HYPERTURN 65 PM G2

i
3
:

[ d ;)4 e —— e .-.Q‘"g_ﬂ\g;‘-‘n‘-,..-.A
- ?-“ .g ~

S

centrum

tokarsko-frezars
kompleksqwe:'_'

v Vlllll'ﬁ




/CENTRUM
TOKARSKO-

FREZARSKIE O
WYSOKIE)

WYDAJNOSCI

Wieksza przestrzen, wieksza moc, wiecej
mozliwosci: z rozstawem wrzecion 1400 mm,
mocnym przeciwwrzecionem, umozliwiajgcym
rowniez obrébke 4-osiowa, 05 B z napedem

bezposrednim, do ztozonych 5-osiowych operacji
frezowania symultanicznego. Sprawdzona
obrabiarka, o wysokiej jakosci z serii Hyperturn -
centrum Hyperturn 65 Powermill G2 jest mocnym
uzupetnieniem kazdego parku maszynowego.

Koto tancuchowe (stal Ck 45)

WRZECIONO GLOWNE

/ Zintegrowane elektrowrzeciono (ISM) w
technologii synchronicznej - chtodzone ciecza

/ Wysoka moc 29 (38) kW

/ Wysoki moment obrotowy 250 (800) Nm

/ Szeroki zakres predkosci 0 - 5000 (4000) obr/min

/ Wysoka dynamika

/ Srednica preta ¢ 65 (102) mm

WRZECIONO FREZARSKIE

/ Mocne wrzeciono frezujace 37 (30) kW

/ Szeroki zakres predkosci 0 - 12000 (20000) obr/min

/ Elektrowrzeciono chtodzone ciecza z HSK-T63 lub PSC63
/ Wewnetrzne i zewnetrzne doprowadzanie chtodziwa

/ 03 B z bezluzowym napedem bezposrednim

/ Potozenie osi B mozna ustali¢ w dowolnej pozycji

MAGAZYN NARZEDZI

/ 40/80/120-pozycyjny tancuchowy magazyn narzedzi
/ Ergonomiczne umiejscowienie z przodu

/ tatwy do recznego zatadunku narzedziami

/ Maks. dtugos¢ narzedzia 350 mm

/ Maks. $rednica narzedzia @ 93 (120) mm

/ Maks. masa narzedzia 12 kg

PRZECIWWRZECIONO

/ Zintegrowane elektrowrzeciono (ISM) w technologii
synchronicznej - chtodzone ciecza

/ Wysoka moc napedu 29 (33) kW

/ Wysoki moment obrotowy 250 (420) Nm

/ Szeroki zakres predkosci 0 - 5000 (4000) obr/min

/ Wewnetrzne podawanie chtodziwa do ptukania

/ Mocowanie czesciowe puste w srodku @ 66 x 550 (@ 102 x 650) mm

GORNA 0S Y

/ Duzy przejazd roboczy + / - 120 mm

/ Krétki wspornik

/ Prowadnice rolkowe z napieciem wstepnym
/ Duzy rozstaw prowadnic
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STEROWANIE

/ Ergonomiczne potozenie

/ Mozliwos¢ obrotu o 90 °

/ Regulacja wysokosci: +/- 100 mm

/ Sinumerik ONE

/ 22" wyswietlacz multi-touch z komputerem
przemystowym i asystentem procesu EMCONNECT

TRANSPORTER WIOROW

/ Zawiasowy przenosnik tasmowy
/ Wysokos$¢ wyrzutu 1200 mm

UKLAD CHLODZENIA

/ System filtrow tasmowych 980 |

/980 + 200 | pojemnos¢ uktadu chtodzacego
/ Pompa dla wrzeciona frezarskiego 25 bar

/ Pompa dla gtowic narzedziowych 25 bar

/ 2 pompy sptukujace 4,3 bara

ODBIORNIK CZESCI

/ Zintegrowane urzadzenie do roztadunku
obrobionych elementéw

/ Serwosterowane ruchy poziome/pionowe

/ Usuwanie odpadu z wrzeciona gtéwnego

/ Maks. rozmiar czesci: 100 x 400 mm

/ Maks masa czesci: 10 kg

PRZENOSNIK AKUMULACYINY DLA

GOTOWYCH CZESCI + OBSZAR
MAGAZYNUJACY

/ Powierzchnia magazynowa: ok. 420 x 1350 mm
/ Maksymalne obciazenie: 130 kg
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KONSTRUKCJA

