MICRO
A DYNAMICS

PIONOWE CENTRUM OBROBKOWE
Kompaktowe, trwate, mocne
i doktadne




PIONOWE T ut

CENTRUM OBROBKOWE

Pionowe centra obrébkowe Micro Dynamics® otwieraja nowa ere
wielofunkcyjnych i wszechstronnych centr obréobkowych. Seria
MEGA/TERA rozpoczyna rewolucje na rynku: Zachowujgc
kompaktowos$¢ maszyny zapewnia potezne i precyzyjne wyniki
dla producentéw matryc i form, potprzewodnikdw, przemystu
lotniczego, motoryzacyjnego i warsztatow narzedziowych.

Seria MEGA/TERA zostata zaprojektowana z wykorzystaniem
najnowszych technologii z mysla o wydajnosci. Poczgwszy od

MICRO
annlfs

architektury EtherNet/IP dla tatwiejszej automatyzaciji i integracji

z systemami oraz telefonami komdérkowymi, az po Motion Control dla

szybkich i ptynnych operacji we wszystkich gateziach przemystu.
Seria MEGA/TERA szybko stata sie jedng z wiodgcych serii
pionowych centrow obrébkowych.

KOMPENSACJA TERMICZNA
DYPEC® Dynamiczna
kompensacja btedoéw .

POTEZNE wrzeciono
Micro Dynamics®.

A
A

KOMPAKTOWA konstrukcja SZTYWNE GWINTOWANIE

o niewielkiej powierzchni. az do 6.000 obr/min.

A
A

PANEL OPERATORA OPARTY
NA PC zawiera przyjazne dla
uzytkownika funkcije.

SZYBKI system Mitsubishi
CNC M830W.

A

MOCNY odlew FC300 15” DOTYKOWY EKRAN

A A

Meehanite®. 0 duzej ergonomii pracy. ‘
NIEZAWODNA - najwyzszej ZINTEGROWANA

jakosci komponenty AUTOMATYKA sicci
mechaniczne i elektryczne‘ wejscia/wyjscia EtherNet/I’




WRZECIONO

m~ 18 000/ 20 000 obr/min Predkosc
r31 kW / 35 kW" Moc
mm / 119 Nm* Moment obrotowy
@0 kgf Sita zacisku
hI +D Sec Przys$pieszenie 0 - 12 tys.

1,8 sec Hamowanie 12 tys. - O

* Z opcjonalnym wrzecionem 20 000 obr/min

B Mocne wrzeciono stozkowe (#40)
z systemem podwdjnego kontaktu.

B \Wrzeciono 15 000 ~ 18 000 obr/min nie
wymagajgce dodatkowego oleju ani smaru.

W Silnik ATE® zintegrowany z hybrydowymi
ceramicznymi tozyskami skosnymi.

B Zacigg narzedzia Micro Dynamics® zostat
przetestowany tak, aby wytrzymat ponad
2 miliony cyKkli.

B Do wszystkich zastosowan, od obrobki
ciezkiej po obrébke z duzymi predkosciami.

B Najwyzsza wydajnos¢ w kazdych warunkach
i ztozonosci detalu.

B CTS (chtodzenie przez wrzeciono)
zaprojektowane do wytwarzania az
do 100 bar.”

* Przygotowanie CTS jest w standardowym wyposazeniu;
System CTS jest opcjonalny.
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Predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]

Wrzeciono stozkowe #40 z systemem

podwdjnego kontakiu 15 000 ~ 18 000 obr/min

Wszystkie wrzeciona Micro Dynamics® sa
wyposazone w standardowe tozyska, ktére mozna
wymieni¢ bez wyjmowania wirnika. Dzieki temu
konserwacja wszystkich maszyn jest tatwa i szybka.
Koszty napraw sg bardzo niskie ze wzgledu na
dostepnos¢ czesci i krotki czas serwisowania.
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Predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min]

Wrzeciono stozkowe #40 z systemem
podwéjnego kontaktu 20.000 obr/min

Opcjonalne wrzeciono Micro Dynamics® 20 000 obr/min,

dostepne we wszystkich modelach, zapewnia 35 kW
mocy i 119 Nm momentu obrotowego.

