytucja
Austrian Center for Digital
Production [Austriackie
Centrum Produkcji Cyfrowej]
przynosi owocne rezultaty

Postawione zadanie byto rownie jasne jak i
wymagajace: Konieczna byta obrobka na sucho
elementow mosieznych z matymi otworami
(1,8 mm) z mozliwie krétkim czasami
przezbrajania, kompleksowa i powigzana

z przysztosciowym, w petni cyfrowym
otoczeniem produkcyjnym.

Ten, kto ma wizje, potrzebuje maszyn, ktore je
zrealizuja. W EVVA pojawit sig nastepny etap
historii przedsigbiorstwa bogatego w innowacje:
cyfryzacja procesow produkcyjnych poczawszy
od warsztatu a na systemie zarzadzania
produkcja ERP kohczac. Wazna rzecza byt
wybor partnera, z ktérym ten etap miat byc¢
zrealizowany.



EMCONNECT jako najlepsza platforma

Po przeprowadzeniu surowego wyboru wkrotce
okazato sig, iz kryteria wspotpracy moga
by¢ najlepiej spetnione przez EMCO. Wzgledy
przemawiajace za tym byty réznorakie: EMCO
i EVVA utrzymuja od dtuzszego czasu bardzo
dobre stosunki jesli chodzi o wyposazenie

w obrabiarki. Oprécz tego: nowa generacja
maszyn firmy EMCO dzigki elastycznej
platformie programowej EMCONNECT nadaje
sie szczegoOlnie dla rozwiazywania zadan
pojawiajacych sie w firmie EVVA.

Wspolne projekty badawcze

Dodatkowo pogtebiono dobre relacje w ramach
wspOtpracy badawczej. Austrian Center

for Digital Production (CDP) jest centrum
kompetencyjnym, w ktorym wspalnie pracuja
przedsigbiorstwa i naukowcy nad rozwigzaniami
w dziedzinie automatyzacji i cyfrowo-fizycznych
systemow produkcyjnych. EVVA i EMCO jako
przedsigbiorstwa zaangazowaty sie w ten
projekt i korzystaja z uzyskanej w ten sposob
wiedzy.

Kompletna obrébka za pomoca
systemu modutowego

Powstaty wiec idealne warunki, aby wspolnie
kroczyc do przodu. Jako pierwszy kamien
milowy nowej filozofii produkcyjnej ma
powstac elastyczny system produkcyjny, za
pomoca ktérego mozna realizowac nie tylko
zautomatyzowana kompletna obrébke dla
matych partii produkcyjnych, lecz réwniez
serie sredniej wielkosci. Podstawa do tego
sa rozwiazania bazowe EMCO, ktore dzieki
duzym mozliwosciom wariacji wtaczane sa
optymalnie do odpowiedniej jednostki. Przy
czym nadrzedna idea jest, aby z jednego
modutowego zespotu sktadajacego sige ze
standardowych elementéw mozna byto
zrealizowac cata produkcje sterowana cyfrowo.

/ inz. Leopold Zerz
Dyrektor ds. Sprzedazy Austria, EMCO

,,Cieszymy sie, iz razem z EVVA po
latach doskonatej wspotpracy
mozemy kontynuowac nastepny
wazny etap rozwojowy w
produkcji. Nasza wiedza i
doswiadczenia w zakresie
cyfryzacji bardzo nam
pomogty przy udostepnianiu
temu klientowi najbardziej
przekonywujacej koncepcji."

REFERENCIE

Hyperturn Powermill jako baza

Po szczegdtowych, wspdlnych analizach i testach
wybrana maszyna to Hyperturn 65 Powermill

z wrzecionem 18.000 obr/min oraz gtowica

BMT jak réwniez 80-pozycyjnym magazynem.
Oprocz tego dostarczono indywidualny sterujacy
ekran dotykowy, ktory doktadnie odpowiadat
postawionym wymaganiom. Zintegrowane liniaty
pomiarowe we wszystkich osiach zapewniaja
najwyzsza precyzje a podajnik krotkich pretow
firmy EMCO zapewnia optymalizacje czasu i
kosztow podczas podawania i odbierania detali.

Innowacyjny i integrujacy robot

Cecha szczegdlna jest zastosowanie Cobota.
Ten nadajacy sie do kooperacji robot moze
wspotpracowac z ludZzmii zostat potaczony
Z opracowanym we wtasnym zakresie
interfejsem jako jego rozszerzenie. Zapewnia
on efektywna realizacje zadan specjalnych a
dzieki swej lekkiej i innowacyjnej konstrukcji
mozna go tatwo i szybko wdrozy¢ do
dziatania. W czasie duzego obciazenia praca
zaktadu moze on réwniez wykonywac¢ mniej
kompleksowe zadania standardowe.

Trwatosc oraz czysta produkcja sa
w centrum uwagi

Zréwnowazone i przyjazne dla srodowiska
uzycie zasobow byto jednym z wymogow
podczas projektowania systemu. Dzieki
obrdbce na sucho mozna byto zredukowac ilos¢
chtodziwa i srodkéw smarnych lub je catkowicie
wyeliminowa¢. Mozna byto wyeliminowac
mycie elementéw, poniewaz w przypadku

tego rodzaju obrobki nie sa stosowane zadne
agresywne srodki, ktére mogtyby niekorzystnie
oddziatywac¢ na materiat. W sumie uzyskano
oszczednos¢ wielu ptyndw oraz operacji, co jest
wazne dla konsekwentnej realizacji strateqii
czystej produkcji w EVVA.



/ELASTYCZNA MOC JEST ICH MOCNA
STRONA: HYPERTURN POWERMILL

Rodzina maszyn
Powermill taczy w
sobie najwyzsza
wszechstronnose,
moc i precyzje. Jako
centrum tokarskie |
frezarskie do matych lub
srednich serii, maszyna
Powermill spetnia
wszelkie wymagania,
jakie stawiane sa

w produkcji bardzo
skomplikowanych detali
0 wysokiej precyzji.

HYPERTURN 100 PM

WIECE]
PRZESTRZENI

Powermill zapewnia komfortowa przestrzen
robocza, ktéra umozliwia rownoczesna obrobke
w 5 osiach, nawet dla duzych czesci. tatwy
dostep dodatkowo zwieksza efektywnos¢
procesow. Ponadto istnieje mozliwosc¢
wygodnego dostepu do wszystkich zespotow
podlegajacych konserwacji.




HYPERTURN 200 PM

WIECEJ MOCY

WIECEJ MOZLIWOSCI

Poniewaz moc i wydajnosc produkcjisa  gtdéwnego i wrzeciona

ze soba powigzane, maszyna Powermill przechwytujacego prowadzaca do
pokazuje swoja moc juz w nazwie. uzyskania imponujacych osiagow jest
Mocne i precyzyjne wrzeciono dowodzi mozliwa dzieki dwom synchronicznie
swojej mocy w kazdej sytuacji. pracujacym silnikom, ktore dziataja
Koncepcja EMCO dla wrzeciona rowniez w osi C.

Operacje toczenia z uzyciem wrze- bogato wyposazony magazyn narzedzi:
ciona frezarskiego oraz bezstop- umozliwia wykorzystanie maksymalnie
niowo uchylna os B do obrobki we 100 réznych pozycji. W zakresie poda-
wrzecionie gtownym i przechwytu- wania i odbierania detali do dyspozycji
jacym zapewniaja wiele mozliwosci jest wiele koncepcji automatyzacji.

zastosowan. Pomocny jest rowniez

Lad
b ZESTAWIENIE NAJWAZNIEJSZYCH CECH
/ Mocne wrzeciono gtéwne i przechwytujace

/ Wrzeciono frezarskie z bezposrednim napedem

/ 24/40/80-krotny lub 50/100/200-krotny
magazyn narzedziowy (w zaleznosci od mode-
lu maszyny)

/ Podtrzymka NC

/ 12-t0 pozycyjna gtowica narzedziowa ze
wszystkimi gniazdami napedzanymi

/ Prowadnice liniowe we wszystkich osiach

/ Automatyzacja EMCO



/PROSTE ROZWIAZANIE
KOMPLEKSOWYCH ZADAN

Przekonywujace dzieki osiaganym parametrom i wszechstronnosci: seria Hyperturn Powermill
oferuje wielozadaniowe maszyny do kompletnej obrobki skomplikowanych obrabianych elementow.




