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Trzecia generacja nowego centrum obrobkowego
HYPERTURN 45-G3 wyro6znia sig potaczeniem znaczaco
wiekszego obszaru roboczego z kompaktowa budowa.
Umozliwia to integracje 12-to lub 16-to pozycyjnej
gtowicy narzedziowej o napedzie bezposrednim z
interfejsem BMT. Maszyna podstawowa nadal posiada
serwo gtowice rewolwerowg VDI25 z interfejsem
szybkiej wymiany, dzieki czemu klienci moga w dalszym
ciggu korzystac z posiadanych oprawek narzedziowych.
Chociaz maszyna zapewnia teraz zakres predkosci
obrotowej od 0 do 8000 obr./min., to sprawdzona juz,
dwuczesciowa konstrukcja podstawy pozostata
niezmieniona. Umozliwia to osiagniecie wysokiej precyzji
oraz stabilnosci cieplnej, pomimo zwigkszonej dynamiki.
Maszyna znajduje zastosowanie gtownie w produkcji
maszyn i urzadzen, lecz rowniez tam, gdzie wymaga

sie wysokiej doktadnosci, na przyktad w sektorze
medycznym czy branzy jubilerskie;.

Adapter kota tancuchowego
(stal / 42 Cr Mo 4)

WRZECIONO GLOWNE

/ Elektrowrzeciono chtodzone ciecza (ISM)
/ Wysoka moc: 15 (15/218) kW
/ Wysoki moment obrotowy: 100 (100/150) Nm
/ Szeroki zakres predkosci obrotowej:
0- 7000 (7000/ 5000) obr/min
/ Niezwykta dynamika
/ Srednica preta @ 45 (51/65) mm

PRZECIWWRZECIONO

/ Elektrowrzeciono chtodzone ciecza (ISM)
/ Wysoka moc 15 kW
/ Wysoki moment obrotowy: 100 Nm
/ Szeroki zakres predkosci obrotowej:
0 - 7000 obr/min
/ Wysoka dynamika
/ Srednica preta g 45 mm (opcja)

GORNA GLOWICA NARZEDZIOWA

/ 12-to pozycyjna gtowica VDI25 z napedzanymi
narzedziami (0 — 8000 obr/min)

/ 12-to/ 16-to pozycyjna gtowica BMT45P z napedem
bezposrednim narzedzi (0 — 12000 obr/min)

/ Serwosterowanie

/ Standardowe cisnienie chtodziwa do 50 barow

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

/ Duzy rozstaw prowadnic
/ Stabilna i zwarta konstrukcja

DOLNA GtOWICA NARZEDZIOWA

/ 12-to pozycyjna gtowica VDI25 z napedzanymi
narzedziami (0 — 8000 obr/min)

/ 12-to/ 16-to pozycyjna gtowica BMT45P z
napedem bezposrednim narzedzi
(0 — 12000 obr/min)

/ Serwosterowanie

/ Standardowe ciénienie chtodziwa do 50 barow

HYPERTURN

6 STEROWANIE

/ Ergonomiczna konstrukcja
/ Regulacja wysokosci +/- 100 mm
/ Obrot 0 50°
/ Sinumerik ONE z EMCONNECT i 22"
ekranem dotykowym multi-touch
/ Fanuc 31i-B z 22" ekranem dotykowym multi-touch

HYPEATURM

Maszyna z wyposazeniem dodatkowym
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WSKAZNIK STATUSU LED. Dzieki wielokolorowemu
wskaznikowi statusu, system przedstawia
operatorowi poszczegdlne stany maszyny w
formie wizualnej.

TRANSPORTER WIOROW

/ Zawiasowy przenosnik wiorow

/ Wysokos¢ wyrzutu 1100 mm

/ Zintegrowany 300 | zbiornik chtodziwa
/ Pompy dla gtowic: 2 x 14 bar

/ Pompy sptukujace: 2 x 3,7 bar

KOMPAKTOWA BUDOWA MASZYNY

/ Minimalna powierzchnia



KONSTRUKCJA

PROWADNICE ROLKOWE

/ We wszystkich osiach liniowych

/ Bezluzowe z napieciem wstepnym

/ Duze predkosci przejazdéw

/ Odporne na zuzycie

/ Minimalne zapotrzebowanie na smarowanie

WRZECIONO GLOWNE

/ Szeroki zakres predkosci obrotowej

/ 0$ C do operacji frezowania

/ Koncéwka wrzeciona A2-5

/ Przelotowy system mocowania @ 45 (51/65) mm
/ Monitorowanie programowalnego skoku sitownika

