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“NEJLEPS] SANCE
NA NOVE PERSPEKTIVY

Svét EMCO se sklada z mnoha svétd. Vsechny

vSak spojuji vysoke naroky, otevienost novinkam
a pripravenost jit vstric neobvyklym resenim.
Tyto hodnoty nam umoznuji se neustale
zlepSovat.




"EXTREMNE MNOHOSTRANNY
A MAXIMALNE NAROCNY

,,Ze sirokeé nabidky moznosti mohu
nabidnout nejlepsi kombinaci. Kdyz
vidim, jak zapalené a do detailu se u nas
vénujeme individualnim resenim na miru,
dodava mi to dalsi motivaci. Protoze vim,
Jjak velkou Cast srdce a mozku jsme vlozili
do kazdého technického reseni.”

/ Christian Brotzner

Regionalni vedouci prodeje

. Kdo chce dnes stanout v cele oboru
obrabéni, musi nabizet to nejlepsi.
Spolecnost EMCO ziskala diky spolecnosti
MECOF maximalni podporu v oblasti
frézovani a optimalné se tak pripravila na
budoucnost se vsemi jejimi novymi
moznostmi."

/ Walter Voit

Director Global Key Account

,,Coby inovativni firma neustale
hledame néco noveho, co
nasim zakaznikim zajisti trvale
udrzitelny pokrok. Nasim cilem
je ocekavani nejen plinit, nybrz
je prekonavat."”

/ Dr. Ing. Stefan Hansch

CEO EMCO

,,Stabilita je dobrym zakladem
pokroku. S odolnosti rodinne
firmy a s ambicemi globalniho
hrace je EMCO idealnim
partnerem v mnohdy drsném
trznim prostredi. Ze stredne
a dlouhodobého pohledu
se vyplati byt nezavisly na
kapitalovem trhu a zachovat si
lidskost."

/ Mag. Horst Rettenbacher
CFO EMCO

,Centralnim prvkem naseho uspéchu je servis. Postavit

funkcni stroj je pouhym zacatkem. Nasleduje Fada skoleni,

/ Michael Schmelz

Vedouci globalniho servisu

adaptaci a optimalizaci. Nasi zakaznici se mohou spolehnout
na to, Zze se jim budeme vzdy rychle a kompetentné vénovat."
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/S.72 =75

TVAR, KTERY FUNGUJE

Novy design dokonale sjednocuje funkénost a
esteticky vzhled.

/S.7-10

DIGITALNI A INDIVIDUALNI

S EMCONNECT mate v ruce kli¢ k propojené a
inteligentni digitalizaci.

/S.18

PRIPRAVENY PRO KAZDE
POUZITI

Hyperturn splauje vsechny poZadavky na flexibilitu
a presnost. A to i u velkych rozmérda.

/S.28

KOMPLETNI VYROBA

Spolecnost EVVA stavi napinavou vizi na kombinaci narok( a
moznosti. EMCO pfichazi s vhodnymi kompletnimi Fesenimi.

/'S. 26



CNC SOUSTRUZNICKA A FREZOVACI CENTRA S VYKONNYM FREZOVACIM VRETENEM A ZASOBNIKEM

HYPERTURN POWERMILL

HYPERTURN 200 PM

HYPERTURN 65 PM G2

VYSOCE VYKONNA CNC SOUSTRUZNICKA CENTRA S REVOLVERY VCETNE FREZOVACIHO POHONU A OSY Y

HYPERTURN 65 PM

HYPERTURN 100 PM

HYPERTURN

HYPERTURN 110

Emco

HYPERTURN 95

HYPERTURN 65 TT

HYPERTURN 65 DT

V novem designu / nove barveé k dostani od 01. 01. 2020

HYPERTURN 45 G3

HYPERTURN 45 G2

UNIVERZALNI CNC SOUSTRUZNICKA CENTRA S FREZOVACIM POHONEM A 0S0U Y

MAXXTURN

MAXXTURN 200

, B

MAXXTURN 95

MAXXTURN 45 G2

MAXXTURN 25

VERTIKALNI CNC SOUSTRUZNICKA CENTRA

MAXXTURN 65-1000

MAXXTURN &5 G2

.I.-'I' EMCO VERTICAL VT 260

EMCO VERTICAL
L

d EMCO VERTICAL VT 160

EMCOTURN

EMCOTURN E65

EMCOTURN E45

EMCOTURN E25

UNIVERZALNI OBRABECI CENTRA PRO 50SE SIMULTANNI OBRABEN(

EMCOMILL

VERTIKALNI OBRABECI CENTRA PRO 4+10SE A 30SE OBRABEN( MAXXMILL

MAXXMILL 750 MAXXMILL 630 EMCOMILL 1200 EMCOMILL 750 EMCOMILL E350

UMILL 1800 UMILL 1500 UMILL 750 UMILL 630

EMCO MMV

KONVENCNI UNIVERZALNI SOUSTRUHY A FREZKY RIZENE CYKLEM

EMCOMAT
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EMCOMAT FB-600 MC

VYUKOVE STROJE

DYNAMILL G5 DYNAMILL MEGAMILL

UNIVERZALNI OBRABECI STROJ S POJIZDNYM STOJANEM PRO OBJEMNE DILY
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DODAT BUDOUCNOSTI
SILU
Kombinace zkusenosti a touhy po inovacich

pfinasi nova feSeni v oblasti soustruzeni
pfipravena pro digitalni budoucnost.

/S.36

ROZMANITOST SETI

V zemédélstvi sili poptavka po rychlé adaptaci
a dobrych napadech. EMCO a BAUER se v této
oblasti doslova nasli.

/'S. 46

CESTA K AVUTOMATICKE
EFEKTIVITE

Projekt spole¢nosti EMCO pro firmu TYROLIT ukazuje,
jak Ize sloucit roboty, pfesné méreni a usporu zdroji do
jednoho automatizovaného celku.

/S.62

PREDAVANI ZNALOSTI

Dobreé stroje jsou dileZité. Vzdélavani zaméstnancd, ktefi
je budou spravné obsluhovat, je jesté dileZitéjsi.

/'S. 68

/TA NEJLEPSI RESENI SESTAVAJ(

/

7 KVALITNICH KOMPONENTU
A PERFEKTNI PECE

Je dobre mit nekoho, kdo se stara o reSeni, jez se krok po kroku bliZi dokonalosti.
Tento pocit chceme nasSim zakaznikim doprat uz od prvniho rozhovoru. Nebot' kvalita
neni jen o fungovani stroji. OdraZi se i v ochoté investovat vice ¢asu, naruzivosti a
znalosti. Tento poZadavek je kazdodenni soucasti nasich zakazek.

S kazdym novym projektem se drzime
zasady, Ze veskeré nase znalosti a pili
musime upnout k vyvoji nejlepsiho feseni
na miru kazdému zakaznikovi.

MoZnosti a cesty k optimalnimu strojnimu
feseni jsou rozmanité a narocné. Nastésti
mame krome 75 let zkusenosti v oblasti
soustruzeni a frézovani také motivaci
pfekonavat ocekavani.

Dllezitym vychodiskem je nase portfolio
inovaci a moznosti v kombinaci s
kompetenci a obétavosti nasich
zameéstnancl.

Co pro nas znamena kvalita, to miizeme
definovat zcela jasné: kazdy navrh musi
oplyvat prekvapivymi napady. Zaskoleni
na novych strojich musi byt efektivni

a jednoznacné. Individualni potreby
nasich zakaznikd jsou vzdy stfedobodem
naseho zajmu. A mira nasi osobni péce
zdaleka presahuije to, co je v tomto oboru
standardem.

U nas jsou vSechna oddéleni a partnerské
firmy v neustalém kontaktu. Vzajemna
podpora a nahled na ukaly z jiné
perspektivy nejsou zadnou vyjimkou, jsou
naopak soucasti kazdodenni firemni
kultury. Diky tomuto zpUsobu prace ¢asto
nalezneme noveé cesty a navzajem se
inspirujeme. A uZitek z toho pak maji praveé
nasi zakaznici

KVALITA
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/CO DLOUHO VYDRZ[,
TO DELA SVET LEPSIM

Protoze jsou v naSem oboru bézné dlouhodobé investice,
myslime v delSich casovych horizontech. A prave proto

dbame na maximalni Zivotnost a udrzitelné cerpani zdroju

privyrobe i pfi nakupu surovin.

/ hlediska spotreby energii jsou nase stroje obzvlasté
efektivni diky Uspornym motorim, inteligentnim
pohotovostnim resenim a lehke konstrukci. Nasi vyvojafi
pak vSechna tato hlediska jesté dale optimalizuji a hledaji
stale lepsi FeSeni. Diky tomu Ize udrZitelnym zplsobem
propojit ekonomicky provoz a ekologicke smyslent.

/ Dr. Ing. Stefan Hansch
CEO EMCO

,,Odpovédnost u nas zacina uz pfi vyberu
komponentii a materiall. Dlouha Zivotnost stroje
neni jen otazkou kvality, ale i udrzitelnosti. To se

tyka i spotfeby energii a vyrobnich prostredkdl.
Kdo spori skutecné inteligentné, mysli i na vliv

na zivotni prostredi.”

Uspora a7 10 %

SYSTEM POHONU S REKUPERACI
Kineticka energie je pfeménovana na energii
elektrickou, ktera je odvadéna zpét do site.

Uspora a7 10 %
VYSOCE UCINNE MOTORY

V oblasti upravy chladici kapaliny se
pouzivaji vysoce ucinné motory (IE2).

Uspora az 50 %

INTELIGENTNI POHOTOVOSTNI KONCEPTY
Na ovladacim panelu Ize naprogramovat
pauzy osveétleni a pomocnych zatizeni.

EEEEEEEEE B

VIRTUALNI SIMULACE STROJE

Software pro simulaci pomaha zkratit
dobu presefizeni a nabéhu a lépe planovat
procesy.
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UDRZITELNOST

USPORNA VYROBA

Uspora a7 10 %

MECHANIKA S OPTIMALIZOVANOU
KONSTRUKCI

Pomoci FEM analyzy Ize vyrobit pevnéjsi a
lehci dily.

Uspora a7 50 %

VALIVA VEDENI S MINIMALNIM TRENIM
SniZené treni pfi valeni zvysuje dynamiku a
minimalizuje spotfebu maziva.

INTELIGENTNI RIZENI USPORY ENERGIE
Energeticky Usporneé funkce Ize aktivovat
snadno a pohadiné v jednom okné.

Uspora a7z 95 %

TAKTOVANY DOPRAVNIK TRISEK

V zavislosti ha fazi obrabéciho procesu

je moZné naprogramovat pro dopravnik
tfisek pauzy v dobé, kdy neni jeho aktivita
zapotrebi.



