EMGOgroup

Designed for your profit

bedeutet:

[ E[M]CONOMY ]

Komplette Losungen - grenzenlose Moglichkeiten.
EMCO MAXXTURN 45

Universal-Drehzentrum fir die Komplettbearbeitung
von Stangen- und Futterteilen



EMCO MAXXTURN 45

Y-Achse

- Hub +40/-30 mm

- 90° im Maschinenaufbau
implementiert

- Breiter Flihrungsabstand

- Stabile und kompakte Bauweise
ohne Einschréankungen

EMC o

Arbeitsraum

- Viel Freiraum
- Optimaler Spanefluss
- Gut zugénglich

MAXXTURN

Hydraulikeinheit

- Ergonomische Bedienung
- Automatische Druckschaltung - Justierung
- Optimaler Uberblick

Kompaktes Maschinendesign
- Sorgt fiir geringen Platzbedarf
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Maschine mit optionaler Ausstattung

Die EMCO MAXXTURN 45. Die perfekte Lésung fur die wirtschaftliche Komplettbearbeitung von der Stange. Ausgestattet mit
Gegenspindel, angetriebenen Werkzeugen, einer hochgenauen C-Achse und sehr schnellen Eilgdngen bietet die MAXXTURN
45 alles, was der Kunde braucht, um komplexe Dreh-Frasteile gut und gunstig herzustellen. Highlight ist die sehr steife Y-Achse
mit groBem Verfahrweg - fir nahezu unbegrenzte Bearbeitungsmaoglichkeiten bei héchster Prazision. Die MAXXTURN 45 gibt es

mit Siemens- oder Fanuc-Steuerung.
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Steuerung

- Ergonomisch angeordnet

- Siemens oder Fanuc inkl.
ShopTurn bzw. Manual Guide i

- LCD-Farbmonitor

- Optional mit Teleservice, Ethernet-
Anbindung und PC-Tastatur

Ablage

- Ausschwenkbar
- Ausreichend Platz fir Messmittel
und Bedienwerkzeuge

Maschinenverkleidung

- Umfassender Schutz vor Spaneflug

- 100% kiihimitteldicht

- GroBes Tursicherheitsglas

- Freie Sicht in den Arbeitsraum

- Eingebaute Tasten vereinfachen das
Bedienen der Maschine

[Werkstiicke]
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Verteilerstlick
(Messing)

Nockenwelle
(Messing)

Exzenterscheibe
(Aluminium)

Steckhiilse
(Stahl)



[Technik]

Werkzeugtrager. 12-fach-VDI-25-Radialrevolver mit
Ein-Motoren-Technik. Ein Servomotor treibt die ange-
triebenen Werkzeuge und die Schwenkbewegung.
Kein Abheben, durchschaltend mit Richtungslogik.
Jede Station kann angetriebene Werkzeughalter mit
Kupplung DIN 5480 aufnehmen.

Reitstock. Bei der MAXXTURN 45 mit Reitstock
wird dieser auf die Rollenfihrungsbahn aufgebaut
und kann Uber eine Lange von 510 mm automatisch
verfahren werden. Der Rollkérper wird direkt in den
Reitstockkorper eingesetzt und kann mittels eines
Abdrickkeils ausgebaut werden.

Highlights

B Hochste Thermostabilitat

B Hochste Bearbeitungsgenauigkeit

B Hohe Eilganggeschwindigkeiten

H Sehr stabile Y-Achse mit groBem Verfahrweg
B Hochgenaue C-Achse

B Angetriebene Werkzeuge

B Sehr kompaktes Maschinenlayout

B Modernste Steuerungstechnik von Siemens oder Fanuc

H Einfaches, dialoggestiitztes Programmieren
M Made in the Heart of Europe

Hauptspindel. Die Hauptspindellagerung in groB
dimensionierten Prézisionslagern ermdglicht einen
besonders weiten Drehzahlbereich, verbunden mit
extrem guten Rundlaufeigenschaften. Ein symme-
trisch aufgebauter Spindelstock mit angebrachten
Kuhlrippen sorgt flr optimale Thermostabilitat.

Gegenspindel und Teilefanger. Die Gegenspindel
inkludiert einen hublberwachten Teile-AusstoBer, der
mit Kihimittel durchflutet wird. Er st6Bt die Teile auto-
matisch in den Teilefanger, der die Teile wiederum
aus der Maschine transportiert und in einen Behalter
oder auf ein Stauband ablegt.

Y-Achse. Die Y-Achse ist im Grundmaschinenaufbau integriert und 90° zur X-Achse angestellt. Extrem
kurze Auskraglangen bilden die Basis fur solide Dreh- und Bohroperationen sowie fur storkonturfreie

Frasoperationen.