PODSTAWA MASZYNY

/ Wysoce odporna na skrecanie spawana
konstrukcja stalowa

/ Kompaktowa budowa

/ Maksymalna stabilno$¢ termiczna

/ Wypetnienie materiatem pochtaniajacym drgania

e
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GtOWICA NARZEDZIOWA

/ 2 x 12-to pozycyjna gtowica VDI25

/ 2 x 12-to / 16-to pozycyjna gtowica narzedziowa BMT45P
/ Bez ustawiania oprawki narzedziowej

/ Mozliwos¢ dowolnego uzycia na obu wrzecionach

/ Regulowana predkos¢ indeksowania

PRZECIWWRZECIONO

/ Szeroki zakres predkosci obrotowej

/ 0s$ C do operacji frezowania

/ Zacisk wrzeciona

/ Koncoéwka wrzeciona A2-5

/ Nieprzelotowy sitownik mocujacy z wyrzutnikiem
czesci @ 45 mm

/ Monitorowanie programowalnego skoku sitownika

KORPUS MASZYNY

/ Solidna spawana konstrukcja stalowa

/ Termicznie izolowany od podstawy maszyny

/ Wypetnienie materiatem pochtaniajacym drgania
/ 100% odpornos¢ na wycieki chtodziwa

/I\/Ioc | moment
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Gtowica BMT45P z bezposrednim napedem narzedzi

HYPERTURN 45 G3




PRZESTRZEN ROBOCZA

Duza przestrzen robocza zapewnia miejsce dla wielu narzedzi na obu gtowicach oraz ciagty sptyw wiéréw nawet podczas praktycznie
bezobstugowej produkcji. Dodatkowe pompy i ztozony system sptukiwania usuna wiéry do transportera wiérow.

WRZECIONO GLOWNE

Wrzeciono silnika 0 mocy 15 kW z wbudowanym systemem
chtodzenia ciecza zapewnia wysoka dynamike przy minimalnej
rozszerzalnosci termicznej. Enkoder o wysokiej rozdzielczosci
zapewnia optymalne warunki dla frezowania ksztattowego oraz
wiercenia.

PRZECIWWRZECIONO

Chtodzone ciecza elektrowrzeciono o mocy 15 kW zapewnia dynamiczna
prace oraz wysoka doktadnos¢. Maszyna standardowo jest wyposazona
w wyrzutnik czesci zasilany chtodziwem. Pozwala to na umieszczanie
gotowych elementéw w chwytaku a jednoczesnie na usuwanie wioréw z
powierzchni mocowania. Dodatkowo, nad wrzecionem przechwytujacym
zamontowano elastyczna rurke chtodziwa, dla jego oczyszczania.

GLOWICE NARZEDZIOWE

Szybkie 12-pozycyjne serwosterowane gtowice rewolwerowe

o bardzo krotkich czasach wymiany dla znormalizowanych
narzedzi VDI25. Wszystkie gniazda moga obstugiwac nape-
dzane oprawki narzedziowe dla wiercenia, frezowania lub gwin-
towania. Operator moze w dowolnym momencie regulowac
predkos¢ obrotowa.

PLYTKA DO USTAWIANIA NARZEDZI

Katowe oprawki narzedziowe dostarczne przez EMCO sa
dostarczane wraz z precyzyjna ptytka regulacyjna Dzieki
temu nie ma potrzeby ustawiania oprawek na maszynie.
Réwnolegtos¢ otworu ustalajacego do osi wrzeciona gtéwnego
zapewnia precyzyjna ptytka regulacyjna zamocowana na
oprawkach.

GtOWICA REWOLWEROWA BMT

Dla ekonomicznej produkcji ztozonych czesci toczonych/
frezowanych, przy gtéwnym udziale frezowania, dostepna

jest opcjonalna gtowica BMT z chtodzonym ciecza napedem
bezposrednim. Z maksymalna predkoscia 12.000 obr/min,
momentem obrotowym 21 Nm i moca 8 kW, ta gtowica zapewnia
optymalne warunki, konieczne dla kompletnej obrébki.