/ HYPERTURN 200 PM

Max. érednica toczenia
Max. $rednica nad tozem
Wielkos$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Magazyn narzedziowy

1050 mm
1050 mm
500 / 800 mm

915 / 600 /
3100 - 6100 mm

30/30/30 m/min
10 — 1800 obr/min

84 kW
6400 Nm

50 /100 /
200 -pozycyjny

< HYPERTURM 100 P

/ HYPERTURN 100 PM
(A2-8"// A2-11"")

Max. érednica toczenia

Max. érednica nad tozem

Wielkos$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Magazyn narzedziowy

720 mm
750mm

315 / 400 // 400 /
630mm

780/ 420/
1500 — 2200 — 3100 mm

30/30/40 m/min

10 — 3500
10 — 2000 obr/min

33 —-53kW
800 — 4400 Nm

50 / 100 -pozycyjny

/ HYPERTURN 65 PM

Przelot wrzeciona

Max. srednica nad tozem
Wielkos$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Magazyn narzedziowy

65 (102) mm

500 mm

200 (250/315) mm
530 / 220 / 1170 mm
30 /12 / 30 m/min
0 — 5000 obr/min

29 kW
250 Nm

40/ 80/
120 -pozycyjny



/\WYSOKA
WYDAINOSC,
NAJWYZSZA

PRECYZJA

Dzisiaj prety, jutro przygotowki

a pojutrze odlewy? To nie jest
zaden problem dla wysoko
wydajnych centrow Hyperturn,
poniewaz zostaty stworzone

dla wielozadaniowosci. Srednie

| wielkie serie sa wytwarzane
szybko i precyzyjnie. Tak samo
szybko odbywa sie automatyczne
podawanie i odbieranie detali, co
umozliwia dodatkowa 0szczednosc
Czasu oraz optymalne
wykorzystanie zasobow.

HIPER_WYDAJNA Koncepcja maszyny Hyperturn

posiada jeden cel: dalszy wzrost

wydajnosci produkcji. Ze swymi
wieloma mozliwymi wersjami
moze wykona¢ imponujaco duza
game zadan i jest zawsze ukie-
runkowana na optymalizacje
kosztow i uzyskanie dodatkowych
korzysci.



HIPER-WSZECHSTRONNA

Wszechstronnosc i wydajnose sa w wysoko ruchow, a magazyn narzedziowy dzigki swej
wydajnych centrach tokarskich Hyperturn wielkosci daje mozliwosci ekonomicznej
optymalnie potaczone. Mocne wrzeciono realizacji zmiennej produkcji.

frezarskie przekonuje maksymalna swoboda

ZESTAWIENIE NAJWAZNIEJSZYCH CECH

/ Mocne wrzeciono gtéwne i przechwytujace / Glowica BMT z napedem bezposrednim

/ 2(3) x 12-pozycyjna gtowica narzedziowa (o)

/ 2(3) X 12 napedzanych gniazd narzedzio- / Prowadnice liniowe we wszystkich osiach

wych / Automatyzacja EMCO



EmCco

/ HYPERTURN 110

Przelot wrzeciona
Srednica przelotu nad tozem

Wielkos$¢ uchwytu
Przejazd w osiach X/Y/Z

Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

110 mm
720mm
400 (630) mm

340 und 300 / 240 /
1340 — 1940 mm

30/15/30 m/min
0 — 2500 obr/min
52 kW

2480 Nm

2x12

/ HYPERTURN 95

Przelot wrzeciona
Srednica przelotu nad tozem

Wielko$¢ uchwytu
Przejazd w osiach X/Y/Z

Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

95 mm
720mm

315 (400) mm

340 und 300 / 240 /
1340 — 1940 mm

30 /15 / 30 m/min
0 — 3500 obr/min
33 kW

800 Nm

2x12



/ HYPERTURN 65 TT

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielko$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

65 (76,2 / 95) mm
650mm
200 (250) mm

260 /100 /
800 — 1050 mm

30/12/30 m/min
0 - 5000

(4000/3500) obr/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

3x12

/ HYPERTURN 65 DT

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielko$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

65 (76,2 / 95) mm
650mm
200 (250) mm

260 /100 /
800 — 1050 mm

30/12/30 m/min
0 - 5000

(4000/3500) obr/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

2x12

/ HYPERTURN 45 G3

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Szybki przejazd X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

45 (51 / 65) mm
430mm

175 (200) mm

175 / 80 / 510 mm
30 /15 / 45 m/min
0 — 7000 obr/min

15 kW
100 Nm

2x12/2x16



TOCZENIE
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JPodstawowa wiedza i doswiadczenie w
Zakresie toczenia jest waznym kamieniem
wegielnym dla rzeczy nowych. Mogac
czerpac z tak duzego zasobu wiedzy i
doswiadczenia firma EMCO otwiera swoim
klientom nowe drogi prowadzace do
najlepszych rozwiazan, ktorych inni nie
posiadaja.”

Dt UGOW!
F CORAZ

-(C/NE,
LEPS/E

Jesli chodzi o toczenie, EMCO ma dtuga i owocna
historie. Wywodzi sie ona ze statego dazenia do
opracowywania innowacji na bazie istniejacych

doswiadczen.

0d kiedy wprowadzono na
rynek pierwsza konwencjonalna
tokarke firmy EMCO w 1950
roku zmienito sie bardzo

wiele. Szereg projektow,
ktorymi firma EMCO stawiata
kamienie milowe w dziedzinie
toczenia byt - i wcigz dzis jest

- fascynujacy. Po sterowaniu
cyklicznym w latach 60-tych, w
potowie lat 70-tych pojawito sie
sterowanie CNC. Doszty do tego
funkcje frezowania, gtowice
narzedziowe i coraz wiecej 0si,
wrzeciono przechwytujace oraz
zupetnie nowe mozliwosci, jesli
chodzi o wielkosc i stopien
skomplikowania obrabianych
detali.

Obecnie inteligentne i
zautomatyzowane rozwigzania
w zakresie toczenia zastapity
dawne, czesto reczne |
czasochtonne operacje.
Wymagania dotyczace precyzji
i wydajnosci ogromnie wzrosty
w epoce cyfryzacjiisaz
powodzeniem spetniane przez
EMCONNET.

Wyzwania sa coraz wieksze:
wszelkie mozliwosci w zakresie
toczenia musza byc coraz
bardziej udoskonalane. Mimo,
iz tradycja zobowiazuje, to tylko
innowacje przyczyniaja sie do
postepu.

TOCZENIE




/ MAXXTURN 200

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

185 mm
1050mm
500-1000 mm

550 / 250 / 2050 —
4050 — 6050 mm

30 /15 / 30 m/min

10 — 1800 (2500)
obr/min

84 (52) kW
6410 (3400) Nm

12 (2 x 12 opcj.)

/ MAXXTURN 110

(A2-8 / A2-11)
Przelot wrzeciona
Srednica przelotu nad tozem

Wielkos¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

95 / 110 mm
820mm

315-630mm
420 /180 /

1560 — 2560 — 3560 mm

24 /12 / 30 m/min

10 — 3500 / 2500
obr/min

33 / 53 kW

800 / 2480 Nm

12

/ MAXXTURN 95

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielko$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

95 mm

700mm

315 (400) mm

318 / 140 / 1360 mm
24 /12 / 30 m/min

0 - 3500 (2500)
obr/min

33 (42) kW
800 (1040) Nm

12



/ MAXXTURN 65

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

65/ 76 / 95 mm
660mm

200 (250) mm

260 /100 / 800 mm
30/12/30 m/min

0 — (4000 / 3500)
obr/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

12

/ MAXXTURN 45

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

45 (51) mm
430mm

160 (200) mm

160 / 70 / 510 mm
24 /10 / 30 m/min

0 — 6300 (5000)
obr/min

13 kW
78 (100) Nm

12

/ MAXXTURN 25

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielko$¢ uchwytu

Przejazd w osiach X/Y/Z
Przejazd szybki X/Y/Z
Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

25,4 mm
325mm

95mm

100 / 35 / 320 mm
20 /10 / 30 m/min
0 — 8000 obr/min

6,5 kW
30 Nm

6



/ VERTICAL VT 400

Maksymalna dtugos¢
obrabianego przedmiotu

Maksymalna $rednica
obrabianego przedmiotu

Wielkos¢ uchwytu

Przejazdy w osiach X/Y/Z

Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

200 mm

400mm

400mm

960 / +- 90 / 400 mm

45 /15 / 30 m/min

0 — 4000 obr/min

36 kW

600 Nm

12

VERPCAL ¥E 26

/ VERTICAL VT 260

Maksymalna dtugos¢
obrabianego przedmiotu

Maksymalna $rednica
obrabianego przedmiotu

Wielkos$¢ uchwytu

Przejazdy w osiach X/Y/Z

Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

180 mm

260mm

260mm

660 / +70 -90 / 310 mm
60 / 15 / 30 m/min

0 — 5000 obr/min

29 kW

280 Nm

12

WERTICAL VT 100

/ VERTICAL VT 160

Maksymalna dtugos¢
obrabianego przedmiotu

Maksymalna $rednica
obrabianego przedmiotu

Wielkos$¢ uchwytu

Przejazdy w osiach X/Y/Z

Przejazd szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

150 mm

160mm

160 mm

620 / +- 65 / 310 mm
60 /15 / 30 m/min
0 — 7000 obr/min

21 kW

150 Nm

12



/ EMCOTURN E65

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos$¢ uchwytu
Przejazdy w osiach X/Y/Z
Posuw szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

