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CNC VYSOKORYCHLOSTNI CENTRA
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Obrabéci stroje a nastroje



Brother-CNC vysokorychlostni obrabéci centra

Technologie zajistujici nejvyssi produktivitu

Vysokorychlostni centra dosahuiji kratkych rozbéhu, brzdéni a vysoké produktivity
pouzitim mechanizmui s nizkym setrvaénym momentem vychazejicim z kuzelu
nastroje 30 a nasazenim originalniho ridiciho systému Brother.




Nejrychlejsi synchronni zavitovani na svété

Rezani zavitu M20x2,5 feznou rychlosti 377 m/min (svetovy rekord)

Synchronni zavitovani — funkce sychronizujici otacky

motoru vietena a posuv v ose Z zvysila efektivnost d D r""";-.
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Mimoradné frézovaci schopnosti

Vysokorychlostni a vysoce presné frézovani hlavou o priméru 125 mm
méni zazité predstavy nasazeni strojl s kuzelem #30.

Nové technologické moznosti

Integrace procesu soustruzeni. Moznost
vysokorychlostniho polohovani obrobku v 5 osach.




QT stal

Brother nabizi dvé provedeni strojil - s pojezdnym stojanem a s kfizovym stolem.
Stroje s pojezdnym stojanem jsou vybaveny originalnim rychlootoénym stolem

QT (2 paletovy vymeénik).

“QT stdl”znamena quick turn, tedy rychlootocny stul.
Jedna se o 2 paletovy vyménik pohanény stfidavym
elektromotorem otacejici stolem pres hypoidni
pfevodovku. Otocenim o 180° se provede vyména
obrobeného dilu za polotovar upnuty v nakladaci poloze v
pribéhu obrabéni.V podstaté neprerusovanym obrabénim
je dosazeno zvySeni produktivity a snizeni nakladd.

Pri obrabéni na stroji bez QT stolu je nutné zapocitat do celkového ¢asu obrabéni i neproduktivni

casy, jako jsou otvirani dvefi, odepnuti hotového dilu, jeho vyjmuti, oplach pfipravku, zaloZzeni nového

polotovaru, jeho upnuti, zavieni dvefi a spusténi cyklu. QT stll umoznuje vykonat veskeré vyse uvedené

ukony, i kdyz stroj pracuje.

Celkovy ¢as obrabéni: 118 s/ks

(stroj s pojezdnym stojanem: 133 s/ks)

Zkraceni o vice nez 10%

Priklad obrabéni

Velikost obrobku: D150 x 50 mm

Popis obrabéni: Obrédbéni z jedné strany
6 valcovych otvort (230 x 50 mm)
Hrubovani a dokonceni otvor(i
1x otvor pro loZisko (230 x 120 mm)
Dokonceni otvoru pro lozisko

Pripravek: Plochy upinaci pfipravek na QT stole
(4 ks upnuty)

Priklad upinaciho pfipravku (R450X2
umisténého na pridavném rotacnim stole.
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Priklady obrobku
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Pro pokryti veSkerych pozadavku zékaznika jsou k dispozici stroje:

- JEDNOPALETOVE S KRiZOVYM STOLEM
- DVOUPALETOVE S POJEZDNYM STOJANEM
- 50SE S MOZNOSTi SOUSTRUZENI
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Stroje s pojezdnym stojanem

Kompaktni & vysoce produktivni stroj s paletovym vyménikem

R450X2

m Vysoka produktivita
Stroj dosahuje vynikajici produktivity eliminaci ztratovych ¢ast pfi vyméné obrobkud diky
paletovému vyméniku. Novy zasobnik nastroju a zvétSeny manipula¢ni prostor vyrazné zlepsuje
prozsah pouzitelnosti stroje.

= QT stul

Unikatni fe3eni dvoupaletové vymény charakteristické vysokou rychlosti a spolehlivosti.

= Ridici systém C00
Nova generace osvédceného fidiciho systému piinasi zvyseni komfortu obsluhy spolec¢né s
novymi funkcemi.