GtOWICA BMT Z NAPEDEM
BEZPOSREDNIM

Naped gtowicy taczy sie bezposrednio z poszczegolnymi
oprawkami. W ten sposéb powstaje wysokowydajny naped liniowy
bez niekorzystnych mechanizmow przektadniowych. Co wiecej,
interfejs BMT gwarantuje maksymalna powtarzalno$¢. Mocowanie
za pomoca 4 Srub gwarantuje maksymalna stabilnos¢.

/ALETY

/ Duza przestrzen robocza

/ Bardzo dynamiczne napedy we
wszystkich osiach

/ Dwa wydajne wrzeciona robocze

/ 12/16-pozycyjna gtowica rewolwerowa o
imponujacych parametrach frezowania

/ Stabilna oS Y z przejazdem 80 mm

/ Cyfrowy asystent procesu EMCONNECT dla
systemu sterowania Sinumerik ONE

/ Fanuc 31ib-B z 22" z ekranem dotykowym
multi-touch

/ Kompaktowe wymiary

/ Made in the Heart of Europe

0$ Y jest zintegrowana z podstawowa konstrukcja maszyny

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

HYPERTURN 45 G3
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HYPERTURN 45

ERGONOMIA

Panel obstugi ergonomicznie umieszczony po prawej stronie stanowiska pracy, umozliwia wygodne sterowanie centrum tokarskim
HYPERTURN 45. Ma regulowana wysoko$¢ w zakresie +/-100 mm i mozna go obrdci¢ o maks. 50°. Ekran jest nachylony pod katem 12°,
co zapewnia prace bez odblaskéw w srodowiskach produkcyjnych z jasnym oswietleniem sufitowym.

HAMULEC BLOKUJACY NA WRZECIONIE
GLOWNYM | PRZECHWYTUJACYM

Przy frezowaniu i wierceniu zawsze konieczne jest zablokowanie osi
C. Dodatkowo mozliwe jest zapozycjonowanie kazdego wrzeciona
w dowolnej pozycji.
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REGULACIJA SKOKU SILtOWNIKA NA
0BU WRZECIONACH

Dzieki programowanemu sterowaniu skokiem sitownika mozna z
tatwoscia przeja¢ pozycje mocowania dla obu wrzecion.

Nie ma juz potrzeby regulacji sitownikéw. Owocuje to skréceniem
czasu przezbrojenia.

WYRZUTNIK CZESCI NA
PRZECIWWRZECIONIE

Wyrzutnik na przeciwwrzecionie stuzy do wypychania gotowych
elementéw na tace zbiorcza. Zawiera funkcje monitorowania
przedniego potozenia koncowego. Co wiecej, rurka wyrzutowa jest
ptukana chtodziwem, w celu oczyszczenia uchwytu / przedmiotu
obrabianego.

OStONY PRZESTRZENI ROBOCZEJ

Przesuwne ptyty ze specjalnymi zgarniaczami w obszarze
roboczym gwarantuja trwatosc i bezbtedna prace.

SYSTEM SPLUKIWANIA
PRZESTRZENI ROBOCZEJ

Elastyczne weze z chtodziwem na wrzecionie gtownym
i przechwytujacym oraz dodatkowe dysze sptukujace w
przestrzeni roboczej zapewniaja optymalny sptyw widréow.

CENTRUM 0BSt.UGI

Za gtéwnym wrzecionem znajduje sie centrum konserwacji,
umozliwiajac obstuge maszyny w sposob pozwalajacy
0szczedzic czas.

PISTOLET ZE SPREZONYM
POWIETRZEM

Umieszczony z boku maszyny waz z pistoletem ze sprezonym
powietrzem moze postuzy¢ do czyszczenia czesci obrabianych,
uchwytow i oprawek.

BLOK ZAWOROW DO REGULACJI
SILtY ZACISKU

Blok zaworéw do regulacji sity zacisku znajduje sie w panelu
bocznym, z przodu, po lewej stronie. Wartos¢ sity zacisku
wyswietlana jest w formie cyfrowej, a przetaczniki cisnieniowe
mozna w tatwy sposéb skonfigurowac. Programowanie sity
zacisku jest dostepne opcjonalnie.

