Uniwersalne centrum obrobcze
do obrobki 5-osiowej

UMILL 1000
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Dzieki nowemu, uniwersalnemu centrum
obrébczemu CNC Umill 1000 przeniesiesz swoja
produkcje na wyzszy poziom. Podczas projektowania
maszyny skupiono sie na maksymalnej wydajnosci

i precyzji, dzieki 5-osiowej obrébce symultanicznej

i zapewnieniu bardzo wysokiej doktadnosci

frezowanie elementéw o Srednicy do 1000 mm,

wysokosci do 600 mm i wadze do 1000 kg jest = 5
niezwykle precyzyjne i wydajne. Dzigki seryjnie 1 STOtL MASZYNY 4
montowanym liniatom pomiarowym w osiach / Stét maszyny sktada sie ze stabilizowanej betonem i
liniowych i bezposSrednim systemom pomiaru zoptymalizowanej za pomoca analizy FEM spawanej 4 ERGONOMICZNY PANEL STEROWANIA
drogi w osiach obrotowych maszyna gwarantuje y 'gO”S””'“J'. stalowej . 1 3
s . . i uporty osi X/Y/Z wykonane sa z zeliwa / Dostepny z technologia sterowania
minimalne tolerancje i doskonata jakosc¢ / Standardowo w zakresie dostawy znajduja sie liaty pomiarowe liniaty Heidenhain lub Siemens
powierzchni. Innowacyjna konstrukcja maszyny, wosiach X, YiZ / Panel sterowania z regulacja wysokosci i obrotem o 90°
charakteryzujaca sie symetrycznym magazynem 7 ENIGONNECT Glosigaing Gl S
narzedzi, stalowa podstawa wypetniona betonem .
polimerowym oraz konstrukcja odlewana z 2 STO+. ROBOCZY > -
zeliwa zpptymahzowana za pomoca anal_lzy_ FEM, ] / Obrotowy stot obrotowo-uchylny z 5 ZMIENIAC NARZEDZI
zapewnia maksymalng sztywnosg, ttumienie drgan napedy bezposrdnie w osiach A i C prar P : o
. . ; . . . . .. . A - o mieniacz narzeazl z miejscami na narzedzia
i stabilno¢ oraz minimalizuje wibracje i odchylenia 7 ZEISTES EBT) @S0 % -/ 182 e—— : ieni :
d bard ' .J h bJ “bek Dy' Ki / Osie z bezposrednim systemem pomiaru potozenia 6 / Opcjonalnie dostepny jest zmieniacz narzedzi z 60 lub
nawet podczas bar ZO.Z ozqnyc obrobe N ZIEKI / Stot obrotowy do frezowania i toczenia z predkoscia do 90 miejscami
zaawansowanym rozwigzaniom technologicznym 600 obr./min dostepny opcjonalnie
Umill 1000 jest kompletnym rozwigzaniem dla
wszystkich, ktdrzy poszukuja niezawodnosci, 6 UTYLIZACIA WléR()W
wysokiej wydajnosci i bezkompromisowej jakosci 3 WRZECIONO
produkcji. / Do utylizacji wiéréw mozna zastosowact opcjonalnie
/ Wrzeciono silnika: 15000 obr./min dostepny przenos$nik tasmowy z zawiasami

Maszyna z wyposazeniem opcjonalnym




/CECHY
TECHNICZNE

MAGAZYN NARZEDZIOWY

Magazyn narzedzi w Umill 1000 to magazyn bebnowy, ktéry moze
pomiesci¢ 30 narzedzi. Opcjonalnie dostepny jest réwniez magazyn
narzedzi z 60 lub 90 miejscami. Zarzadzanie narzedziami odbywa sie
wedtug zmiennej (losowej) zasady kodowania miejsc narzedzi, co
oznacza, ze ze wzgledéw czasowych narzedzia sa zawsze umieszczane w
pierwszym wolnym magazynie. Na zyczenie dostepne sa réwniez zmieni-
acze narzedzi w innych rozmiarach.

WNETRZE OStONAMI

Obszar roboczy jest catkowicie pokryty ostonami ze stali nierdzewnej,
aby zapewni¢ lepszy odtyw widréw.

OStONA ZAMYKAIJACA
MAGAZYN NARZEDZI

Ostona zamykajaca ze stali szlachetnej oddziela obszar roboczy od
magazynu narzedzi podczas zmiany narzedzi, zapewniajac w ten spos6b
wigksza czystosc.