LOZE MASZYNY

/ Jednoczesciowa konstrukcja maszyny
/ Odporna na skrecanie spawana konstrukcja stalowa
/ Wypetnione betonem specjalnym HYDROPOL®

PROWADNICE ROLKOWE

/ We wszystkich osiach liniowych
/ Duzy rozstaw miedzy prowadnicami

WRZECIONO GLOWNE

/ Duzy zakres predkosci

/ 0$ C do operacji frezowania

/ Dodatkowy hamulec przytrzymujacy
/ KK 8 koncéwka wrzeciona

/ Przelotowy sitownik z kontrola skoku

PRZECIWWRZECIONO

/ Duzy zakres predkosci

/ 0$ C do operacji frezowania

/ Dodatkowy hamulec przytrzymujacy

/ KK 8 koncoéwka wrzeciona

/ Sitownik nieprzelotowy z kontrola skoku

/ Wyrzutnik czesci z kontrola skoku i doprowadzeniem chtodziwa

WRZECIONO FREZARSKIE

/ Stozek lub PSC63 (CAPTO 6)

/ Maks. dtugos¢ narzedzia: 350 mm

/ Maks. $rednica narzedzia: @ 80 (120) mm
/ Maks. masa narzedzia: 12 kg

/ Maks. cisnienie chtodziwa: 80 bar

GtOWICA NARZEDZIOWA

/ 12-to pozycyjna z interfejsem BMT55P

/ 16-to pozycyjna z interfejsem BMT45P

/ Precyzyjny interfejs

/ Naped bezposredni z chtodzeniem ciecza,
12.000 obr/min

/ Maks. ci$nienie chtodziwa 50 (100) bar

MAGAZYN NARZEDZI

/ Magazyn tancuchowy z 40 (80/120) gniazdami
narzedziowymi

/ Zintegrowany z maszyna dla oszczednosci miejsca

/ Pozwalajacy na zatadunek w czasie obrébki

ZMIENIACZ NARZEDZI

/ Serwosterowany zmieniacz narzedzi z ramieniem
wahliwym

/ Szybka zmiana narzedzi

/ Bezproblemowa praca

/MOC | MOMENT OBROTOWY.
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Wrzeciono frezujace o max. 12000 obr/min Wrzeciono frezujace o max. 20000 obr/min

HYPERTURN 65 PM G2




/INFORMACJE TECHNICZNE
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WRZECIONO GLOWNE

Wrzeciono gtéwne o mocy 29 kW i momencie obrotowym

250 Nm jest wystarczajaco wydajne, aby w ekonomiczny sposéb
prowadzi¢ obrébke pretéw o srednicy do @65 mm i przygotowek
o srednicy do 250 mm. Opcjonalnie dostepny jest wigkszy
wrzeciennik pozwalajacy na obrobke pretéw o Srednicy

@102 mm z przytaczem wrzeciona KK8. Pozwala to na

obrobkez wykorzystaniem 38 kW i 800 Nm.

WRZECIONO FREZUJACE

Przy mocy 37 kW i momencie 60 Nm oraz maksymalnej predkosci
12000 obr/min, HYPERTURN 65 Powermill-G2 obstuguje
najnowoczesniejsze procesy frezowania, takie jak HSC czy HPC.
Oznacza to, ze w sposéb niezwykle wydajny mozna produkowac
skomplikowane czesci toczone i frezowane. Opcjonalnie dostepne
jest wrzeciono 20.000 obr/min.

REWOLWER BMT55

Do jednoczesnej obrébki na wrzecionie gtéwnym i
przeciwwrzecionie istnieje opcja gtowicy BMT, chtodzonej
ciecza, z napedem bezposrednim. Z maks. 12.000 obr/min,
28 Nm i 11,7 kW, stanowi to idealna baze dla ekonomicznej
produkcji seryjnej.
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STEROWANIE

Sterowanie (Siemens) jest zlokalizowane po prawej stronie
obszaru roboczego HYPERTURN 65 Powermill G2 na panelu
obrotowym, ktéry posiada regulowana wysokos¢ i moze by¢
przesuwany na boki.Gwarantuje to idealnie ergonomiczne
warunki pracy podczas konfiguracji i uruchamiania.