BEEANARENN

10~10,000 X:450 Y:320 0.4-0.6MPa
16~16,000 Z:305

Rozsah nasazeni

Vrtani Primér nastroje mm Zavitovani Primér néstroje mm Frézovani Odebrany materidl cm*/min:
X posuv mm/ot X posuv mm Sitka mm X hloubka mm
X posuv mm/min
R450X2 Dural D32x0.2 D24x0.2 D40x0.2, D30x0.7 M27x3.0 M22x2.5 M39x4.0 960:100%3.2x3000 | 660:100x2.2x3000 1700:100%5.7x3000
Litina D28x0.15 D22x0.15 D34x0.15, D26x0.4 M24x3.0 M18x2.5 M33x3.5 128:40%5.6x573 73:40x3.2x573 128:40%5.6x573
ocel D25%0.1 D18x0.1 D30x0.15, D26x0.25 M16x2.0 M14x2.0 M27x3.0 81:40x4.2x484 48:40x2.5x484 81:40x4.2x484
Pozn.) Hodnoty jsou skute¢na Brotherem testovana data.
Kompaktni & vysoce produktivni stroj s paletovym vyménikem
m Vysoka produktivita
Stroj dosahuje vynikajici produktivity eliminaci ztratovych ¢ast pfi vyméné obrobkd diky
paletovému vyméniku. Novy zasobnik nastrojd a zvétseny manipula¢ni prostor vyrazné zlepsuje T
prozsah pouzitelnosti stroje.
o
= QT stil |
Unikatni feSeni dvoupaletové vymény charakteristické vysokou rychlosti a spolehlivosti. {
wow . p ki
] Rozsweny pracovni prostor -
Umoznuje pouZzit vice¢etné upinaci pfipravky. Zjednodusuje aplikaci pfidavnych rota¢nich stold. - .
- .=
m Ridici systém C00 :
Nova generace osvédceného fidiciho systému pfinasi zvyseni komfortu obsluhy spole¢né s
novymi funkcemi.
800x400 [ 50 ™fnin
/ @
& o : A
10~10,000 X:650 Y:400 0.4-0.6MPa
16~16,000 Z:305 (435)
Rozsah nasazeni
Vrtani Primér nastroje mm Zavitovani Prdmér nastroje mm Frézovani Odebrany material cm’/min:
X posuv mm/ot X posuv mm Sitka mm X hloubka mm
X posuv mm/min
R650X2 Dural D32x0.2 D24x0.2 D40x0.2, D30x0.7 M27x3.0 M22x2.5 M39x4.0 960:100%3.2x3000 | 660:100x2.2x3000 1700:100%5.7x3000
Litina D28x0.15 D22x0.15 D34x0.15, D26x0.4 M24x3.0 M18x2.5 M33x3.5 128:40x5.6X573 73:40x3.2x573 128:40x5.6X573
ocel D25%0.1 D18x0.1 D30x0.15, D26x0.25 M16x2.0 M14x2.0 M27x3.0 81:40x4.2x484 48:40x2.5x484 81:40x4.2x484

Pozn.) Hodnoty jsou skute¢na Brotherem testovana data.



Nejnovéjsi multifunkéni obrabéci centum s procesné integrovanym obrabénim, kde se soustruzeni i frézova-
ni provadi na jednom stroji, dosahuijici velkého zlepSeni efektivity vyroby pfi obrabéni dilii hromadné vyroby.

M200X3, M300X3

m Narlst parametru cilového obrobku

Kromé standardniho 26-polohového zasobniku nastroju je k dispozici i 40-polohovy.
QT: Vybaven velkym rychlooto¢nym QT stolem schopnym nést velké obrobky nebo
vicenasobné rozmistnéné dily (velikost stolu na kazdé strané: 600x425mm).

m Spickova produktivita
Zkraceni vedlejSich ¢asu vysokymi posuvovymi rychlostmi a velkym zrychlenim (rych-
loposuv: 70m/min). Dalsi funkce, jako jsou rozbéh a brzdéni vietena, rychlost vymény
nastroju, byly rovnéz vylepseny tak, Ze ¢as vymény nastroje ¢ini 2,1sek*1
*1 Cas plati pro vyménu potinajici 16 000 ota¢kami vietena, pres najeti do pozice
vymény ze stfedu stolu a vlastni vyménu ndstroje, az po opétné roztoceni
vietena 16 000ot/min.

m ZvySena spolehlivost

Modifikace tvaru loZze umoznujici snadny odvod tfisek a diisledné oddéleni prostoru
obrabéni od ostatnich uzlu stroje, jako je zasobnik nastroji, pomocna zafizeni,
vyrazné zvysily provozni spolehlivost celého stroje.

= Ridici systém C00
Nova generace osvédceného fidiciho systému pfinasi zvyseni komfortu obsluhy spole¢né s
novymi funkcemi.

M200X3:
izl i adal ! |/
o el 08 =3 1% (R -] Bl O
10~10,000 X:200 Y:440 0.4-0.6MPa
16~16,000 Z:305

Rozsah nasazeni

Vrtani Priimér nastroje mm | Zavitovani Primér nastroje mm
X posuv mm/ot X posuv mm
mggg§g Dural D28x0.2 M22x2.5
545C D23x0.1 M16x2.0 M300X3:
. . .170 50 ™ z
Pozn.) Hodnoty jsou skute¢nd Brotherem testovana data. pr// B g ! X w a 3
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10~10,000 X:200 Y:440 0.4-0.6MPa
16~16,000 Z:305
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Stroje s kfizovym stolem

Kompaktni vysokorychlostni centrum s Sirokymi moznostmi uplatnéni

S300X2  S500X2
S700X2

= VylepSena konstrukce stroje

Konstrukce stroje vychazi z pohybu kfizového stolu v oséch X/Y a vieteniku s bubnovym zasob-
nikem pohybujicim se v ose Z. Bubnovy zasobnik pojme 14 (voliteIné 21) nastrojG s upinacim
kuzelem #30 (BT30, volitelné BBT30 - BigPlus). Oproti pfedchazejici fadé byla zvysena tuhost stroje
v ose Z 0 15%. Konstrukce stroje eliminuje tepelné deformace. Nova vykonna vietena umoznuji
produktivni frézovani i téZzkoobrobitelnych materiald.

m Spickova produktivita
Diky velice rychlé vyméné néstroje (tfiska-tfiska za 1,3 s, tj. zastaveni vietene z 10.000 ot/min
- vyména nastroje — roztoc¢eni na 10.000 ot/min) a vysokym posuvdm (50 m/min) je stroj vhodny pro
produktivni obrabéni.

