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3-0SIOWE PIONOWE CENTRUM OBROBKOWE
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O nas
ZA INNOWACJA STOI CZtOWIEK ’,
Skuteczne CNC ;
Méwimy: ZA INNOWACJA STOI CZLOWIEK, Lubimy podnosi¢ poprzeczke. Ale sobie.

a wiec Ty drogi Partnerze! ) ) )
Nasz standard to petne partnerstwo i wsparcie na kazdym eta-

Dobre rozwigzania przychodza wtedy, gdy wstuchujemy sie pie wspotpracy.
w Twoje potrzeby. Dlatego w branzy CNC uchodzimy za lidera

Oferujemy nie tylko samg maszyne, ale i doradztwo w jej
i partnera, ktéry tworzy rozwigzania dostosowane do biznesu. — y : i -

wyborze, serwis, zdalng diagnostyke i narzedzia do optymali-
Swoja pozycje zawdzieczamy statym przemianom ku zacji produkgji.

przysztosci i innowacyjnemu podejsciu do obstugi klienta. . L . o
Mozesz liczy¢ réwniez na nasze wsparcie we wdrozeniu

Jednak te zmiany nie sg podyktowane wytgcznie tym, co pod- produkgiji: dostarczamy oprogramowanie CAD/CAM, opracowu-
powiada rynek, ale i tym, jakie potrzeby dostrzegamy u firm jemy technologie i prowadzimy nadzér we wdrazaniu produkcji
z ktérymi wspotpracujemy. nowego detalu.

Stale poszerzamy tez rynek CNC o nowe, skuteczne rozwigzania,
po to by Twdj biznes dziatat szybciej i efektywniej.

A

SPRZEDAZ MASZYN CNC

najszerszy na rynku zakres pracy

. - * obrabiarek CNC (o przejazdach w osi
Lot X od 610 mm do nawet 20000 mm), @

bogaty standard wyposazenia

NARZEDZIA w standardzie, magazyn .
fachowe doradztwo i wygodne maszyn w Polsce ‘. DORADZTWO
sktadanie zamoéwien 24/7 dzieki .'_zaawansowane realizacje od doboru
sklepowi internetowemu oraz technologii obrébki, przez
platformie B2B zaprojektowanie i wykonanie
° mocowan, po petng robotyzacje
SZKOLENIA B
wtasne centrum szkoleniowe
z praktycznymi ¢wiczeniami na I:E N
maszynach i stacjach roboczych, :
realizowane przez praktykéw ROZWIAZANIA IT
“ skuteczne CNC to mniej btedéw
produkcyjnych - oferujemy
‘. oprogramowanie pozwalajgce w czasie
“. rzeczywistym monitorowac¢ produkcje,
K . % zgtaszaé btedy w obstudze
FINANSOWANIE SERWIS e
dobdr najlepszej formy finansowania, szybka reakcja (zdalny serwis,
w tym leasing fabryczny © " czas reakcji do 24 h), doswiadczeni

pracownicy
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SERIAVC / MVC

3-OSIOWE PIONOWE CENTRA OBROBKOWE

Bogaty standard wyposazenia umozliwiajgcy duzg funkcjonalnosé
w podstawowej cenie maszyny.

Kompaktowa budowa, w ktérej zmaksymalizowano przestrzen
obrébcza w stosunku do gabarytéw maszyny.

Stabilizacja temperaturowa wrzeciona oraz wysoka sztywnosc¢
konstrukcji gwarantujg maksymalna precyzje oraz powtarzalnosé
obrébki.

Komfortowa obstuga dzieki zastosowaniu dolnego systemu
sptukiwania wiéréw, zintegrowanego transportera wiéréw, system
przedmuchu wrzeciona oraz kétka recznego w podstawowym
wyposazeniu maszyny.