Seria MEGA/TERA byta udoskonalana przez
lata badan i rozwoju nowych technologii, ktére
przystosowaty maszyny do rygorystycznego
przemystu form i odlewow.

B Zaawansowana technologia sterowania, ktéra
jest ogromnym walorem przy produkcji form
i matryc.

B Komponenty najwyzszej jakosci zapewniajg
szybka i ptynng obrébke.

B SzybkosS¢ przetwarzania sterowania do
270 000 blokéw na minute.

B Kompensacja termiczna DYPEC®. Kompensacja
wzrostu termicznego w czasie rzeczywistym,
monitorowana co kilka milisekund, z doktadnoscig
do 0,1 mikrona, aby zapewni¢ doktadnos¢ dtugich
cykli.




Seria MEGA/TERA wyposazona jest w podwojne
automatyczne ramie wymiany narzedzi i magazyn 40
pozycyjny*. Magazyn jest zintegrowany z maszyna,
eliminuje wibracje kolumny poprawiajgc w ten sposéb
doktadnos¢. Podwojne ramie pozwala operatorowi
dostosowac predkos¢ zmieniania narzedzi dla duzych
i ciezkich narzedzi i sond, aby zapewni¢ doktadnosc¢

i niezawodnos¢ maszyny. Funkcja odzyskiwania ATC
w panelu operatora jest funkcjg standardowa, ktéra
pomaga operatorowi na przywrdocenie pozycji ramienia

i narzedzia.
PREDKOSC ATC: . ur 1 .
fﬁ . # wew
1,9 sec Narzedzie - narzedzie - m

[ NIEZALEZNA
3,2 sec Wior - wior

STRUKTURA

LU

PELNA OBUDOWA MAGAZYNU .

Magazyn narzedzi jest ostoniety przed

Srodowiskiem obrobki, redukujac

mozliwos¢ przedostania sie widrow

i chtodziwa do obszaru magazynu.

5 ROETN R . TYLNY PANEL OPERACYJNY ATC*

@ e i drzwi, ktore umozliwiajg dostep do
EMERGENCY 5100 zatadunku, roztadunku i kontroli narzedzi
podczas pracy maszyny. Narzedzia
mozna wywota¢ wedtug numeru narzedzia

i numeru kieszeni.

* Z wyjgtkiem MEGA 30V i TERA 40V.

V4

Na system zarzgdzania widrami sktada sie: funkcja sptukiwania, podwojne

Sruby slimakowe i transporter wiérow. Chtodziwo sptywa wzdtuz wewnetrznego

obwodu sptukujacego do podwodjnych srub slimakowych, ktore nastepnie

odprowadzajg wiéry do transportera. Wszystkie elementy montazowe

przykrecone sg z zewnatrz pozostawiajgc gtadkg powierzchnie utatwiajgc

powyzszy proces.

MODULOWY UKLAD CHLODZIWA
I SYSTEMU ODPROWADZANIA WIOROW

1. Filtr kosza na wiéry 4. Pompa chtodzenia przez wrzeciono
2. Filtr miski wiorowej 5. Pompa sptukiwania wiéréw
3. Transporter wiorow 6. Pompa ptynu chtodzacego

Potrojne zabezpieczenie prowadnic
liniowych pomaga utrzymac wiéry

i zanieczyszczenia z dala od
obszarow krytycznych i $rub
kulowych. Ostony: dolne, gérne

i teleskopowe.
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BOCZNY TRANSPORTER WIOROW
standardowo we wszystkich seriach MEGA/TERA.
Tylny przenosnik wiérow dostepny jest jako opcja.
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ERGONOMIA

Seria MEGA/TERA zostata zaprojektowana w sposoéb
ergonomiczny dla operatora oraz wygodnej konserwaciji.
Szerokie drzwi frontowe mozna tatwo otworzy¢ jedng reka.
W przestrzeni roboczej znajduje sie potrojne oswietlenie LED.