Versionen EMCO MAXXTURN 45

MT 45 MY mit Reitstock, Y- und C-Achse und angetr. Werkzeugen

MT 45 S mit Gegenspindel

MT 45 SM mit Gegenspindel, 2x C-Achse und angetr. Werkzeugen

MT 45 SMY mit Gegenspindel, Y-Achse, 2x C-Achse und angetr. Werkzeugen




Leistung
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Motorkennlinien Hauptspindel Motorkennlinien Gegenspindel Motorkennlinien Werkzeugwender
angetriebene Werkzeuge

[Werkzeugrevolver]

[Hauptspindel]

- Hohe Antriebsleistung

- VDI-Schnellwechselsystem

- 12 angetriebene Werkzeugstationen

- Kein Ausrichten der Werkzeughalter

- An beiden Spindeln verwendbar

- Mit Override regelbare
Schwenkgeschwindigkeit

- Kompakter, thermostabiler Aufbau
- GroBer Drehzahlbereich

- Spindelanschluss KK5

- Stangendurchlass @ 45 mm (51)

[Gegenspindel]
[Maschinenbett] - GroBer Drehzahlbereich
- C-Achse
- Extrem steife Stahl-SchweiB- - Spindelklemmung
Konstruktion

- Spindelanschluss KK4
- Kompakte Bauweise

- Héchste Thermostabilitat
- Gefllt mit Schwingungsabsorber

- - [ Maschinenstander]
[Rollenfiihrungen] ﬁ - Thermisch abgekoppelt

-
- In allen Linearachsen A vom Maschinenbett
- Vorgespannt " - GroBer und einfach zu
- Spielfrei in alle Kraftrichtungen reinigender KihImittelbehalter
- Hohe Eilganggeschwindigkeit - Kein Nivellieren notwendig
- VerschleiBfrei - 100% dicht gegen KiihImittelaustritt
- Minimaler Schmierbedarf

Austellplan
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Individuelle
Automation
mit dem EMCO-

Schwenklader

Lésungen nach MaB. Fur vorgeformte Rohteile und fiir Teile,
deren Durchmesser gréBer sind als der Spindeldurchlass, bie-
ten wir einen integrierten Schwenklader zur vollautomatischen
Be- und Entladung an. Dieser wurde zusammen mit der Maschine
als harmonische Einheit konzipiert. Die Ansteuerung erfolgt tiber
die Maschinensteuerung. Fur die Produktion von Werksticken
von der Stange gibt es einen Kurzstangenlader sowie einen
3-Meter-Stangenlader.

Rohteilzufiihrsysteme
Rohteilspezifische Zufiihrsysteme ermdéglichen die orientierte Beladung von vorgeformten Werkstlicken in die Hauptspindel
und damit einen mannarmen Betrieb in der Produktion.

Taktférderband fur die orientierte Rohteilzufihrung Mehrbahnige Zuflhrrinne flr rotationssymmetrische Taktférderband mit Prismenauflagen fir unterschied-
mit groBem Teilevorlauf Rohteile; die Rohteillange bestimmt die Anzahl der lich vorgeformte Wellenteile
Zufuhrrinnen

Individualisierung:
Es stehen vielfaltige Greifer- und Handlingsysteme zur Verfigung.
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2-Fingergreifer mit 180°-Drehmodul 2-Finger-Kniehebelgreifer Parallelgreifer mit 180°-Drehmodul
fur die Beladung von vertikal fur die Beladung von furr die Beladung von Wellenteilen

zugefiihrten Rohteilen Wellenteilen (1. und 2. Aufspannung)



EMCO TOP LOAD 8-42

Kurz und gut

Um dem immer gréBer werdenden Druck in Bezug auf Maschinenaufstellflachen gerecht
zu werden, hat EMCO den kompaktesten am Markt erhaltlichen Kurzlader entwickelt: den
EMCO LM800.

Fertigteileband
Mit dem Teilefanger werden die Fertigteile auf ein Stauband abgelegt. Ein Takten des
Bandes verhindert, dass die zum Teil sehr komplexen Teile aufeinander fallen.

Entladung durch die Gegenspindel

Lange und schlanke Werkstticke kénnen durch die Gegenspindel aus der Maschine trans-
portiert werden. Die Ablage der langen Teile kann auf unterschiedliche Weise geschehen.
Die Fertigteile kénnen einfach auf einer schragen Flache abrollen oder mittels Taktband
seitlich magaziniert werden.