Dostepnos¢ czesci zamiennych dzieki  uniwersalnym
rozwigzaniom technicznym oraz komponentom renomowanych
producentow.

odcigzenie osi Z
SERYJNIE!

sztywny i stabilny korpus
wykonany z zeliwa szarego

@ e 00 0000000000000 00000000000 00

chtodzenie przez wrzeciono 20 bar

@ e 00 e 0000000000000 0000000000 00

SERYJNIE!

stabilizacja temperaturowa wrzeciona

SERYJNIE!

e e e oo o

powierzchnia stotu
od 1000x500 mm do 2600x1000 mm

liniowe (VC) lub
slizgowe (MVC) prowadnice

Gtowne cechy serii

korpus obrabiarki wykonany z zeliwa wysoka moc napedéw i wysokie momenty obrotowe zapewniajg
konstrukcja bazujgca na stole krzyzowym wysokowydajng obrébke

obudowa New Line szybki dwuramienny zmieniacz narzedzia
liniowe prowadnice toczne we wszystkich osiach (seria VC) ergonomiczny pulpit

$lizgowe prowadnice we wszystkich osiach (seria MVC) petna ostona przestrzeni roboczej

4 prowadnice w osi Y (od VC 1270)

stabilizacja temperaturowa wrzeciona

odcigzenie osi Z

centralny uktad smarowania

wysokiej klasy sruby kulowo-toczne obustronnie tozyskowane

enkodery absolutne
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Wyznaczamy najwyzszy standard

Obrabiarka posiada w standardzie
mozliwos¢ GWINTOWANIA BEZ
OPRAWKI KOMPENSACYJNEJ, co
umozliwia prawidtowg obrébke bez
koniecznosci zakupu dodatkowych
oprawek.

©0 © 0 © 0 0 0 0 000 0000000000000 0000000000000 00000 000
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MAGAZYN NARZEDZI

typu bebnowego, z dwuramiennym zmieniaczem
narzedzia, gwarantuje bardzo szybki czas
wymiany narzedzia T-T w 1,5 sekundy (narzedzie
do narzedzia). Dzigki specjalnie zaprojektowanym
szybom bocznym operator ma staty podglad na
narzedzia w magazynie.

©0 © © © 0 0 0 0 00 0000000000000 00000000c00000000000 0

TECHNOLOGY

Komputery, sterowniki, przetwornice i kondensato-
ry podlegaja ciggtemu nagrzewaniu, dlatego prawi-
dtowe CHLODZENIE SZAFY ELEKTRYCZNEJ jest
bardzo waznym elementem, ktéry w obrabiarkach
marki TBI jest montowany w standardzie.
(Klimatyzacja szafy elektrycznej - opcja)

@0 0 0 0 00 0000000000000 0000000000000 00

SKIMMER OLEJU

W procesie obrébki materiatéw, chtodziwo zabiera
zuzyty olej pochodzacy ze smarowania maszyny.
Zadaniem skimmera jest zebranie zuzytego oleju
z powierzchni chtodziwa, co znaczaco wydtuza
zywotnosc¢ stosowanego chtodziwa.

@0 0 0 0 0 0 0000000000000 000000000000 00

CENTRALNY UKEAD SMAROWANIA

prowadnic, $rub kulowo-tocznych zapewnia ptynna
prace urzadzenia i zapobiega nadmiernemu
zuzyciu.

ZINTEGROWANY TRANSPORTER WIOROW - -
redukuje czas pracy operatora na czynnosci poboczne nie zwigzane z procesem obrébki. Wyrzutnik wiéréw w
zaleznosci od zapotrzebowania Klienta moze by¢ lewo- lub prawostronny. Mniejsze frezarki posiadajg pojedynczy
transporter wiéréw, natomiast od VC 1570 montujemy potréjny transporter: jeden tasmowy oraz dwa srubowe.

© © ¢ 0 0 0000 000000000000 00000000000 0000000000000 0000000000000 000000OS

©6 © 0 0 0 00 0000000000000 000000000000000 00
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CHLODZENIE PRZEZ WRZECIONO o cisnieniu 20 bar oraz
SYSTEM CHLODZENIA NARZEDZIA powietrzem i cieczg (dysze) sg
montowane w standardzie.