65 (95) mm

610 mm

200 / 250 mm

210 / + 40 / 610 mm
30 /15 / 30 m/min

0 — 5000 (3500)
obr/min

22 kW
305Nm

12

/ EMCOTURN E45

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos$¢ uchwytu
Przejazdy w osiach X/Y/Z
Posuw szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej

Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

45 (51) mm
430mm
160 / 200mm

160 / + 40, -30 / 510
mm

24 /10 / 30 m/min

0 — 6300 (5000)
obr/min

13 kW
78 Nm

12

/ EMCOTURN E25

Przelot wrzeciona

Srednica przelotu nad tozem
Wielkos¢ uchwytu
Przejazdy w osiach X/Y/Z
Posuw szybki X/Y/Z

Zakres predkosci obrotowej
Maksymalna moc napedu

Maksymalny moment
obrotowy

Napedzane narzedzia

25,5 mm
250mm

95mm

100 / - / 300 mm
15/ - / 24 m/min
60 — 6300 obr/min

5,5 KW
35 Nm

12






/\WIECEJ WIEDZY
WIECEJ MOCY

Projektowanie i tworzenie perfekcyjnego rozwiazania dla
indywidualnych potrzeb funkcjonuje najlepiej, jesli do dyspozycji
jest wiele komponentow, mozliwych do wykorzystania. Dzieki
integracji Mecof z rodzing EMCO udato nam sie tak uzupetnic
oferte w zakresie frezowania i toczenia, by posiadac optymalne
mozliwosci do zaoferowania maksymalnej wszechstronnosci.

Pierwszym krokiem w tym kierunku byto Wszyscy nasi klienci juz korzystaja z
rozszerzenie oferty maszynowej. Dzieki efektow tego potaczenia, z obszernej
Hyperturn 200 pokazalismy, iz dzieki oferty centrow obrdbczych oraz centrow
potaczeniu modutéw EMCO i Mecof w tokarsko-frezarskich. Otrzymuja oni
jednej maszynie powstata nowa super- doktadnie to, co odpowiada doktadnie ich
wydajna generacja maszyn, w ktorej wymaganiom i potrzebom. A czesto nawet

potaczone zostaty wiedza i dosSwiadczenie  jeszcze wiecej.
dwoch znanych na rynku graczy.

/ Dirk Schuhmacher

Kierownik Produktu Dziatu Frezowania

,Jestesmy swiadkami teqgo, jak
Inspirujaca jest sytuacja, gdy
zespot zdobywa nowe know-how.
Otwieraja sie nowe perspektywy,
ktore przyczyniaja sie do rozwoju
naszej firmy | przynosza naszym
klientom caty szereqg niesamowitych
rozwigzan."



/SZYBKO | PRECYZY N
OSIAGAMY NOWE CEL

Frezowanie wiaze sie z precyzja i szybkoscia. Dobrze jest, jesli wszystkie
elementy maszyny, ktore sa za to odpowiedzialne, produkowane sa we
wtasnych zaktadach produkcyjnych i zapewniona jest ich niezmienna
jakosc.

Dlatego tez klienci z roznych branz i ze specyficznymi wymaganiami
stawiaja na mocne strony roznych rozwiazan frezarskich firmy EMCO.

/akres zastosowan jest imponujacy: poczawszy od obrobki form dla
przemystu motoryzacyjnego, konstrukcji tytanowych w przemysle
lotniczym, do mechanizmow turbin wiatrowych. W kazdym przypadku
centra frezarskie HSM tacza najnowoczesniejsza technologie z
rozwiazaniami szytymi na miare oraz doskonata obstuga EMCO.



Gtowice frezarskie

Dzigki bogatemu wyborowi gtowic frezarskich
maszyny EMCO sa w stanie optymalnie spetnic¢
najrozniejsze wymagania produkcyjne. Za
pomoca tylko jednej maszyny mozna realizowac
zarowno ciezka obrobke zgrubnag, jak réwniez
precyzyjne procesy obrobki wykanczajacej.

-
. ‘y.

Przektadnia dual-drive

Wieksza precyzja, wyzsze predkosci i
zoptymalizowany ruch wsteczny zapewnione
sa przez przektadnie Dual Drive. Ponadto
zapewnia ona duzsza zywotnosc i wieksza
niezawodnos¢ komponentow.

CECHY KLUCZOWE

L
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Silniki liniowe
Mocne i niezawodne silniki liniowe umozliwiaja

osiaganie przysépieszen na najwyzszym
poziomie.
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NOWE SPOSOBY ZAPEWNIAJACE
WIEKSZA WSZECHSTRONNOSC

Jesli ktos szuka nowosci, znajduje czasami cos nieoczekiwanego. Doswiadczyto
tego rowniez przedsiebiorstwo rodzinne BAUER. Na jego liscie zakupow znajdowato
sie nowoczesne | wszechstronne centrum obrobcze. W EMCO dzieki starannym
przygotowaniom i testom odkryto inne rozwiazania, ktore przewyzszyty nawet
wysokie oczekiwania klienta. Zaowocowato to wspotpraca, dzieki ktorej wszyscy
wiele sie nauczyli. Przede wszystkim dlatego, ze niekonwencjonalne myslenie
prowadzi do lepszych rozwiazan.

,Zaufanie i dazenie do najlepszych
rozwiazan byto widoczne u klienta od
samego poczatku. W momencie gdy z

powodzeniem przetestowalismy kluczowe
procesy, dato sie odczuc takie emocje jak w
chwili historycznej <<eureki>>"

/ Andreas Pichler

Kierownik Dziatu Sprzedazy Terytorialnej EMCO

W firmie BAUER w Voitsberg wytwarzane
sg urzadzenia do deszczowania, separacji i
nawozenia. Wzrost liczby ludnosci i zmiany
klimatyczne stwarzaja wyzwania, na ktore
nalezy reagowac elastycznie i wchodzi¢ na
rynek z odpowiednimi rozwiazaniami.

Dlatego tez nowoczesny i wydajny park maszy-
nowy jest najwyzszym priorytetem. Prze-

de wszystkim dlatego, ze gama produktow
wytwarzanych w firmie umozliwia tworzenie
wielu nowych rozwiazan. To wymaga dobrze
przemyslanych koncepcji urzadzen.




FIRMA BAUER PUNKTUIJE SWOIMI
INTELIGENTNYMI PRODUKTAMI W
SKALI GLOBALNEJ. DZIEKI EMCO
ICH INNOWACYINE POMY5tY
STAJA SIE RZCZYWISTOSCIA.

Miejsce spotkan - EMCO Centrum
Technologiczne

Aby klienci mogli przedstawia¢ swoje
wymagania i pomysty oraz pyta¢ o mozliwosci
dotyczace rozwiazan, organizowane sa dni
otwarte EMCO. Okazato sig, iz byt to krok we
wiasciwym kierunku.

Od pierwotnego pomystu w trakcie rozmow
bardzo szybko okazato sig, iz duza wiedza i
doswiadczenie firmy EMCO moga by¢ tutaj
pomocne. Eksperci przystapili od razu do pracy.
Pokazali sposoby, o ktorych wezesniej zupetnie
nie pomyslano w firmie BAUER. Dogtebnie
zajeto sie projektowaniem i naszkicowano
probki konkretnych detali - elementu turbiny i
obudowy.

Opracowanie, testowanie,
wdrazanie

Opracowane rozwiazanie byto zadowalajace dla
klienta, ale nie zostato uznane za wystarczajaco
doskonate przez inzynierdw sprzedazy EMCO.

Dlatego tez zaprojektowano dla klienta jeszcze
jeden, bardzo indywidualny uktad, w ktorym
drazenie elementdw zastapiono frezowaniem.
Strategia 0szczedzania: nowe procesy
pozwalaty na 30% oszczednosci czasu bez
kompromisow w zakresie precyzji. W koncu
okazato sig, iz wszystko funkcjonowato tak, jak
zaplanowano. Duze zaangazowanie po obydwu
stronach optacito sie.