HYPERTURN 45 G3




/SIECI TWORZONE SA POD INDYWIDUALNE POTRZERBY.
TAK JAK NASZE ROZWIAZANIA.

Pozostawanie w kontakcie jest wazne nie tylko miedzy ludzmi. Dla
efektywnego procesu produkcyjnego konieczne jest idealne potaczenie
ludzi, maszyn i catej sieci produkcyjnej. Z EMCONNECT, obrabiarka jest w
tym celu optymalnie wyposazona. Opcjonalne EMCONNECT Digital
Services oferuja innowacyjne ustugi online dla wtasciwej obstugi
maszyny. Uzytkownik ma zawsze petnag kontrole nad statusem
obrabiarki. Automatyczne powiadamianie w przypadku awarii lub
przestojow maszyny oraz rozszerzone mozliwosci zdalnej obstugi
minimalizuja czas bezproduktywny.

[ -] et 2 .;,_,..B:_!s_ Zintegrowane sterowanie
= i
= = EMCONNNECT oferuje kilka mozliwosci dziatania

w zaleznosci od sytuacji. Szybki dostep do funkcji
sterowania zapewniaja aplikacje, z ktérych mozna
korzystac réwnolegle na panelu bocznym. Dzieki
temu widoczny jest, dobrze znany, panel sterowania
numerycznego, jako centralny punkt maszyny.
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Innowacyjna koncepcja

7 tych poteznych aplikacji mozna korzystac, niezaleznie od
systemu sterowania, gdy maszyna zajeta jest procesem
produkcyjnym. Jedno kliknigcie pozwala przetaczy¢ sie
miedzy sterowaniem numerycznym a EMCONNECT. Jest to
mozliwe dzigki innowacyjnemu i ergonomicznemu
panelowi sterowania, wyposazonemu w nowoczesny 22"
ekran multi-touch, komputer przemystowy z klawiaturg
oraz klawisze funkcyjne HMI.
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Panel sterowania jako centrum
zarzadzania

Dzieki EMCONNECT, panel sterowania maszyny
staje sie centrum zarzadzania wszystkimi
funkcjami. Uzytkownik otrzymuje wszelkie
wsparcie ze strony aplikacji, ktére bezposrednio
dostarczaja wszystkich niezbednych informacji,
danych i dokumentow. W ten sposéb EMCONNECT
znaczaco podnosi efektywnos¢ pracy przy
maszynie.

EMCONNECT ZALETY | FUNKCIE

Wszechstronne opcje tacznosci

Dzigki zdalnemu wsparciu, przegladarce internetowej
i zdalnemu pulpitowi istnieje wiele opcji tacznosci,
nawet ponad srodowiskiem produkcyjnym. Z
pomoca zintegrowanego wsparcia mozna tatwo
przeprowadzi¢ zdalna diagnostyke i konserwacje.
Opcjonalnie dostepny interfejs OPC UA umozliwia
wymiane danych ze systemami IT i interakcje z
innymi obrabiarkami dla automatyzacji na poziomie
hali produkcyjnej.

/ Petna tacznos¢ / Kompatybilny
Zdalne potaczenie ze wszystkimi aplikacjami za posred- Interfejs umozliwiajacy bezproblemowa integracje
nictwem komputera w biurze i przegladarki internetowej ze srodowiskiem operacyjnym

/ Jasna struktura / Przyjazny dla uzytkownika
Przejrzysty nadzor nad stanem maszyny i danymi Intuicyjna i zoptymalizowana pod katem produkgji
produkcyjnymi obstuga dotykowa

/ Dopasowanie / Przysztosciowy

Otwarta platforma do modutowej integracji aplikacji
dostosowanych do potrzeb Klienta

Ciagta rozbudowa oraz tatwe aktualizacje i ulepszenia.

Standardowe aplikacje

)

Control Dashboard
s
Machine Data System
Remote Desktop Web Browser
Remote Support Settings

K=

Cutting Calculator Calculator

Service

Documents EMCO TechSheet
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KROTKO | NA TEMAT.

Podajniki EMCO do pretow krotkich.
Uniwersalne | potezne.