SYSTEM PRZEDMUCHU STOZKA WRZECIONA chroni stozek
wrzeciona oraz zmieniacz narzedzia przed srodkiem chtodzacym
i wiérami. (
STABILIZACJA TEMPERATUROWA WRZECIONA

zapewnia utrzymanie statej temperatury wrzeciona podczas pracy
przy duzym obcigzeniu i na wysokich obrotach.

WRZECIONO dzigki bardzo doktadnemu wywazeniu
umozliwia bezwibracyjng prace dla kazdej predkosci
obrotowej. Maksymalna standardowa predkos¢ obrotowa
wrzeciona to 12000 obr/min (VC) oraz 10000 obr/min (MVC).

B e e cocoocscscccoccsoossscscscsssscscscscscscscsssscscscssssscs

e e 0000000000 0 00

BEZPRZEWODOWE SONDY DETALU
| NARZEDZIA MARKI HEIDENHAIN

z systemem antykolizyjnym do szybkiego
montazu. Praktycznym rozwigzaniem jest
jednoczesna instalacja sondy narzedzia
TT 460 i detalu TS 460 z podktadka
magnetyczng poprzez wspoélny odbiornik
SE 660.

KOLKO RECZNE

w standardzie zapewniajgce komfort
obstugi dzieki mozliwosci zdalnego
sterowania.

© © ¢ 0 0000000000000 0000000000000000000000o0

OSWIETLENIE NA |
ZEWNATRZ | WEWNATRZ °
WYKONANE .
W TECHNOLOGII LED, -°

.
® e 0o’

STEROWANIE HEIDENHAIN

najnowszej generacji z 151" panelem
dotykowym (TNC 620) lub z 19" panelem
dotykowym (TNC 640).

@ e 0000000000000 000000000 0 00

TRANSMISJA DANYCH

USB 2.0 + RJ45 Ethernet. Wejscia sa
dostepne od frontu i z prawej strony
sterowania.

@ e 0000000000000 00000000 00 00

©0 © © ¢ 0 0 0 0 00 0000000000000 00000000000000000c 0 o

DOLNY SYSTEM SPLUKIWANIA WIOROW

jest zintegrowany z transporterem wiorow, dzigki
czemu oczyszczanie obrabiarki moze odbywac sie
bez ingerencji operatora. RECZNE PISTOLETY do czyszczenia
powierzchni roboczej (wodg i powietrzem)

zwiekszajg komfort pracy operatora.
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Wyznaczamy najwyzszy standard

WYPOSAZENIE STANDARD OPCJA
STEROWANIE HEIDENHAIN TNC 620 Z 15,1" PANELEM DOTYKOWYM °

STEROWANIE HEIDENHAIN TNC 640 Z 19" PANELEM DOTYKOWYM °
GWINTOWANIE BEZ OPRAWKI KOMPENSACYJNEJ °

KOEKO RECZNE °

WRZECIONO SK40, DO 12 000 OBR/MIN - DIRECT-DRIVE (VC)
WRZECIONO SK50, DO 10 000 OBR/MIN - NAPED PASOWY (MVC)

WRZECIONO SK40, DO 15 000 OBR/MIN - DIRECT-DRIVE ]
AUTOMATYCZNA PRZEKEADNIA MARKI ZF (6 000 OBR/MIN) ®
CHEODZENIE PRZEZ WRZECIONO 20 BAR ®