/KVALITA VYZADUJE DOKONALOU
SOUHRU VSECH DILU

Nase reseni museji vzdy uspokojit nejvyssi naroky.

Na zacatku je planovani a otazka, co jde a
co je dobreé. Poté nasleduje navrh a vyroba
optimalniho stroje. Dily z Evropy pfitom
zarucuji spolehlivost, dlouhou Zivotnost a
presnost. Po dodani nasim zakaznikim

se promyslenym a individualnim Skolenim a
peclivym servisem starame o to, aby mohly
byt plné vyuzity vSechny silné stranky
nasich strojli a zavedeny nové vyrobni
standardy.

Kvalita je pro nas aspektem, ktery se musi
projevit v kazdem dilu, na kazdém kroku a v
kazdem jednani. Teprve pokud vSe dokonale
sedi, byl nas cil dosazen.

Hledame tak dlouho, dokud nenajdeme dokonalé komponenty.
Poté vyrobime to, co hledali nasi zakaznici.
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LOZE / SANE STROJE
Maximalné stabilni, s vynikajicimi
tlumicimi schopnostmi a tepelné
neutralni

3 REVOLVEROVE HLAVY
Rychlé prepinani, nastavitelna
rychlost otaceni a frézovaci
pohon

VRETENIKY
Interné vyrobena presnost,
robustnost a pevnost

DRZAKY NASTROJU
Rychla a pfesna vymeéna nastrojll
pro vetsi usporu

N

& HYDRAULICKE SYSTEMY
Kompaktni, tiché a vysoce
energeticky Usporné

& UPINACI VALCE/
SKLICIDLA
Pfesné a snadné upnuti diky
hydraulickému systému a senzor(im

V NASICH STROJICH
NAJDETE TO NEJLEPSI
Z NEJLEPSIHO

P¥i vybéru nasich dodavateld jsme velmi
prisni. | oni museji byt totiZ ochotni nabizet
nadstandardni inovace a kvalitu.
Ocekavame to nejen my, ale i nasi zakaznici.

Thomas Katz
Vedouci nakupu a logistiky EMCO

spolehlivy, jak jsou spolehlivé pouzite dily."

KVALITA
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/ Thomas Stranger

Vedouci Gtvaru Fizeni kvality EMCO

., Kvalita neni zadarmo. Ve spolecnosti EMCO se
nespokojime se standardem a proto kazdy den
pracujeme na dalsim rozvoji kvality nasich strojd,
abychom mohli zarucit kvalitu, stabilitu a
hospodarnost a tim poskytnout naskok na trhu.
EMCO, nadstandardnil*

,,Nasi dodavatelé musi odpovidat nasim
vysokym naroktim. Stroj je totiZ jen tak

KOMPONENTY

5 DOPRAVNIKY TRISEK
Flexibilni a bezpecna doprava s
ochranou proti pretizeni
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g CERPADLA CHLADICI
KAPALINY
Bezudrzbova, ponorna vysokotlaka
cerpadla pro rychly odvod trisek



/SITE 1SOU TVORENY INDIV
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EMCONNECT
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DUALNE.

ZUstat v kontaktu neni ddlezité jen pro lidi. Ve vyrobnim procesu musi
byt dobre propojeni lide, stroje i okoli. S EMCONNECT mate v ruce klic k
optimalnimu propojeni prostfednictvim ovladaciho panelu a z{istavate
tak s nami v neustalem kontaktu. Diky individualni konfiguraci a
nejmoderng|si technologii postavite optimalni pracovni procesy,
vyhnete se prostojlim a zvySite svou produktivitu.

LepsSi dostupnost stroju

S EMCONNECT mUZete stroje bez problému
zaclenit do provozu. Je umoZnén pristup na
veskeré pocitace v siti, napriklad pro vyuZiti
CAD/CAM program( nebo e-maill. K dispozici
je rovnéz internetovy prohliZzec pro pristup k IT
systémim, jako je ERP, a integrovana moznost
diagnostiky a udrzby zafizeni na dalku.

VsSe na ocich

Diky fadé aplikaci a pridavnych funkci

je moZné prizplsobit funkci EMCONNECT
konkrétnim strojim a pozadavkdm. Diky
tomu ziskate moznost prehledného
sledovani relevantnich vyrobnich dat. Funkce
Documents-0On-Board umoZnuje bezpapirovy
provoz stroje.

Monitorovanim proti prostojim

ProtoZe nase sluzby nekonci dodavkou a
protoZe jsme neustale zameéreni na kvalitu,

je mozné pomoci senzord analyzovat strojni
data a zabranit tak prostojim. Vime tak, kdy je
nutna oprava. A to dokonce jesté predtim, nez
se stroj poroucha.

Jednoduché a jasné

Ovladaci panel EMCONNECT byl vyvinut tak,
aby byl stejné jednoduchy a intuitivni jako
chytry telefon. Uspofadani funkci a aplikaci
Ize ptizplsobit individualnim pozZadavkdm.
Aktualizace jsou rychlé a udrZuji aplikace v
aktualnim stavu.

Individualni konfigurace

Reseni jsou vzdy individualni. Proto je aplikace
EMCONNECT koncipovana jako oteviena
platforma. Funkce a propojeni jsou navrzeny
tak, aby odpovidaly Vasi specifické vyrobe.

A protoze se pozadavky neustale menti, Ize
systém rozsitit jednotlivymi moduly a rychle jej
tak prizpUsobit.

/ Gunter Pumberger
Vlastnik procesu digitalizace EMCO

Mobiles Interface

EMCONNECT

,,Nasim cilem je jednotny
standard propojeni, ktery
otevira a usnadnuje moznosti
integrace."”

Your control center T i entire production flow HHECT

’EMCONNECT VYHODY A FUNKCE

/ Dokonalé propojeni
Vzdalené pripojeni vsech aplikaci z pocitace
a prostrednictvim internetovych prohlizecd

/ Strukturovanost
Prehledné sledovani stavu stroje a
vyrobnich dat

/ Individualizace
Otevrena platforma pro modularni integraci
specifickych aplikaci na miru zakaznikim

/ Kompatibilita
Rozhrani pro bezproblémovou integraci do
vyroby

/ Snadné ovladani
Intuitivni dotykove ovladani prizplisobene
vyrobnim pozadavkim

/ ZaméFeni na budoucnost

Neustalé rozsifovani a nejjednodussi
aktualizace
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/\/YROBA S ROZHLEDEM:
VIRTUALNI WORKFLOW

workflow od EMCO umoznuje simulovat a opti-
malizovat planovane procesy. Testovani vyroby a
vyuka odbornikd tak probiha zcela bez prostojl.
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Zcela realné virtualni Prehled o tom, co prijde Cerpani ze vsech zdrojtii Zaméreni na efektivitu
Diky pfimému pfenosu dat mohou Diky integraci CAM ESPRIT do Pomoci EMCO CPS Pilot Ize stroje a Virtualni planovani procesi ma mnoho
byt pouzivany a integrovany CAD virtualniho workflow Ize optimalizovat procesy zobrazit tak, jako by byly vyhod: ve vyrobé Ize diky nému vyrazné
programy rlizného pivodu. Od zmetky a nakladku. Je mozné skutecné. Detekce kolize poukazuje snizZit naklady na preserizeni, prostoje a
AutoCAD (DWG) ptes Parasolid, zobrazeni procesu soustruzeni ve ha rizika a brani neocekavanym opravy. Kromé toho lze prostiednictvim
Solid Edge, Solid Works a ACIS aZ po 2 az 22 osach, u frézovani ve 2 a7z 5 zastavenim. simulavaného vyrobniho fetézce prizplso-
volitelné rozhrani jako je CATIA, Pro/ osach. 3D simulace strojniho prostoru bit vytiZeni stroje tak, aby bylo dosazeno

ENGINEER, STEP, STL a jiné. zvysuje pocit reality. zlepseni a zvySeni vystupu.



HYPERTURN

/UNIVERZALNI DRICI
PRO NAROCNE UKOLY

Kazdy vyrobni proces ma jine pozadavky a
naroky. Kompaktni univerzalni stroje, ktere
zvladnou nékolik ukoll najednou, proto zvysuiji
flexibilitu. Rada Hyperturn umoZiuje komplexnf
ukony soustruzeni a fréezovani v jednom
pracovnim kroku. Diky tomu je usnadneno
planovani a zlepsena efektivita vyuziti strojd a
lidskych zdroju.

HYPERTURN 65 PM

HYPERTURN
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Transporttechnik

HYPERTURN

Energetika

Svét je v pohybu a Hyperturn pfi tom €asto hraje
ddleZitou roli. Nap¥iklad v oblasti vyroby energie, nebot'

Nebo v rozsahlém oboru zemédélstvi a lesnictvi, kde
jsou vyZadovany usporné a spolehlive stroje. Lekarska
technologie zase té7i z pfesnosti a z inovaci umozne-
nych prave strojem Hyperturn.

Lékarstvi Prepravni technologie

HYPERTURN HYBE SVETEM.

elektrarny Casto potfebuji obzvlaste velké a odolneé dily.

Energetika

/

/MNOHOSTRANNY A SPOLEHLIVY:

V/ oblasti mobility a pfepravy jsou zase poptavana
flexibilni Feseni s rychlou a efektivni vyrobou. Ve
vsech téchto oblastech pouZiti Hyperturn dokazuije,
Ze je mozné dosazeni dokonalosti v kazdé dimenzia s
kazdym materialem.

Tézebni technologie

Nejlepsi vybava Flexibilni kombinovatelnost Spolehliva produktivita

Diky nejmodernéjsi technologii Kazdy Hyperturn je konfigurovan Obzvlaste pfi obrabéni komplexnich
fidicich systém( a pohon( a tak, aby presné spliioval pozadavky, dilli je faktor produktivity velmi ddlezity.
opatfeneé osou Y a B splauji stroje jez jsou na néj kladeny. Diky inova- Hyperturn dopliuje kombinované

fady Hyperturn nejvyssi standardy tivnim feSenim automatizace jsou procesy soustruzeni a frézovani o velke

trzni nabidky.

moznosti témer nekonecne. pracovni prostory a rychly servis a
umoznuje tak maximalni efektivitu.