PRZECIWWRZECIONO

Worzeciono przechwytujace oferuje ta sama wydajnos¢ jak
wrzeciono gtéwne. W zaleznosci od wymagan, dostepne jest opcja
zamontowania wrzeciona g102 mm z przytaczem wrzeciona KK8.
CzesSciowo przelotowy sitownik przeciwwrzeciona umozliwia
obrobke dtuzszych elementéw i oferuje wigksze mozliwosci.
Wewnetrzne i zewnetrzne dysze sptukujace zapewniaja czyste
obszary mocowania.

MAGAZYN NARZEDZI

W zaleznosci od konfiguracji magazyn tancuchowy moze
zawierac 40, 80 lub 120 oprawek narzedziowych ze stozkiem
HSK-A63/HSK-T63 (PSC63). Zmieniacz z obrotowym
ramieniem umieszcza narzedzia w gniazdach, co chroni je
przed zabrudzeniem. Magazyn zostat zintegrowany z obudowa
maszyny dla oszczednosci miejsca i oferuje wygodny dostep
od frontu.

=




/ALETY

/ Wysoka dynamika dzieki
najnowoczesniejszej technologii
elektrowrzecion

/INFORMACJE TECHNICZNE

/ Wszystkie wrzeciona chtodzone ciecza
dla optymalnej termostabilnosci

/ Wysoka produktywnosé dzieki krétkim
czasom wymiany narzedzi

/ Oba systemy narzedziowe moga by¢
uzywane dla obu wrzeciona

/ Konstrukcja toza zapewnia maksymalng
stabilnosc¢ i ttumienie drgan

HAMULEC MOCUJACY NA RECZNA WYMIANA NARZEDZI SPLUKIWANIE PRZESTRZENI / Doskonata powtarzalnosé dzieki
WRZECIONACH: G‘I’.OWNYM Narzedzia mozna zatadowa¢ do magazynu od frontu, w trakcie ROBOCZEJ prowadnicom |i|1iowym

| PRZECHWYTUJACYM procesu obrébki. Tak wiec operator nie ma potrzeby trzeba juz Elastyczne wezyki z chtodziwem na obu wrzecionach, a takze . . .
i5¢ na tyt maszyny. Tym samym narzedzia mozna sprawdzac dodatkowe dysze sptukujace w obszarze roboczym, zapewniaja / Krotkie czasy przezbrajania dzigki

Do frezowania i wiercenia konieczne jest zawsze pozycjonowanie pod katem zuzycia bez przerywania procesu. oEEL Se e latwemu dostgpowi do przestrzeni
osi C. Dodatkowo istnieje mozliwos¢ zablokowania kazdego z B R ’ b .
ronoczej

wrzecion w dowolnej pozyciji.

HYPERTURN 65 PM G2
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KONTROLA SKOKU MOCOWANIA OStONY PRZESTRZENI ROBOCZE)J CENTRUM KONSERWACY IJNE
NA WRZECIONIE GLOWNYM I Teleskopowe panele z rownomiernym rozktadem sity Znajduje sie po lewej stronie z tytu maszyny. Tutaj znajduje sie

PRZECIWWRZECIONIE gwarantuja ptynne przemieszczenie, nawet przy duzych jednostka pneumatyczna i wskazniki hydrauliczne. Cinienia

predkosciach posuwu. Rezultat: doskonate powierzchnie zaciskania moga by¢ zaprogramowane i zdefiniowane w

obrabianych przedmiotéw i ostony o zwiekszonej trwatosci. programie obroébki. Zbiornik centralnego smarowania jest
ulokowany tuz ponizej.

POKRYWA MAGAZYNU NARZEDZI

Jesli zajdzie taka potrzeba, ostona moze zosta¢ odblokowana
i otwarta. Pozwoli to na sprawdzenie zmieniacza narzedzi i