CHEODZENIE PRZEZ WRZECIONO 40 BAR ®
SYSTEM PRZEDMUCHU STOZKA WRZECIONA

SYSTEM CHtODZENIA NARZEDZIA POWIETRZEM | CIECZA (DYSZE)
TRANSMISJA DANYCH USB + FAST ETHERNET

SKIMMER OLEJU

24 POZYCYJNY MAGAZYN NARZEDZ| SK40/SK50
30 POZYCYJNY MAGAZYN NARZEDZI SK40 (VC 1570)

30/40 POZYCYJNY MAGAZYN NARZEDZI SK40/SK50 °
RECZNE PISTOLETY DO SPEUKIWANIA POWIERZCHNI ROBOCZEJ (WODA | POWIETRZEM) °

CHEODZENIE SRUB KULOWO-TOCZNYCH °
DOLNY SYSTEM SPEUKIWANIA WIOROW °

TASMOWY TRANSPORTER WIOROW WRAZ Z WOZKIEM NA WIORY °

SRUBOWY TRANSPORTER WIOROW WRAZ Z WOZKIEM NA WIORY

LINIALY POMIAROWE HEIDENHAIN °
PROWADNICE LINIOWE WE WSZYSTKICH OSIACH (VC) °

PROWADNICE SLIZGOWE WE WSZYSTKICH OSIACH (MVC) °

PRZYGOTOWANIE DO MONTAZU 4 0S| °
NUMERYCZNIE STEROWANA STOtY OBROTOWE

CHEODZENIE SZAFY ELEKTRYCZNEJ [
KLIMATYZACJA SZAFY ELEKTRYCZNEJ

UKEAD FILTRACJI CHEODZIWA

SONDA DO POMIARU NARZEDZIA

SONDA DO POMIARU DETALU

TBI CONNECT

INSTRUKCJA OBStUGI | PROGRAMOWANIA
SCHEMATY ELEKTRYCZNE

NARZEDZIA OPERATORA

CERTYFIKAT CE
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Niezawodne rozwigzania

: SZTYWNA, ZWARTA
» | STABILNA KONSTRUKCJA
'. 4 ZELIWA SZAREGO

® 8.0 000 0 of®

LINIOWE PROWADNICE TOCZNE

wiodacej marki Hiwin, o szerokosci 45 mm
z uktadem wateczkowym sg montowane
w standardzie. Natomiast od modelu
MVC 1890 standardem sg prowadnice
slizgowe. 0§ Y posiada 4 (od VC 1270)
prowadnice, natomiast pozostate osie -
XiZ-po 2 prowadnice.

© 0000000000000 000000000 00 00

© © 0 0 0 0000000000000 0000000000000 0000000000000 0 0 00

WYSOKIEJ KLASY SRUBY KULOWO — TOCZNE :.)
obustronnie tozyskowane, montowane

z napieciem wstepnym w celu eliminacji luzéw.

ODCIAZENIE 0SI Z

montowane w standardzie (pneumatyczne,
mechaniczne, hydrauliczne w zal. od
modelu) pozwala oszczedza¢ energie
elektryczng, gdyz  balansuje  ciezar
wrzeciennika wraz z silnikiem oraz
wrzecionem. W efekcie masa ta staje sie
niemal neutralna dla silnika i zespotéw
przenoszacych moment. Rozwigzanie to
oszczedza energig elektryczng oraz wydtuza
zywotnos¢ zespotu napedowego.

© 0000000000 00000000000 00 0 00

STOL

w obrabiarkach serii VC/MVC
przemieszcza sie w osiach X i Y.
Jego nosnos¢ moze siega¢ do
4500 kg przy zachowaniu petnych
parametrow obrébki. Powierzch-
nia stotu wynosi od 1000x500 mm
do 2600x1000 mm.