,Hyperturn jsme vyvinuli tak, ze jsme spojili
nase rozsahlé zkusenosti v oblasti soustruzeni s
nejnovejsimi poznatky v oblasti frezovani. A kladné
ohlasy zakaznik( nas na této cesté podporuji"’

/ Gerhard Meisl

Vedouci Fizeni vyroby

VYHODY
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HYPERTURN

4
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Specialni projekty vyzaduji vyjimecne partnery. Partnerstvi
spolecnosti EVVA a EMCO je v mnoha ohledech prinosem. Napriklad

v otazce rychlé a flexibilni reakce na prani zakaznik(, kdy je nutné
nabidnout presné ty spravneé stroje a obrabeci procesy. A mimo jineho
prinasi toto spojeni take vstup do noveho sveta automatizace a

digitalizace.

access to security

Rodinnna firma EVVA se sidlem ve
Vidni plsobi jiz vice nez 100 let v
oblasti Bezpetnostni technologie.
Zaméreni na budoucnost a podporu
inovaci ma spolecnost zakotveno jiz
v samotnem nazvu: EVVA je zkratkou
pro , Erfindungs-Versuchs-Verwer-
tungs-Anstalt”, neboli Ustav pro
vyzkum, testovani a aplikaci.
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Spoluprace s Rakouskym
centrem pro digitalni vyrobu
(Center for Digital Production)
prinasi dobré vysledky.

Ukol byl jasny a naroény: poZadovano bylo
suché obrabéni komplexniho spektra
mosaznych komponentd s malymi otvory
(primér 1,8) s minimalni dobou presetizeni a
s pripojenim na budouci, pIné digitalizovanou
vyrobu.

Kdo ma vize, potrebuje stroje, které by je
dokazaly realizovat. Dalsim krokem v historii
spolecnosti EVVA, jeZ je uz tak velmi bohata
na inovace, je digitalizace vyrobnich procesl
od systému Shopfloor az po ERP. DlleZitym
rozhodovanim pro tento krok byl vybér
vhodného partnera.

EMCONNECT jako nejlepsi platforma

Po pFisnem vybérovém fizeni bylo brzy jasné,
7e vsechna kritéria Uspésné spoluprace nejlépe
spliuje spolecnost EMCO. Ddvodd je vice: EMCO
a EVVA jiZz dlouhou dobu dlveérné spolupracuji v
oblasti vybaventi dilen. Dalsim argumentem je
nova generace stroji EMCO, ktera je pfedevsim
diky flexibilni softwarové platformeé EMCONNECT
obzvlasté vhodna pro budouci vyzvy spolec¢nosti
EVVA.

Spolecny vyzkum

Dobré vztahy byly prohloubeny takeé v ramci
spoluprace pfi vyzkumu. Rakouské centrum
pro digitalni vyrobu (CDP) je kompetenthim
centrem, v némz mohou firmy a védci
spolupracovat na vyvoji feseni v oblasti
automatizace a kyber-fyzickych vyrobnich
systému. Spolecnosti EVVA a EMCO se do
tohoto projektu zapojily a nyni téZi ze spolecné
ziskanych poznatki

Kompletni obrabéni s modularnim
systémem

To vse jsou idealni pfedpoklady pro dalst
uspésnou spolupraci. Prvnim milnikem nové
vyrobni filozofie mél byt flexibilni vyrobni
systém umoZnujici automatizované kompletni
obrabéni malych a stfedné velkych vyrobnich
sarzi. Vychodiskem se stala zakladni fesent
EMCO, kterd byla diky vysoké variabilité
slouc¢ena do optimalné vhodného celku.
Nadrazenou myslenkou pritom byla moZznost
pretaveni modularni stavebnice sestavajici ze
zakladnich prvkd do kompletné digitalizované
vyroby.

/ Ing. Leopold Zerz

Reditel odbytu pro Rakousko, EMCO

,,1ésinas, Ze mizeme
spolecnost EVVA po
letech nejlepsi spoluprace
doprovodit na jejim
dalsim dulezitem kroku
vpred. Nase kompetence
v oblasti digitalizace nam
otevrela cestu k nabidce
toho nejpresvedcivejsiho
konceptu.”

REFERENCE

Hyperturn Powermill jako zaklad

Jako modularni FeSent byl po podrobnych,
spolecné provedenych analyzach a testech
zvolen Hyperturn 65 Powermill s vietenem

s 18 000 otatkami a BMT revolverem a s
80polohovym Ffetézovym zasobnikem. Stroj

byl doplhén individualnim ovladacim panelem
s EMCONNECT, ktery dokonale odpovidal
stanovenym poZadavklm. Integrovana pravitka
ve vsech osach zajist'uji vysokou pfesnaost a
nakladac kratkych ty¢i EMCO optimalizuje cas a
naklady pti nakladce a vykladce.

Inovativni a interaktivni robot

Zvlastnosti je pouZiti Cobota. Tento kooperacni
robot umf spolupracovat s lidskymi kolegy

a je integrovan jako rozsifeni se specificky
koncipovanym rozhranim. Stara se o efektivni
pribéh specialnich zakazek a je diky své

lehké a inovativni konstrukci snadno a rychle
pouZitelny. V dobach nejvyssiho zatiZzeni umi
obrobit i méné komplexni standardni zakazky.

Zameéreni na udrzitelnost
a Cistou vyrobu

Neoddiskutovatelnym prvkem planovaného
zarizeni byla i udrZitelnost a setrné vyuzivani
zdrojl. Diky suchému obrabéni je mozné
sniZeni chladicich kapalin a maziv. Odpada
omyvani komponentd, protoZe pfi tomto
zplsobu obrabéni nejsou pouzivany zadné
agresivni prostiedky, jeZ by mohly mit vliv
na material. Ve vysledku miZeme hovotit o
Uspore mnoha kapalin a pracovnich krokU a
o dileZitém p¥inosu pro dislednou realizaci
strategie Cisté vyroby ve spole¢nosti EVVA.
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“ELEXIBILNI SILA JE VAS] VYHODOU:
HYPERTURN POWERMILL

Rada Powermill spojuje
maximalni flexibilitu se
silou a presnosti. Jako
soustruznicke a frezo-
vaci centrum pro male
az stredni vyrobni sarze
splnuje Powermil
vsechny pozadavky
kladené na obrabéni

HYPERTURN 200 PM

VICE SiLY

vysoce komplexnich a
presnych
dild.

VICE MOZNOSTI

HYPERTURN 100 PM

VICE PROSTORU

Sila a produktivita jsou nerozlu¢nymi
partnery, Powermill proto ukazuje svou
silu uz v samotnem jmenu. Vykonné a
presné vieteno dokazuje svou silu v
kazde situaci.

Obrabéni fréezovacim vietenem a
plynule ototna osa B pro obrabéni
hlavnim vietenem a protivietenem
zajist'uji rozmanitost pouZiti.
Pomaha pritom i zasobnik nastrojl

PREHLED VYHOD

Koncept hlavnich vieten a protivieten
EMCO vykazuje plsohivy vykon diky
systému dvou synchronizovanych
servomotord, které funguji jako osa C.

s rozsahlymi moznostmi osazeni:
osadit Ize aZz 200 rliznych poloh. Pro
nakladku a vykladku je k dispozici i
fada konceptd automatizace.

/ Vykonné hlavni vieteno a protivieteno / NC luneta

Powermill nabizi pohodiné dimenzované vyrobni
prostory, které umoZniuji 50sé simultanni
obrabeéni i velkych obrobk(. Snadny pristup tak
umoZnuje zefektivnéni procesll. Kromé toho
jsou samostatné pristupné vsechny jednotky

udrzby.

/ Frézovaci vreteno s primym pohonem / 12polohovy revolver s 12 pohanénymi polohami

/ 40/80/120 polohovy nebo / Linearni vedeni ve vSech osach
50/100/200 polohovy zasobnik nastrojl

(v zavislosti na modelu stroje)

/ Automatizace EMCO




/ JEDNODUCHE RESEN/
KOMPLEXNICH UKOLU

Presvedcivy svym vykonem a flexibilitou: Fada Hyperturn Powermill nabizi vykonne
multifunkcni stroje pro kompletni obrabéni komplexnich dild.

/ HYPERTURN 200 PM

Max. priimér soustruzeni 1000 mm

Obézny primér nad lozem 1050 mm

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pozice magazinu

500 / 800mm

915 / 600 /
3100 - 6100 mm

30/30/30 m/min

10 — 1800 ot/min

84 kW

6410 Nm

50 / 100 / 200

Emco

Y |

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

Max. priimér soustruzeni 720 mm

Obézny primér nad lozem 750 mm

Velikost sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek

Max. vykon pohont
Max. to€ivy moment

Pozice magazinu

315 / 400 // 500 /
630mm

780/ 420 /
1500 — 2200 — 3100 mm

30/20/40 m/min

10 — 3500
10 — 2500 ot/min

33 - 53kW
800 — 4400 Nm

40 / 100

/ HYPERTURN 65 PM G2

Max. primér soustruzeni 65 (102) mm

Obézny priimér nad lozem 500 mm

Velikost sklitidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to¢ivy moment

Pozice magazinu

315 (400) mm

530 / 240 / 1215
(210 / - / 1205) mm

40 / 30 / 40 m/min

0 - 5000 (4000) ot/min
29 (38) kW

250 (800) Nm

40 (80/120)

/ HYPERTURN 65 PM

Max. primér soustruzeni 65 (76 / 95) mm

Obézny primér nad lozem 500 mm

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek

Max. vykon pohon(
Max. to€ivy moment

Pozice magazinu

250 (315) mm

405 / 220 / 1040
(210 / 100 / 1050) mm

30 /12 / 30 m/min

0 — 5000 (4000/3500)
ot/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

20 (40/80)



/VELKE OBJ

/

MAXIMA

PRESNOST.

Dneska tycCe, zitra hfidele a pozitri
hranateé dily? Pro vysoce vykonné
soustruznicke centrum Hyperturn
to je bez problemu, multifunkcnost
ma totiz v popisu prace. Stredni a
velkeé Sarze jsou vyrabény presne
a rychle. Stejné rychle probiha
automaticka nakladka a vykladka,
ktera prinasi dodatecnou usporu
casu a optimalni vyuziti zdrojl.

VY.
[

VYSOKV VVKON Koncept stroje Hyperturn ma

jediny cil: dalsi zvySovani
produktivity. Diky mnoha
moznostem provedeni mlize
nhabidnout pdsobivy rozsah
UkonU obrabéni se zamérenim na
optimalizaci nakladd a pfinosu.