= VylepSené algoritry pro 3D obrabéni
Rada SPEEDIO je vybavena vylepsenymi algoritmy pro 3D obrabéni (High Acuracy Mode B1, volitel-
né B2), které umoznuji rychlejsi a presnéjsi obrabéni tvarovych ploch. Pomoci 6ti M-kodd je mozné
volit mezi nejrychlejsim a méné presnym obrabénim az po vysoce pfesné pomalejsi obrabéni.

600400 x,vnzn 600x400 | 30 '%..n ]
m / T @
"& T /\ "‘{// () s /\
10-10,000  X:300 Y:400 0.4-0.6MPa 10~10,000  X:500 Y:400 0.4-0.6MPa
16-16,000 2:300 lo-16.000 2:300
27~27,000 27~27,0(
800x400 [ 30 my .| I
PALRT: =
e |7x ) A
10~10,000 X 700 Y:400 0.4-0.6MPa
16-16,000
27~27,000
Rozsah nasazeni
Vrtani Priimér néstroje mm x Zavitovani Prdmér nastroje mm Frézovani Odebrany material cm?/min
posuv mm/ot X posuv mm
D40x0.2
S300X2 Dural D32x0.2 D30%0.7 D24x0.2 D20x0.2 M27x3.0 M39x4.0 M22x2.5 M22x2.5 960 1700 660 600
S500x2 D34x0.15
S700X2 | Litina D28x0.15 D2 6XX 04 D22x0.15 D19x0.15 M24x3.0 M33x3.5 M18x2.5 M18x2.5 137 255 73 45
D30x0.15
Ocel D25x0.1 D26x0.25 D18x0.1 D17x0.1 M16x2.0 M27x3.0 M14x2.0 M12x1.75 100 200 48 24

Pozn.) Hodnoty jsou skute¢na Brotherem testovana data.



Kompaktni vysokorychlostni centrum s Sirokymi moznostmi uplatnéni

W1000Xd1

= Vylepsena konstrukce stroje

Konstrukce stroje vychazi z pohybu kfizového stolu v osach X/Y a vieteniku s bubnovym zasob-
nikem pohybujicim se v ose Z. Bubnovy zasobnik pojme 14 (volitelné 21) nastroju s upinacim
kuzelem #30 (BT30, volitelné BBT30 - BigPlus). Oproti predchazejici fadé byla zvysena tuhost stroje
v ose Z 0 15%. Konstrukce stroje eliminuje tepelné deformace. Nova vykonna vietena umoznuji
produktivni frézovani i téZzkoobrobitelnych materiald.

m Spickova produktivita
Diky velice rychlé vyméné nastroje (tfiska-tfiska za 1,2 s, tj. zastaveni vietene z 10.000 ot/min
- vyména nastroje — roztoc¢eni na 10.000 ot/min) a vysokym posuvdm (50 m/min) je stroj vhodny pro
produktivni obrabéni.

m VylepSené algoritry pro 3D obrabéni
Rada SPEEDIO je vybavena vylepsenymi algoritmy pro 3D obrabéni (High Acuracy Mode B1, volitel-
né B2), které umoznuji rychlejsi a pfesnéjsi obrabéni tvarovych ploch. Pomoci 6ti M-kéda je mozné
volit mezi nejrychlejsim a méné pfesnym obrabénim az po vysoce piesné pomalejsi obrabéni.

m ZvétSeny pracovni prostor
Prindsi nové moznosti pro vysokorychlostni obrdbéni skfifiovych soucésti, pouZziti vicecetnych
upinacl v kombinaci s pfidavnymi rota¢nimi stoly (s moznosti zvyseni stojanu stroje).

1100x500 | 50 my,;.) W
elt: ~~(E]

10~10,000 X:1000 0.4-0.6MPa
Rozsah nasazeni

16-16,000  Y:500 Z:300

Vrtani Prdmér nastroje mm Zavitovani Pramér nastroje mm Frézovani Odebrany material cm*/min:
X posuv mm/ot X posuv mm Sitka mm x hloqbka mm
X posuv mm/min
W1000Xd1 Dural D32x0.2 D24x0.2 D40x0.2, D30x0.7 M27x3.0 M22x2.5 M39x4.0 960 660 1700
Litina D28x0.15 D22x0.15 D34x0.15, D26x0.4 M24x3.0 M18x2.5 M33x3.5 137 73 255
ocel D25x0.1 D18x0.1 D30x0.15, D26x0.25 M16x2.0 M14x2.0 M27x3.0 100 48 200