© 0 0000000000000 00000000 0000 e ¢ =

ROWKITYPUT

to specjalne podtuzne
szczeliny, ktére w przekroju
poprzecznym  przypomi-
najg litere T. Umozliwiaja
stabilne mocowanie obra- T~
bianego detalu podczas (@)
procesu obroébki.
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Silnik wrzeciona

CYKL PRACY PREDKOSC n MOMENT OBR. M
1 500 obr/min 10.0 kW 63.7 Nm 250A
S1 11 000 obr/min 10.0 kW 8.7Nm -
o 12 000 obr/min 8.0 kW 6.4 Nm -
Sl &, Y, 1 500 obr/min 12.5 kW 79.8 Nm 29.0A
QA N B y S6-60% 10 000 obr/min 12.5 kW 11T.9Nm -
‘ 12 000 obr/min 10.0 kW 8.0 Nm -
1 500 obr/min 14.0 kW 89.4 Nm 320A
200U / 200U H S6-40% 9 000 obr/min 14.0 kw 19.1Nm -
12000 obr/min 11.0kw 8.8 Nm -
H EI DEN HAI N 1500 obr/min 17.0 kW 108.6 Nm 370A
S6-25% 7 500 obr/min 17.0kw 21.7Nm -
12 000 obr/min 12.0 kW 9.5Nm -
KRZYWA MOCY MOMENT OBROTOWY
| ® i i — 1 i
§_ 5 ‘ Uz =565V Uz =650V 'E S 6-25%
: . /——36—25‘% Emo ‘
14 / 640‘% \ o

S 6-60%

S1

// | 80
12 [—T—S6-60%
/é S1 60

/ AN

P

4 §§\
) 20 —_———
0 0 T
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000
N obr/min] = N [obr/min] =

CYKL PRACY PREDKOSC n MOCP MOMENT OBR. M PRADI

1500 obr/min 20.0 kW 127.3 Nm 46.0 A
< 1 6 500 obr/min 20.0 kW 29.4 Nm -
i 10 000 obr/min 13.0 kW 12.4Nm -
E i 12 000 obr/min 8.0kw 6.4Nm -
N ‘a 1500 obr/min 25.0 kW 159.2 Nm 56.0 A
e S6-60% 6 000 obr/min 25.0kw 39.4Nm -
N : ° 10 000 obr/min 16.0 kW 15.3Nm -
12 000 obr/min 8.0 kw 6.4 Nm -
260L 260LH 1 500 obr/min 30.0 kW 197.0 Nm 65.0A
S6-40% 5500 obr/min 30.0 kW 52.1 Nm -
HEIDENHAIN 10 000 obr/min 175 kW 16.7 Nm -
1 500 obr/min 37.0 kW 235.5Nm 79.0A
S6-25% 5000 obr/min 37.0 kW 70.7 Nm -
8000 obr/min 24.0 kW 28.6 Nm -
KRZYWA MOCY MOMENT OBROTOWY
‘ 50 ‘ + ‘275 ‘
g 45 Uz = 565 V—— Uy = 650 5250 S625%
0 S6-25%, = e ‘ \
. /I—i 200 ,‘75 6-40%
175
30 6-40% S 6-60%
F\ ™~ 150 \\\
25 | 660% \ o s1 \ \
20 / ;fsw \E 100 \ \
15 ~_ N N
“1 \\ 50 :\\
. | v \\§>\
|
0 0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 0 0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8(;00 9(;00 10000 11000 12000

N [obr/min] == N [obr/min] =
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Stotly obrotowe

Stot obrotowy stanowi wyposazenie opcjonalne obrabiarek marki TBI i umozliwia wyposazenie centrum o dodatkowa 4 os.

Stoty te charakteryzuje:

« wysoka doktadnos¢ pozycjonowania,

- mozliwos¢ pracy z wiekszymi obcigzeniami,

« wysoka sztywnos¢ konstrukcji,

- indeksacja ciggta.

Rekomendujemy stoty obrotowe marki Kitagawa - modele MR i GT. Model MR od GT odrdznia przede wszystkim sita zacisku (hamulca) wyrazona
w Nm. Jezeli obrabiamy ciezkie elementy na ,kotysce” (odsadzone od osi obrotu) to mozna wybra¢ rozwigzanie GT. Im dalej od osi obrotu znajduje
sie obrabiany element i im jest ciezszy, tym wyzsza powinna by¢ sita zacisku.