MAXIMALNI FLEXIBILITA

HYPERTURN 45

Vysoce vykonne soustruznicke centrum a zasobnik nastrojll umoZnuje diky své velikosti
Hyperturn predstavuje spojeni flexibility s presné takovy pohyb, ktery zarucuje Uspornost
produktivitou. Vykonne frézovaci vieteno variabilni vyroby.

presvedCuje maximalni pohyblivosti

PREHLED VYHOD

/ Vykonné hlavni vieteno a protivieteno / BMT Revolver s pfimym pohonem (volitelné)
/ 2(3) x 12polohovy revolver nastrojl / Linearni vedeni ve vsech osach

/ 2(3) x 12 pohanénych poloh / EMCO automatizace



emco

/ HYPERTURN 110

Priichod ty¢i

Obézny primeér nad loZzem

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/L

Rozsah otacek
Max. vykon pohon(i
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastrojl

110 mm
720mm

400 (630) mm

340 und 300 / 240 /
1340 — 1940 mm

30/15/30 m/min
0 — 2500 ot/min
52 kW

2480 Nm

2x12

/ HYPERTURN 65 DT

Priichod tyci

Obézny primér nad lozem

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek

Max. vykon pohont(i
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastroj

65 (76,2 / 95) mm
660mm
200 (250) mm

260 /100 /
800 — 1050 mm

30/12/30 m/min

0 - 5000
(4000/3500) ot/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

2x12

/ HYPERTURN 95

Prichod tyci

Obézny primér nad lozem

Velikost sklitidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/7

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastroji

95 mm
720mm
315 (400) mm

340 und 300 / 240 /
1340 — 1940 mm

30 /15 / 30 m/min
0 — 3500 ot/min
33 kKW

800 Nm

2x12

/ HYPERTURN 65 TT

Prichod tyci

0Obézny priimér nad loZzem

Velikost sklitidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otatek

Max. vykon pohont
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastrojl

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

260 /100 /
800 — 1050 mm

30/12/30 m/min

0 - 5000
(4000/3500) ot/min

29 (37) kW
250 (360) Nm

3x12

/ HYPERTURN 45 G2

Priichod tyci

Obézny primér nad lozem

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastroji

45 (51) mm
430mm
160 mm

160/150 / 70 / 510 mm
30 /15 / 45 m/min

0 — 7000 ot/min

15 kW

100 Nm

2x12

/ HYPERTURN 45 G3

Prichod tyci

Obézny primér nad loZzem

Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohon(i
Max. to€ivy moment

Zasobnik nastroji

45 (51 / 65) mm
430mm
175 (200) mm

175 / 80 / 510 mm

30 / 15 / 45 m/min

0 - 7000 (5000) ot/min
15 (18) kW

100 (150) Nm

2x12/2x16



SOUSTRUZENI

Klicova kompetence soustruzeni je
dulezitym zdrojem inovaci. MozZnost
cerpat z takto velké studnice znalosti a
Zkusenosti otevira spolecnosti EMCO a
Jejim zakazniktm dalsi cesty k nejlepsim
resenim, tak odlisnym od konkurence."

V oblasti soustruzeni ma EMCO dlouhou a uspesnou

/DOKONALE VYZRALA
TECHNOLOGIE

historii, ktera je protkana neustalou snahou vyuZzit
stavajici zkusSenosti pfi vyvoji inovaci.

Od doby, kdy byl v roce 1950
uveden na trh prvni konvencni
soustruh EMCO, se mnohé
zménilo. Rada inovaci EMCO

predstavujicich milniky v oblasti
soustruzeni byla a stale je
fascinujici: po fizeni cyklem

v 60. letech ptisSlo v poloving

70. let CNC fizeni. Nasledovala
integrovana funkce frézovani,
revolver, rostouci pocet os,
protivieteno a zcela nove
moznosti z hlediska velikosti a
komplexnosti obrabénych dild.

Nekdejsi casto manualni

a narocné pracovni kroky

dnes nahradily inteligentni

a automatizovana reseni
soustruzeni. V digitalnim veku
obrovsky vzrostly poZadavky na
presnost a produktivitu; diky
EMCONNECT mohou byt nastésti
dokonale splnény.

A vyzvy pokracuji: vsechny
moznosti v oblasti soustruzZeni
museji byt dale optimalizovany.
Nebot' tradice zavazuji, ale jen
inovace prinaseji pokrok.

SOUSTRUZEN(




/ MAXXTURN 200

Priichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Priimér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohon(i
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

185 mm
1050 mm
500-1000 mm

550 / 250 /
2050- 6050 mm

30 /15 / 30 m/min

10 — 1800 (2500) ot/min
84 / 53 kW

6410 / 4400 Nm

12 (2 x 12 opt.)

=5

/ MAXXTURN 110

(A2-8 / A2-11)

Priichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Praimér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohon(i
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

95 / 110 mm
820mm
315 - 400mm

420 /180 /
1560 — 3560 mm

24 /12 / 30 m/min

10 — 3500 / 2500 ot/min

33 / 52 kW

800 / 2480 Nm
12

EMCO

v L

/ MAXXTURN 65-1000

Prichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Primeér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohon(
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

65 (76,2 / 95) mm

660 mm

250 (315) mm

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

0-5000 (4000 / 3500) ot/min
29 / 37 kW

250 / 360 Nm

12

/ MAXXTURN 95

Priichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Primeér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. tocivy moment

Pohanéné nastroje

95 mm
700mm
315 (400) mm

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

0 — 3500 (2500) ot/min
28 / 42 kW

690 / 1040 Nm

12

/ MAXXTURN 65 G2

Prichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Pramér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohontl
Max. to€¢ivy moment

Pohanéné nastroje

65 (76,2 / 95) mm
725 mm
250 (315) mm

260 / 80 / 610 mm
30/15/30 m/min

0-5000 (4000 / 3500) ot/min
29 / 37 kW
250 / 360 Nm

12 (16)

/ MAXXTURN 45 G2

Priichod vietenem
Obézny primér nad loZzem
Priimér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/L

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

45 (51) mm
430mm
160 (200) mm

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

0 — 7000 ot/min
15 kW
78 (100) Nm

12

/ MAXXTURN 25

Prichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Prameér sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. tocivy moment

Pohanéné nastroje

25,4 mm

325mm

95mm

100 / 350 / 320 mm
20 /10 / 30 m/min
0 — 8000 ot/min
6,5 kW

30Nm

6



/ VERTICAL VT 400

Max. délka obrobku
Max. priimér obrobku
Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

200 mm
400mm
400mm

960 / +-90 / 400 mm

45 /15 / 30 m/min

0 — 4000 ot/min

36 kW

600 Nm

12

/ VERTICAL VT 260

Max. délka obrobku
Max. priimér obrobku
Velikost sklicidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/Z

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

180 mm
260mm
260mm

660 / +70 -90 / 310 mm

60 /15 / 30 m/min

0 - 5000 ot/min

29 kW

280 Nm

12

/ EMCOTURN

Priichod vietenem
Obézny primér nad loZzem
Velikost sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

E65

65 (95) mm
610 mm
200 / 250mm

260 / 80 / 610 mm

30 /15 / 30 m/min

0 — 5000 (3500) ot/min
22 kW

305Nm

12

/ VERTICAL VT 160

Max. délka obrobku
Max. priimér obrobku
Velikost skligidla
Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. tocivy moment

Pohanéné nastroje

150 mm
160mm
160 mm

620 / +- 65 / 310 mm

60 /15 / 30 m/min

0 — 7000 ot/min

21 kW

150 Nm

12

/ EMCOTURN E45

Priichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Velikost sklicidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

45 (51) mm
430 mm
160 / 200mm

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

0 — 6300 (5000) ot/min
13 kW

78 /100 Nm
12

/ EMCOTURN

Prichod vietenem
Obézny primér nad lozem
Velikost sklitidla

Posuv v ose X/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Rozsah otacek
Max. vykon pohonti
Max. to€ivy moment

Pohanéné nastroje

E25

25,5 mm
250mm
95mm

100 / - / 300 mm
15 / - / 24 m/min
60 — 6300 ot/min
5,5 kW
35Nm

6



/CERSTVA SILA DIKY JESTE
VETSIM ZNALOSTEM

Planovani a pfiprava perfektniho reseni pro kazdou
individualni potfebu funguji nejlepe tehdy, pokud mame

k dispozici mnoho pouZitelnych komponenty. Integraci
spolecnosti Mecof do skupiny EMCO se podarilo rozsiFit
nabidku v oblasti frézovani a soustruzeni, diky cemuz jsou k
dispozici optimalni moznosti pro maximalni flexibilitu.

Prvnim krokem bylo rozSifeni nabidky Zakaznici jiz nyni téZi z rozsahlé nabidky
strojl. Hyperturn 200, kombinujici v obrabécich center a soustruznickych
jednom stroji moduly EMCO a Mecof, a frézovacich center, naSe nabidka
pfinasi novou vykonnou generaci, ktera totiZz presné odpovida jejich narokliim a
sluCuje znalosti a kompetence dvou poZadavkim. A ¢asto je dokonce predci.

agilnich hraca.

/ Vladimir Farkas
Product Sales Manager Milling

LZjist'ujeme, jak je ziskani tohoto
noveho know-how do tymu inspirujict.
Oteviraji se nam perspektivy,
které nasi spolecnost posiluji a
nasim zakaznikim prinaseji Fadu
pozoruhodnych reseni.’



/RYCHLE A PRESNE
VSTRIC NOVE SILE

Frezovani je o prfesnosti a rychlosti. Je dobre, Ze jsou vsechny strojni
dily, které jsou za presnost a rychlost zodpovedne, vyrabény ve viast-
nich vyrobnich zavodech, ¢imZ je zajisténa prubezna kvalita. Takeé proto
sazeji zakaznici z riznych obor( a se specifickymi poZzadavky na silnou
stranku individualnich frezovacich reseni EMCO.

Rozsah poufZiti je plsobivy a saha od vyroby forem v automobilovém
primyslu pres titanove konstrukce v letectvi a kosmonautice a7z po
soucasti pohonu pro turbiny vétrnych elektraren. V kazdém pripade
spojuji vysoce rychlostni frézovaci centra nejmoderngjsi technologii s
presnymi resenimi a perfektnim servisem EMCO.

Frézovaci hlavy

Diky velké nabidce freézovacich hlav dokazou
stroje EMCO optimalné splnit nejrizngjsi
vyrobni poZadavky. S jedinym strojem je proto
mozné provadét jak tézkeé hrubovani, tak
presnou jemnou Upravu povrchi.

P¥evodovka dualnich pohonii

Vyssi rychlosti, vysoce presny a dynamicky
pohon bez vili: to zajist'uje pfevodovka

dualnich pohond. Kromé toho prinasi delsi
Zivotnost a vétsi spolehlivost komponentd.

VYHODY

Torque motory

Silné a spolehlivé toque motory 50sych
frézovacich hlav umoznuji vykon na nejvyssi
urovni.
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NOVE CESTY K VETS[ FLEXIBILITE

Kdo hleda neco noveho, casto natrefi na neocekavane. Tuto zkusenost ziskala

I rodinna firma BUAER. Na nakupnim seznamu figurovalo moderni a flexibilni
obrabéci centrum. Se spolec¢nosti EMCO nalezli diky mnoha konceptiim a testim
jiné reseni, které dokonce prekonalo veskera ocekavani. Vznikla spoluprace, pfi niz
se vSichni mnohemu naucili. PFedevsim tomu, ze neobvyklé Uvahy vedou k lepsim
resenim.