/ inz. Johann Brisker
Brisker GmbH

,Wszystkie tokarki
EMCO automatycznie
wspotpracuja z
podajnikami do pretow
standardowych i
krotkich, dzieki czemu
pracownicy moga zajac
sie innymi zadaniami,
co zwieksza

/611200 SN
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Podajnik EMCO SL1200 jest doskonatym rozwigzaniem
do automatycznego podawania i zatadunku pretow
przycietych na wymiar. Gtownymi zaletami sa
niewielkie wymiary i krotki czas zatadunku, wynikajacy
z krotszych przejazdow.

Technologia. Podajnika SL1200 mozna uzyc
natychmiast dzieki rozwiazaniu ,,plug-and-play".
Niezwykle mate wymiary umozliwiaja automatyzacje
procesow nawet wtedy, gdy dostepna jest mata

przestrzen. Oprocz tego, ze podajnik spetnia
najnowsze wymagania bezpieczenstwa, jest tatwy

w obstudze i mozna go przemieszczac w celach
serwisowych. Ponadto, mozna go w prosty sposob
wtaczyc¢ do procesu produkcyjnego, wykorzystujac
maski wejsciowe systemu sterowania maszyna. Przy
przestawianiu na inne Srednice pretdw wymagany jest
minimalny naktad pracy.

KORZYSCI

/ Mate wymiary

/ tatwos¢ uzycia

/ Krétkie czasy podawania

/ Szybkie, proste przezbrojenie

/ Mozliwosé zatadunku pojedynczych czesci
/ Centralna regulacja srednicy

/ Praca podajnika bez oleju

/ Ergonomiczna konstrukcja EMCO

wydajnosc"’

Dane SL1200

Srednica pretow @ 8 —95mm

Max. dtugos¢ 1200 mm

Min. dtugos¢ preta 150 mm

Max. masa preta 45 kg

Wielko$¢ magazynu approx. 560 mm
EMCO SL1200 Magazyn materiatu Predkost 0 - 60 m/min
Wydajny magazyn podajacy prety, oszczedzajacy czas i miejsce. Obstuga i Magazyn materiatu o dtugosci 560 mm znajduje sie z tytu podajnika pretow Czas zmiany preta ok. 15 sek.
programowanie nie mogty by¢ prostsze. Mozna go réwniez wykorzystac do i w zaden spos6éb nie wptywa na dostepna przestrzen. W zaleznosci od Wymiary (DxS) 1700 X 1250 mm

zatadunku indywidualnych elementéw poprzez wrzeciono gtéwne obrabiarki.

Srednicy, istnieje mozliwos¢ przechowywania réznej ilosci krotkich pretéw.

Masa ok. 500 kg
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PODAINIK OBROTOWY EMCO. S A Y DAINDSC -

Z | N T E G RO\/\/A N E R O Z\/\/ | AZ A N | E Podajnik obrotowy EMCO to uktad zatadowczy dla wszystkich typow wstepnie uformowanych potfabrykatow. Mozna go wykonac na indywidualne
' zamowienie, zgodnie z wymaganiami klienta, z uzyciem roznych uktadéw chwytajacych i przenoszacych. Jak to robimy? Normalizujemy komponenty,
lecz tworzymy indywidualne rozwigzania. Rezultatem jest maszyna skrojona na miare potrzeb klienta, w cenie rozwigzania standardowego.

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

HYPERTURN 45 G3

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

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

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

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

zachowaniem wtasciwej orientacji. zsuwni.

HYPERTURH &

[ | 3 e 2-palcowy chwyt

- " j :

» [ | 3 przegubowy do
v : zatadunku watkdw

/ W petni zautomatyzowany zatadunek i
ﬂ:j roztadunek elementéw obrabianych

i / Krétki czas zatadunku i roztadunku
/ Mozliwos¢ obrobki watkéw czy tarczy
/ Zorientowane podawanie do uchwytu

/ tatwe programowanie za pomoca
sterowania Sinumerik
Zsuwnie wejsciowe do tadowania rotacyjno-symetrycznych Chwytak do automatycznego zatadunku przygotéwki. W petni automatyczny zatadunek watkoéw. Zasilanie przez (e bt e Réwnolegte chwytaki z modutem
przenosnik tasmowy, odbiér przez separator obrobionych * v - obrotu 180° do zatadunku watkéw

potfabrykatow. Czujnik monitoruje dostepnosc pétfabrykatow
czesci. i {do wrzecionali2)

dla kazdej zsuwni wejsciowej.

