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Pionowe centra obrobkowe

X.mill T 700 FA

DANE TECHNICZNE

PRZESTRZEN ROBOCZA

POSUW ROBOCZY

NR REF. : 181441

Seria T X.mill to najnowsza generacja
naszych pionowych centrow obrébczych z
nowoczesnymi wydajnymi sterownikami
CNC klasy kompaktowej. Ta seria ze
sterownikiem Siemens lub Fanuc zapewnia
doskonaty stosunek ceny do jakosci. Liczne
akcesoria umozliwiaja dostosowanie do
specjalnych wymagan. Dzieki zastosowaniu
najnowoczesniejszego oprogramowania do
analizy FEM uzyskalismy ponadto w tej
klasie maszyn doskonatg sztywnoéc stelaza

e Stelaz maszyny zoptymalizowany za
pomoca analizy FEM

e Bardzo szeroka konstrukcja
kolumny w ksztatcie Y zapewniajaca
wiekszg stabilnosc

e \Wrzeciona obiegowe kulowe (@ 32
mm) klasy C3 zapewniajg duzg
doktadnos¢

e Mozliwos¢ dostarczenia ze
sterownikiem Siemens lub Fanuc

e Wiele mozliwosci indywidualizacji i
automatyzacji

WYMIARY I WAGA

Wymiary stotu

900 mm x 450 mm

Posuw roboczy 0$ X/Y/Z-

10 m/min x 10 m/min

tadownos¢ stotu

600 kg

Dystans od koncowki
wrzeciona do powierzchni
stotu

110 mm - 660 mm

Odlegtos$¢ wrzeciona do 520 mm
$rodka podstawy
Ilo$¢ rowkow T-owych 5 szt.

T-owy (szeroko$¢ x
rozmieszczenie)

18 mm x 80 mm

DROGI PRZESUWU

Przesuw osi-X 700 mm
Przesuw osi-Y 450 mm
Przesuw osi-Z 550 mm

WRZECIENNIK

Predko$¢ wrzeciona

10000 obr./min

Gniazdo wrzeciona

SK 40 IS0 7388-1 (DIN
69871)

MAGAZYN NARZEDZI

Ilo$¢ stacji narzedzi 20 szt.
Narzedzia @ 100 (130) mm
Max waga narzedzia 8 kg

Czas wymiany narzedzia 10s
narzedzie/narzedzie

DOKEADNOSC

Doktadnosci + 0,005 mm
pozycjonowania

Powtatzalnosci +0,003 mm
NAPED

Moc, naped gtéwny 11 kW

Moc silnika osi X 1.8 kW

Moc silnika osi Y 1.8 kW
Moc, Z 3 kw

Moment obrotowy (max.)

52.5Nm

Catkowite zuzycie energi

15 kVA - 20 kVA

SZYBKI POSUW

Przesuw 0$ X, Y, Z

36000 mm/min

STEROWNIK

Sterowanie

Fanuc

Wymiary ogdlne (dtugos¢ x 2.47 mx2.2mx2.52m
szerokos¢ x wysokosc)

Waga

4200 kg
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B SZCZEGOLY PRODUKTY

e Nowa seria X.mill jest idealna do racjonalnej i ekonomiczne] produkcji seryjnej

e (Cata seria moze by¢ dostarczana wedtug wyboru z nowoczesnymi kompaktowymi
sterownikami CNC firmy Siemens lub Fanuc, zapewniajac w ten sposob wtasciwe
rozwiazanie sterowania dla wielu przedsiebiorstw

Konstrukcja maszyny

e Stelaz maszyny serii X.mill zostat zaprojektowany przy uzyciu aktualnie najbardzie]
postepowego na rynku oprogramowania do analizy FEM
e (Cata konstrukcja kompaktowego toza maszyny z szeroka podstawg kolumny mogta
zostac dzieki temu zoptymalizowana we wszystkich optymalnych warunkach obciazenia
Q e \Wszystkie osie przesuwaja sie w wysokiej jakosci, catkowicie zastonietych prowadnicach
liniowych oraz precyzyjnych gwintach tocznych z dynamicznymi serwomotorami

Masywny stét maszynowy z 5 rowkami

Wrzeciono

e Wielokrotne tozyskowanie wrzeciona gtéwnego zapewnia dobre pochtanianie i
odprowadzanie sit wystepujgcych podczas obrobki skrawaniem

e Postepowa konstrukcja naszych wrzecion zapewnia wzglednie niewielkie powstawanie
ciepta z obcigzeniem

e Zamocowane wstepnie tozyska o duzych wymiarach zapewniajg stabilno$¢ promieniowa
przy ciezkiej obrobce skrawaniem

Korpus zeliwny o duzej rozpietosci e Srodki smarne do wysokich temperatur zapewniajg bezbtedne smarowanie w kazdej

&2

temperaturze roboczej i gwarantuja dtugi okres eksploatacji

Zmieniarka narzedzi

e Solidna zmieniarka narzedzi bez ramion z 20 stacjami zapewnia uniwersalnosé
w codziennej produkcji

e Opcjonalnie istnieje réwniez mozliwos$¢ dostarczenia zmieniarki narzedzi z podwdéjnym
chwytakiem i maksymalnie 30 stacji narzedzi

Obstuga

e Catkowicie zamknieta przestrzen robocza z duzymi drzwiami i bocznymi otworami drzwi
jest bardzo dobrze dostepna oraz zapewnia bezpieczenstwo i czystosc