Spoletnost BAUER ve Voitsbergu vyrabi
zatizeni pro zavlaZovani, separaci a hnojeni.
Rlst populace a zména klimatu prinaseji vyzvy,
na néz je nutné flexibilngé reagovat a nabidnout
vhodna feSeni.

Moderni a vykonny strojovy park je tudiz
nejvyssi prioritou. Pfedevsim i proto, Ze Siroky
vyrobni sortiment umoZnuje dalsi riist firmy.
Z tohoto divodu jsou vyZadovany chytré
koncepty zafizeni.

/e zakaznika od samého zacatku
salala diivéra a snaha o nova reseni. Po
Uspésnem otestovani naplanovanych e #3
procesll se emoce daly pfirovnat k
prorazeni nového tunelu."

|l

/ Andreas Pichler

Area Sales Manager BIG CNC EMCO

m ’

BAUER BODUJE PO CELEM SVETE
SVYMI INTELIGENTNIMI VYROBKY.
EMCO PRINASI VICE MOZNOSTI

INOVACI.

Sraz v technologickém centru EMCO

Aby mohli sva pfani a moznosti pfetavit do
konkrétniho feseni, nechali se inspirovat na
firemnim veletrhu EMCO. Jak se rychle ukazalo,
bylo toto rozhodnuti spravnym krokem.
Plvodni predstava o nabidce soustruznickych
center se héhem rozhovor(l rozsitila o vysokou
kompetenci spolecnosti EMCO v oblasti
frézovani. Odbornici hned zacali hloubat.
Ukazali cesty, na které dfive ve spolecnosti
BAUER viibec nemysleli. Byly vypracovany
podrobneé plany a navrzeny vzorky konkrétnich
obrobkd — ¢ast turbiny a kryt.

Hloubani, testovani, FeSeni

P¥i analyze procesu stanovili prodejni technici
spolecnosti EMCO vysokeé cile. Zamyslené
feseni bylo mozné, ale jeSté nebylo optimalni.

Proto bylo zakaznikovi ha miru navrzeno

velmi individualni zkuSebni fesenti, pfi némz
nebyly dily frézovany, nybrz vrtany. Usporna
strategie: u novych procest by méla byt mozna
az 30% uspora casu bez kompromisd z hlediska
presnosti. Na konci bylo jasné, Ze vse fungovalo
tak, jak to bylo naplanovano. Velké nasazeni z
obou stran se tak vyplatilo.

REFERENCE

BAUER se ve svém oboru tési vynikajici
poveésti a pravidelné stanovuje novou
lat’ku z hlediska technologii. BAUER

po celém svété zameéstnava 6000
zaméstnancd, jen v samotném zavodu
Voitsberg jich je 240.

V jedné véci bylo jasno: kombinace chuti

na nove a lepsi reSeni, plného nasazeni a
maximalni flexibility byla velkym pfinosem
a posunem vsech zucastnénych. Posunem
dokonce vétsim, nez kdo na zacatku doufal.

MMV 3200

/ Daniel Stangl

Vedouci mechanické vyroby BAUER GmbH

,,Celkové jsme dokazali usetrit az
30 % Casu na kazdem dilu. A to
pri vyrazné vyssi presnosti a lepsi
kvalité povrchu."

DlleZité komponenty, jako jsou napfiklad
rlizné ¢asti krytd, jsou obrabény na

dvou obrabécich centrech s pojizdnym
stojanem od spolecnosti EMCO.



Bubnovym
systémem
Rainstar prinesla
spole¢nost
BAUER pfed 40
lety revoluci

do svéta
zavlaZovani.

/PQESNOST, PRODUKTIVITA A

VSECHNY CiL

U spolecnosti BAUER maji jasno: dobra
FeSeni pFrinaseji vice nez jen standard.

Ve spolecnosti EMCO nalezli partnera,
ktery tento postoj sdili. Na zac¢atku byla
hledana odpovéd’ na otazku, jak mohou byt
optimalné vyuzity moZnosti flexibilnich
prvki stroje. Nasledovala faze intenzivni
spoluprace pFi planovani a vyvoji. A nyni
jsou tam, kde chtéli byt: daleko vpFedu.

Vymyslet a zavést néco nového

U tohoto projektu bylo citit ze vSech stran
velké odhodlani néco nového vymyslet a
néceho velkého se odvazit. Protoze zptsob
vyroby takovychto dill byl i pro spolecnost
EMCO novinkou. Jesté nikdy nebyly na strojich
s pojizdnym stojanem spolecnosti EMCO
vyrabény takovéto dily. Bez odvahy k inovacim,
jiz prokazala i spolecnost BAUER, by tento novy
list nikdy nepopsali.

Stroje jsou vybaveny integrovanym
ototnym stolem a nasazenou rotacni
osou. Chladici kapalina proudi vietenem
pod vysokym tlakem a zajist'uje tak
bezproblémovy odvod tfisek z otvor(i a
kapes.

INOVACE:

- BYLY SPLNENY

Proto byl navrh testovaci faze obzvlasté
narocny a byl usit pfesné na miru potfebam
zakaznika.

Dvé obrabéci centra MMV pracuji
na jedno upnuti

Vysledek tohoto procesu je evidentni.
Konstrukce zarizeni je promyslena do
posledniho detailu a pFizplisobena
pozadavklm zakaznika.

MMV 2000

Srdcem jsou dvé obrabéci centra s pojizdnym
stojanem MMV pro velké a tézke obrobky.
Pracuji na jedno upnuti a v péti osach. Dva
oddelitelné pracovni prostory usnadnuji
planovani i procesy.

Diky chytremu vyuziti prostoru a instalaci je
mozna efektivni obsluha vice strojd jedinou
osobou. Diky identicke konstrukci a identickym
vykonlim vietena mohou navic dily rychle a
flexibilné putovat mezi ochéma stroji.

Okamzité provozuschopné a
dlouhodobé bezpecné

Aby bylo mozneé optimalni vyuZiti potencialu
obou novych fréezek, nabizi EMCO svym

zakaznikim rozsahly koncept skoleni a servisu.

Bezprostiedné po uvedeni do provozu tak bylo
mozne zahajeni vyroby. Rychla a kompetentni
pomoc, kterou EMCO pfi jakychkoali problémech
nabizi, dlouhodobé zajiSt'uje bezproblémove a
predvidatelne vyrobni cykly. Tento predpoklad
pro feseni byl dlleZitym argumentem, proc se
spolecnost BAUER rozhodla pro spolupraci se
spolecnosti EMCO.

Na strojich MMV jsou vyrabény

Casti krytl, hridele a rizne dalsi
komponenty. Diky stejnemu
konstrukénimu provedeni obou
frézek Ize velkou cast dil(i opracovat
flexibilné na obou modelech.

REFERENCE

-\ A

/ Franz Peter Roll
Marketingovy Feditel skupiny BAUER Group

,,Hloubka naseho vyrobniho
sortimentu a inovace jsou
podstatnymi faktory uspechu v
tvrdem konkurencnim prostred.
| do budoucna mame v planu
celosveétove zavadet nove
technologickeé standardy.”

Hodné vydrzi

/ Stavebnicovy koncept pro vysokou stabilitu i s obrobky
0 hmotnosti a7 2 000 kg (otocny stiil) / 5000 kg
(pevny stl)

/ Loze stroje s Zihanou a strukturalné vyztuzenou
svarovanou ocelovou konstrukci pro optimalni tlument
vibraci

Ma hodné sily
/ Kapalinou chlazené motorové vieteno (HSK A63) je
vhodne i pro tézké obrabéni

/ Pocet otacek vietena 18 000 ot/min, vykon 46 kW,
tocivy moment 170 Nm

Hodné toho zvladne

/ Dva bubnoveé zasobniky nastrojll
MMV 2000: 40 poloh
MMV 3200: 60 poloh

/ Pridavny odebiraci zasobnik pro jeden (MMV 2000)
nebo pro ¢tyfi (MMV 3200) dalsi nastroje o délce az
500 mm a priiméru az 300 mm
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/ DYNAMILL G5

Osa X

OsaY
OsaZ

Motorové vieteno
Rychlost posuvu

Mechanickeé frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

2500 — 4000 — 6000 —
8000 mm

2200 — 3500 mm
1300 - 1500 mm

51 kW, 330 Nm nebo
60 kW / 600 Nm

40 m/min

3+2 osy do 38 kW /
300 - 600 Nm /
6000 min-1

5 plynulych os do 70 kW /
300 Nm / 24000 min-*

/ DYNAMILL

Osa X

OsaY

Osa Z
Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 4500 mm vice (v
krocich po 2500 mm)

3000 — 4000 mm
1500 — 2000 mm

60 kW / 600 Nm nebo
40 kW /1200 Nm

40 m/min

3+2 a/nebo 5 os
do38 kW /
600-1000 Nm /
6000 min-*

5 plynulych os do 70 kW /
300 Nm / 24000 min-*

/ MEGAMILL

Osa X
OsaY

OsaZ
Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 7500 mm vice

4000 — 5000 — 6000 -
7000 mm

1500 - 2000 - 2500 mm
40 kW /1200 Nm
30 m/min

3+2 a/nebo 5 os
do 38 kW / 1000 Nm /
6000 / 8000 min-!