§ / Sterowanie numeryczne




PODAJNIK PORTALOWY EMCO. Q?J\?V“SQTTJ&%NY ZWROT
INDYWIDUALNA OPTYMALIZACJA PROCESU.

Magazyn obrabianych przedmiotow

Przystawki paletowe przeznaczone dla danych potfabrykatow umozliwiajg ich zorientowany zatadunek do maszyny oraz zwiekszajg zapas czesci dla
produkcji bez udziatu cztowieka. Skrocono lub wyeliminowano czas przezbrajania dzieki perfekcyjnemu dopasowaniu do czesci klienta.
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1. PODAINIK PORTALOWY

2 MAGAZYN PALETOWY (Z 20 STACJAMI)

3 SYSTEM CHWYTAKOW

[ .- .‘.‘.._ -- J
P it

6-pozycyjna przystawka paletowa dla wspornikéw

/ALETY

/ W petni zautomatyzowany
zatadunek i roztadunek elementow
obrabianych

i
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4-pozycyjna przystawka paletowa oston zaworéw 20-pozycyjny magazyn palet dla indywidualnych potrzeb klienta

/ Krétki czas pomocniczy dzigki

wtazowi zatadunkowemu Gtowica chwytaka watka




/OPCJE

CHWYTAK CZESCI OBROBIONYCH

Pneumatyczny chwytak HYPERTURN 45 sterowany jest za pomoca funkcji M. W razie potrzeby przesuwa sie do przedniej czesci obszaru
roboczego i do osi wrzeciona. Gotowy detal element jest usuwany z uchwytu i przekazywany na korytko chwytaka. Nastepnie chwytak
przemieszcza sie do swego potozenia poczatkowego, a czes¢ zostaje wyrzucona do skrzyni odbiorczej lub na tasme przenosnika.

POJEMNIK NA GOTOWE CZESCI

Chwytak czesci automatycznie transportuje gotowe elementy
do pojemnika. Jako opcja dostepny jest przenosnik gromadzacy
czesci, o powierzchni uzytkowej 340 x 750 mm.

SYSTEM FILTROW Z WYSOKOCISNIE-
NIOWYMI POMPAMI CHLODZIWA

W zaleznosci od potrzeb mozna ustawi¢ cisnienie chtodziwa na
25/40/60/80 bar. Pozwala to na optymalne wykorzystanie
narzedzi wiertarskich i frezarskich z wewngtrznym podawaniem
chtodziwa.

SONDA POMIAROWA

Przyrzad do pomiaru narzedzi umozliwia szybki i doktadny
pomiar na obu gtowicach narzedziowych w obszarze roboczym.
Montowany recznie w uchwycie w obszarze roboczym, a po
uzyciu odktadany jest do schowka w obudowie maszyny.

PRZECHOWYWANIE SONDY
DO POMIARU NARZEDZI

Z przodu po lewej stronie maszyny znajduje sie maty scho-
wek, w ktérym mozna wygodnie przechowywac sonde do
pomiaru narzedzi.

PRZED+UZENIE WRZECIONA DLA
PODAINIKA KROTKICH PRETOW

Przedtuzenie wrzeciona wykorzystuje sie do obrébki przycietych
pretéw o dtugosci do 1200 mm. Takie zmagazynowane prety
mozna zatadowac¢ do podajnika SL1200 w sposob catkowicie
zautomatyzowany.

PISTOLET SPLUKUJACY

Do czyszczenia uchwytéw, oston i catego obszaru roboczego.
Opcja ta zawiera pistolet z regulacja przeptywu i strumienia, jak
réwniez zawor elektromagnetyczny, wtacznik i waz spiralny.

SEPARATOR MGtY OLEJOWEJ

Mechaniczny separator mgty olejowej (RECOJET® -2)
do separacji aerozoli wodnych.

Przeptyw powietrza: 1000 m3/h

Moc przytaczeniowa: 250 W

Srednica krééca: @ 160 mm

HYPERTURN &

AUTOMATYCZNE DRZWI

Oferujace maksymalny komfort przy recznym zatadunku
czesci, w petni automatyczne drzwi maszyny, sa rowniez
warunkiem koniecznym dla automatycznego zatadunku reali-
zowanego przez roboty.