850 mm TERA
700 mm MEGA

:L = %
T L]
T ] . o
%gﬁfﬁ BBA0D
| E ] S8me0n
T HW il (il
- 0000m
00000
GOOmD
e
Nikd i 88600
. ) O8Om0
. . . : EEnli
—_—

N\ J
i |

Odlegtos¢ drzwi od stotu jest mniejsza niz 200 mm, co

utatwia konfiguracje i tadowanie obrabianych detali. Zasieg
dostepu operatora do wrzeciona jest znacznie zmniejszony.

Dwuosiowy | '
panel operatora m
umozliwia 7 _
dostosowanie go i I
w kazdej I :

ptaszczyznie.

Drzwi serwisowe gtowicy utatwiajg do niej dostep,
co jest standardem we wszystkich modelach.

900 mm TERA
840 mm MEGA

Dokiadne wymiary maszyny znajduja sie na rysunkach

DYPEC® KOMPENSACJA TERMICZNA

Dynamiczna kompensacja btedéw DYPEC®, it
koryguje btad pozycjonowania spowodowany zmianami

termicznymi, poprawiajac doktadnos¢ i wykonczenie detalu
(rozdzielczos¢ 0.1 pm).
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Tabela oprogramowania DYPEC® w HMI

@ CZUJNIK TERMICZNY
W CZUJNIK PRZEMIESZCZENIA*

* Opcjonalny

Frezowanie lustrzane DYPEC® z frezem kulowym

15 ym 15 um

=25 ym by =25 ym

Btad statyczny przed i po kompensaciji DYPEC® (test 48 godzinny).

40 pum = a . ,'.,-::'" e 40 um
o =
N A iy ol g o g PR ST R Sy com
0 3 i - 0 e e e e e gt S e |
YT T A A S S A R ~ .60pm

Btad osi przed i po kompensacji DYPEC® (test 36 godzinny).




e 1 es87 0.eee 8.608 0.eee 0.008
00 se

Tool Offset ees 0.0e00 0.000 0.eee 0.e08

[-164.498] - f M

1 Ara AnO

Bo

6.008 ©.600 6.eee 8.e08

MICRO DYNAMICS HMI

Wbudowany w system Windows panel sterowniczy CNC daje uzytkownikowi Seria MEGA/TERA wyposazona jest w sterownik Mitsubishi CNC M800,
mozliwos¢ tworzenia i dodawania aplikacji, aby uelastyczni¢ obstuge i ktéry doskonale nadaje sie do szybkiej obrobki o wysokiej doktadnosci oraz
automatyzacje maszyny. Operator moze zatadowac, uruchomic lub edytowac wieloosiowego sterowania systemem. Symulacja graficzna $ciezki narzedzia
dowolny program z dowolnego urzgdzenia: Wewnetrznej pamieci HMI, dysku utatwia uzytkownikom sprawdzenie programu kodu G przed obrobka.

twardego komputera lub zewnetrznego urzgdzenia USB.
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DYCON® to nowe oprogramowanie dla operatora, ktére umozliwia MICRO MILL® to interfejs, ktory pozwala kazdemu operatorowi
szybkie generowanie kodu G odpowiadajgc na pytania z menu i tatwo wykonac operacje frezowania i wiercenia bez uzycia kodu G.

uzyskujgc graficzng symulacje sciezki narzedzia.
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USTAWIENIA DETALU USTAWIENIA NARZEDZIA SONDA CZESCI/DETALU MONITOROWANIE MAGAZYNU Funkcja ATC RECOVERY Funkcja APGC RECOVERY
umozliwia operatorowi umozliwia operatorowi
przywrdcenie automatycznego przywrocenie wymiennika palet.
ramienia wymiany narzedzi.