STOLY

KITAGAWA

DANE TECHNICZNE JEDN. MR 160 MR 200 MR 250 MR 320

SREDNICA STOEU mm 165 202 250 320
WYSOKOSC TARCZY mm 140 140 180 225
SILA ZACISKU Nm 310 350 600 1200
SREDNICA PRZELOTU mm 40 45 70 105
PRZELOZENIE 1/72 1/90 1/90 1/120
WAGA kg 41 61 85 135
MAKSYMALNE OBCIAZENIE (W PIONIE) kg 80 100 125 180
MAKSYMALNE OBCIAZENIE (W POZIOMIE) kg 160 200 250 350
Typ GT:
DANE TECHNICZNE JEDN. GT 200 GT 250 GT 320
SREDNICA STOEU mm 200 250 320
WYSOKOSC TARCZY mm 140 180 225
SIEA ZACISKU Nm 820 1600 2800
SREDNICA PRZELOTU mm 45 70 105
PRZELOZENIE 1/72 1/90 1/120
WAGA kg 65 87 145
MAKSYMALNE OBCIAZENIE (W PIONIE) kg 100 125 180

MAKSYMALNE OBCIAZENIE (W POZIOMIE) kg 200 250 350
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Sterowanie

HEIDENHAIN TNC 620 - MONTOWANE W STANDARDZIE

STANDARD

- programowanie ISO

« interpolacja liniowa 4 osi

- interpolacja kotowa 2 osi

- system operacyjny HEROS 5

« kompensacja btedéw

- obstuga sond pomiarowych (narzedzia oraz detalu)
« obstuga TNCremoPlus

« czas obroébki bloku - 1,5 ms

« pamie¢ SDRAM - 2 GB, dysk 1,8 GB

« wyswietlacz: 15.1" kolorowy TFT

- interfejs komunikacyjny: 5 x USB (1 x przéd USB 2.0, 4 x tyt USB 3.0)
« Ethernet Gigabitowy 1000BASE-T

« RS-232-C/V.24 maks. 115 kbps

OPCJE

« programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni bocznej cylindra
- interpolacja liniowa 5 osi

« interpolacja kotowa 3 osi

- obstuga HEIDENHAIN-DNC

« osielinearne do 0,01 pm witacznie

« osie katowe do 0,00001°

« kompensacja sprzegania osi (CTC)

« dynamiczne dostosowanie parametréw regulacji
« konwerter plikéw DXF

« korekcja narzedzia

HEIDENHAIN TNC 640

I O K W N
= T Lo )
CEmm ¥ ¥ KA EAEN
1) O
B\ \ N\ S

) | = \9_‘“
& B et e

» -a%% = TREes

.
\’C_\-\-\—\- i

STANDARD OPCJE
- programowanie ISO « programowanie konturéw na rozwinietej powierzchni
- interpolacja liniowa 4 osi bocznej cylindra
« interpolacja kotowa 2 osi - interpolacja liniowa 5 osi
« system operacyjny HEROS 5 - interpolacja kotowa 3 osi
« kompensacja btedéw » obstuga HEIDENHAIN-DNC
- obstuga sond pomiarowych (narzedzia oraz detalu) -+ osielinearne do 0,01 pm wiacznie
« obstuga TNCremoPlus - osie katowe do 0,00001°
« czas obrobki bloku - 0,5 ms - dynamiczne monitorowanie kolizji (DCM)
+ pamie¢ RAM -4 GB « konwerter plikow DXF
+ pojemnosé dysku - 32 GB - adaptacyjne regulowanie posuwu (AFC)
« wyswietlacz: 19" kolorowy TFT « rozszerzone zarzadzanie narzedziami bazujgce na
« interfejs komunikacyjny: 5 x USB jezyku Python
(1 x przéd USB 2.0, 4 x tyt USB 3.0) » dynamiczne dostosowanie parametréw regulacji