NAPEDY BEZPOSREDNIE

Napedy bezposrednie osi X i Y umozliwiaja wysokie przyspieszenia (6
m/s2) i predkosci szybkiego przesuwu (50 m/min), co z kolei zapewnia
maksymalna precyzje i wysoka dynamike.

AUTOMATYZACIA

Ro6zne opcje (np. automatyczne otwieranie drzwi z boku maszyny,
przepust obrotowy w $rodku stotu itp.) umozliwiaja realizacje r6znych
rozwigzan automatyzacji. Elastyczna konstrukcja maszyny pozwala na
automatyczne zatadowanie zaréwno z boku, jak i z przodu.

STO+ OBROTOWY /POCHYLY

Stot obrotowy/uchylny oferuje duzy zakres mocowania o $rednicy 800
mm i moze by¢ obciazony do 1000 kg. Dzieki temu mozna w prosty spo-
séb obrabia¢ elementy o dtugosci krawedzi 1000 mm i 600H mm. Ponadto
stét jest przygotowany do montazu 4-droznego przepustu obrotowego
przez blat stotu. Dzieki zakresowi ruchu +/-125° 0$ A zapewnia wiekszy
obszar roboczy niz wiekszos¢ produktéw innych producentéw. 05 C
mozna obracac¢ bezstopniowo o 360°.

SINUMERIK ONE

Sinumerik ONE to uniwersalny i elastyczny system CNC, ktéry umozliwia
swobodne programowanie konturéw, cykle frezowania ztozonych
konturéw, szybkie ustawianie punktéw odniesienia za pomoca
systeméw sondy, pochylenie ptaszczyzny obrébki, obrébke powierzchni
cylindrycznych, kompensacje narzedzi 3D oraz szybka realizacje dzieki
krotkim czasom przetwarzania blokéw.

Stabilny stét obrotowy do frezowania i toczenia z predkoscia obrotowa
do 600 obr./min jest dostepny jako opcja.

HEIDENHAIN TNC 7

TNC 7 to kompaktowy i elastyczny sterownik, ktéry idealnie nadaje
sie do 5-osiowej obrobki symultanicznej. Dzieki elastycznej koncepcji

obstugi (programowanie zorientowane na obstuge w dialogu tekstowym
HEIDENHAIN lub programowanie zewnetrzne) oraz zakresowi funkcji
idealnie nadaje sie do zastosowania w centrach frezarskich EMCO.

UMILL 1000

NAJWAZNIEJSZE CECHY

/ 5-osiowa obrébka symultaniczna w konstrukcji
portalowej

/ Maksymalna stabilnos¢ termiczna
/ Maksymalna precyzja obrébki

/ Nowoczesna koncepcja stupéw jezdnych z
optymalng dostepnoscia

/ Solidny stét obrotowo-uchylny z silnikami
momentowymi. System pomiaru
bezposredniego - Wymiary @ 800 mm
zapewniaja wysoka stabilnos¢ i precyzje

/ Duzy zakres obrotu (+/-125°)

/ Standardowo w zakresie dostawy znajduja sie
liniaty pomiarowe osi X/Z/Y

/ Stét obrotowy do frezowania i toczenia

/ Najnowoczes$niejsza technologia sterowania firmy
Siemens lub Heidenhain

/ EMCONNECT dostepny dla Sinumerik

/ Bogate opcje, np. magazyn narzedzi z 60 lub 90
miejscami

/ Optymalne usuwanie wioréw
/ Atrakcyjny stosunek ceny do wydajnosci

/ Elastyczna konstrukcja do rozwiazan automatyza-
cyjnych (przéd)

/ Made in the Heart of Europe



/SIEC POWSTAJA INDYWIDUALNIE -
NASZE ROZWIAZANIA TAKZE

Pozostawanie w kontakcie jest wazne nie tylko miedzy ludzmi. Aby
procesy produkcyjne przebiegaty sprawnie, ludzie, maszyny i
srodowisko produkcyjne musza byc¢ dobrze i bezpiecznie potaczone.
Dzieki EMCONNECT maszyna jest do tego optymalnie przygotowana.
Ponadto ustugi cyfrowe EMCONNECT oferuja innowacyjne ustugi online
zapewniajace optymalna prace maszyny. Dane maszyny stanowia
podstawe dla wielu roznych zastosowan. Dzieki temu uzytkownik ma
zawsze i wszedzie wglad w stan maszyny.