REFERENCIE

Firma BAUER posiada w swojej branzy
doskonata reputacje i regularnie
ustanawia technologiczne standardy.
BAUER zatrudnia 600 pracownikow na
catym swiecie, w zaktadzie w miejs-
cowosci Voitsberg zatrudnionych jest
240 0s0b.

Potaczenie nowosci, najlepszych rozwigzan,
petnego zaangazowania i duzej elastycznosci
zaowocowato rozwojem wszystkich
zaangazowanych.

MMV 3200

/ Daniel Stangl

Kierownik Dziatu Obrébki Mechanicznej firmy BAUER GmbH

W sumie zaoszczedzilismy do 30%
czasu na kazdym elemencie. | to
przy znacznie wiekszej doktadnosci
wymiarowej | lepszej jakosci
powierzchni."”

Wazne komponenty, jak na
przyktad rézne czesci obudowy,
obrabiane sa na dwoch centrach
obrobczych z kolumnami
przejezdnymi EMCO



/PRECYZJA, WYDAJINOSC | INNOWACJA:
WSZYSTKIE CELE ZOSTALY OSIAGNIETE

W firmie BAUER wiemy, ze dobre Wymyélanie i realizowanie nowosci Dlatego tez opracowanie fazy testowe]
rozwigzania wykraczajg ponad istniejace byto szczegolnie pracochtonne i doktadnie
standardy. Firma EMCO okazato sie by¢ tym W tym projekcie u wszystkich stron istniata dostosowane do potrzeb klienta.
partnerem, ktory podziela ten sam poglad. wola do opracowania nowych rozwiazan
Na poczatku nalezato wyjasni¢ zagadnienie: i podejmowania skalkulowanego ryzyka.
w jaki sposéb bedzie mozna optymalnie Ten rodzaj wytwarzania takich elementéw Dwa centra obrébcze reaIiZUjace
wykorzysta¢ mozliwosci wszechstronnych réwniez dla EMCO byt czyms nowym. Tego Obr(')bkg W jEdnym Zamocowhiu.
centrow obrdobczych. Potem nastapita rodzaju elementy nie byty nigdy wczeéniej
faza intensywnej wspo6tpracy w zakresie produkowane na maszynie z kolumna Wynik tego procesu robi wrazenie. Konfiguracja
projektowania i opracowywania. W koncu przejezdna EMCO. Bez odwagi do innowacji, urzadzenia zostata szczegotowo przemyslana i
osiggnieto to, co zamierzano, a nawet ktora zawsze byta widoczna w firmie BAUER, dostosowana do wymagan klienta.
znacznie wigecej. ta nowa metoda nigdy nie zostata by

przetestowana.

/a pomoca Maszyny posiadaja zintegrowany stét
systemu bebno- obrotowy jak rowniez skretna gtowice
wego Rainstar frezarska. Chtodziwo moze by¢ podawane MMV 2000
firma BAUER pod wysokim cisnieniem poprzez
przed 40 laty narzedzie, aby zapewnic¢ bezproblemowe

zrewolucjonizo-
wata dziedzine
nawadniania.

usuwanie wioréw z otworow i z
zakamarkow.




Kluczowym elementem sa dwa centra obrobcze
MMV z kolumnami przejezdnymi do duzych

i ciezkich detali. Umozliwiaja one obrobke
elementu w jednym zamocowaniu z 5 stron.
Dwie oddzielne przestrzenie robocze utatwiaja
projektowanie i realizacje procesow.

Dzigki przemyslanemu wykorzystaniu
przestrzeni mozliwa jest efektywna obstuga
wielu maszyn tylko przez jedna osobe. Dzieki
identycznej konstrukcji i identycznej mocy
wrzecion mozna szybko i elastycznie wymieniac
elementy obrabiane pomiedzy maszynami.

Natychmiast gotowe do pracy i
dtugofalowo niezawodne.

Aby mozna byto rowniez optymalnie
wykorzystywac mozliwosci obydwu

frezarek, EMCO oferuje swoim klientom
obszerny program szkoleniowy i serwisowy.
Produkcje mozna rozpoczac natychmiast po
uruchomieniu. Szybka i kompetentna pomoc,
jaka swiadczy EMCO w przypadku wystapienia
nieprzewidzianych sytuacji, gwarantuje
sprawna i przewidywalna produkcje w dtugiej
perspektywie czasu. To zamitowanie do
wprowadzania kompleksowych rozwiazah byto
istotnym argumentem przemawiajacym za tym,
ze firma BAUER mogta zdecydowata sie na
wspotprace z EMCO.

/a pomoca maszyn MMV wykonywane
sa czesci obudow, watki i rézne inne
komponenty. Dzigki takiemu samemu
wykaonaniu konstrukcyjnemu obydwu
frezarek wigkszos¢ elementow mozna
dowolnie obrabia¢ na obydwu mas-
zynach.

REFERENZEN

ah

/ Franz Peter Roll
Dyrektor Marketingu Grupy BAUER

,,Nasze bogate portfolio oraz
sita innowacji sa istotnymi
czynnikami sukcesu na rynku, na
ktorym panuje duza konkurencja.
Zamierzamy rowniez w przysztosci
stale wyznaczac standardy
technologiczne w skali globalnej.”

Naprawde wytrzymata

/ Koncepcja Box-in-box zapewnia duza stabilnos¢ w
przypadku ciezarow czesci do 2.000 kg (stot obrotowy)
/ 5.000 kg (stot staty)

/ toze maszyny jest wykonane z pozbawionej naprezen,
wyzarzonej i strukturalnie usztywnionej stalowej kon-
strukcji spawanej, co zapewnia optymalne ttumienie
drgan.

Dysponuje duza moca
/ Chtodzone ciecza wrzeciono silnikowe (wersja HSK A63)
nadaje sie rowniez do ciezkiej obrobki skrawaniem

/ Predkos¢ obrotowa wrzeciona 18.000 obr/min,
moc 46 kW, moment obrotowy 170 Nm

Wiele mozliwosci

/ Dwa magazyny narzedziowe bebnowe
MMV 2000: 40 gniazd narzedziowych:
MMV 3200: 60 gniazd narzedziowych:

/ Dodatkowy magazyn do pobierania na jedno
(MMV 2000) lub na cztery (MMV 3200) dodatkowe
narzedzia o maksymalnej dtugosci 500 i srednicy 300 mm
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/ DYNAMILL G5

Wrzeciono
Predkos¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

2500 - 4000 - 6000 -
8000 mm

2200 - 3500 mm
1500 mm

51 kW, 330 Nm
40 m/min

3+2i / lub5 osido 38 KW /
300 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 70 kW /
300 Nm / 24000 obr/min

/ DYNAMILL

0s X
0sY
0s Z
Wrzeciono

Predkos¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 4550 mm i powyzej
(w odstepach co 2500 m)

3000 — 4000 mm
1500 — 2000 mm
60 kW / 600 Nm
40 m/min

3+2i/ lub 5 osido 38 kW /
600 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 70 kW /
300 Nm / 24000 obr/min



/ MEGAMILL

0s X

0sY

0s Z

Wrzeciono
Predkos¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 7500 mm i powyzej
4000 — 5000 — 6000 mm
1500 — 2000 mm

40 kW 7/ 1200 Nm

30 m/min

3+2i / lub 5 osi do 38 kW
/1000 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 70 kW /
300 Nm / 24000 obr/min

/ POWERMILL

05 X

0sY

05 Z

Wrzeciono
Predkos$¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 6000 mm i powyzej
4000 — 5000 — 6000 mm
1500 — 2000 mm

40 kW /1200 Nm

30 m/min

3+2i / lub 5 osi do 38 kW
/1000 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 70 kW /
300 Nm / 24000 obr/min



/ ECOMILL

0s X

0sY

0s Z

Wrzeciono
Predkos¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

Ztacze dla dodatkowego
wrzeciona

od 6000 mm i powyzej
1300 mm

2500 mm

60 kW / 600 Nm

30 m/min

3+2i/ lub 5 osido 38 kW /
600 Nm / 6000 obr/min

40,5 kW / 35,4 Nm /
18000 obr/min

Elektrowrzeciono do
zamontowania na gtowicy
mechanicznej

Emcy :

/ ECOMILL PLUS

0s X
0sY
0s Z
Wrzeciono

Predko$¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 6000 mm i powyzej
1600 mm
3000 mm

Standard 60 kW / 600 Nm
Option 40 kW / 1200 Nm

30 m/min

3+2i / lub 5 osi do 38 kW
/1000 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 50 kW /
120 Nm / 24000 obr/min



/ MECMILL

05 X

0sY

0s 2

Wrzeciono
Predkos¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 6000 mm i powyzej
1600 mm