Kompaktni vysokorychlostni centrum s Sirokymi moznostmi uplatnéni

FE00X1

= VylepSena konstrukce stroje

Konstrukce stroje vychazi z pohybu kfizového stolu v oséch X/Y a vieteniku s bubnovym zasob-
nikem pohybujicim se v ose Z. Bubnovy zasobnik pojme 14 (voliteIné 21) nastroji s upinacim
kuzelem #30 (BT30, volitelné BBT30 - BigPlus). Oproti pfedchazejici fadé byla zvysena tuhost stroje
v ose Z 0 15%. Konstrukce stroje eliminuje tepelné deformace. Nova vykonna vietena umoznuji
produktivni frézovani i tézkoobrobitelnych materiald.

m Spickova produktivita
Diky velice rychlé vyméné néstroje (tfiska-tfiska za 1,4 s, tj. zastaveni vietene z 10.000 ot/min
- vymeéna nastroje — roztoc¢eni na 10.000 ot/min) a vysokym posuvdm (50 m/min) je stroj vhodny pro
produktivni obrabéni.

m VylepsSené algoritry pro 3D obrabéni
Rada SPEEDIO je vybavena vylepsenymi algoritmy pro 3D obrabéni (High Acuracy Mode B1, volitel-
né B2), které umoznuji rychlejsi a presnéjsi obrabéni tvarovych ploch. Pomoci 6ti M-kéda je mozné
volit mezi nejrychlejsim a méné presnym obrabénim az po vysoce piesné pomalejsi obrabéni.

Rozsah nasazeni

Vrtani Primérnastrojemm | Zavitovani  Primérnastojemm | Frézovani  Odebrany material
X posuv mmy/ot X posuv mm cm3/min
Dural D40x0.2 M39x4.0 1800
F600X1
Litina D34x0.15 M33x3.5 300
ocel D30x0.15 M27x3.0 255

Pozn.) Hodnoty jsou skute¢nd Brotherem testovana data.

Pozn.) Hodnoty jsou skute¢na Brotherem testovana data.

800x400 | 50 m/f;i.f cC 4
BERNBE

10~10,000  X:600 Y:400
Z:350

ﬂ

0.4-0.6MPa



Stroje s pojezdnym stojanem

Technicka data

R450X2
CNC jednotka CNC-C00
Specifikace
Pojezdy Osa X mm 450
OsaY mm 3207
OsaZ mm 305
Osa A deg. -
OsaC deg. -
Vzdalenost vietena od plochy stolu mm 200~505 (250~555)"®
Sstal Upinaci deska mm 600 x 300
Tvar upinaci desky
Povolené zatizeni kg kazda strana 120 (200)
Vieteno Otacky vietena min’' 1~10000, opce: 1~16000, 1~10000 s vysokym kr. m.)
Otacky béhem zavitovani min”’ max. 6000
Upinaci kuzel nastroje 7/24 kuzel #30
BT dvouplosné upnuti (BIG-PLUS) standard
Chlazeni skrz vieteno (CTS) opce
Soustr. vieteno Max. otacky vietena min’ -
Rychloposuv Rychloposuvy os X xY x Z m/min 50 x50 x 50
Pracovni posuvy mm/min XY, Z: 1~30000™
Rychlost indexace rota¢nich os (A, C) min’' -
Vyména nastroju Typ upnuti nastroje MAS-BBT30
Zpeviovaci cep™ MAS-P30T-2
Kapacita zasobniku ks 14/22
Max. délka nastroje mm 200
Max. primér nastroje mm 80
Max. vaha nastroje™ kg 3 (celkova hm. viech na’st!'.: 25 pro 14 nast.,
40 pro 22 nast.)
Systém vymény nahodny nejkratsi cestou
Cas Nastroj — nastroj sec 0.7/0.8 (14/22 nastr.)
vymény” Z fezu do fezu sec 1.4/1.6 (14/22 néstr.)
o | o pec tomoaume v e oom,
Servomotory os kw X.Y:1.0,Z:1.8
Soustruznické vieteno kw -
Pfikony Elektricka sit AC 400 V+10%, 50/60Hz+1Hz
Pracovni tlak MPa 0.4~0.6 (doporuceno: 0.5 MPa)™®
Stla¢eny vzduch
Spotieba I/min 45
Rozméry stroje Vyska mm 2588
Podlahova plocha mm 1400 x 2653
Vaha stroje kg 2670/2700 (14/22 néstr.)
Standardni pfislusenstvi 1 névod k obsluze, 4 kotvici Srouby, 4 vyrovnavaci podlozky
*1. Skute¢nd vaha se lisi v zavislosti na sestavé a umisténi tézisté. Hodnoty jsou pouze informativni.
*2. Vykon vietena se lisi v zavislosti na otackach.
*3. Méfeno v souladu s ISO standardy a standardy Brother.
*4, Pro zpevnovaci ¢epy CTS plati vyhradné specifikace Brother.
*5. Méfeno v souladu s JIS B6336-9 a MAS011-1987.
*6. Lze zvysit az na 200 kg R450X2)/300kg (R650X2) zménou parametru. Konzultujte individualné.
*7. P¥i pouZiti rotacni spojky pojezd osy Y 290mm.