« Ethernet Gigabitowy 1000BASE-T
« RS-232-C/V.24 maks. 115 kbps
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Komponenty swiatowych producentow

11

NAZWA MARKA

Chtodzenie wrzeciona
tozyska

Magazyn narzedzi
Naped gtéwny
Napedy osiowe
Obwody bezpieczenstwa
Pneumatyka

Pompy

Prowadnice

Szafa elektryczna
Sruby kulowo-toczne
Wrzeciono
Zabezpieczenia drzwi
Zfacza elektryczne

Ztgcza obrotowe

Przytacza

SPREZONE POWIETRZE

HABOR.

MOTION & CONTROL" m

deta #aifu

HEIDENHAIN

HEIDENHAIN

pilz

FONRAY it

X

GRUNDFOS

HIWIN.

Motion Control and System Technology

SIEMENS F :TeN Schneider

HIWIN.

Motion Control and System Technology

nnnnnnnnnn

~{;~DEUBLIN

ZASILANIE ELEKTRYCZNE
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Rzuty maszyny

RZUT Z GORY
R787
RS03
R228 ___i>>///w
| X
1 AP e o i —L
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WYMIARY JEDN. VC 850 VC 1060 VC 1270 VC 1570 MVC 1890 MVC2090 MVC2290 MVC 2590

DEUGOSC A mm 2650 2900 3400 4150 4900 5400 5700 6000
SZEROKOSC B mm 2100 2100 2250 2400 3300 3500 3500 3700
WYSOKOSEC € mm 2800 2800 2800 3233 3600 3600 3600 3600

Powyzsze wymiary nie zawierajg transportera wioréw. Wyrzutnik wiéréw w zaleznosci od zapotrzebowania Klienta moze by¢ za-
montowany jako lewo lub prawostronny.
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Plan fundamentowy
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Kotwy (zal. od modelu)
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Niniejsze rysunki sg pogladowe i nie stanowig dokumentacji projektowe;j.
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Parametry techniczne

DANE TECHNICZNE JEDN. VC 1060 VC 1270 VC 1570
ZAKRES PRACY
Przesuw wzdtuzny stotu-0$ X~ mm 850 1000 1200 1500
Przesuw poprzeczny stotu-osY — mm 600 600 700 700
Przesuw pionowy wrzeciennika-0$Z ~ mm 560 (650) 650 700 700
Powierzchnia stotu ~ mm 1000x500 1160x600 1350x700 1650x700
Rowki typu T (ilos¢ x szerokos¢ x rozstaw) 5x18x100 5x18x100 5x18x100 5x18x100
Obcigzenie stotu kg 800 1000 1500 2000
Odlegto$¢ czoto wrzeciona - pow. stotu~~ mm 130-780 130-780 130-830 130-830
WRZECIONO GLOWNE
Naped gtéwny direct-drive direct-drive direct-drive direct-drive
Stozek mocujacy  typ SK40 (DIN69871) SK40 (DIN69871) SK40 (DIN69871) SK40 (DIN69871)
Moc silnika (S1/S6) kW 10/17 1017 10/17 15/32
Moment obrotowy (S1/S6) Nm 63,7/108,6 63,7/108,6 63,7/108,6 95,5/203,7
Maks. wartos¢ obrotéw  obr/min 12000 (15000) 12000 (15000) 12000 (15000) 12000
NAPEDY OSI
Osie X/Y/Z AC — napedy cyfrowe AC — napedy cyfrowe AC — napedy cyfrowe AC — napedy cyfrowe
Sruby kulowo —toczne  mm 40/40/40 40/40/40 40/40/40 50/50/40
llos¢ prowadnic w osiach X/Y/Z szt. 2/2/2 (liniowe) 2/2/2 (liniowe) 2/4/2 (liniowe) 2/4/2 (liniowe)
Maks. momegsti i%’};ﬂgfnpjig Nm 40/40/72 +43 40/40/72 +43 40/40/72 + 43 72/72/72+43
PREDKOSC POSUWOW
Szybki posuw w osiach X/Y/Z ~ m/min 36/36/36 36/36/36 36/36/36 30/30/30
MAGAZYN NARZEDZI
Typ bebnowy bebnowy bebnowy bebnowy
llo$¢ narzedzi szt. 24 (30/40) 24(30/40) 24.(30/40) 30 (40)
Maks. $rednica narzedzia mm 80-150 80-150 80-150 80-150
Maks. ciezar narzedzia kg 7 7 7 7
Maks. dtugos¢ narzedzia mm 300 300 300 300
Czas wymiany narzedzia T-T  sek. 15 15 15 15
DOKLADNOSC POZYCJONOWANIA
Doktadnosc¢ pozycjonowania maszyny ~ mm +/-0,003 +/-0,003 +/-0,003 +/-0,003
Powtarzalnos¢ pozycjonowania maszyny ~ mm +/- 0,002 +/- 0,002 +/- 0,002 +/- 0,002
ZBIORNIK CHLODZIWA
Pojemnos¢ I 350 360 510 560
Przeptyw  I/min 200 200 200 200
DANE OGOLNE
Catkowity pobdrmocy — kVA 35 35 35 45
Dtugosc (z wyrzutnikiem widréw) — mm 2650 (3650) 2900 (3735) 3400 (4500) 4150 (5314)
Szeroko$¢  mm 2100 2100 2250 2400
Wysokose mm 2800 2800 2800 3233