Integracja ze sterowaniem

EMCONNECT oferuje mozliwosci obstugi dostosowane

do sytuacji. Aplikacje moga by¢ uzywane réwnolegle ze
sterowaniem, co zapewnia szybki dostep. Dzieki optymalnej
integracji ze sterowaniem NC, EMCONNECT uzupetnia je

o wydajne funkcje dla nowoczesnych generacji sterowan
(SIEMENS, HEIDENHAIN). W ten sposob uzytkownik ma
zawsze podglad ha znane sterowanie NC, ktére stanowi
serce maszyny.

Innowacyjna koncepcja

Wydajne aplikacje moga by¢ uzywane niezaleznie od
sterowania, podczas gdy maszyna pracuje wydajnie w tle.
Jednym kliknieciem mozna w kazdej chwili przetaczac sie
miedzy sterowaniem NC a EMCONNECT. Podstawa tego
rozwiazania jest innowacyjny i ergonomiczny panel obstugi
Z nowoczeshym 22-calowym wyswietlaczem wielodotyko-
wym, komputerem przemystowym oraz klawiaturg z
klawiszami skrétéw HMI.

Pulpit sterujacy jako centralna
platforma

Dzieki EMCONNECT pulpit sterujacy maszyna staje
sie centralna platforma z dostepem do wszystkich
potrzebnych aplikacji, danych i dokumentow. Zdalna
pomoc techniczna, przegladarka internetowa i
zdalny pulpit zapewniaja roznorodne mozliwosci
potaczenia w sie¢, rowniez poza bezposrednim
otoczeniem produkcyjnym. Opcjonalny interfejs OPC
UA umozliwia wymiane danych z otoczeniem
systemu IT oraz interakcje z innymi maszynami w
celu automatyzacji na poziomie hali produkcyjnej. W
ten sposob EMCONNECT wnosi istotny wktad w
wysoka wydajnose pracy maszyny.

Innowacyjne ustugi online

Dzigki ustugom cyfrowym EMCONNECT wszyscy
zainteresowani uzytkownicy maja dostep online do
aktualnego stanu i analiz maszyny. Automatyczne
powiadomienia o awariach lub przestojach maszyny
oraz rozszerzone mozliwosci diagnostyki podczas
zdalnej konserwacji ograniczaja przestoje do
minimum. Zintegrowane zarzadzanie konserwacja
wspiera konserwacje maszyny w oparciu o
przewidywania dotyczace jej uzytkowania. Dzieki
ciagtemu rozwojowi ustug online stale dostepne sa
nowe funkcje.

NAJWAZNIEJSZE CECHY | FUNKCJE EMCONNECT

/ Petna integracja

Zdalny dostep do komputerdw biurowych, przegladarek
internetowych i ustug online ze wszystkimi aplikacjami i

uzytkownikami

/ Przejrzysta struktura
Przejrzysty monitoring stanu maszyn i danych
produkcyjnych

/ Indywidualizacja
Otwarta platforma do modutowej integracji aplikacji
dostosowanych do potrzeb klienta

/ Kompatybilnos¢
Interfejs umozliwiajacy ptynna integracje z
otoczeniem roboczym

/ Przyjazny dla uzytkownika
Intuicyjna obstuga dotykowa zoptymalizowana
pod katem produkgji

/ Przysztosciowy
Ciagte rozszerzenia oraz najprostsze aktualizacje i uak-
tualnienia

Aplikacje standardowe
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Control Dashboard Machine Data
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System Maintenance Manager Digital Services
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Remote Desktop Settings Web Browser
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Remote Support TeamViewer Service

Cutting Calculator Calculator Notes

Backup & Restore File Import Documents

GD&r EMCO TechSheet Thread Reference
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Tricalc

Opcjonalnie

Shopfloor Management
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Dane w milimetrach
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Maszyna z wyposazeniem opcjonalnym
Dane w milimetrach
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/0OBSZAR PRACY /DANE TECHNICZNE