R650X2 M200X3 M300X3
CNC-C00 CNC-C00 CNC-C00
14/22 néstrojl ‘ 40 néstroja
650 200 300
400 440
305 ‘ 435 305
- 120 ~-30
- 360
250~555 (320~625)"® ‘ 250~685 (320~755)"® 150~455 250~505

800 x 400

primér 140

prlmér 170

vel. 5 dle 1S0702-4 (JISB6109-2)

200 (300)" (kazda strana)

40 (kazda strana)

75 (kazda strana)

10~10000, opce: 16~16000, 10~10000 s vysokym kr. m.

1~10000, opce: 1~16000

max. 6000

7/24 kuzel #30

standard
opce
- 2000 1500
50 x50 X 50
X,Y, Z: 1~30000"
- A: 60, C: 200 A:50, C: 200
MAS-BBT30
MAS-P30T-2
14/22 40 22
200 250 200
80 55/125 (zadny sousedni nast.) 80
3 (celk. hm. viech néstr.: 25 4 (celk. hm. vech nastr.: 80) 3

pro 14 nést., 40 pro 22 nast.)

metoda dvojitého ramene

nahodny nejkratsi cestou (ndhodnad nejblizsi cesta)

nahodny nejkratsi cestou

0.7/0.8 (14 néstr./22 néstr.) 0.9

0.8

10.1/7.1 (spec. 10000 ot/min), opce: 7.4/5.1 (spec. 16000 ot/
min), 12.8/9.2 (spec. 10000 ot/min, vysoky kr. m.)

10.1/7.0 (spec. 10000 ot/min), opce: 7.4/5.1 (spec. 16000 ot/min)

XY:1.0,Z:1.8 X,Y:1.0,Z: 1.8, A: 0.8 X,Y:1.0,Z:1.8,A: 1.35
- 36 46
ACV£10%, 50/60Hz+1Hz
g;fp(ii’ffa.] 402(;2?1 ?&3600252::2?/3?(?&3)' 9.5 (spec. 10000 ot/min, opce:16000 ot/min)
0.4~0.6 (doporuceno: 0.5 MPa)™®
50 100 165
2696 2603 2653

1897 x 3448 2145x3248 1280 x 3862 1520x3862

3500 4000 2750 2880

1 ndvod k obsluze, 5 kotvicich Sroubd, 5 vyrovnavacich podlozek

1 navod k obsluze, 4 kotvici Srouby, 4 vyrovnavaci podlozky

*8. U provedeni s nize ulozenym stolem (opce).
*9, Je-li pouzit rezim vysoké presnosti osy B (Neni-li pouzit, 1~10 000 mm/min pro osy X/Y a 1~20 000 mm/min pro osu Z).
*10. Standardni tlak vzduchu se lisi v zavislosti na specifikacich stroje, podrobnostech obrabéciho programu nebo pouziti periferniho zafizeni.

Nastavte tlak vy3si neZ doporucena hodnota.
*11.

Kdyz je vybrana moznost zvétseni primeéru sosutruzeni.
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fiZovy