5 plynulych os do 70 kW /
300 Nm / 24000 min-*

/ POWERMILL

Osa X
OsaY

OsaZ
Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 6000 mm vice

4000 — 5000 — 6000 -
7000 mm

1500 - 2000 - 2500 mm
40 KW /1200 Nm
30 m/min

3+2 a/nebo 5 os
do 38 kW / 1000 Nm /
6000 / 8000 min-*

5 plynulych os do 70 kW /
300 Nm / 24000 min-*



/ ECOMILL

Osa X
Osa Y
OsaZ
Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy
Hlava s elektrickym
vietenem + rozhrani pro

pridavné vieteno

Rozhrani pro Pfidavné
vieteno

od 4000 mm vice
1300 mm

2000 / 2500 mm
60 kW / 600 Nm
30 m/min

3+2 osy do 38 kKW /
600 Nm / 6000 min-*

40,5 kW / 35,4 Nm /
18000 min-*

Elektrické vieteno pro
montéZ na mechanickou
frézovaci hlavu

/ MECMILL

Osa X
OsaY
OsaZ
Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 6000 mm vice
1600 mm

3500 / 4000 mm
40 kW /1200 Nm
30 m/min

3+2 osy a/nebo 5 os do 38
kW /1000 Nm /
6000 min-*

5 plynulych os do 50 kW /
300 Nm / 24000 min-*

emcg

/ ECOMILL PLUS

Osa X
OsaY

OsaZ

Motorové vieteno

Rychlost posuvu
Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 4000 mm vice
1600 mm
3000 mm

Standardné 60 kW /
600 Nm
Volitelné 40 kW / 1200 Nm

30 m/min

3+2 osy do 38 kW / 1000
Nm / 6000 min *

5 plynulych os do 50 kW /
125 Nm / 24000 min *

/ MECMILL PLUS

Osa X
OsaY
OsaZ
Motorové vieteno

Rychlost posuvu

Mechanické frézovaci hlavy

Frézovaci hlava s vyso-
ko-rychlostnim vietenem

od 6000 mm vice
1600 — 1800 mm
4000 — 5000 mm
40 kW /1200 Nm
25 m/min

3+2 osy a/nebo 5 os do 38
kW /1000 Nm /
6000 min-*

5 plynulych os do 42 kW /
1000 Nm / 24000 min-*



/ UMILL 1800

Posuv v ose X

Posuv v ose Y

Posuv v ose Z

Rychlost posuvu
Frézovaci hlava s elekt-
rickymi vieteny
PodFiznuti

Otocné-posuvny stil pro
soustruzeni a frézovani
Ototné-posuvny stll pro
frézovani

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, nosnost 6 t,
260 min-!

1700 x 1400 mm,
nosnost10t,10 min-*

/ UMILL 750

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Zasobnik nastroji
Upinaci plocha

Nosnost stolu
Rozsah otacek

Vykon pohonu

Rozsah otaceni osy B

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

40 / 60 / 90 poloh

750 x 600 mm

400 kg

50 — 15000 ot/min
50 — 24000 ot/min

26 kW

+/-100°

/ UMILL 1500

Posuv v ose X

Posuv v ose Y

Posuv v ose Z

Rychlost posuvu

Frézovaci hlava s elektricky-
mi vieteny

PodFiznuti

Otocné-posuvny stiil pro
soustruzeni a frézovani
Otocné-posuvny stdl pro
frézovani

1500 mm
1500 mm
1100 mm
60 m/min

45 kW / 300 Nm / 12000
min-1 nebo 50 kW / 100
Nm / 20000 min-*

15°

@ 1400 mm, nosnost 3,5 t,
400 min-!

? 1400 x 1200 mm,
nosnost 6 t, 20 min-*

/ UMILL 630

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Zasobnik nastroji
Upinaci plocha

Nosnost stolu
Rozsah otacek

Vykon pohonu

Rozsah otaceni osy B

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

30 / 60 / 90 poloh

630 x 500 mm

200 kg

50 — 15000 ot/min
50 — 24000 ot/min

26 kW

+/-100°



/\IYSOKY VYKON A
VARIABILNI POUZITI

Platforma s mnoha moznostmi volitelného vybaveni predstavuje u modell fady MMV zaklad pro
zakazniklm na miru sity navrh stroje pro tézke a presné obrabéni. UZivatel mize stanovit vhodny
koncept stroje podle poZadavk( své vyroby. Tato variabilni feseni pro 30sé, 40sé nebo 50se obrabéni
ohromuji svymi technickymi i ekonomickymi prednostmi.
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/ MMV 3200 / 4200 / 5200 / 6200

PosuvvoseX/Y /17
Rychloposuv X /Y / Z
Upinaci plocha
Nosnost stolu

Rozsah otacek

Vykon pohon(
Zasobnik nastrojl
Upnuti nastrojd

Rozsah otaceni osy B

3200 / 1000 / 950 mm

50 / 40 / 40 m/min

3500 x 1050 mm

5000 kg

10000 / 18000 ot/min

46 / 79 kW

40 / 60 - 120 poloh

15040 (BT40 / HSK-A100)
+/-120°

4200 / 1000 / 980 mm
60 / 50 / 50 m/min
4500 x 1050 mm

6000 kg

10000 / 18000 ot/min
46 / 79 kW

40 / 60 - 120 poloh

5200 / 1000 / 980 mm
60 / 50 / 50 m/min
5420 x 1050 mm

7000 kg

10000 / 18000 ot/min
46 / 79 kW

40 / 60 - 120 poloh

15040 (BT40 / HSK-A100) 15040 (BT40 / HSK-A100)

+/-120°

+/-120°

6200 / 1000 / 980 mm
60 / 50 / 50 m/min

6470 x 1050 mm

8000 kg

10000 / 18000 ot/min

46 / 79 kW

40 / 60 - 120 poloh

15040 (BT40 / HSK-A100)
+/-120°

/ MMV 2000

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Upinaci plocha
Nosnost stolu

Rozsah otacek

Vykon pohont
Zasobnik nastrojl
Upnuti nastrojd

Rozsah otaceni osy B

2000 / 800 / 750 mm

50 / 50 / 50 m/min

2400 x 950 mm

2200 kg

50 — 15000 / 18000 ot/min
46 kW

40 / 60 / 80 poloh

15040 (BT40 / HSK-A63)

+/-120°



/ MAXXMILL 750

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Zasobnik nastrojl
Priimér stolu

Nosnost stolu
Rozsah otacek

Vykon pohond
Upnuti nastroja

Rozsah otaceni osy B

750+50 / 610 / 500 mm
30m/min

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

300 / 500 kg

50 — 12000 /
15000 — 24000 ot/min

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

/ MAXXMILL 630

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Zasobnik nastrojl
Priimér stolu

Nosnost stolu
Rozsah otacek

Vykon pohond
Upnuti nastrojd

Rozsah otaceni osy B

500+50 / 460 / 450 mm
30m/min

30 / 60 / 90 poloh

630 x 500 mm

200 kg

50 — 12000 /
15000 — 24000 ot/min

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

/ EMCOMILL 1200

PosuvvoseX/Y/Z
RychloposuvX /Y /Z
Upinaci plocha
Nosnost stolu

Rozsah otacek

Vykon pohon(i
Zasobnik nastrojl

Upnuti nastroji

1200+50 / 610 / 500 mm
30/ 30/ 30m/min

1340 x 650 mm

1500 kg

50 — 12000 / 15000 ot/min
15 / 20 kW

30 (40/60) poloh

1S040 (BT40, HSK-A63)

/ EMCOMILL 750

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Upinaci plocha
Nosnost stolu

Rozsah otacek

Vykon pohon(i
Zasobnik nastrojl

Upnuti nastroji

750+50 / 610 / 500 mm

30 /30 / 30m/min

900 x 650 mm

800 kg

50 — 12000 / 15000 ot/min
15 / 20 kW

30 (40/60) poloh

1S040 (BT40, HSK-A63)

/ EMCOMILL 350

PosuvvoseX/Y/Z
Rychloposuv X /Y / Z
Upinaci plocha
Nosnost stolu

Rozsah otacek

Vykon pohonti
Zasobnik nastrojl

Upnuti nastrojd

350 / 250 / 300 mm
24 / 24 / 24m/min
520 x 300 mm

100 kg

50 — 10000 ot/min
6,8 kW

20 poloh

1S030



AUTOMATIZACE
AUTOMATION

/

/ AUTOMATICKY LEPS]

PERTURN

Téma automatizace ma mnoho rozmer(. Diky kombinaci funkénich
standardnich feSeni a vysoce flexibilnich prvk( inovativnich kooperacnich
partner nabizi EMCO vhodny koncept uspokojujici vSechny poZadavky na
vyssi efektivitu a spolehlivost.

Na zacatku je analyza

Zacina to zcela zasadnimi otazkami: jake prace vykonaji
stroje lepe, rychleji a bezpecnéji? A kolik automatizovanych
procesU Ize do kazdé vyroby smysluping integrovat?
ProtoZe automatizace je nakonec také otazkou prostoru a
promyslene instalace zafizeni nutnych a pfinosnych pro
dosazeni vyrobnich cil(.

Planovani se zamérenim na vykon

VSechny tyto aspekty — a jeSté nektere dalsi — jsou
soucasti individualniho planovani pro nase zakazniky.
Automatizace ma totiZz smysl jen tehdy, pokud vede

ke zvyseni produktivity a k optimalizaci naklad( na
zaméstnance. Kromé efektivniho vyuZiti zaméstnancl jsou
dilezitymi parametry koncepce také kolisajici poptavkové
cykly, moznosti skladovani a objem vyroby. Po urceni
vychoziho stavu je definovan cil a v neposledni rade |
prostfedky a zatizeni umoznujici tohoto cile dosahnout.

Kooperacni partneri zajist'uji flexibilitu

EMCO ma k dispozici mnoho moZnosti tykajicich se hledani a
realizace téch nejlepsSich feSeni. Krome standardnich feSent,
ktera mohou byt pfizplsobena konkrétnimu poZadavku, existuje
i fada kooperacnich partner(, jejichZ know-how perfektné
doplnuje portfolio spolecnosti EMCO. Robotika, kamery nebo
detekce dilll jsou pFiklady oblasti, v nichZ EMCO spolupracuje

s renomovanymi a zkusenymi partnery za ucelem nabidky

/ Peter Koren flexibilni automatizace na vsech urovnich.

Produktovy manaZer prodeje v oblasti automatizace EMCO

r

MOZNOSTI AUTOMATIZACE JSOU NEKONECNE. NEJVETSIM Drocec It Time vsadui
UMENIM JE ZKOMBINOVAT JEDNOTLIVE PRVKY TAK, ABY Procesy Just-in-Time vyzaduji

novou flexibilitu. Dodavame

BYLO DOSAZENO STANOVENEHO CiLE. autonomni, procesné stabilni Feseni

v objemech od jednoho kusu."

-




Moderni vyrobni zavody sazeji na stroje, které vyzaduji minimalni pocet
manualnich operaci a maly personalni dohled. Automatizace je pojmem, ktery
symbolizuje optimalni propojeni nejmoderngjsi technologie s vykonnosti.
Diky inovativnimu reSeni spolecnosti EMCO mohla byt automatizace vyroby
brusnych kotoucl u firmy TYROLIT povySena na technicky pozoruhodnou
uroven.

wAROLY

AUTOMATIZACE

Firma TYROLIT spoléha jiZz mnoho let na
spole€nost EMCO, svého partnera v oblasti
vyroby. Vynikajici spoluprace a vzajemna
daveéra byly i dilezitym faktorem p¥i
rozhodovani o dalSim kroku smérem k
modernizaci vyroby.