Skok w osi Y = 1000 Skok w osi Y = 1000

Skok w osi X = 900

UMILL 1000

450 450 500 500 500 500
Drogi przesuwu i tolerancje Wrzeciono gtowne (wrzeciono silnika)
Droga przesuwu w osi X 900 mm Zakres predkosci obrotowej 50 — 15000 obr./min
Droga przesuwu w osi Y 1000 mm Maks. moment obrotowy wrzeciona 138 Nm
r Droga przesuwu w osi Z 700 mm Maks. moc wrzeciona 38 kW
Odlegtos¢ miedzy czubkiem wrzeciona a stotem Uchwyt narzedziowy HSK-A63 (T63)
,8 ,8 ,8 (min.-max. / wrzeciono silnika) {0 7 D) (e
é ,l._‘ yl‘_' Zakres obrotu, 0% A +/-125° B e
S ) S Zakres obrotu, 0$ C (st6t obrotowy) +0/-360° - gazy — € -
2o z z Liczba stacji narzedziowych 30 (60/90)
1 5 3 Doktadnos$¢ pozycjonowania P zgodnie z VDI 3441 * 10 ym i i
X X X . .
o v @ Powtarzalnos¢ pozycjonowania Ps zgodnie z VDI 3441 * 4 um System wymiany narzedzi ramienny
| L Doktadnos¢ pozycjonowania, 0s A (przechylenie) +/-5 sek. Zarzadzanie narzedziami Losowe
‘0{8 g Lo Doktadno$¢ pozycjonowania, 04 C (st6t) +/-5 sek. Czas wymiany narzedzi (narzedzie-narzedzie) 49 sek
= zgodnie z VDI 2552 4 )
St Maks. érednica narzedzia 80 mm
. - - - Maks. $rednica narzedzia (bez sasiednich narzedzi) 125 mm
Predkos¢ szybkiego przesuwu, 0$ X, Y, Z 50 m/min Maks. di » dzi 350
aks. dtugos¢ narzedzia mm
Maks. predkos¢ obrotowa, 0$ A (wersja obrotowa) 100 obr./min ViD 9 de' "
. . . aks. masa narzedzia g
Stot @ 800 Maks. srednica obrabianego Maks. predkost obrotowa, 0 C 100 (600) obr./min Maks. catkowita masa narzedzi 160 (240/360) kg
przedmiotu 1000 Maks. sita posuwu, 0% X 8500 N
Skok w osi Y = 1000 Skok w osi Y = 1000 Maks. sita posuwu, 05 Y 8500 N Zbiornik ptvnu chtodzaceao
500 500 500 500 Maks. sita posuwu, 06 Z 8500 N > pb y . 4Ceg |
ojemnos¢ zbiornika 420
II 120, II 800 Maks. przyspieszenie, 0$ X, Y, Z 6 m/s? Stajmdardowe p— > bar
2 Maksymalna wydajnos¢ przy 2 barach 40 |/min
g Stot
Srednica 800 mm o
1000 Kg Odlegtos¢ stotu od podtoza 810 mm Zj::iﬂlig;‘:g?:jggizne o bar
=18 S g s Liczba rowkow 9 o o i
B~ ~ R L . Wymagana minimalna wydajnos¢ 250 |/min
N N Odlegtos¢ miedzy dwoma rowkami T 90 mm
a Ky 7 Szerokos¢ rowkow 14 mm .
= = — - . S Smarowanie
x x L Maks. ciezar obrabianego przedmiotu (réwnomierny rozktad) 1000 kg -
<2 ] | 01000 Wrzeciono Smar
ISR n
Stot roboczy: wersja obrotowa Prowadnice rolkowe Smar
B [ _ Maks. rednica obrabianego - - A 1 Wrzeciona z obiegami kulkowymi Smar
S 3 przedmiotu 1000 Srednica 800 mm
S aa .
&) Droga przejazdu Wysokos¢ od podtoza 800 mm Wymiary
Predkos¢ szybkiego przesuwu 600 obr./min Wyeok ™
» ) i ysokos$¢ catkowita 3630 mm
Szerokos¢ rowkéw teowych (tolerancja H?7) 14 mm
i ) Wymiary dt. x gt. bez przenosnika wiérow 3450 X 4750 mm
Liczba rowkéw 12 W 18000 k
aga
Kat promieniowy 30 g g
Wymiary przedmiotu obrabianego .
Otwor przelotowy 25 mm * Pomiar wartos$ci w temperaturze 22°C przy maszynie zamocowanej do podtoza. Maszyna z liniowymi skalami
0 3% Dane w milimetrach Maks. ciezar obrabianego przedmiotu (300 obr./min) 1000 kg pomiarowymi — kompensacja odlegtosci za pomoca lasera i czujnikow potozenia silnika w osi obrotu.
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