HYPERTURN 45 G3




/SCHEMAT MASZYNY /SCHEMAT MASZYNY

Schemat maszyny HT45-G3 Rzut poziomy HT45-G3 z EMCO SL1200

z EMCO 511200 | systemem filtrow tasmowych
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/PRZESTRZEN ROBOCZA

Przestrzen robocza

HT45-G3 z 12-pozcyjna gtowica

Wartosci w milimetrach
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/PRZESTRZEN ROBOCZA

Wartosci w milimetrach

Przestrzen robocza

HT45-G3 z 12-pozycyjna gtowica.
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Wartosci w milimetrach
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Przestrzen robocza

/DANE TECHNICZNE

Gtowice narzedziowe, VDI/ BMT

Przelot nad tozem

Przelot nad suportem

Odlegtos¢ od wrzeciona gtéwnego do przeciwwrzeciona

Max. $rednica toczenia
Max. dtugos¢ obrobionego elementu

Max. $rednica preta

Przejazd

@ 430 mm

@ 300 mm

760 mm

@ 300 mm

480 mm

@ 45 (51 / 65) mm

Liczba gniazd narzedziowych

Oprawki narzedziowe

Przekroj trzonka do narzedzi kwadratowych
Przekroj trzonka dla wytaczakéw

Czas indeksowania gtowicy

Narzedzia napedzane, VDI / BMT

2x12/2x12(16)
VDI 25 / BMT45 P

16 x 16 / 20 x 20 (25 x 25) mm

2 25 / @ 32 (40) mm
0,2 / 0,2 Sek.

Przejazd w osi X / X2
Przejazd wosi Z / 72 / 73

Przejazd w Y

Wrzeciono gtéwne

175 / 175 mm
510 / 510 / 510 mm
+40 / -40 mm

Zakres predkosci
Moment obrotowy
Moc napedu

Liczba narzedzi napedzanych

Napedy posuwow

0 — 8000 / 0 — 12000 obr/min

16 / 21 Nm
4 / 8,8 kKW
2x12 /2 x12 (16)

Zakres predkosci

Max. moment obrotowy na wrzecionie

Konicowka wrzeciona DIN 55026

Srednica wewnetrzna tozyska przedniego wrzeciona

Przelot wrzeciona

Przeciwwrzeciono

0 — 7000 (5000) obr/min

100 (150) Nm
A2-5 (A2-6)

@ 85 (105) mm
@ 53 (73) mm

Szybkie przejazdy X /Y / Z

Sita posuwu w osi X i Y

30 /15 / 45 m/min
4000 N

Zakres predkosci

Max. moment obrotowy na wrzecionie

0 — 7000 obr/min
100 Nm

Koncowka wrzeciona DIN 55026 KK5

Srednica wewnetrzna tozyska przedniego wrzeciona @ 85 mm
Przelot wrzeciona @ 53 mm
Osie C

Rozdzielczos¢ osi obrotowej 0,001°

Szybki przejazd 1000 obr/min
Indeksowanie wrzeciona (hamulec tarczowy) 0,01°

Moc napedu

Wrzeciono gtéwne 15 (18) kW
Przeciwwrzeciono 15 kW

Sita posuwu w osi Z 5000 N
Sita posuwu w osi Z, przeciwwrzeciono 6000 N
Doktadnos¢ pozycjonowania Ps (VDI 3441) X /Y / Z 3/3/3um
System chtodzenia

Zbiornik chtodziwa 230 (730) |
Pompy chtodziwa dla gtowic narzedziowych 2 x 14 bar
Pompy sptukujace dla przestrzeni roboczej 2 x 3,7 bar
Zuzycie energii

Moc przytaczeniowa 49 kVA

Cisnienie zasilania 6 bar
Wymiary / masa

Wysokos¢ osi nad podtozem 1240 mm

Wysokos¢ obrabiarki 2340 mm

Zajmowana przestrzen
(bez przenosnika wiéréw i chtodziwa)

Catkowita masa obrabiarki

2930 x 2480 mm

5900 kg

Urzadzenia zabezpieczajace spetniajg normy CE
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beyond standard
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