TMH-500

Horizontalni obrabéci centrum

Urceno pro univerzalni obrabéni

Volitelné otacky v rozsahu 3.500 — 6.000 ot/min
Ergonomicky design a komfortni obsluha

Rychla vyména néstroje

Plvodni japonsky koncept Hitachi Seiki

Pracovni stal (prameér) 500 mm
Max. zatizeni stolu 700 kg
Vyska stolu od podlahy 1185 mm
Max. rozméry obrobku (prlimér x vyska) 700 x 700 mm

Automaticky index stolu

1° (opce 0.001°)

Vzdalenost osy vietene od upinaci plochy

stolu

140-740 mm

Vzdalenost konce vietene od osy stolu

70-670 mm

KuZel ve vietenu

7/24, kuzel 50 (opce kuzel 40)

Otacky vietene

3500 (opce 6000) ot/min

Pojezdy v ose X/Y/Z

710/600/600 mm

Rychloposuv v ose X/Y/Z

48/48/48 m/min

Pracovni posuv

1-10000 mm/min

Zasobnik nastroju - kapacita 24, BT50

Max. primér nastroje 110 mm
rI:/zléle:t(.ropjrel‘]mér ndstroje - bez vedlejsiho 200 mm

Max. délka nastroje 350 mm

Max. hmotnost nastroje 7 kg
Vfetenovy motor 11/15 kW
Rozméry stroje (D x S x V) 3645x2000x3120 mm
Hmotnost stroje 9500 kg




Tongtai & CZ MOOS TRADING s.r.o.

prekracujeme bézné standardy presnosti a sluzeb

Pojezdy
X/Y/Z 710/600/600 mm

Rychloposuv
X/Y/Z 48/48/48 m/min

Vieteno

3500/ 6.000 ot/min
11/15kw

Pohon pres femen
Kuzel velikosti 50
Chlazeni stfredem (opce)

Vykonova charakteristika
3.500 ot/min bez stfedového chlazeni
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Tongtai & CZ MOOS TRADING s.r.o.

prekracujeme bézné standardy presnosti a sluzeb

Pracovni stQl

@500 mm B osa 0,001° ( opce 1°)

4+4 vstupni a vystupni hydraulické rozvody

1 otvor pro vzduch

Dostupné s hydraulickym upinacim zafizenim

Moznost instalace 4-té/ 5-té osy — rotacni a sklopny stal

Exceletni vykon pfi obrabéni

Celni s Vrtak
fréza Stopkova fréza 330 HSS

Zéavitovani HSS

Kompaktni rozméry vhodné pro sériovou vyrobu
3 stroje v pracovni lince, jedna osoba pro obsluhu stroje
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Stroj v redlném poutiti - rychlost operaci

Reznd kapacita 300 415 $40x 0,3 mm M36xP4
(cc/min) - ocel
Reznd kapacita 1160 1152 - )

(cc/min) - hlinik

Rychloposuv 36 m/min
Pracovni posuv 10 m/min
Vyména nastroj N-N/ R-R 2/ 5,4 sec
Rozbéh vietena 0 na Max. 2,3 sec
Orientace vietena 0,2 sec
Index stolu pfi maximalnim zatizeni 1,4 sec
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Standardni provedeni stroje a pfislusenstvi:
- R.s. Fanuc 0i-TD manual Guide i

- Pracovni stal s délenim 0,001°

- Otacky vietene 3.500 ot/min

- KuzZel ve vietenu BT 50

- Zasobnik na 24 nastrojll + automaticka vyména
- Systém chlazeni obrobku — vnéjsi tryska

- Oplach pracovni prostoru

- Primé zavitovani

- Rucéni kole¢ko

- Linearni vodici plochy v ose X/Y/Z

- Presné kulickové Srouby ve vSech osach

- Dopravnik tfisek + nadoba na t¥isky

Ukony a sluzby provedené v cené dodavky:

- Doprava stroje do aredlu kupujiciho

- Ustaveni a instalace stroje na pfipraveny zaklad
- Zaskoleni pracovnikl s obsluhou stroje

- Zaruka na kompletni stroj 24 mésict

Volitelné pfislusenstvi:

- Jiny Fidici systém

- Otéacky vietene 6.000 ot/min

- Chlazeni stfredem vietene 20/35/70 Bar
- Kuzel ve vietenu BBT 50/CAT 50/HSK-A100
- Zasobnik na 30 nastroju

- Automatické ovladani dvefi

- 4/5 osa — otocény a sklopny st

- Nastrojova a obrobkova sonda

- 0Odsavani mlhoviny

- Odlucovac oleje

- Hydraulické upinani obrobku 70/200 Bar
- Klimatizace el. skfiné

- Chlazeni vietene

Rozméry stroje
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