m stolem

F600X1/F600X1 RD™ S300X2/S300X2 RD™
CNC jednotka CNC-C00 CNC-C00
Pojezdy Osa X mm 600 300
OsaY mm 400 400
OsaZ mm 350 300
Vzdalenost vietena od plochy stolu mm 200~550 180~480
Stal Upinaci deska mm 800 x 400 600 x 400
Povolené zatizeni kg 400 (500) 250 (300)®
Vieteno x . - . 10~10000, 16~16000,
Otacky vietena min™! 10~1000 s vysokym kr.m. 10~10000 5 vysokym kr. m,, 1~27000
Otacky béhem zavitovani min” max. 6000 max. 6000 ( 27000 ot/min spec. max. 8000 ot/min)
Upinaci kuzel nastroje 7/24 kuzel #30
BT dvouplo3né upnuti (BIG-PLUS) standard
Chlazeni skrz vieteno (CTS) opce opce (nelze pro spec. 27000 ot/min)
Rychloposuv  Rychloposuvy os X x Y x Z m/min 50 x50 x 50 50 x 50 x 56
Pracovni posuvy mm/min X,Y, Z: 1~300007
Vyména Typ upnuti nastroje MAS-BBT30
nastroju
Zpeviovaci cep™ MAS-P30T-2
Kapacita zasobniku ks 14/22 14/21
Max. délka néstroje mm 250 160 (21 nastrojt), 250 (14 nastrojt)
Max. primér nastroje mm 110 (Zadny sousedni nastroj) 110
Max. vaha nastroje™ K 3 (celkovd hm. viech néstr.: 25 pro 14 nast., 3 (celkova hm. viech nastr.: 25 pro 14 nast.,
) d 9 40 pro 22 nast.) 35 pro 21 nést.)
Systém vymény nahodny nejkratsi cestou
Casvymény™  Nastroj - nastroj sec 0.7/0.8 (14 néstr./22 nastr.) 0.7
Triska — t¥iska sec 1.6/1.7 (14 nastr./22 nastr.) 1.3
Motory " . o . 10.1/7.1(spec. 100000t/min), 74/5.1 (spec. 16000 0t/min)
Vieteno (10 min/trvale) kw 12.8/8.8(spec. 10000 ot/min s vys. kr. m.) 128/92spec 10000at/mins ymkem),89/63 (spec 27000at/mi,
Servomotory os kw X,Y:1.0,Z2:1.8 X,Y:1.0,Z:2.0
Prikony Elektricka sit AC 400 V+10%, 50/60Hz+1Hz
- . 9.5 (spec. 10000 ot/min, 16000 ot/min-opce, 27000 ot/min-opce)
Prikon (trvale) kVA 10.4 (spec. 10000 ot/min s vys. kr. m.) 104 (spec. 10000 ot/min s vys. kr. m.)
Stlageny Pracovni tlak MPa 0.4~0.6 (doporuceno: 0.5 MPa)*®
vzduch Spotieba I/min 45 45 (115 pro spec. 27000 ot/min)
Rozméry Vyska mm 2750 2497
troi
stroje Podlahova plocha mm 1800%2654 1080 x 2463
Vaha stroje kg 3480 (14 nastrojt), 3520 (22 nastrojt) 2200
Standardni pfislusenstvi 1 ndvod k obsluze, 4 kotvici $rouby, 4 vyrovnavaci podlozky, 1 krytovani s ru¢nimi dvefmi
*1. Skutecna véha nastroje musi byt korigovéna dle umisténi tézisté. Parametr je pouze informativni.
*2. Vykon motoru vietena souvisi s otac¢kami.
*3. Méfeno v souladu s ISO a Brother specifikaci.
*4, Na zpeviovaci ¢epy Urovné CTS plati specifikace Brother.
*5. Méfeno v souladu s JIS B6336-9 a MAS011-1987.
*6. Zrychleni musi byt nastaveno pro osu X, Y.
*7. Je-li pouzit rezim vysoké presnosti osy B (Neni-li pouzit, 1~10 000 mm/min pro osy X/Y a 1~20 000 mm/min pro osu Z).
*8. Standardni tlak vzduchu se lisi v zavislosti na specifikacich stroje, podrobnostech obrabéciho programu nebo pouziti periferniho zafizeni. Nastavte tlak vyssi
nez doporucena hodnota.
*9. Stroj musi byt vybaven zafizenim pro detekci pfemisténi v zavislosti na cili. Stroje vybavené zafizenim pro detekci pfemisténi jsou na konci ndzvu modelu

oznaceny ,RD".
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S$500X2 S$700X2 W1000Xd1

CNC-C00 CNC-C00 CNC-D00

500 700 1000

400 500

300
180~480

600 x 400 800 x 400 1100 X 500
250 (300)°® 300 (400)®

10~10000, 16~16000,
10~10000 s vysokym kr.m., 27~27000

10~10000, 16~16000,
10~10000 s vysokym kr.m.

max. 6000 (27000 ot/min spec. max. 8000 ot/min)

max. 6000

7/24 kuzel #30

standard

opce (nelze pro spec. 27000 ot/min)

opce (1.5 MPa; 7.5 MPa)

50 x 50 x 56

X,Y, Z: 1~30000"7

MAS-BBT30

MAS-P30T-2

14/21

250

110

3 (celkova hm. viech nastr.: 25 pro 14 nast., 35 pro 21 nast.)

nahodny nejkratsi cestou

0.7

0.6
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1.2

10.1/7.1(spec. 10000 ot/min), 7.4/5.1 (spec. 16000 ot/min)
12.8/9.2 (spec. 10000 ot/min s vysokym kr.m.), 8.9/6.3 (spec. 27000 ot/min),

10.0/6.9 (spec. 10000 ot/min), 7.5/3.0 (spec. 16000 ot/min),
12.8/9.2 (spec. 10000 ot/min, vysoky kr.m.)

X,Y:1.0,Z:2.0

AC 400 V+10%, 50/60Hz+1Hz

9.5 (spec. 10000 ot/min, 16000 ot/min-opce, 27000 ot/min-opce), 10.4 (spec. 10000 ot/min s vys. kr.m.)

9.5 (spec. 10000 ot/min, 16000 ot/min-opce),
10.4 (spec. 10000 ot/min s vys. kr.m.)