Dzieki programowalnemu sterowaniu skoku sitownika, pozycje obu (EIgfEAY AL

cylindréw zaciskowych mozna tatwo zaprogramowac. W efekcie
ustawianie sitownikow nie sa juz konieczne. Skutkuje to skréceniem
czasu przezbrajania.
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/SIECI TWORZONE SA POD INDYWIDUALNE POTRZEBY.
TAK JAK NASZE ROZWIAZANIA.
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Pozostawanie w kontakcie jest wazne nie tylko dla ludzi. Pracownicy,
maszyny i srodowisko produkcyjne rowniez musza byc ze soba
bezpiecznie potaczone, aby zapewni¢ wydajny proces produkcji. Dzieki
EMCONNECT maszyna jest do tego optymalnie wyposazona. Ponadto
ustugi cyfrowe EMCONNECT zapewniaja innowacyjne ustugi online w
celu optymalizacji dziatania maszyny. Dane maszyny stanowia
podstawe dla szerokiej gamy aplikacji. W ten sposob uzytkownik ma
dostep do statusu maszyny w dowolnym czasie i miejscu.
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Integracja z uktadem sterowania

EMCONNECT oferuje opcje dziatania zalezne od sytuaciji.
Aplikacje moga by¢ rowniez uzywane rownolegle z
systemem sterowania. Dzieki optymalnej integracji

z systemem sterowania CNC, EMCONNECT uzupetnia
sterowanie CNC o zaawansowane funkcje dla
nowoczesnych generacji sterowania (SIEMENS, HEIDENHAIN,
FANUC). Znana wizja sterowania CNC maszyny jest
zachowana przez caty czas.

Innowacyjna koncepcja

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

2B s, x

Vassine.
HT45-G3-SMY-12-BMT45

Romen
Stange @ 110.0 x 48.0

Panel sterowania jako centralna
platforma

Dzigki EMCONNECT panel sterowania maszyny staje
sig centralng platforma z dostepem do wszystkich
niezbednych aplikacji, danych i dokumentow.
Remote Support, Web Browser i Remote Desktop
oferuja szeroki zakres opcji potaczen, nawet poza
bezposrednim $rodowiskiem produkcyjnym.
Opcjonalny interfejs OPC UA umozliwia wymiane
danych ze Srodowiskiem systemu IT i interakcje z
innymi maszynami w celu automatyzacji hali
produkcyjnej. W ten sposob EMCONNECT wnosi
istotny wktad w wysoce wydajna prace maszyn.

EMCONNECT Digital Services

e
Innowacyjne ustugi online

Dzigki cyfrowym ustugom EMCONNECT wszyscy
zainteresowani uzytkownicy maja dostep online do
aktualnego stanu i ocen maszyny. Automatyczne
powiadomienia w przypadku awarii lub zatrzymania
maszyny oraz rozszerzone opcje diagnostyczne dla
zdalnej konserwacji skracaja czas przestojow do
minimum. Zintegrowane zarzadzanie konserwacja
wspiera konserwacje predykcyjna oparta na
wykorzystaniu maszyny. Dzigki ciggtemu rozwojowi
ustug online, nowe funkcje sa zawsze dostepne.

EMCONNECT ZALETY | FUNKCIE

/ W petni potaczony z siecig
Zdalny dostep do komputeréw biurowych, przegladarek
internetowych i ustug online z potaczonymi wszystkimi
aplikacjami i uzytkownikami.

/ Jasna struktura
Przejrzysty nadzor nad stanem maszyny i danymi
produkcyjnymi

/ Dopasowanie
Otwarta platforma do modutowej integracji aplikacji
dostosowanych do potrzeb Klienta

/ Kompatybilny
Interfejs umozliwiajacy bezproblemowa integracje
ze srodowiskiem operacyjnym

/ Przyjazny dla uzytkownika
Intuicyjna i zoptymalizowana pod katem produkcji
obstuga dotykowa

/ Przysztosciowy
Ciggta rozbudowa oraz tatwe aktualizacje i ulepszenia.

Standardowe aplikacje

EIEES

Control Dashboard Machine Data
System Maintenance Manager Digital Services
Remote Desktop Settings Web Browser

ﬁ

Remote Support TeamViewer Service

EER

Cutting Calculator Calculator Notes

Backup & Restore File Import Documents

ZIKN

GD&T EMCO TechSheet Thread Reference

Tricalc

B

Shopfloor Management



URZADZENIE ODBIERAJACE / MINI PORTAL

Wyposazony w dwie osie NC, dostepny opcjonalnie, maty portal umozliwia wyjmowanie gotowych czesci z wrzeciona i pozostaty pret
z wrzeciona gtéwnego. Gotowe czesci sa delikatnie umieszczane na przenosniku akumulacyjnym. Maks. wymiary czesci:

@ 100 x 400mm; max. masa czesci: 10 kg.