3500 mm

40 kW /1200 Nm

30 m/min

3+2i / lub 5 osi do 38 kW
/1000 Nm / 6000 obr/min

5 osi symultanicznych do
42 kW /
120 Nm / 24000 obr/min

/ MECMILL PLUS

0s X
0sY
0s Z
Wrzeciono

Predkos$¢ posuwu

Mechaniczne gtowice
frezarskie

Gtowice z elektrowrzeci-
onami

od 6000 mm i powyzej
1600 — 1800 mm
4000 — 5000 mm

40 kW / 1200 Nm

25 m/min

3+2 und / oder 5 Achsen
bis 38 kW / 1000 Nm /
6000 obr/min

5 osi symultanicznych
do 42 kW /
1000 Nm / 24000 obr/min



/ UMILL 1800

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Szybki posuw
Gtowica frezarska z
elektrowrzecionem
Ujemny kat obroébki

Stét obrotowy do
frezowania i toczenia

Stét obrotowy do
frezowania

1800 mm
2150 mm
1250 mm
60 m/min

45 kW 300 Nm 12000 min™*
50 kW 100 Nm 20000 min™*
46 kW 600 Nm 8000 min™

15°

@ 1800 mm, no$nosc 5 t,
250 min™

1700 x 1400 mm,
obcigzenie 10 t, 10 min?

/ UMILL /50

Przejazdy w osiach X/Y/Z
Szybki posuw X/Y/Z
Magazyn narzedziowy na
Powierzchnia mocowania
Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci obrotowej
Moc napedu

Zakres uchytu osi B

750+50 / 610 / 500 mm
50 m/min

40 / 60 / 90 miejsc
750 x 600 mm

400 kg

50 — 15000 obr/min

26 kW

+/-100°



/ UMILL 1500

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Posuw szybki
Glowica frezarska z
elektrowrzecionem
Ujemny kat obrébki

Stot obrotowy do
frezowania i toczenia

Stot obrotowy do
frezowania

1500 mm
1500 mm
1100 mm
60 m/min

45 KW 7/ 300 Nm /
12000 min™ lub 50 kW /
100 Nm / 20000 min™

15°

@ 1400 mm,
nosnosc¢ 3,5 t, 400 min™

@ 1400 x 1200 mm,
nosnosc 4,5 t, 20 min™

/ UMILL 630

Przejazdy w osiach X/Y/Z
Szybki posuw X/Y/Z
Magazyn narzedziowy na
Powierzchnia mocowania

Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci obrotowej

Moc napedu

Zakres uchytu osi B

500+50 / 460 / 450 mm
50 m/min

30 / 60 / 90 miejsc

630 x 500 mm

200 kg

50 — 15000 obr/min

26 kW

+/-100°



/MOCNE | WSZECHSTRONNE

Modele z serii MMV sa podstawa z licznymi mozliwosciami personalizacji, tworzac baze do budowy
dedykowanych dla klienta maszyn do ciezkiej i precyzyjnej obrobki skrawaniem. Uzytkownik moze
stworzy¢ od podstaw koncepcje maszyny stosownie do swoich wymagan. Te elastyczne rozwiazania
maszynowe do obrobki w 3, 4 lub 5 osiach wyrozniaja sie nie tylko swoimi zaletami technicznymi,
lecz rowniez aspektami ekonomicznymi.




/ MMV 3200

Wielkos¢ przejazdu
w osiach X/Y/Z

Przejazd szybki X/Y/Z
Powierzchnia mocowania

Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci obrotowej
Moc napedu

Magazyn narzedziowy
Stozek narzedzi

Zakres uchytu osi B

3200 / 1000 / 950 mm

50 / 40 / 40 m/min
3500 x 1050 mm
5000 kg

50 — 15000 /
18000 obr/min

46 kW

40 / 60 - 120 miejsc
1S040 (BT40 / HSK-A63)
+/-120°

/ MMV 2000

Wielkos¢ przejazdu
w osiach X/Y/Z

Przejazd szybki X/Y/Z
Powierzchnia mocowania

Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci obrotowej
Moc napedu

Magazyn narzedziowy
Stozek narzedzi

Zakres uchytu osi B

2000 / 800 / 750 mm

50 / 50 / 50 m/min
2400 x 950 mm

2200 kg

50 — 15000 /
18000 obr/min

46 kW

40 / 60 / 80 miejsc
1S040 (BT40 / HSK-A63)
+/-120°



/ MAXXMILL 750

Wielkos¢ przejazdu w
osiach X/Y/Z

Posuw szybki X/Y/Z
Magazyn narzedziowy
Wymiary stotu
Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Stozek narzedzi

Zakres uchytu osi B

750+50 / 610 / 500 mm

30m/min

30 / 40 / 60 / 90 miejsc
750 x 600 mm

300 / 500 kg

50 — 12000 /
15000 obr/min

15 / 20 kW
15040 (BT40, HSK-A63)
+/-100°

/ MAXXMILL 630

Wielkos¢ przejazdu w
osiach X/Y/Z

Posuw szybki X/Y/Z
Magazyn narzedziowy
Wymiary stotu
Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Stozek narzedzi

Zakres uchytu osi B

500+50 / 460 / 450 mm

30m/min

30 / 60 / 90 miejsc
630 x 500 mm

200 kg

50 — 12000 /
15000 obr/min

15 / 20 kW
15040 (BT40, HSK-A63)
+/-100°



/ EMCOMILL 1200

Przejazdy w osiach
X/Y/Z

Posuw szybki X/Y/Z
Powierzchnia mocowania
Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Magazyn narzedziowy

Stozek narzedzi

1200+50 / 610 / 500 mm

30 /30 /30m/min
1300 x 650 mm
1500 kg

50 — 12000 /
15000 obr/min

15 / 20 kW
30 (40/60) miejsc
1S040 (BT40, HSK-A63)

/ EMCOMILL 750

Przejazdy w osiach
X/Y/Z

Posuw szybki X/Y/Z
Powierzchnia mocowania
Nosnos¢ stotu

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Magazyn narzedziowy

Stozek narzedzi

750+50 / 610 / 500 mm

30 /30 /30m/min
900 x 650 mm
800 kg

50 — 12000 /
15000 obr/min

15 / 20 kW
30 (40/60) miejsc
1S040 (BT40, HSK-A63)

/ EMCOMILL 350

Przejazdy w osiach
X/Y/1

Posuw szybki X/Y/Z
Powierzchnia mocowania
Noénosc¢ stotu

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Magazyn narzedziowy

Stozek narzedzi

350 / 250 / 300 mm

24 / 24 / 24m/min
520 x 300 mm

100 kg
50 — 10000 obr/min

7 kW
20 miejsc

15030 (HSK40-A40)



-

SZANSE | MOZLIWOSCI AUTOMATYZACJI SA NIESKONCZONE.
WIELKA 5ZTUKA JEST POLACZENIE ODPOWIEDNICH
SRODKOW DLA OSIAGNIECIA ZDEFINIOWANEGO CELU.




/DOS

KONALIMY SIE,

AU

/ Peter Koren
Kierownik Dziatu Sprzedazy Automatyzacji EMCO

,,Procesy just in time wymagaja
nowej elastycznosci. Dostarczamy
autonomiczne, stabilne procesowo
rozwigzania dla serii produkcyjnych

od 1 sztuki."

OMATYCZNIE

/agadnienie automatyzacji ma wiele wymiarow. Za pomoca potaczenia
funkcjonalnych rozwiazan, standardowych i zindywidualizowanych elementow
pochodzacych od naszych partneréw, firma EMCO oferuje odpowiednie rozwiazania
dla wszystkich wymagan, zapewniajac wieksza efektywnosc i niezawodnosc.

AUTOMATYZACIA

Projektowanie poprzedzone analiza potrzeb

Rozpoczyna sie ona od catkiem zasadniczych pytan: jakie prace
maszyny wykonuja lepiej, szybciej i pewniej? lle automatycznych
procesow da sie sensownie zintegrowac w danym projekcie? W
koncu automatyzacja jest rowniez zagadnieniem przestrzeni i
przemyslanego ustawienia tych urzadzen, ktore sa konieczne |
pomocne do osiagniecia celow produkcyjnych.

Efektywnosc jest zawsze w centrum uwagi na
etapie projektowania

Wszystkie te aspekty - i jeszcze kilka wiecej - sa czesciami
sktadowymi indywidualnych projektow dla naszych
klientow. Poniewaz automatyzacja ma sens tylko wtedy,
gdy udaje sie osiagnac wzrost wydajnosci i zoptymalizowac
koszty osobowe. Obok efektywnego wykorzystania
pracownikow istnieja réwniez jeszcze zmieniajace sie

cykle popytu, mozliwosci magazynowania i parametry
wydajnosci produkcji, ktére w trakcie tworzenia koncepcji
odgrywaja wazna role. Po zdefiniowaniu stanu faktycznego
nastepuje wyznaczenie celu jak rowniez srodkow i
urzadzen, potrzebnych do jego osiagniecia.