0.4~0.6 (doporuceno: 0.5 MPa)™®

45 (115 -spec. 27000 ot/min) 45
2497 2553
1560 x 2223 2050 x 2223 2410 x 2443
2250 2400 3350

1 ndvod k obsluze, 4 kotvici Srouby, 4 vyrovnavaci podlozky, 1 krytovani s ru¢nimi dvefmi




Specifikace vybaveni

Specifikace vybaveni [R450X2 R650X2 M200X1 M300X1 F600S1 S300X2 S500X2
S700X2 W1000Xd1]

CNC . : Nejmensi prog. N
Model CNC-D00, CNC-C00 ednotka 0.001 mm, 0.001 stupné
S$300X2, S500X2, S700X2, W1000Xd1, F600X1:5 os (X, Y, Z, 2 Max. zadavana
o +9999.999mm
dalsi osy) hodnota
Rizené osy R450X2, R650X2: 7 os (X, Y, Z, 4 dalsi osy) Obrazovka 12.1"barevna LCD, W1000Xd1:15” barevna LCD
M200X3, M300X3:50s (X,Y,Z, A, Q) Kapacita paméti Cca 100 MbytG, W1000Xd1: cca 500 Mbytd
50s(X,Y,Z, A, B) Externi portély USB, Ethernet, RS232C (opce)
Polohovani
M200X3, M300X3:50s (X,Y,Z, A, Q) Pocet programtl 4000 programtl
Fizené osy M200X3, M300X3: 4 osy (X, Y, Z, C) fod Konverza prog prog
3 . mu je k dispozici
Interpolace Format programt
Kruhova: 2 osy M200X3, M300X3: NC jazyk, Prevod konverzac-
Sroubovice / spirala: 3 osy (X, Y, Z) niho programu o NC programu neni k dispozici.

NC Funkce

« Absolutni / inkrement - Sroubové / spiralova interpolace « Auto nast. délk.korekce néstroje

« Palce /mm « Méreni délky nastroje + Makro funkce (syst. proménnych)
«SrazeniC/R « Zivotnost nastroje / ndhradni « Automatické nastaveni feznych podminek
« Rotace os « Editace na pozadi « Automatické méreni obrobek

« Synchronni zavitovani « Grafickd obrazovka « Auto vypocet neznamych

« Nastaveni soufadného systému « Podprogramy « Auto vypnuti svétla

+Dryrun « Zrcadleni « Kontrola sekvence obrabéni

- Restart « Operacni program « Zpozdéni oplachu tfisek

+ Kompenzace viile « Planovaci program «Vypnuti auto chlazeni

+ Kompenzace stoupéni Sroubu « Progr. kompen. vstupy « LokaIni soufadny systém

« Regulace rychloposuvu « Program z menu + Jednostranné polohovani

+ Regulace posuvu « Korekce délky nastroje » Auto vypnuti stroje

« Zaznam alarmt « Korekce priméru nastroje « Servomotor vypnut - pohot. rezim
« Zdznam ¢&innosti « Korekce polohy néstroje XYZ - Rezani zavith

« Blok pojezdt + Rezim vysoké presnosti Bl (dopredu 40 blok) « Automatické upozornéni
«Vzdélené PC « Filtr oplachu nastrojli s detekci ucpani filtru « Inverzni ¢asovy posuv

« Rezim vys. presnosti Alll « Auto kompenzace teplotni roztaznostios X,Y,Z  « Funkce sledovéni zatizeni vietena
« Posun soufadného systému « Automaticky vybér nastroje « Funkce monitorovani ATC

- ZvétSovani « Vystup pro pamétovou kartu

Novy ocenény fidici systém

CNC-D00

« Nové, snadnéji pouzitelné uzivatelské rozhrani plné vyuziva

moznosti obrabéni SPEEDIO

Intuitivni ovldadani s novymi aplikacemi a 15palcovou vertikalni

dotykovou obrazovkou.

Prislusné funkce jsou seskupeny podle tcelu, jako je nastaveni

a obrabéni, coZ vede k efektivnimu provozu.

Stavy vyroby a provozu jsou vizualizovany, coz umoziuje

rychlejsi porozuméni.

« Nové CNC dale zvysuje efektivitu prace ve snaze o vyssi
produktivitu.

DESIGN

AWARD
2021
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Seznam zvlastniho prislusenstvi

Chladicijednotka50L  Standard [ ] [ ] [ ]
Chladici jednotka _Standard d
1o0L S oplachem krytd [ ] (] (]
Chladici jednotka _S Oplachem krytd ° ° ° °
150L S oplachem krytd, CTS, ventilem [ ] [ ] [ ] [ ]

S oplachem [ )
g(f)\(l)z?—dicijednotka Soplachem krytd), CTS, systém zpétného prani [ ]

S oplachem krytd, CTS, ventilem (]
Chladicf jednotka S oplachem krytd ° °
250L S oplachem krytd, CTS, ventilem [ ] [ ]