PRZENOSNIK GOTOWYCH CZESCI

Miniportal stuzy do umieszczania gotowych elementéw na
przenos$niku taSmowym o powierzchni uzytkowej ok.

420 x 1350 mm. Poniewaz tasma jest taktowana, czesci nie
uderzaja o siebie.

UKLAD FILTRA TASMOWEGO Z POMPAMI
WYSOKOCISNIENIOWYMI

W zaleznosci od potrzeb mozna ustawi¢ ciSnienie czynnika
chtodzacego na 25/40/60/80 baréw. Umozliwia to optymalne
wykorzystanie narzedzi wiertarskich i frezarskich z wewnetrznym
podawaniem chtodziwa.

POMIAR NARZEDZI

Dzieki laserowemu systemowi pomiarowemu, umieszczonemu
nad wrzecionem gtéwnym, narzedzia we wrzecionie frezarskim
mozna precyzyjnie mierzy¢ bezdotykowo. Umozliwia to
prowadzenie praktycznie bezobstugowych proceséw
produkcyjnych.

POMIAR NARZEDZI

Przy uzyciu sondy narzedziowa w obszarze roboczym, szybki i
precyzyjny pomiar narzedzi moze by¢ zrealizowany zaréwno na
wrzecionie frezarskim, jak i na gtowicy narzedziowej. Jest ona
montowana recznie w uchwycie pod gtéwnym wrzecionem i
odktadana z powrotem do schowka po uzyciu.

PODTRZYMKA CNC

Do obrébki watkéw dostepne sa rézne stabilne podtrzymki.
Mniejsze watki mozna podeprze¢ podtrzymka montowana na
gtowicy rewolwerowej. Dla duzych watéw dostepna jest stata
podtrzymka CNC, z zakresem centrowania od 25 do 280 mm.

PISTOLET SPLUKUJACY

Do czyszczenia urzadzen mocujacych, oston i catego obszaru
roboczego. Opcja ta zawiera dysze czyszczaca z regulacja
przeptywu i strumienia, jak rowniez zawoér elektromagnetyczny,
przetacznik i waz spiralny.

LOSMA

IcaruUs

SEPARATOR MGtY OLEJOWEJ

Mechaniczny separator mgty olejowej oczyszcza aerozole,
ktoére powstaja w hali produkcyjnej podczas procesu obrébki.
Wysoka skutecznos¢ separacji i przeptyw powietrza
wynoszacy 1000 m3/h poprawiaja jakos¢ powietrza w
pomieszczeniach.

AUTOMATYCZNE DRZWI

Oferuja maksymalny komfort przy recznym zatadunku
elementéw obrabianych. Automatyczne drzwi sa réwniez
warunkiem koniecznym dla zatadunku wspomaganego przez
roboty.

HYPERTURN 65 PM G2



/SCHEMAT MONTAZOWY /SCHEMAT MONTAZOWY

Schemat montazowy HT65 PM G2 z filtrem Schemat montazowy HT65 PM G2 z filtrem

tasmowym i podajnikiemkrotkich pretow. tasmowym i podajnikiem krotkich pretow.
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/UKEAD MASZYNY /PRZESTRZEN ROBOCZA

Uktad maszyny HT65 PM G2 z jednostka

Przestrzen robocza HT65 PM G2

chtodzaca i uktadem filtra tasmowego

z 12-pozycyjna gtowicg BMT55
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Obszar roboczy

/DANE TECHNICZNE

Przelot nad tozem

Odlegtos¢ miedzy czotami wrzecion
Maks. srednica toczenia

Maks. dtugos¢ obrabianej czesci

Maks. srednica preta

Zakres obrotu

@ 500 mm
1500 mm

500 mm

1230 mm

@ 65 (102) mm

Moc napedu

Gtowica narzedziowa z napedem bezposrednim

Wrzeciono gtdéwne (elektrowrzeciono)

Przeciwwrzeciono (elektrowrzeciono)

Wrzeciono frezujace - Powermill

29 (38) kW
29 (33) kW

Przejazd X1 / X2
Przejazd 71 / 72
Przejazd Y

Przejazd przeciwwrzeciona Z3

Wrzeciono gtéwne

530 / 210 mm
1215 / 1205 mm
240 mm

1250 mm

Zakres predkosci (regulowany bezstopniowo)
Maksymalny moment obrotowy

Koncéwka wrzeciona DIN 55026

tozysko wrzeciona ($rednica wewnetrzna)