TYROLIT je jednim ze svétovych Spickovych
vyrobcll brusnych a orovnavacich nastrojd
a je systémovym dodavatel stavebniho
primyslu. Rodinna firma se sidlem ve
Schwazu (Rakousko) spojuje silné stranky
dynamické skupiny Swarovski s vice nez
sto lety podnikatelskych a technologickych
zkuSenosti.

Ukol: plna automatizace zavedeného konceptu stroje
EMCO. Vysledek: nové moznosti a vetsi vystup, nez se
cekalo.

Efektivita znamena asporu
zdroju

Ukol znél tentokrat nasledovné: orovnavani
nebo soustruzeni keramickych brusnych
kotoucd. Vyzva na vice urovnich. Neslo totiz

jen o bezproblémovou a efektivni vyrobu.
PoZadovana byla i inovativni automatizace a
ochrana proti prachu, ktera je u tohoto vyrobku
obzvlasté narocna. Navic méla vSechna zafizeni
navzajem komunikovat, aby byla zajiSténa
bezchybnost vSech pracovnich krokd v celém
fetézci.

.| tentokrate to bylo velmi narocné, sladeni
jednotlivych komponent( automatizace bylo
pro nas totiz novinkou. Diky tzké spolupraci
a rozsahlemu know-how vse opét dobre
dopadlo. V konecnem vysledku dokonce Iépe,

nez jsme planovali."

/ Johannes Jager
Oddéleni adrzby ve firmé& TYROLIT

Propojeni stroju jako faktor
uspéchu

Pro vyrobu byl po pfesném a detailnim
planovani pfipraven stroj Hyperturn 45 s
robotizaci, integrovanym procesem mereni a
zvlastnim konceptem ochrany proti prachu.
Cil bezobsluzné vyroby byl nejen dosazen,
ale dokonce dalece prekrocen. Kde byla dfive
manualné provadéna nakladka, méreni,
korekce, popis a vykladka, pracuji dnes diky
optimalnimu pfizpdsobeni vzajemné propojené
stroje k plné spokojenosti zodpovédnych
zameéstnanc firmy TYROLIT.

Mnoho znalosti a dobré
zkusenosti

Rozsahlé know-how spolecnosti EMCO v
oborech daného projektu vyslo najevo uz
béhem prvnich jednani. Na zakladé toho vzesSel
od zakaznika impulz pfedat zodpovédnost

za dllezity vyvoj vyrobnich proces(i do
spolehlivych rukou. Rychly zplisob komunikace,
rychlé a pragmatické navrhy feSeni a celkovée
uspokojivy servis byly dodatec¢nymi plusovymi
body, které hraly dilezitou roli p¥i rozhodnuti
pro EMCO.

HYPERTURN 45 G3

REFERENCE




AUTOMATIZACE

/STROJE, KTERE S|
NAVZAJEM MAJI CO RICI

Pokud spolu konstruktivne komunikuiji lide a
stroje, vzejde z toho jisté neco dobreho. Napriklad
reseni automatizace, pri jehoz planovani se vsichni
zucastneni mohou zameérit na veskere detaily

a moznosti. Ochrana proti prachu, robotizace a
inovativni propojeni strojl jsou prikladem vybavy,
ktera zarucuje vyssi kvalitu pfi mensi spotrebé
zdroju. Ta je umoznéna velkymi zkuSenostmi
spolecnosti EMCO, dobrou dosavadni spolupraci a
optimalné organizovanou koordinaci pri vyvoiji.

Ochrana proti prachu jako
uspora zdroju

Ochrana proti prachu zabudovana do stroje
HYPERTURN 45 byla vyvinuta spolecnymi silami
spole¢nosti EMCO a TYROLIT. Tato ochrana

je skutecnou inovaci a byla naplanovana a
konstruovana tak, aby byly definované vyrobni
procesy optimalné podporeny utésnénim

stroje. Cilem je Uspora zdrojl odsavanim
potencionalnich abrazivnich ¢astic prachu.
Ochrana vedeni sniZuje nutnost Udrzby a zvysuje
Zivotnhost. Prachovy dopravnik, vysoce ucinné
odsavani prachu a pretlak na revolveru a vietenu
navic brani opotrebeni stroje prachovymi
Casticemi.

CISTA PRACE

Uginné systémy odsavani

/ SniZeni prasnosti v pracovnim prostoru

Robot jako spolehlivy pracovnik

Na zacatku vyroby naskenuje robot carovy
kod pripraveného obrobku, poté dojde k
nahrani vhodného programu. Nasleduje
automaticky pfisun a obrobeni dilu. Hotove
dily jsou proméreny a na konci procesu
robotem odebrany. Hardware robota je
dodavan spoletnosti ABB a prostfednictvim
kompetence EMCO je integrovan do celkového
konceptu.

SETRNA VYROBA

Pretlak

/ Ochrana strojnich komponent(, Fidiciho
systému a skfinoveho rozvadéce

Dopravnik prachu misto dopravniku tFisek

/ Zabranéni otéru dild

Kryty vedeni osy X

/ Delsi Zivotnost linearnich vedeni a
kulickovych sroubdi

REFERENCE

Automatizace jako
zaruka kvality

Pro dodrZeni stanovené doby taktu musi
rdzné komponenty provadét zadané ukoly ve
vzajemném souladu. Diky M2M komunikaci je
vyrobni fetézec vZdy dobfe sladén a odpadaji
tak neefektivni prostoje.

AUTOMATIZOVANA PRESNOST

Opticka méreni

/ Nejmoderngjsi technologie pro vetsi
presnost

ABB robot

/ Optimalni nakladka a vykladka



AUTOMATIZACE

/ TURN/ MILL ASSIST

TURN-ASSIST TA200 TURN-ASSIST TA270

Délka 3613 mm 3613 mm
Sitka 2573 mm 2573 mm
/ / / v/ / - "
] Vyska 2408 mm 2408 mm
= : Robot Fanuc Fanuc
Nosnost robota 12 /20 / 35 kg 20 / 35 / 50 kg
Rozsah priméru 25 - 200mm 25 - 270mm
Maximalni vyska stohu 2 x 350 mm 2 x 350 mm
A4 1 P H YAd 1 2240119 Maximalni hmotnost stoh 2 x 300 ki 2 x 450 ki
Moznosti automatizace je mnoho. Tato EMCO reseni umoznuji i e e
oznrani rorine rorine

podle potreby provoz s malou nebo dokonce zadnou obsluhou.

/ PORTALOVY NAKLADAC / FLEXLOADER SC 3000

65 / 45 (Hyperturn, Maxxturn, Emcoturn)

IRB 1600-10/1.45 IRB 2600-12/1.65 IRB 2600-12/1.85

Délka 3947 mm 3947 mm 3947 mm
Sitka 1010 mm 1010 mm 1010 mm
65 45 Vyska 2217 mm 2217 mm 2217 mm
Horizontalni rychlost posuvu 120 m/min 120 m/min Hmotnost 2610 kg 2644 kg 2644 kg
Vertikalni rychlost posuvu 60 m/min 60 m/min Robot IRB 1600 IRB 2600 IRB 2600
Nosnost robota 10 kg 12 kg 20 kg
Dosah robota 1450 mm 1650 mm 1850 mm
P¥iklad pouZiti =
Sifka a délka dopravni-
Obrabéné rozméry Casti pFiruby, @ pfi vnitfnim upnuti max. 220 mm 140 mm ku surovych dilli 430 x 2000 mm 430 x 2000 mm 430 x 2000 mm
Obrabéné rozméry Easti pFiruby, @ pfi vnéjsim upnuti max. 175 mm 110 mm Eilv’l;]ata dllé”;]adqlclpl’aVni',.:_m X 2500 mm 430 x 2500 mm 430 x 2500 mm
u hotovych dild
Obrabéné rozméry tasti priruby, délka max. 100 mm 100 mm Max. vyka dili 200 mm 200 mm 200 mm
Obrabéné rozmeéry ¢asti priruby, hmotnost max. 10 ki 5 ki
y Easti priruby, g g Maxinosnost 100 kg 100 kg 100 kg
s S dopravniku
Obrabéné rozméry Casti hiidele, @ max. 80 mm 60 mm
Rozhrani Profinet Profinet Profinet
Obrabéné rozméry asti h¥idele, délka max. 200 (700) mm 200 (400) mm
Obrabéné rozméry tasti hfidele, hmotnost max. 10 (20) kg 10 kg
Horizontalni rychlost posuvu 60 m/min
SL 1200
Otaceni 180°/sec e,
Pramér tyci 8-95mm
Max. délka tyci 1200 mm
Paralelni chapat s otoénym modulem i , ..
Min. délka tyci 150 mm
Primér max. cca 60 mm L B
UloZeni materialu 550 mm
Délka max. cca 100 mm
Rychlost posuvu 0 -60 m/min
Hmotnost max. 2 kg L. ..
Doba vymény tyci 15 sec.
Kolenovy chapat se 2 prsty ~ -
Rozméry (DxS) 1700 x 1250 mm
Primér max. cca 30 mm Hmotnost 500 kg
Délka max. cca 200 mm
Hmotnost max. 2kg
Kolenovy chapact se 2 prsty a s oto€nym modulem
Primér max. cca 60 mm
Délka max. cca 100 mm

Hmotnost max. 2kg




VZDELAVANI

SOUSTRUZENI A FREZOVANI / VZDELAVANI

/TEPRVE VZDELAVAN(

,,Skolici nastroje EMCO jsou rozmanité a usnadriuji
zapamatovani si uciva. At uz v teorii nebo v praxi:
prace je velice zajimava a tak se mizZete tésit na to,
co jestée prijde.”

/ Helmut Brunauer
Skolitel uéni, EMCO

\/

ZAJISTUJE BUDOUCNOST

Mnozi vstupuji do sveta obrabeni prostrednictvim stroju EMCO.

Ale pozadavky na vzdelavani jsou stale rozmanitejsi a s nastupem
digitalizace se zasadné meni. Proto dodavame nasim zakaznikim i

v této oblasti individualni feseni, ktera zacinaji uz ve fazi planovani.
Jejich konstrukce presné odpovida konkretnim potrebam a moznostem
zakaznika. Nasim cilem je nastaveni novych standardl v oblasti
konzultaci, skoleni a dalsiho vzdélavani.

Koncept priimyslového Skaleni EMCO Industrial
Training je diky své modularni konstrukci
vhodny pro provadéni konzultaci pfesné dle
prani zakaznika a je dokonalym nastrojem pro
CNC vzdélavani.

Skoleni planovana na miru

Dulezitou soucasti kazdé zakazky je stanoveni
konkrétnich pozadavk( zakaznikd z hlediska
stroji, CNC softwaru a Skolicich programd. Diky
perfektnimu zaskoleni jednotlivych instruktor(
na strojich a z hlediska programovani a
didaktickych pomdcek podporuje primysloveé
skoleni EMCO Industrial Training zakazniky v
kazdeé fazi projektu. Kromeé toho je zarucena
komplexni podpora béhem zaskoleni.