EMCO-Werkzeugbruchiiberwachung

Die Werkzeugbruchiberwachung erfolgt durch Auswertung der Auslastung der einzelnen
Achsantriebsmotoren. Zu hohe Belastungen lassen Werkzeugverschlei oder Werkzeug-
bruch erkennen, zu geringe Belastungen ein fehlendes Werkzeug.

Bandfilteranlage mit Hochdruckktihimittelpumpen
Bei Bedarf kann optional ein Kuhimitteldruck von 25/40/60/80 bar realisiert werden. Dieser
ermoglicht den optimalen Einsatz von kihimitteldurchfluteten Bohr- bzw. Fraswerkzeugen.




Bei der Abstimmung der Komponen-
ten legen wir groBen Wert auf hohe
Stabilitat, gutes Dampfungsverhalten
sowie thermoneutralen Aufbau. Die
hohe Stabilitat wird durch einen kurzen
Kraftfluss erzeugt, die thermische Sta-
bilitdt durch Symmetrie und die Damp-
fung durch die Wahl der Materialien
und Schnittstellen.
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www.emco-magdeburg.de

Prazises und sicheres Spannen der
Werkstlcke garantieren hydraulisch
betéatigte Spannzylinder und Spannfut-
ter. Die Hub-Uberwachung wird mittels
programmierbarer Sensoren realisiert.
Zeitraubendes Verstellen von berth-
rungslosen Endschaltern entfallt.

www.roehm.biz

Kompakte Abmessungen, gerausch-
armer Betrieb und hohe Energieef-
fizienz gehoren zu den Vorteilen der
von EMCO verwendeten Hydraulik-
Aggregate. Nachgefihrte Druckschal-
ter ersparen aufwandiges, manuelles
Justieren der Dricke.

www.hawe.de

Die Gestaltung und Fertigung von
Spindelstdcken gehort zu den Kern-
kompetenzen von EMCO. Beim Engi-
neering liegt der Fokus auf Prazision,
Robustheit, hoher Steifigkeit, prazi-
sem Rundlauf und langer Lebens-
dauer.

Schnell schaltende Revolver mit regel-
barer Schwenkgeschwindigkeit und
Frasantrieb gehoren heute zum Stand
der Technik. Der spielfreie Frasantrieb
ermdglicht nicht nur das Frasen und
Bohren sondern auch Gewindeschnei-
den ohne Ausgleichsfutter, Abwalzfra-
sen und Mehrkantdrehen.

Innovative und ausgereifte Werkzeug-
haltersysteme bilden die Grundlage
far die wirtschaftliche Zerspanung.
Hohe Wechselgenauigkeit und Sta-
bilitdt sorgen flr kurze Rust- und Zy-
kluszeiten.

www.emco-magdeburg.de

Hoch prazise und gro3 dimensionierte
Fuhrungsschienen sowie Kugelgewin-
detriebe mit optimaler Vorspannung
bieten die Grundlage bei der Zerspa-
nung von Préazisionsteilen.

www.boschrexroth.com

www.sauter-feinmechanik.com

Scharnierbandférderer sind  flexibel
einsetzbar und sorgen fur eine sichere
Ausbringung der Spane. Eine Uberla-
stkupplung mit Uberwachung verhin-
dert Beschadigungen bei unsachge-
maBer Verwendung.

www.knollmb.de

www.wto.de

Wartungsarme  Eintauchpumpen flr
Dricke bis 25 bar und Férderstrome
bis 1500 I/min bieten optimale Bedin-
gungen fur die Zerspanung und stel-
len einen zuverlassigen Spanetrans-
port sicher.

i

www.grundfos.at
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DeS|gned for EffMency

Der verantwortungsBewusste Umgang

Rohstoffen und Energieformen. Dabei werden die Ei gen parallel in

1. Reduzierung des Grundverbrauchs der Werkzeugmaschine d- § ‘
Aggregate werden nach Bedarf zu- und abgesch die allierten
Anschlussle
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Kinetische Energie wird in elektrische Energie umge-
wandelt und in das Netz zurlickgespeist.
Einsparung bis zu 10%

w

Auf Grund des sogenannten Speicherlade-Betriebes
lauft die Pumpe nur bei Bedarf. Ist der Druckspeicher
gefllt, schaltet die Pumpe auf Umlaufbetrieb.
Einsparung bis zu 90%

AuBerst geringe Reibungsverluste auf Grund der

Rollreibung. Hohe Dynamik bei gleichzeitig minimalem
Schmiermittelverbrauch.

Einsparung bis zu 50%

K10

Mit Hilfe der FEM-Analyse werden relevante Bauteile
in Bezug auf Steifigkeit, bei gleichzeitiger Gewichts-
reduktion, optimiert.