Funkcje Micro Dynamics®:

B Mitsubishi CNC M800. B Import DXF. B Gtéwne programy i podprogramy B Wskazowki dotyczgce kodu G. B Sterowanie 4G SSS B Obrot uktadu wspétrzednych

B 15” dotykowy ekran. B 54 baz detali. mozna edytowac i uruchamiac¢ jako B |nterpolacja NURBS. (%) (cykl wygtadzania powierzchni). dla osi obrotowych.

B \Wyprzedzanie odczytu: W 400 trybéw zarzgdzania jeden plik. B Programowa kontrola pozycii. B Kontrola toleranciji. B Tryb posuwu w czasie zwrotnym.

2 700 blokéw do przodu. trwatoscig narzedzia. B Programy mozna uruchamiac B Skalowanie. B |nterpolacja spiralna/stozkowa. B Wspotrzedne biegunowe.

B Serwer danych 20 GB. B 700 zmiennych makro. z dysku USB lub dysku twardego. B Proste programowanie B Kontrola punktu srodkowego narzedzia. ® Mozliwos$¢ aktualizaciji do

B 1 000 programoéw w pamieci. B 64 -bitowy mikroprocesor. B |nterpolacja kotowa 3D. (wspomaganie graficzne NAVI mill). B Kompensacja promienia narzedzia 3D. symultanicznych 5 osi. (*)

M 999 tryboéw kompensacji narzedzia. H 2 048 KB pamieci programu. (*) Opcjonalnie tylko na rynek amerykahski.n




MEGA 30VT i TERA 50VT to piecioosiowe maszyny (4+1)
z hamulcami hydraulicznymi. Unikalna konstrukcja pozwala
uzytkownikowi zatadowac trzy imadta lub moze by¢ stosowana

jako stét roboczy 500 x 300 mm z ptytg czotowg o Srednicy
220 mm* w MEGA 30VT oraz 720 x 400 mm z ptyta czotowa

A WYMIENNIK PALET o $rednicy 320 mm* w TERA 50VT.
- _I:- - "APEDZANY W celu automatyzacji otwor przelotowy stotu obrotowego
—— SERWGNAPEDEM pozwala zamontowac hydraulike, pneumatyke lub inne 2
4 urzgdzenia. Symultaniczna wersja jest dostepna jako opcja.
— B ? / . Ml 6 STRON W JEDNYM ZAMOCOWANIU

Lewe imadto: obrobka wstepna.
Podwojny wymiennik palet w MEGA 20VAPC

jest przeznaczony do seryjnych produkciji. —

Imadto centralne: obréobka 5-stronna.

Prawe imadto: obrébka koncowa.
Napedzany serwonapedem wymiennik palet

zmienia palete w 8,5 sekundy. Dzieki funkcji
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odzyskiwania APC w interfejsie HMI operator e | [THEH 40°~-120°
moze z tatwoscig przeprowadzi¢ konserwacije. II FJ 1. > R
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* Stot o srednicy 300 mm i 350 mm
dla MEGA 30 VT.

* Stot o Srednicy 500 mm

Zaciski pneumatyczne dla TERA 50VT.




USUWANIE MATERIALU:
780 cm3/min

OBCIAZENIE WRZECIONA:
87%

USUWANIE MATERIALU:
368 cm?3/min

OBCIAZENIE WRZECIONA:
47%
USUWANIE MATERIALU:

866 cm3:/min

OBCIAZENIE WRZECIONA:
87%

OBCIAZENIE WRZECIONA:
46%

TEST FABRYCZNY

Standardowe testy fabryczne Micro Dynamics dla

wszystkich modeli obejmujg test frezowania po okregu,

diamencie, kwadracie, a takze test wiercenia,
gwintowania i ciezkiego frezowania w oparciu

0 ponizsze parametry:

B Narzedzie: 50 mm Frez wykanczajacy

B Materiat: Stal 1050

B Szerokos¢ skrawania: 22 mm

B Gtebokos¢: 7 mm

B Posuw: 1.400 mm/min

B Predkos¢ wrzeciona: 1.100 obr/min

B Obcigzenie: 40%

® Narzedzie: 63 mm Frezowanie zgrubne

B Materiat: Stal 1050

B Skrawanie: 50 mm x 6 mm
B Posuw: 2.600 mm/min
B Predkos$¢ wrzeciona: 2.200 obr/min

® Narzedzie: 32 mm Frezowanie wykanczaj

B Materiat: Stal 1050

B Skrawanie: 32 mm x 5 mm
B Posuw: 2.300 mm/min
B Predkos$¢ wrzeciona: 3.800 obr/min

® Narzedzie: 49 mm Wiercenie

B Materiat: Stal 1050

B Srednica wiercenia: 45 mm
B Gtebokos¢ wiercenia: 35 mm

B Posuw: 550 mm/min

B Predkos¢ wrzeciona: 2.400 obr/min

® Narzedzie: 33 X 3 mm Gwintowanie

B Materiat: Stal 1050
B Posuw: 348 mm/min

B Predkos¢ wrzeciona: 128 obr/min

Parametry skr
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Np. Kompensacja laserowa osi X ponizej 5 mikronow.

PRECYZJA

5.0 pm/div

ar = na am =

e i—

Np. Kompensacja laserowa osi X ponizej 5 mikronow.
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Odbiér geometryczny kazdej maszyny przed wysytka

wykonuje sie z predkoscig 2 m/min z maksymalng

tolerancjg ponizej 5 mikronow.

B Test Ball Bar osi XY, XZ oraz YZ przy predkosci

2m/min ponizej 5 mikronoéw.

B Kompensacja laserowa osi X, Y i Z ponizej

5 mikronow.

B Kompensacja laserowa czwartej i pigtej osi ponizej

10 sekund kgtowych.

16% Odchytka prostopadtosci

6,3 pm/m

16% Luz zwrotny X

«-0,3 pm

+ 0,9 um
13% Odchytka nawrotu X

«-0,8 pm

+-0,4 pm
12% Odchytka okresowa Y

4 0,8pum

¥ 0,7 um
10% Luz poprzeczny X

<« 0,8 um

» 0,4 um
Odchytka okragtosci 2,7 um
Pomiar liniowy X VDI 3441
Nazwa Warto$é (pm)
Maksymalny btad nawrotu (U max) 0,2

Maksymalny rozrzut pozycji (Ps max) 0,8
Ogodlne odchylenie pozycjonowania (P) 1,4

Odchylenie pozycji (Pa) 0,5

Btad nawrotu 0,1

Rozrzut (Ps mean) 0,5

Pomiar katowy G VDI 3441

Nazwa Wartosé (Sekundy katowe)
Maksymalny btad nawrotu (U max) 3,1

Maksymalny rozrzut pozycji (Ps max) 2,1
Ogolne odchylenie pozycjonowania (P) 5,9

Odchylenie pozycji (Pa)
Btad nawrotu
Rozrzut (Ps mean)

Np. Kompensacja laserowa piagtej osi ponizej 10 sekund katowych.

2,7
1,5
1,5
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MEGA 40V

MEGA 30V

WYMIARY MASZYNY

Jednostka: mm WYMIARY MASZYNY

Jednostka: mm

1750
Zakres otwarcia drzwi 2400

Wysokos$¢ transportowa 2 290

Max. rzeczywista wysokos¢ 2 823

670

¢

WICRD
DYRAKICS

Wysokos¢ transportowa 2 290

Max. rzeczywista wysokos$¢ 2 823

Zakres otwarcia drzwi

MEGA

40V

WICRO

DYRAMDCS

2245 2120 2293 2766
7 + Pozycja zerowa 550 Z+ Pozycja zerowa
O
ﬁ '. :
=N

N N

8o 525 8o 535

N — — N — —

S b ()