Otwor wrzeciona (bez ciagadta)

Przeciwwrzeciono

0 - 5000 (4000) obr/min
250 (800) Nm

KK6 (KK8)

105 (160) mm

© 73 (116) mm

Zakres predkosci

Maks. moment obrotowy
Maks. moc

Stozek narzedzia
Rozdzielczos¢ osi obrotowej

Mocowanie dla operacji tokarskich

0 - 12000 (20000) obr/min
110 (58) Nm

37 (30) kW

HSK-T63 lub PCS63 (CAPTO C6)
0,001°

w dowolnej pozyciji

Liczba gniazd narzedziowych
Precyzyjny interfejs

Przekroj poprzeczny trzonka narzedzia
Srednica trzonka wytaczadta

Czas indeksowania narzedzia

Zakres predkosci napedzanych narzedzi

12 (16)

BMT55P (BMT45P) / VDI40
25 x 25 (20 x 20) mm

40 (32) mm

0,7 Ssek.

0 — 12000 obr/min

Napedy osi

Szybkie przejazdy X1 / 71 / Y1

Szybkie przejazdy X2 / Z2 (rewolwer)
Szybkie przejazdy Z3 (przeciwwrzeciono)
Sita posuwu w osiach X1 / 71 / Y1

Sita posuwu w osiach X2 / 72

40 / 40 / 30 m/min
30 / 30 m/min

30 m/min

7000 / 9000 / 7000 N
11000 / 11000 N

Zakres predkosci (regulowany bezstopniowo)
Maksymalny moment obrotowy
Koncowka wrzeciona DIN 55026

tozysko wrzeciona ($rednica wewnetrzna)

0scC

0 - 5000 (4000) obr/min
250 (420) Nm

KK6 (KK8)

@ 105 (160) mm

Sita posuwu w osi Z3 (przeciwwrzeciono) 9500 N
Uktad chtodzenia
Pojemnos¢ zbiornika 980 + 200 |

Pompy chtodziwa dla uktadéw narzedzi

1x/2x 25 bar

Rozdzielczos¢

Szybki przesuw

0,001°
1000 obr/min

Moment mocujacy 400 Nm

Max. cisnienie chtodziwa (pod. wewnetrz.) 80 bar

Max. cisnienie chtodziwa (pod. zwewnetrz.) 20 bar

0s B

Zakres obrotu 240°
Rozdzielczos¢ 0,0001°
Predkos¢ obrotu szybkiego 360°/sek.
Moment obrotowy mocujacy 2000 Nm
Moment obrotowy przy interpolacji 614 Nm
Magazyn narzedzi

Pojemnos¢ magazynu narzedzi 40 / 80 / 120
Maks. érednica narzedzia @ 93 (4 120) mm
Maks. dtugos¢ narzedzia 350 mm
Maks. masa narzedzia 12 kg

Moment obrotowy napedzanych narzedzi 28 (25) Nm
Moc napedzanych narzedzi 11,7 (8) kW
Konik

Maks. sita docisku 14000 N
Przejazd 1200 mm
Stozek kta MK5
Srednica pinoli 120 mm
Podtrzymka SMW SR-3.1

Zakres mocowania @ 25-165 mm
Szerokos$¢ dZzwigni/rolki 45/25 mm
Maks. sita docisku / rolke 1000 daN
Maks. cisnienie pracy 80 bar

Podtrzymka SMW SR-4

Zakres mocowania
Szerokos$¢ dZzwigni/rolki
Maks. sita docisku / rolke

Maks. cisnienie pracy

@ 30-245 mm
60/25 mm
1500 daN

70 bar

Pompy ptuczace dla przestrzeni roboczej 2x 4,3 bar
Zuzycie energii

Moc przytaczeniowa 65 kVA
Sprezone powietrze 6 bar
Wymiary/masa

Wysokos¢ osi nad podtozem 1275 mm
Wys. catkowita 2480 mm

Wymagana przestrzen DxG (bez transportera wiorow)

Waga catkowita

5970 x 2430 mm
15000 - 16500 kg

Urzadzenia zabezpieczajace zgodne z norma CE
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beyond standard

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

www.emco-world.com
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