Rozsahly hardwarovy a softwarovy
balicek

Primyslove Skoleni EMCO Industrial Training
muzZe byt pFizplsobeno rliznym potfebam
jednotlivych podnik( a partnerd. Kromé
strojli a softwaru Concept zahrnuje také
individualizovaneé skolici podklady — Skolici
programy. Specialni CAD / CAM programy

a 3D CNC simulace velice usnadnuji
osvojovani zaklad( a proces( a zvysuji jejich
srozumitelnost.

Praktické a rozmanité vzdélavani

WinTutorials pro dilenskou vyuku umozauji
multimedialni pfedavani znalosti o stroji

a ridicim systému. CNC vzdélavani je diky
realistickym funk¢nim modeldm efektivnéjsi
a zvysuje motivaci ucna.

,,Nase dobra povest v oblasti vzdélavani a odbornée
pripravy je nasim poslanim. Pouze nabidkou
modernich zptisobli pfedavani nasich znalosti
muzeme splnit vysoka ocekavani nasich zakaznik(i
I nas samotnych."

/ Christian Brotzner

Regionalni vedouci prodeje




SOUSTRUZENI

/ CONCEPT T

ObéZzny primér pres loze
Max. priimér soustruzeni
Vzdalenost hrotl

Posuv X / Z

Rychloposuv X / Z

Hlavni pohon

Rozsah otacek

Nastroje / pohanéné
nastroje

VZDELAVANI

URN 460

430 mm
220mm

670 mm

160 / 510 mm
24 / 30 m/min
13 kW

0 — 6300 ot/min

12/6

FREZOVANI

/ CONCEPT MILL 260

PosuvvoseX/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1Z

Hlavni pohon

Rozsah otacek
(volitelng)*

Pocet nastroji

350 / 250 / 300 mm
24m/min

6,8 kW

150 — 10000 ot/min

20

/ CONCEPT TURN 260

ObéZzny prameér pres loze
Max. priimér soustruzeni
Vzdalenost hrotl

Posuv X / Z

Rychloposuv X / Z

Hlavni pohon

Rozsah otacek

Nastroje / pohanéné
nastroje

250 mm
85mm

405 mm

100 / 300 mm
15 / 24 m/min
5,5 kW

60 — 6300 ot/min

12/6

/ CONCEPT MILL 105

PosuvvoseX/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Hlavni pohon

Rozsah otacek
(volitelné)*

Pocet nastroji

200 / 150 / 250 mm
5m/min

11 kW

150 — 5000 (20000) ot/min

10

/ CONCEPT TURN 105

Obézny primér pres loze 180 mm

Max. primér soustruzeni 75mm

Vzdalenost hrot
Posuv X / Z
Rychloposuv X / Z
Hlavni pohon
Rozsah otacek

Nastroje / pohanéné
nastroje

236 mm

55 /172 mm
5m/min

1,9 kW

150 — 4000 ot/min

8/0

/ CONCEPT T

Obézny primeér pres loze
Max. primér soustruzeni
Vzdalenost hrotl

Posuv X / Z

Rychloposuv X / Z

Hlavni pohon

Rozsah otacek

Nastroje / pohanéné
nastroje

URN 60

130 mm
60mm

335 mm

60 / 280 mm
3 m/min

1,1 kW

300 — 4200 ot/min

8/0

/ CONCEPT MILL 55

PosuvvoseX/Y/Z

Rychloposuv v ose
X/Y/1

Hlavni pohon

Rozsah otacek
(volitelng)*

Pocet nastroji

190 / 140 / 260 mm
2m/min

0,75 kW

150 — 3500 (14000) ot/min

8



/KOMPAKTNI
STROJE PRO ZNALCE

Nejlepsi a nejusporngjsi volba pro kusovou vyrobu nebo male
sarze: vyrobu a vzdelavani ve firmach optimalneé podpofi soustruhy
EMCOMAT a frezky FB. Konvencni nebo cyklem Fizené stroje
nabizeji snadny vstup do svéta presného obrabéni. Rozmanité
kompaktni stroje se snadnou obsluhou mohou byt navrzeny a
pfizpusobeny individualnim poZzadavkim a jsou idealnim vstupem
do sveta EMCO.

EMCOMAT E-200 MC

< EMCOMAT E-200 MC



SOUSTRUZENI

EMCOMAT

/ EMCOMAT E-200 MC

Vyska hrot
Vzdalenost hrot(
Otvor vietene
Primér sklicidla

Pocet stupnti
prevodovky

Rozsah otacek
Vykon pohonu
Zobrazeni polohy

Ridici systém

200 mm
1000mm
53 / 50 mm
200 mm

1

50 — 4000 ot/min

2,5 kW

Sinumerik 828D

FREZOVANI

/ EMCOMAT 20D

Vyska hrott
Vzdalenost hrot(
Otvor vietene
Priimér sklicidla

Pocet stupndi
prevodovky

Rozsah otacek
Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

200 mm
1000 mm
50 mm

200 mm
4

40 — 3000 ot/min
5,3 kW
EMCO

/ EMCOMAT 17D

Vyska hrotl
Vzdalenost hrotl
Otvor vietene
Pramér sklicidla

Pocet stupidi
prevodovky

Rozsah otacek
Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

170 mm
700mm
50 mm

200 mm
4

40 — 3000 ot/min
53 kW
EMCO

/ EMCOMAT FB-3 L

Posuv v ose X
Posuv v ose Y
Posuv v ose Z
Upinaci plocha

Pocet stupnti
prevodovky

Rozsah otacek
Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

300 mm
200mm
350 mm

600 x 180 mm

8 / mechanicka

80 — 2200 ot/min
1,4 kW

Heidenhain

/ EMCOMAT 14 D

Vyska hrotd
Vzdalenost hrott
Otvor vietene
Praimér sklicidla

Pocet stupndi
prevodovky

Rozsah otacek
Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

140 mm
650 mm
40 mm

140 mm
2

60 — 4000 ot/min
2,5 kW
EMCO

/ EMCOMAT FB-600
SE ZOBRAZENIM POLOHY

Posuv v ose X
Posuv v ose Y
Posuv v ose Z
Upinaci plocha

Pocet stupnu
prevodovky

Rozsah otacek

Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

600 mm
400mm
400 mm

800 x 400 mm

1

10 - 5000 ot/min
10 / 13 kW

Heidenhain
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-450
SE ZOBRAZENIM POLOHY

Posuv v ose X
Posuv v ose Y
Posuv v ose Z
Upinaci plocha

Pocet stupidi
prevodovky

Rozsah otacek

Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

450 mm
350 / 400mm
400 mm

800 x 400 mm
1
10 — 5000 ot/min

10 / 13 kW

Heidenhain
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-600 MC

Posuv v ose X
Posuv v ose Y
Posuv v ose Z
Upinaci plocha

Pocet stupnt
prevodovky

Rozsah otacek

Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

600 mm
400mm
400 mm

800 x 400 mm
1
10 — 5000 ot/min

10 / 13 kW

Heidenhain TNC620,
Sinumerik 828D

/ EMCOMAT FB-450 MC

Posuv v ose X
Posuv v ose Y
Posuv v ose Z
Upinaci plocha

Pocet stupnt
prevodovky

Rozsah otacek

Vykon pohonu

Zobrazeni polohy

450 mm
350 / 400mm
400 mm

800 x 400 mm
1
10 — 5000 ot/min

10 / 13 kW

Heidenhain TNC620,
Sinumerik 828D



HISTORIE

délske

Uazemeé
techniky. Spole¢nost EMCO rozsitila

Kuhn. Rodinna firma vedena Gunterem

0d roku 2011 je EMCO soucasti skupiny
Kuhnem podnika od roku 1973 v

rozsahle portfolio skupiny o segment
strojirenstvi a je nyni dlileZitou

oblasti stavebnich stroj

v s

Snaha o inovace a vyvoj novych technologii byly vzdy soucasti image

spolecnosti EMCO.

\/
\/

/BUDOUCNOST VID
BUDOUCNOST TVORIT.

globalizovaném prostredi. Rodinna firma
¢ita 5 vyrobnich zavodu a 52 pobocek
i prinaseji

oporou uspéchu v dynamickem a
s cca 1600 zaméstnanci, kte
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Emco

THE NEW LOOK
UMILL 750

OF PERFORMANCE

800 ZAMESTNANCU

celkovy rocni obrat 649 miliond Euro.

140 ZAVODU

UMILL 1500

o

KUHN GRUPPE
UMILL 1800

/leva doprava: Gunter Kuhn, Stefan Kuhn, Andreas Kuhn
EMCOTURN 45

HYPERTURN

EMCOTURN 325

Stefan Hansch, CEO EMCO
PCM 55

EMCOTURN 425

VMC-300

10 ZAMESTNANCU

stroju. A ani v budoucnu tomu nebude jinak.
EMCO Hallein u Salzburgu

MECOF




EMCO World

/ V2 / e Svét EMCO neustale roste, samozrejmeé
Kompetencni centrum i diky hovym zavodiim.
Wendlingen / Stuttgart

Nasi kompetenci v oblasti frézovani si brzy budete moci uzit i v srdci
némeckého kovozpracovatelského priimyslu. V baden-wurttembergském

N Y7 / /1 o L, . L. , , oV , Wendlingenu vznika nase nové kompetencni centrum, abychom mohli v

Verime v silu odborniku. Proto sazime na individualni zamereni TR Gt budoucnu nabidnout jesté vétsi prostor pro dialog a servis.

nasich jednotlivych zavodu, které vSak spojuje nase neochota Hallein-Taxach

spokojit se se standardnimi resenimi. EMCO World
Kompetentni centrum
Wendlingen

EMCO Intos s.r.o
Ceské Budéjovice
EMCO Corporation
Wixom, Michigan

EMCO Werkzeugmaschinen
Sp. z 0.0. Warszawa

EMCO FAMUP S.r.l. San Quirino

EMCO ITALIA S.r.l. EMCO MECOF, Mecof Sr.l.
- BIBIEIE S L2ETEND EMCO Sales & Service Italia S.r.l.
Belforte Monferrato EMCO Machinery Co., Ltd
TaiCang
EMCUT EMCO MACHINES
EMCO CNC DE MEXICO INDIA PVT LTD, Kharghar
S.A. de CV.

EMCO Werkzeugmaschinen
AG Zirich




beyond standard

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

CZ9045 - 11/22 - Technické zmény vyhrazeny. Zaruka za tiskové chyby vyloucena.