3 3

N N

LY
N 18 H8 S < N 18 H8 8 o
\ !
‘:’ 30 250 10 |30 240 10
Zakres osi Y Zakres osi Y
500 510 25 500 510 15
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Jednostka: mm

WYMIARY MASZYNY

Jednostka: mm

WYMIARY MASZYNY
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TERA 40V TERA 50V

WYMIARY MASZYNY

Jednostka: mm WYMIARY MASZYNY Jednostka: mm
2400
2 950
Zakres otwarcia drzwi . .
2 200 1080 Zakres otwarcia drzwi
1360

| | ] | i | I | i
"’MI[RB MICRO
i DYNAMICS - el DYNAMICS
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Max. rzeczywista wysoko$c¢ 3 061

Max. rzeczywista wysokos$¢ 2 953

Wysokos$¢ transportowa 2 395
Wysokos$¢ transportowa 2 395

2749 2941 2 460

3293 3593

7+ Pozycja zerowa 733,5

733,5
7+ Pozycja zerowa

3 N 720,5 N 7205
-~ 7] @
o 7o) | (o] 7o)
33 33
x X
© ]
N -+ - N | -
Vo VoV 3 I | o Lo o Vs L A o S T
o o
S e
18 H8 5 | 18 H8 5 |
-l Zakres osi Y 1 Zakres osi Y
700 710 15,5 700 710 15,5
[ 1s0 30




TERA 60V

WYMIARY MASZYNY

Wysoko$¢ transportowa 2 395

Z+

Pozycja zerowa

Max. rzeczywista wysokos$c¢ 2 953
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TERA 50VT

WYMIARY MASZYNY

Max. rzeczywista wysokos$¢ 3 073

Wysokos$¢ transportowa 2 395
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7+ Pozycja zerowa
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WYPOSAZENIE

SERIA / MODEL

Elektrowrzeciono 15.000 obr/min
Elektrowrzeciono 18.000 obr/min
Elektrowrzeciono 20.000 obr/min
Kompensacja termiczna DYPEC®

Sruby kulowe — kompensacja btedu skoku DYPEC®
Pojemnos¢ magazynu narzedzi - 30
Pojemnos¢ magazynu narzedzi - 40

15" ekran dotykowy

Panel operatora Micro Dynamics®

Petna obudowa na widry

Transporter wiérow — typ zgrzebtowy
Transporter wiéréw — typ tancuchowy

Tylni podwyzszony transporter wiorow*
Podwojny sruba slimakowa na widry
Przygotowanie CTS (bez ztgcza obrotowego)
20-Bar (290 psi) / 40-Bar (580 psi) / 70-Bar (1.000 psi) CTS
Metalowy pierscien chtodzacy

Panel magazynu ATC

Oswietlenie LED magazynu narzedzi
Automatyczne wytgczanie zasilania

Drzwi bezpieczenstwa

Okno do podgladu przestrzeni obrébczej
Pakiet zgodnosci CE

Liniaty osi X/Y/Z (Fagor/Heindenhain)

Liniaty osi A/C (Fagor/Heindenhain)
Automatyczne drzwi (pneumatyczne/serwonaped)
Czujnik pomiaru narzedzia/detalu
Podwyzszona kolumna*

Dyskowy separator oleju

Okablowanie czwartej osi

Srednica stotu 300 mm / 350 mm

Srednica stotu 500 mm

8 kodéw M (M20 ~ M27)

Dodatkowe 8 kodéw M (M130 ~ M137)
Odcigg mgty olejowej

Transformator

Instrukcje/zestaw narzedzi/zestaw do instalacji
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SPECYFIKACJA

ELEMENT MEGA 30V MEGA 40V MEGA 20VAPC | MEGA 30VT | TERA 40V | TERA 50V | TERA G0V | TERA 50VT
0s X mm 760 1020 600 780 1020 1270 1524 970
0osY mm 510 510 510 510 710 710 710 650 / 710 (90°)
0s$7 mm 510 510 510 439 635 635 635 500