Partnerzy kooperacyjni gwarantuja
elastycznosc

EMCO ma do dyspozycji duze mozliwosci, aby znalez¢ najlepsze
rozwiazanie i je zrealizowac. Niezaleznie od rozwiazanh
standardowych, ktore moga byc¢ dostosowane do aktualnego
zapotrzebowania, istnieje rowniez duza liczba partnerow
kooperacyjnych, ktorych know-how doskonale uzupetnia proces
projektowania. Robotyka, kamery lub wykrywanie elementow

sa przyktadami dziedzin, w ktorych EMCO wspotpracuje z
renomowanymi i doswiadczonymi partnerami, aby umozliwic
wprowadzenie automatyzacji na wszystkich ptaszczyznach.



/ AUTOMATYZACJA /

SIE
- TARCZY

Nowoczesne zaktady produkcyjne stawiaja na maszyny, ktore charakteryzuja W firmie TYROLIT juz wiele lat temu zaufano

. Civng TP - S firmie EMCO, jako partnerowi w zakresie
sie mozliwie mata iloscia operacji recznych i niskim osobowym naktadem produkcji. Doskonata wspotpraca i wzajemne

pracy w zakresie nadzoru i kontroli. Automatyzacja jest pojeciem, pod zaufanie byty decydujacymi czynnikami w
ktorym nalezy rozumiec¢ optymalne potaczenie zaawansowanej technologii momencie przystgpienia do kolejnego etapu
I efektywnosci. Dzigki innowacyjnym rozwiazaniom firmy EMCO, mozliwe
byto zautomatyzowanie produkcji tarcz szlifierskich do poziomu dotychczas
niespotykanego.

modernizacji produkgji.

TYROLIT na lo wiodacych w Swiecie
producer lic i obciag

réwniez jest dos

przemystu budo

mnocne
amicznej grupy vski z
stuletnim A
produkcji i rozwoju technologicznym.




REFERENCIE

/adanie: petna automatyzacja istniejacych rozwigzan
EMCO. Wynik: nowe mozliwosci i wydajnosc wieksza niz
wynikato to z obliczen.

Efektywnosc oraz Potaczenie maszyn w siec Ogrom wiedzy i doswiadczen
oszczednos¢ zasobow jako czynnik sukcesu

Nowe zadanie: obciaganie lub obtaczanie Zgodnie z doktadnym i szczegotowym Bogate know-how firmy EMCO znalazto odbicie
Sciernic o spoiwie ceramicznym. Wyzwanie procesem projektowania zbudowano maszyne w istotnych dla projektowania dziedzinach juz w
na wielu ptaszczyznach, poniewaz w centrum produkcyjna Hyperturn 45 ze wspomaganiem trakcie pierwszych rozmow. Dzieki temu klient
zainteresowania byt nie tylko bezproblemowy robotem, ze zintegrowanym procesem postanowit powierzy¢ rozwaj procesu produkcji
i wydajny przebieg procesu produkcyjnego. pomiarowym i specjalnym systemem ochrony inzynierom EMCO. Szybkos¢ komunikacji,
Pozadane byty rowniez innowacyjne rozwigzania  przed pytem. Nie tylko osiagnieto cel, jakim sprawne i praktyczne propozycje rozwigzan
automatyzacji - szczegoélnie wymagajaca byta produkcja z niewielkim udziatem obstugi. oraz kompleksowy serwis byty dodatkowymi
dla tego produktu - ochrona przed pytem. Tam, gdzie podawanie detali, pomiar, korekta, atutami, ktére odegraty znaczaca role w
Ponadto wszystkie urzadzenia powinny by¢ opisywanie i odbieranie odbywato sie recznie, wyborze firmy EMCO na partnera w rozwoju
skomunikowane ze soba, aby zagwarantowac pracuja teraz potaczone ze soba w sieci TYROLIT.

kompleksowy ciag bezawaryjnych operacji maszyny, ktére wykonuja swoja prace dzieki

roboczych. optymalizacji i synchronizacji, ku zadowoleniu

kierownictwa firmy TYROLIT.

., Rowniez tym razem byto to bardzo
wymagajace zadanie, bowiem optymalne
dostrojenie roznych komponentow
automatyzacji byto dla nas nowym wyzwaniem.
Dzieki scistej wspotpracy i przy wykorzystaniu
szerokich umiejetnosci udato sie osiagnac
doskonate rezultaty. Rezultat koncowy byt
nawet lepszy, niz zaktadany."

HYPERTURN 45 G3

/ Jlohannes Jager
Dziat Utrzymania, TYROLIT




AUTOMATYZACIJA

"MASZYNY. KTORE MAJA
COS DO POWIEDZENIA

W przypadku, gdy ludzie i maszyny komunikuja sie
ze soba w sposob konstruktywny, zawsze wychodzi
z tego cos dobrego. Na przyktad rozwiazanie

z zakresu automatyzacji, w ktorym w trakcie
projektowania, zainteresowane strony miaty wglad
do wszystkich szczegotow. Ochrona przed pytem,
roboty oraz innowacyjne potaczenia maszyn ze soba
tworza doskonaty pakiet, ktory zapewnia lepsza
jakosc przy mniejszym wykorzystaniu zasobow.
Jest to efektem duzego doswiadczenia firmy EMCO,
uprzedniej dobrej wspotpracy oraz doskonale
zorganizowanemu procesowi koordynacyjnemu.




Roboty, jako wiarygodni
realizatorzy procesow

Na poczatku cyklu robot skanuje kod kreskowy
obrabianego elementu surowego i tadowane
sa odpowiednie programy. Nastepnie
elementy sa podawane i obrabiane sa
automatycznie. Gotowe elementy zostaja
zmierzone i po zakonczeniu procesu, rowniez
przez robota, odktadane. Oprogramowanie
robota byto dostarczane przez firme ABB i
zostato wtaczone do catego projektu przez
specjalistow EMCO.

Ochrona przed pytem, jako czynnik
chroniacy srodki produkacji.

Zamontowana w HYPERTURN 45 ochrona przed
pytem zostata opracowana wspalnie przez firmy
EMCO i TYROLIT. Zostata ona zaprojektowana
bardzo nowoczesnie i tak doktadnie, iz
wyznaczone procesy produkcyjne wspomagane
sa optymalnie za pomoca uszczelnieh maszyny.
Celem jest ochrona srodkoéw produkcji, poprzez
odsysanie czastek pytu powstajacych w

czasie procesu produkcyjnego. Prowadnice

sa catkowicie chronione, tym samym naktad

na ich konserwacje jest znacznie mniejszy, a

ich zywotnos¢ dtuzsza. Ponadto przenosnik
tasmowy pytu, wydajne odsysanie oraz
przedmuch powietrzem na gtowicy narzedziowej
i na wrzecionie zapobiegaja nadmiernemu zuzyciu
maszyny przez czastki pytu.

CZYSTA PRACA NIEUCIAZLIWA PRODUKCJA

Efektywne systemy wyciggowe Przedmuch powietrzem

/ Zapylenie w przestrzeni roboczej jest

zminimalizowane szafa sterownicza sa chronione
Przenosnik tasmowy pytu zamiast
transportera widrow

Hermetycznie zakryte prowadnice osi X

/ Unika sie zuzycia elementoéw Srub pociagowych tocznych

/ Komponenty maszyny, uktady sterowania i

/ Dtuzsza zywotnos¢ prowadnic liniowych i

REFERENCIE

Automatyzacja, jako
gwarancja jakosci

Aby utrzymac zadane czasy cyklu, poszczegolne
komponenty wykonuja swoje zadnia w

sposob zsynchronizowany. Dzigki komunikacji
M2M tancuch produkcyjny jest zawsze
zoptymalizowany i unika sie w ten sposob
nieefektywnych przerw.

AUTOMATYCZNA PRECYZIJA

Pomiary optyczne

/ Zaawansowana technologia zapewniajaca
wysoka precyzje

Roboty firmy ABB

/ Optymalne zastosowanie podczas podawania i
odbierania obrabianych detali



AUTOMATYZACIJA

/ AUTOMATYZACJA PODAWANIA ELEMENTOW

Mozliwosci technologii automatyzacji sa wielorakie. Dzigki
tym rozwiazaniom EMCO mozliwa jest redukcja lub nawet
wyeliminowanie personelu obstugi, w zaleznosci od potrzeb.