Waga kg 6500 6800 8200 14000
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MVC 1890 MVC 2090 MVC 2290 MVC 2590
1800 2000 2200 2500
900/1000 900/1000 900/1000 900/1000
900/1000 900/1000 900/1000 900/1000
1950x850 2150x850 2350x850 2600x1000
5x22x160 5x22x160 5x22x160 5x22x160
3000 3500 4000 4500
250-1150 250-1150 250-1150 250-1150

pasowy / direct-drive

pasowy / direct-drive

pasowy / direct-drive

pasowy / direct-drive

SK40 / SK50 (DIN69871) SK40 / SK50 (DINE98TT) SK40 / SK50 (DIN69871) SK40 / SK50 (DINE98TT)
20/37 20/37 20/37 20/37
127,3/235,5 127,3/235,5 127,3/235,5 127,3/235,5
SK40: 12000 SK40: 12000 SK40: 12000 SK40: 12000

SK50: 10000 (6000 przektadnia)

AC — napedy cyfrowe

SK50: 10000 (6000 przektadnia)

AC — napedy cyfrowe

SK50: 10000 (6000 przektadnia)

AC — napedy cyfrowe

SK50: 10000 (6000 przektadnia)

AC — napedy cyfrowe

63/63/63

63/63/63

63/63/63

63/63/63

2/4/2 (lizgowe)

2/4/2 (Slizgowe)

2/4/2 (Slizgowe)

2/4/2 (Slizgowe)

107/107/107 +70 107/107/107+70 107/107/107 +70 107/107/107+70
15/15/15 15/15/15 15/15/15 15/15/15
bebnowy bebnowy bebnowy bebnowy
24 (30/40) 24 (30/40) 24 (30/40) 24 (30/40)
80-150 80-150 80-150 80-150
15 15 15 15
300 300 300 300
15 15 1,5 1,5
+/-0,005 +/-0,005 +/-0,005 +/- 0,005
+/-0,003 +/-0,003 +/-0,003 +/-0,003
560 650 650 650
200 200 200 200
55 55 55 55
4900 (6050) 5400 (6500) 5700 (6900) 6000 (7300)
3300 3500 3500 3700
3600 3600 3600 3600
20000 23000 27000 30000

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie nie stanowia oferty w rozumieniu art. 66 i n. k.c. lecz zaproszenie do zawarcia umowy w rozumieniu art. 71 k.c.
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