Konstrukcja kolumny delta zapewniajaca e Elektroniczne pokretto utatwia operatorowi konfiguracje maszyny
doskonata stabilnos¢ ciecia e Ze wzgledu na podziat wyposazenia elektrycznego na oddzielne szafy do wysokiego i
niskiego napiecia znacznie zmniejszono powstawianie ciepta i hatasow
Q e Automatyczne centralne smarowanie zapewnia zasilanie wszystkich miejsc smarowania
STEROWANIE

Sterowanie Fanuc Oi-MF

Wysokiej jakosci prowadnice rolkowe
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Uktad sterowania Fanuc 0i MF

e ‘tatwe programowanie i obstuga, krotki czas wdrozenia

e Przyjazne dla uzytkownika wskazania graficzne stuzace do wzrokowej kontroli
programowania czeéciowego

e Wykorzystanie istniejacych programow NC bez koniecznosci nowego programowania /
przeprogramowania

e Obrébka wysokiej predkosci i standardowa interpolacja nano

e State cykle i makro klienta B, utatwiajace programowanie czesciowe

e Nowoczesne funkcje, takie jak ograniczanie szarpnie¢, nanowygtadzanie oraz
regulowanie konturéw Al II — kompatybilno$¢ z poprzednig wersja serii 0 i serii Oi model
A, B,CorazD

e Uktady sterowania CNC serii Oi model F to kolejne modele najpopularnigejszych na
Swiecie uktaddw sterowania CNC serii 01 0i (700 000 zainstalowanych systemaow).

e Dzieki mozliwosci ptynnej obstugi 4 osi seria Oi posiada najlepsze predyspozycje dla
wymagajacej obrobki CNC

WYPOSAZENIE STANDARDOWE

Sterowanie Fanuc Oi-MF

Ekran typu SK40-20 zmieniarka narzedzi

Spiralny przenosénik wiorow z pojemnikiem na wiory
Gwintowanie na sztywno

Autom. wytaczanie zasilania

Reczny pistolet do natryskiwania chtodziwa
System chtodzacy

Uktad pneumatyczny wrzeciona

Wymiennik ciepta do szafy rozdzielczej
Zamknieta przestrzen robocza (bez gornej ostony)
Elektroniczne pokretto

Ztacze USB

Automatyczne centralne smarowanie

Lampa robocza

3-kolorowa lampka sygnalizacyjna

Narzedzia

Sworzen wyréwnujacy i ptyty wyréwnujace
Przystawka do Renishaw TS 27

WYPOSAZENIE DODATKOWE

Pokrywa gorna do X.Mill/Vector 650-1000, Nr ref. : 252819

Renishaw OMP 40 pomiar obrabianego elementu, Nr ref. : 252820

Upgrade Fanuc 0i-MF (zestaw 5 na zestaw 1), Nr ref. : 252888

Manual guide Oi, Nr ref. : 252889

Przystawka 4. Os (tylko okablowanie i karta osi), Nr ref. : 253019

Chtodzenie przez wrzeciono 30 baréw z systemem filtrow, Nr ref. : 253369

Zgarniacz powierzchniowy oleju, Nrref. : 253383

Uktad wyptukiwania wiorow, Nrref. : 253384

System pomiaru narzedzia Renishaw TS27R, Nr ref. : 253386

Chwytak z podwdéjnym ramieniem z 24 stacjami narzedzi BT40, Nr ref. : 253436

Chtodzenie oleju wrzeciona, Nr ref. : 253440

Bezprzewodowe urzadzenie do ustawiania narzedzi OTS (OTS), Nr ref. : 253598

Rozbudowa predkosci obrotowej wrzeciona 10 000 do 12 000 rpm typ paska, Nr ref. :

253609

¢ Rozbudowa predkosci obrotowej wrzeciona 12 000 rpm naped bezposredni bez CTS, Nr
ref.: 253610

e Rozbudowa ATC z 24 do 30 narzedzi (BT40) do X.Mill T, Nr ref. : 253611

Aktualizacja z przenos$nika slimakowego widréw na tancuchowy przenosénik wiérow, Nr

ref.: 253612

Przystawka do Renishaw OMP40, Nr ref. : 253613

reczny konik ST-125T do stotu okragtego, Nrref. : 253617

reczny konik ST-170T do stotu okragtego, Nr ref. : 253618

reczny konik ST-255T do stotu okragtego, Nr ref. : 253620

reczny uchwyt 5" do stotu okragtego, Nr ref. : 253621

reczny uchwyt 6" do stotu okragtego, Nr ref. : 253622

reczny uchwyt 9" do stotu okragtego, Nr ref. : 253624

Konfiguracja pre CTS, Nrref. : 253626

Chtodzenie przez wrzeciono 20 baréw z systemem filtrow, Nr ref. : 253627
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Instrukcja obstugi i (wymagany Fanuc Package 1), Nrref. : 253631

@125 mm 4. 0$ (4. 0$, serwomotor, sterownik, hamulce pneumat.)(Fa), Nr ref. :
@170 mm 4. 0$ (4. 0s, serwomotor, sterownik, hamulce pneumat.)(Fa), Nr ref. :
),
),

@210 mm 4. 0$ (4. 08, serwomotor, sterownik, hamulce pneumat.)(Fa

Renishaw OMP 60 pomiar detalu (BT40), Nr ref. : 253681
Wrzeciono przeptywu powietrza do Vector, Nr ref. : 253782

Nrref. :
@250 mm 4. 0$ (4. 0s, serwomotor, sterownik, hamulce pneumat.)(Fa), Nr ref. :

253639
253640
253641
253642

Rozbudowa wrzeciona z SK40 na BBT40 do X.Mill/Vector 650-1000, Nr ref. : 253951
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