o S oplachem krytd °

Dopravnik trisek 5 -

S oplachem krytd, CTS, ventilem [ ]
Dvoustupiiovy S Oplachem krytd [J ®
dopravnik tfisek ¢ oplachem krytd, CTS, ventilem () (]
Chladicijednotkas _S oplachem krytd L d
odvodemzlabem g gplachem krytd, CTS, ventilem [} ®
Oto¢ny sttl T-200 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Chlazeni skrz vieteno (CTS) [ 2 (2 OF [ (] (] [ [ ] (]
Chlazeni skrz vieteno (CTS) 7MPa 7 [ ] [ ]
Tryska chlazeni hlavy [ ] ([ ] ( ] ([ ] (] (] ([ ] (]
Sloupova tryska chladici kapaliny [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
Oplach nastroje za podpory tlakového vzduchu [ (] ([ ] [ (] ([ ] [ (] ( ]
Detektor ulomeni nastroje [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
Oplach trisek [ ] [ ] (] [ ] [ ] (] [} [ (]
Dopravnik tfisek [ ]
Hydraulicka rotacni spojka 4P + pneumaticka skiiri relé (12P) o [ )
Pneumaticka skfiri relé (12P) [ ] [ ]
Rotacni spojka 4P ° ([ ]
Svorka osy A [ ] [ ]
Oplachova pistole [ ] (] ([ ] [ ([ ] ([ ] [ ° ([ ]
Oplach néstroje za podpory tlakového vzduchu [ [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ]
Automatické mazani (olej) (] (] ( ] [ (] (] ) ° (]
Automatické mazani (vazelina) [ ] - [ ] [ ] [ ] o [ ] [ ] [ ]
Osvétleni pracovniho prostoru (1 nebo 2 LED lampy) [ ° ([ ] [ ([ ] ( ] [ [ ] ( ]
Osvétleni stolu (jedna LED lampa) [ ] [
Ukazatel stavu stroje (1, 2 nebo 3 LED lampy) [ ] ([ ] ( ] [ ] ([ ] ( ] [ ] ([ ] ([ ]
Automatické dvere [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
Prostorové cidlo k auto dvefim [ ] ([ ] ([ ] [ ] ([ ] ( ] (] ([ ] (]
Barva krytovani na prani [ [ ] [ ] [ ] [ (] [ ] [ [
Ruéni generétor pulzd [ (] ([ ] [ ([ ] ([ ] [ [ ] (]
Kabel osy B [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] ([ ] [ ]
Regulace otacek vietena [ ] ([ ] ([ ] [ ] ([ ] ° [ ° ([ ]
Zvyseny stojan 150mm, 250mm, 350mm”' [ 2 [ ] [ ] [ ]
Vnéjsi prepinac indexovani ([ ] [
Zvétseni to¢ného praméru (R650X2: D1 300 mm, R450X2: D1 100 mm) [ ] [ ]
Snizeny stul ([ ] )
Predni pfepinaci panel - 8 otvor( [ ]
Krytovani podavaci ruky [ ([ ] ( ] [ (] ([ ] ([ ] ( ]
Zakryti prac. prostoru svrchu [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ] [ [ (
Bocni zakryti (prihledné) [ (] ([ ] (] ([ ] ®° ) ° (]
Bo¢ni dvefe (prihledné) @ [ [ ] [ ]
Drétény ko3 na tfisky (] ([ ] ( ] (] ([ ] ( ] (]
RS 232 C zéstrcka (9-25 kolik() na ovladacim panelu [} [ J [ J [} [} [ J [ ) [} [ ]
Zasuvka 100V v ovladaci skiini [ ] [ ] ( ] (] ([ ] ( ] [ ] ([ ] (]
Rozsiteni napajeciho zdroje (50A) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ (]
Kryt rukojeti jistice [ ] ([ ] ([ ] (] ([ ] ([ ] [ ([ ] (]
Pfidavna deska vstupt a vystup( EXIO I/0 [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ] ) [ ] [
Prepinaci panel (8 nebo 10 otvor() [ ] ([ ] ([ ] (] ([ ] ([ ] [ ° ([ ]
Rozsifeni paméti (az 500 Mbytu) [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ [ ] [ ]
Egiml}/)ysoké presnosti Bl (vyhled dopfedu 200 blokd, plynuly posun PY ° ° ° ° ° ° ° °
Bgl,ciigyeu'iectc(;ll_alclé)(vzdaIena stanice zafizeni), PROFIBUS DP (slave), ° ° ° ° ° ° ° ° °
Software PLC programovani (Windows®)" [ (] ([ ] [ ] (] [ [ ] ( ]

*1. Zvyseny stojan 350 mm je k dispozici pouze pro S1000X1. *2. Windows® je ochrannéd zndmka nebo registrovana ochranna znamka spolecnosti Microsoft Corporation v USA a / nebo v

jinych zemich. *3. Specifikace 27 000 min™": MoZznost CTS neni k dispozici. *4. Pro specifikaci S300X2 21 ATC: 250 mm zvy3eny stojan neni k dispozici. *5. M200X3 / M300X3: Standardné vyba-

vené. *6. Specifikace R450X2 a R650X2 22 ATC: Standardné vybavené. *7. CTS 7MPa je k dispozici pouze pro 40 néstroji R650X2.
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orother.

at yourside

WMisan

Obrabéci stroje a nastroje

Skolici a ptedvadéci stfedisko Misan s.r.o.
Ke Vrutici 1795, Lysa nad Labem 289 22
tel.: +420 325 551 440

service hotline: +420 602 311 796
servis@misan.cz

www.misan.cz lysa@misan.cz

Vyhrazujeme si zménu specifikace bez upozornéni.
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