Einsparung bis zu 10%

Hohe Wirtschaftlichkeit garantiert der Einsatz von
energie-effizienten Motoren (IE2) im Bereich der
Kihimittelaufbereitung.

Einsparung bis zu 10%

Programmierbare Pausenzeiten ermdglichen einen
optimalen Einsatz des Spaneférderers abhangig vom
Zerspanungsprozess.

Einsparung bis zu 95%

Verbrauchsreduzierung durch automatische Abschal- Einfach zu bedienende Eingabemaske zum Aktivieren
tung von Hilfsaggregaten sowie Maschinenraum- und der Maschine erméglicht durch ausgereifte Simulati- der einzelnen Energiesparfunktionen.
Bildschirmbeleuchtung nach definierter Betatigungs- ons- und Programmiersoftware. Einsparung bis zu 70%

pause am Bedienpanel. Einsparung bis zu 50% Einsparung bis zu 85%

Erhebliche Verklrzung der Rust- und Einfahrzeiten an
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[Technische Daten]

EMCO MAXXTURN 45

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser Uber Bett 430 mm
Umlaufdurchmesser Uber Planschlitten 300 mm
Abstand Hauptspindel — Gegenspindel 720 mm
Max. Drehdurchmesser 300 mm
Max. Teilelange 480 mm
Max. Stangendurchmesser (optional) @ 45 (51) mm

Verfahrbereich
Schlittenverfahrwege in X/ Z
Schlittenverfahrweg in Y
Hauptspindel
Drehzahlbereich

160 /510 mm
+40/-30 mm

0 - 6300 (5000) U/min

Drehmoment an der Spindel (optional) 78 (100) Nm
Spindelanschluss DIN 55026 KK 5
Spindellager (Innendurchmesser) 80 mm
Spindelbohrung 53 mm
Drehzahlbereich 0 - 6300 U/min
Drehmoment an der Spindel (Siemens / Fanuc) 42 /43 Nm
Spindelanschluss DIN 55026 KK 4
Spindellager (Innendurchmesser) 70 mm

C-Achsen

DE4560 - 06/16 - Technische Anderungen vorbehalten. Keine Haftung fur Druck- und Satzfehler.

Auflésung der Rundachse 0,001°
Eilganggeschwindigkeit 1000 U/min
Spindelindexierung (Scheibenbremse) 0,01°

Reitstock Verfahrweg 510 mm
Max. Anpresskraft 6000 N

Max. Verfahrgeschwindigkeit ca. 20 m/min
Innenkonus zur Aufnahme des Rollkérners MK 4

Antriebsleistung
Hauptspindel
Gegenspindel (Siemens / Fanuc)

13 kW
10/7,5 kKW

EMCO GmbH
Salzburger Str. 80 - 5400 Hallein-Taxach - Austria
Telefon +43 6245 891-0 - Fax +43 6245 86965 - info@emco.at

EMGOgroup

Designed for your profit

Werkzeugwender

Anzahl der Werkzeugpositionen 12
Aufnahmeschaft nach VDI (DIN 69880) VDI 25
Werkzeugquerschnitt flr Vierkantwerkzeuge 16 x 16 mm
Schaftdurchmesser fur Bohrstangen 25 mm
Revolverschaltzeit 0,2 sek

Angetriebene Werkzeuge

Drehzahlbereich 0 - 6000 U/min
Max. Drehmoment 16 Nm

Max. Leistung 4 kW

Anzahl der angetriebenen Werkzeuge 12

Vorschubantriebe

Eilganggeschwindigkeit X /Y / Z 24 /10 /30 m/min
Vorschubkraft in der X / Y-Achse 4000 / 4000 N

Vorschubkraft in den Z-Achsen 6000 N
Beschleunigungszeit von 0 auf Eilgang X / Z 0,1 sek
Positionsstreubreite nach VDI 3441 in X/Y/Z  3/3/3um

Kuhlmitteleinrichtung

Behaltervolumen 250 Liter
Pumpenleistung 0,57 (2,2) kW
Fordermenge bei 3,5 bar / 1 bar 15/ 65 I/min
Fordermenge bei 10 bar / 5 bar (optional) 5 /50 I/min

Leistungsaufnahme

Anschlusswert 25 kVA
Druckluftanschluss 6 bar

Hohe der Drehachse Uber Flur 1100 mm

Hohe der Maschine 1958 mm
Aufstellflache der Maschine B x T 2575 x 1790 mm
Gesamtgewicht 4000 kg
Sicherheitseinrichtungen gem. CE

TUVY

AUSTRIA

www.emco-world.com