/ PODAINIK SUWNICOWY (GANTRY)
65 / 45 (Hyperturn, Maxxturn, Emcoturn)

65 45

Pozioma predkos¢ przejazdu 120 m/min 120 m/min
Pionowa predkos$¢ przejazdu 60 m/min 60 m/min
Przyktad zastosowania
Wymiary obrabianych elementéw typu tarcza, maks. @ przy zamocowaniu wewngtrznym 220 mm 140 mm
Wymiary elementéw typu tarcza, maks. @ przy zamocowaniu zewnetrznym 175 mm 110 mm
Wymiary elementéw typu tarcza, maks. dtugos¢ 100 mm 100 mm
Wymiary elementéw typu tarcza, maks. ciezar 10 kg 5kg
Wymiary obrabianych elementéw typu watek, maks. @ 80 mm 60 mm
Wymiary obrabianych elementéw typu watek, maks. dtugosé 200 (700) mm 200 (400) mm
Wymiary obrabianych elementéw typu watek, maks. cigzar 10 (20) kg 10 kg

/ PODAINIK WYCHYLNY
Szybkos¢ przejazdu 60 m/min
Ruch wychylny poziomy 180°/sec
Chwytak réwnolegty z modutem obrotowym
Maks. srednica ok. 60 mm
Maks. dtugos¢ ok.100 mm
Maks. ciezar 2kg
Chwytak 2-palcowy
Maks. srednica ok.30 mm
Maks. dtugos¢ ok.200 mm
Maks. ciezar 2kg
Chwytak 2-palcowy z modutem obrotowym
Maks. srednica ok. 60 mm
Maks. dtugos¢ ok.100 mm

Maks. ciezar 2kg




/ TURN/ MILL ASSIST

TURN-ASSIST TA200

TURN-ASSIST TA270

Dtugos¢ 3613 mm 3613 mm
Szerokos¢ 2573 mm 2573 mm
Wysokos¢ 2408 mm 2408 mm

Masa 850 kg 1075 kg

Robot Fanuc Fanuc

Nosnos¢ robota 12 /20 / 35kg 20 / 35 / 50 kg
Zakres $rednic 25 - 200mm 25 - 270mm
Maksymalna wysokos¢ stosu 2 x 350 mm 2 x 350 mm
Maksymalny ciezar stosu 2 x 300 kg 2 x 450 kg
Interfejs Profinet Profinet

/ FLEXLOADER SC 3000

IRB 1600-10/1.45

IRB 2600-12/1.65

IRB 2600-12/1.85

Dtugosc 3947 mm 3947 mm 3947 mm
Szerokos¢ 1010 mm 1010 mm 1010 mm
Wysokos¢é 2217 mm 2217 mm 2217 mm
Masa 2610 kg 2644 kg 2644 kg
Robot IRB 1600 IRB 2600 IRB 2600
Nosnos¢ robota 10 kg 12 kg 20 kg
Zasieg robota 1450 mm 1650 mm 1850 mm

Szerokos¢ i dtugosé przenosnika

tasmowego detali surowych 430 x 2000 mm

Szerokosc¢ i dtugosé przenosnika
tasmowego detali gotowych 4E10 3 20 (T

430 x 2000 mm

430 x 2500 mm

430 x 2000 mm

430 x 2500 mm

Maksymalna wysokos¢ elementéw 200 mm 200 mm 200 mm
PR e 100 kg 100 kg 100 kg
Interfejs Profinet Profinet Profinet
/ PODAIJNIK PRETOW

SL 1200
Srednica pretow 8-95mm
Maks. dtugos¢ pretow 1200 mm
Min. dtugos¢ pretow 150 mm
Podparcie materiatu 550 mm
Szybkos¢ przesuwu 0 - 60 m/min
Czas zmiany pretow 15 sek.

Wymiar (dt. x szer.)

Masa

1700 x 1250 mm

500 kg



,,Metody szkoleniowe EMCO sa urozmaicone i utatwiaja
zapamietanie omawianego materiatu. Niezaleznie, czy chodzi
0 teorie czy tez o praktyke: ludzie chetnie w nich uczestniczai z
niecierpliwoscia oczekuja czego nowego sie naucza."

/ Helmut Brunauer
Szkoleniowiec, EMCO

SZKOLENIA




/S7KOLEN
PRZEPUSTKA DO

TOCZENIE | FREZOWANIE / SZKOLENIA

A SA
PRZYSZ+0SC

Dla wielu uczestnikow brama do Swiata obrobki skrawaniem jest
EMCO. Lecz wymagania wzgledem koncepcji szkolen staja sie coraz
bardziej réznorodne i zmieniaja sie wraz z cyfryzacja. Dlatego rowniez
w tej dziedzinie zapewniamy klientom rozwiazania indywidualne, ktore
zaczynaja sie juz w fazie projektowania i sa doktadnie dostosowane do
odpowiednich potrzeb I mozliwosci. Naszym celem jest wprowadzenie
nowych standardow wsparcia, szkolen i ksztatcenia.

Koncepcja EMCO Industrial Training, dzieki
swej modutowe] budowie jest przystosowana
do specyficznego dla danego klienta poziomu
wsparcia i optymalnego szkolenia CNC.

Doktadnie dostosowany projekt
szkolen

Ustalenie aktualnych wymagan klientéw od-
nosnie maszyn, oprogramowania i materiatu
szkoleniowego jest wazna czescia zadania.
Poprzez optymalne szkolenie kursantow na
maszynach, przy programowaniu i na materia-
tach dydaktycznych, EMCO Industrial Training
towarzyszy klientom w kazdej fazie projektu.
Ponadto zagwarantowana jest kompleksowa
opieka w trakcie trwania procesu szkolenia.

Obszerny pakiet hardware i
software

EMCO Industrial Training moze zostac
dostosowany do zréznicowanych potrzeb
poszczegolnych przedsiebiorstw i partnerow.
Poza maszynami i oprogramowaniem
symulacyjnym posiadamy réwniez
zoptymalizowane materiaty szkoleniowe.
Specjalne programy CAD/CAM oraz symulatory
3D-CNC znaczaco utatwiaja przyswajanie i
zrozumienie podstaw i przebiegow procesow.

Szkolenie jest urozmaicone i powia-
zane z ¢wiczeniami praktycznymi

WinTutorials dla nauczania warsztatowego
umozliwia multimedialne przekazywanie
wiedzy odnoszacej sie do maszyn i uktadow
sterowania. Szkolenie CNC jest bardziej
efektywne w oparciu o realistyczne modele
funkcyjne, dzieki czemu przykuwa uwage
kursantow.

,,Nasza dobra reputacja, ktora mamy w dziedzinie szkolen
I doksztatcania jest rowniez nasza misja. Tylko wtedy, gdy
znajdziemy nowoczesne, aktualne sposoby przekazywania
naszej wiedzy, mozemy sprostac wysokim standardom,
ktorych wymagamy my sami i nasi klienci.”

/ Christian Brotzner

Kierownik Technicznego Wsparcia Sprzedazy, Dziat Szkolen




SZKOLENIA

TOCZENIE

/ CONCEPT TURN 460

Srednica przelotu nad

430 mm
tozem
Maksymalna Srednica 220mm
toczenia
Rozstaw ktow 670 mm

Przejazd w osiach X/Y/Z 160 / 510 mm
Przejazd szybki X/Y/Z: 24 / 30 m/min
Naped gtéwny 13 kW

Zakrespredkosci

- 0 — 6300 obr/min
obrotowej

Narzedzia / napedzane 12/6

/ CONCEPT TURN 260

Srednica przelotu nad

250 mm
tozem
Maksymalna Srednica 85mm
toczenia
Rozstaw ktow 405 mm

Przejazd w osiach X/Y/Z 100 / 300 mm
Przejazd szybki X/Y/Z: 15 / 24 m/min
Naped gtéwny 5,5 kW

Zakrespredkosci

- 60 — 6300 obr/min
obrotowej

Narzedzia / napedzane 12/ 6

/ CONCEPT TURN 105 / CONCEPT TURN 60

Srgdmca przelotu nad 180 mm Srgdmca przelotu nad 130 mm
tozem tozem
Maksymalna Srednica 25mm Maksymalna Srednica 60mm
toczenia toczenia
Rozstaw ktow 236 mm Rozstaw ktow 335 mm
Przejazd w osiach X/Y/Z 55 /172 mm Przejazd w osiach X/Y/Z 60 / 280 mm
Przejazd szybki X/Y/Z: 5 m/min Przejazd szybki X/Y/Z: 3 m/min
Naped gtéwny 1,9 kW Naped gtéwny 1,1 kW