PRZEJAZD Os A (0$ przechytu) stopnie N/A 40° ~ -120° N/A 40° ~ -120°
0s C (08 obrotowa) stopnie N/A 360° N/A 360°
QOdlleglosé korcowki wrzeciona do osi stolul -~ mm 100 ~ 610 \ 100 ~ 610 \ 90 ~ 600 50 ~ 489 100 ~ 735 100 ~ 735 100 ~ 735 50 ~ 500
QOdleglos¢ osi wrzeciona do kolumny wrzecionsl  mm 550 733 733 733 733
Rozmiar stotu mm 860 x 500 ‘ 1120 x 500 ‘ 560 x 400 2220 (500 x 300) 1120 x 700 1420 x 700 1674 x 700 2320 (720 x 400)

STOL Indeksowanie stotu stopnie N/A 0,001° N/A 0,001°
Max. Obcigzenie stotu kg 800 1000 200 x 2 150 (0°~45°) / 85 (45°~90°) 1500 1 500 2 000 200 (0°~45°) / 150 (45°~90°)
Wysokos¢ stotu (od podtoza)|  mm 840 840 950 1108 900 900 900 1205
Stozek wrzeciona #40
Srednica wewnetrzna fozysk | mm 270

WRZECIONO Max. moment obrotowy Nm 141
Predkos¢ wrzeciona obr/min 50 ~ 15 000 (Opt. 20 000)

Max. predkos¢ gwintowania| obr/min 6 000
Szybki przesuw - 0$ X m/min 52 52 52 48 52 52 52 48
Szybki przesuw - 08 'Y m/min 52 52 52 48 52 52 52 48

POSUW Szybki przesuw - 0$ Z m/min 48 48 48 48 48 48 48 48
Szybki przesuw - 0§ A obr/min N/A 25 N/A 33
Szybki przesuw - 0§ C obr/min N/A 33 N/A 66
Szybkos¢ skrawania m/min 0~ 20
Pojemno$¢ magazynu 30 40 30 40
Wybor narzedzia Bi-Direction / Random

MAGAZYN [rzonek narzedzia BT40 / BBT40 / CAT40 / DIN4O
Sruba zaciggowa BT40 / BBT40 / CAT40 / DIN4O

NARZEDZI ., <eqnica x diugost narzedzial  mm 075 x 240 075 x 300 075 x 250 075 x 300
Bez sgsiedniego narzedzia mm 2150
Max. waga narzedzia kg 7
Pobdr mocy (220V/3fazy) KVA 30 | 40
Zasilanie pneumatyczne | L/min (ANR) 300 (0,6MPa)

Silnik pompy chtodzenia kW 1,1
Silnik pompy spiukujacej | kW 0,75 | 1,1
Silnik pompy CTS (opcja) kW 3
OPCJE Pojemno$¢ zbiornika chtodziwa L 250 300 300 300 350 400 400 400
3 Wymiary podstawy (Sz. X Dt.)|  mm 2 389 x 2.245 3039 x 2293 2561 x20972 3039 x 2 293 3293 x2 749 3593 x 2 460 4 393 x 2 460 3 693 x 2 460

0GOLNE  \yysok0s¢ maszyny (W) mm 2823 2 823 2 921 2975 3061 2 953 2 953 3073
Wymiary transportowe (Sz. XDL XW)]  mm |2 750 x 2 300 x 2 550 | 3 300 x 2 310 x 2 550 | 3200 x 2 200x 2550 |3 300x2 310x2550| 3300x2310x2550[3900x2310x2550|4250x2310x2550|4050x2450x2550
Waga netto maszyny kg 4 520 5620 6 460 6 070 7 200 7 500 8 000 8.200
Waga brutto maszyny kg 4710 5 850 6 780 6 300 7 600 7 900 8 400 8 600
Doktadno$¢ pozycjonowaniaj| mm 0,005 (VDI 3441)

Doktadnos$¢ powtarzalnosci mm 0,003
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