- Py Py
EE L] 150 — 4000 obr/min EETOEEREL 300 — 4200 obr/min
obrotowej obrotowe;j

Narzedzia / napedzane 8/0 Narzedzia / napedzane 8/0



FREZOWANIE

/ CONCEPT MILL 260

Przejazdy w osiach
X/V/Z 350 / 250 / 300 mm
Przejazdy szybkie X/Y/Z 24m/min
Naped gtéwny 6,8 kW

Zakres predkosci

obrotowej (opcja)* 150 — 10000 obr/min

llos$¢ narzedzi 20

/ CONCEPT MILL 105

Przejazdy w osiach

X/V/Z 200 /150 / 250 mm

Przejazdy szybkie X/Y/Z 5m/min

Naped gtéwny 1,1 kKW

Zakres predkosci 150 - 5000
obrotowej (opcja)* (20000) obr/min
llo$¢ narzedzi 10

/ CONCEPT MILL 55

Przejazdy w osiach

X/Y/Z 190 / 140 / 260 mm

Przejazdy szybkie X/Y/Z 2m/min

Naped gtéwny 0,75 kW

Zakres predkosci 150 — 3500
obrotowej (opcja)* (14000) obr/min
llos$¢ narzedzi 8




EMCOMAT




/KOMPAKTOWE MASZYNY
DLA PROFESJONALISTOW

Najlepszy i najbardziej ekonomiczny wyhor, gdy istnieje potrzeba
wytwarzania pojedynczych detali lub matych serii. Posiadanie
tokarki EMCOMAT lub frezarki FB do produkcji i szkolen swiadczy

0 dobrym przygotowaniu przedsiebiorstwa. Sterowane
konwencjonalnie lub cyklami, zapewniaja tatwy dostep do swiata
precyzyjnej obrobki skrawaniem. Przyjazne w uzytkowaniu i
wszechstronne w kompaktowej formie, mogac byc¢ skonfigurowane
pod indywidualne potrzeby, sa idealnym wstepem do swiata EMCO.

EMCOMAT £E-200 MC

# EMCOMAT E-200 MC




TOCZENIE

EMCOMAT

/ EMCOMAT E-300 -400

Wysokos¢ osi
Rozstaw ktow

Przelot wrzeciona
Uchwyt zaciskowy
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu

Odczyt cyfrowy

Uktad sterowania

380 / 430 mm

2000 / 4000 /
6000 mm

153 mm
500 mm
2

0 - 1200 obr/min

33 kW

SIEMENS 840D sl
FAGOR 8055i

/ EMCOMAT E-200 MC

Wysokos¢ osi
Rozstaw ktow
Przelot wrzeciona
Uchwyt zaciskowy
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Odczyt cyfrowy

Uktad sterowania

200 mm
1000mm
53 / 50 mm
200 mm

1

50 — 4000 obr/min

2,5 kW

Sinumerik 828D

/ EMCOMAT 20D

Wysokos¢ osi
Rozstaw ktow
Przelot wrzeciona
Uchwyt zaciskowy
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Odczyt cyfrowy

200 mm
1000mm
50 mm

200 mm

4

40 — 3000 obr/min

53 kW
EMCO

/ EMCOMAT 17D

Wysokos¢ osi
Rozstaw kiow
Przelot wrzeciona
Uchwyt zaciskowy
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowe;j

Moc napedu

Odczyt cyfrowy

170 mm
700mm
50 mm

200 mm

4
40 — 3000 obr/min

53 kW
EMCO

/ EMCOMAT 14 D

Wysokos¢ osi
Rozstaw ktow
Przelot wrzeciona
Uchwyt zaciskowy
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Odczyt cyfrowy

140 mm
650mm
40 mm
140 mm

2
60 — 4000 obr/min

2,5 kW
EMCO



FREZOWANIE

/ EMCOMAT FB-3 L

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Powierzchnia mocowania
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu
Odczyt cyfrowy

300 mm
200mm
350 mm
600 x 200 mm

8 / mechaniczne
80 — 2200 obr/min

1,4 kW

Heidenhain

/ EMCOMAT FB-600

7 CYFROWYM ODCZYTEM POt OZENIA

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Powierzchnia mocowania
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu

Sterowanie

600 mm
400mm
400 mm
800 x 400 mm

1

10 — 5000 obr/min

10 / 13 kW

Heidenhain
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-450
Z CYFROWYM ODCZYTEM POt OZENIA

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Powierzchnia mocowania
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu

Sterowanie

450 mm
350 / 400 mm
400 mm
800 x 400 mm

1

10 — 5000 obr/min

10 / 13 kW

Heidenhain
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-600 MC

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Powierzchnia mocowania
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu

Sterowanie

600 mm
400mm
400 mm
800 x 400 mm

1
10 — 5000 obr/min

10 / 13 kW

Heidenhain TNC620,
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-450 MC

Przejazd w osi X
Przejazd w osi Y
Przejazd w osi Z
Powierzchnia mocowania
Liczba przetozen

Zakres predkosci
obrotowej

Moc napedu

Sterowanie

450 mm
350 / 400mm
400 mm
800 x 400 mm

1
10 — 5000 obr/min

10 / 13 kW

Heidenhain TNC620,
Sinumerik 828D



EMCOTURN 325

PCM 55

Stefan Hansch, Dyrektor Generalny EMCO
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Dazenie do innowacyjno

EMCO Hallein koto Salzburga

HYPERTURN

EMCOTURN 425

MB 10 PRACOWNIKOW
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grupy Kuhn. Jako przedsiebiorstwo
radzinne Gunter Kuhn od roku 1973

prowadzi dziatalnos¢ w obszarze maszyn
budowlanych i urzadzen zatadowczych.
EMCO rozszerzyto game produktow

grupy o segment maszyn CNC i jest

obecnie waznym, solidnym podmiotem
w dynamicznym i zglobalizowanym

otoczeniu. Przedsiebiorstwo rodzinne

obejmuje 6 zaktadow produkcyjnych i 52
filie/przedstawicielstwa zatrudniajace
okoto 1600 pracownikow, a jego roczny

obrot wynosi 649 min. EURO.

od lewej trony na prawo: Gunter Kuhn, Stefan Kuhn, Andreas Kuhn

EMco

HYPERTURN 65 PM

THE NEW LOOK
OF PERFORMANCE

HYPERTURN 200 PM

EMCOTURN 45

-i_“'__ ) J:I ' |

E

KUHN GRUPP

2020

800 PRACOWNIKOW

140 LOKALIZACII

UMILL 750

UMILL 1500

UMILL 1800




WIECEJ NIZ TYLKO PRODUKCJA

Wierzymy w site specjalistow. Dlatego ktadziemy nacisk

na indywidualne ukierunkowanie naszych poszczegolnych
zaktadow, ktore jednakze taczy jedno: nasza wizja, aby nigdy
nie zadowalac sie standardowymi rozwiazaniami.

EMCO Corporation
Wixom, Michigan

EMCO CNC DE MEXICO
S.A.de CV.



EMCO World Swiat EMCO stale sig powigksza,

Swiatowe Centrum naturalnie rowniez o nowe zaktady.
Kompetencyjne EMCO,
Wendlingen 7 nasza dziatalnoscia w dziedzinie frezowania moga Panstwo sie spotkac w

sercu niemieckiego przemystu obrobki metali. W miejscowosci Wendlingen
w Badenii Wirtembergii powstaje nowe centrum kompetencyjne, w ktorym w
przysztosci bedzie jeszcze wiecej miejsca ha dialog i serwis.

EMCO GmbH & Co KG
Centrum technologiczne Pleidelsheim

EMCO GmbH EMCO-RUS GmbH
Hallein-Taxach Ekaterinburg

EMCO Intos s.r.o
Ceské Budéjovice

EMCO Werkzeugmaschinen
Sp. z 0.0. Warszawa

EMCO FAMUP S.r.l. San Quirino
E ﬁ EMCO ITALIA S.r.l. S. Giorgio su Legnano EMCO MECOF, Mecof Sir.l.

Belforte Monferrato

EMCO Machinery Co., Ltd
/ TaiCang

EMCUT EMCO MACHINES
INDIA PVT LTD, Kharghar

EMCO Werkzeugmaschinen
AG Zirich




beyond standard

EMCO WERKZEUGMASCHINEN Sp. z 0.0. / ul. Bertolta Brechta 7 / 03-472 Warszawa / Polska / T +48 660 355 999 / emco@emco-world.pl

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

PL9045 - 02/20 - Zmiany techniczne zastrzezone. Nie ponosimy odpowiedzialnosci za btedy drukarskie i sktadu.



