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Приложения и комплектующие 

Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 
Технические характеристики станка   

 —   жесткий и   высокоточный токарный обрабатывающийцентр с   ЧПУ   предназначенныйдля

производства   широкого   спектра   деталей

Станок   имеет   жесткую   станину   и   оснащаетсяревольвернойголовкой со встроенным   приводом

которая   обеспечивает   высокую   производительностьтокарной и фрезерной   обработки   
Наличие   на   станке   интерфейса делает обработку   как   простых так и

сложных   деталей   одинаково   легкой

Данная   модель   не   представляет   трудностейв эксплуатации управлениестанком   легко   освоит и

начинающий   оператор   и   опытный   профессионал

На высшей ступени развития  
центров токарной обработки 
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Оборудование   для   предприятий  
пищевой промышленности

Автозапчасти 

Строительная   техника

Промышленное  оборудование

Лодки  и суда



 

Основные особенности  

Особенности станка 
Станки и технологии 
ПрочеТехнические характеристики станка   

У   станка  усовершенствованы все основные для токарного

обрабатывающего   центра   показатели а именно надежность точность  жесткость   
удобство   и   простота эксплуатации 

Оригинальные   технологии  как например контроль за тепловыми   
деформациями   сочетаются   в   данной модели с характеристиками которые   выгодно   
отличали   модели   предыдущего   поколения включая станину высокой жесткости   
Эргономично   спроектированные   кожуха созданы с учетом возможности   выполнения   
всех   операций   станка  что   снижает до минимуманагрузку на оператора    
Станок   удобная   для   оператора и экологически безопасная модель   с   
функцией   визуализации   энергосбережения в интерфейсе направленной   на   
снижение   негативного   воздействия на окружающую среду

Высокая точность благодаря  
постоянному совершенствованию 

 

 



 

Приложения и комплектующие 

   

Фрезерование

Револьвернаяголова  револьверная   голова
встроенным двигателем  

Высокоскоростной шпиндель   с   вращающимся
инструментом мин   

Эксплуатационные качества 

Оборудован задней бабкой   с   цифровым   
управлением

Высокая точность

Тщательный контроль тепловой   деформации

Высокоточная быстросменная   револьверная
голова опция

Высокая жесткость

Направляющие скольжения   используются для
осей

Энергосбережение

Настройка энергосбережения   и   визуализации
энергосберегающего эффекта 



 

Основные  особенности 

 Серия станков Станки и 

технологии 
ПрочееТехнические характеристики станка   



 

Приложения и комплектующие 

： В стандартном исполнении： Опция 
TR： 2‐осевое токарное исполнение TS： Исполнение с задней бабкой  MC ：   Фрезерное

исполнение
Y： Исполнение с осью Y S： Исполнение со шпинделем 2   



 

Приложения и комплектующие 

Основные особенности 
Станки и технологии  

Высокая жесткость 
Прочее 



 

Приложения и комплектующие 

 

   Фрезерное исполнение с осью со шпинделем

 

Ось   

Ось

Ось

Ось   



 

   

Тепловую   деформацию которая   влияет на точность обработки вызывает множество   факторов таких

как   нагрев   узлов   станка  при   эксплуатации изменение температурыв помещении   и   нагрев  СОЖ

В   данном   станке   применяется   оригинальнаятехнология по управлению   и   тщательному

контролю   тепловой   деформации   Вокруг шпинделя являющегося главнымисточником   тепла

организована   маслянаярубашка   для   контроля температуры

Полный контроль тепловой деформации 

 

 

Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

 Высокая точность 
Прочее 
Технические характеристики  станка 



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

  

   



 

Шпиндель 
Прочее 
Технические характеристики станка   



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

  
： В стандартном исполнении： Опция 

TR： 2‐осевое токарное исполнение TS： Исполнение с задней бабкой MC ：   Фрезерное
исполнение

Y： Исполнение с осью Y S： Исполнение со шпинделем 2   



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

  
Револьверная голова 

Прочее 
Технические характеристики станка   



 

   

 позиционная   револьверная головка   
для   комплексной   обработки   [опция ] 

    С   револьверной   головкой   на   позиций   возможно
обрабатывать   множество   различных   заготовок
включая   те   для   которых   автоматизация   была  
затруднительна   из   за   большого  числа   процессов

    Поставляется   с   жесткой   и   компактной   инструментальной
системой 

позиционнаяревольвернаяголовка   
сбыстройсменой исполнение   с   осью   опция

Это жесткая револьверная головка   с   высокоточной и
быстрой системой смены инструмента   соответствующая
инструментальнойсистеме  Она   позволяет   
сократить время установки благодаря   существенному
уменьшениювремени установки  инструмента  
Повторяемость установки мкм   мм 

За исключением исполнения для   осевой токарной обработки 

BMT  Револьверная голова со встроенным двигателем 

Универсальный   держатель  необходима   консультация

Технологии   

Поскольку   инструменты   могут   регулироваться   и   
крепиться   заранее   под   любым   требуемым   углом   
этот   элемент   высокоэффективен для   обработки   
наклонных   отверстий   В   автоматическом   режиме   
работы   обработка   может   немедленно   начаться   
после   индексации   револьверной  головы   

   Увеличена   мощность   фрезерования 
   Увеличена   точность   фрезерования 
   Постоянный   контроль   нагрева  и вибрации   револьверной головки
   Сокращена   потеря   энергии 
   Величина   смещения    предыдущая   модель  мин мкм
   мин       мкм 

   Повышение   температуры   револьверной   головы    
по   сравнению   с   обычным   станком   и   менее
   Амплитуда   вибрации     
по   сравнению   с   обычным   станком   и   менее 

Обработка наклонных отверстий 
с помощью универсального держателя



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

  
Периферийные устройства 

Прочее 
Технические характеристики станка   

Мы   предлагаем   высокоэффективное периферийное оборудование которое   совершенствует наладку
и   повышает   производительность   Поскольку периферийное оборудование   отличается
простотой   обслуживания   надежностью и качеством наши клиенты могут   спокойно   пользоваться
им   в   течение   долгого времени   и   всегда могут подобрать наилучшее решение   в   зависимости от
обрабатываемых   деталей   и   потребностей производства

Проверенное временем качество и надежный с
 

Оптимально Подходит Не подходит

Материал заготовки и 
размер стружки 

Сталь  Чугун Алюминий цветной металл

Длинная  Короткая  ПорошкообрКороткая Длинная Короткая Порошкообр

Петельный тип     
Петельный тип  алюминий      
Скребковый тип     
Скребковый магнитного типа     

Транспортер   для   стружки   опция  

    Обеспечивает   высокую   эффективность удаления стружки

 Представленные опции представляют собой общие опции   необходимые при использовании СОЖ Изменения могут
потребоваться   если вы не используете СОЖ   или в зависимости от количества СОЖ совместимости со станками
или в связи с иными спецификациями   Выберите транспортёр   который соответствует типу стружки образующейся на конкретном производстве При обработке
специального или труднообрабатываемого материала   твёрдость стружки или выше проконсультируйтесь с нашим
торговым представителем   Мы подготовили несколько опций для удаления стружки различной формы и материала Для получения более подробной
информации проконсультируйтесь с нашим торговым представителем

Описание типов стружки 
Короткая  стружка   мм и меньшей длины   пучки стружки мм и меньше
Длинная  крупнее   чем вышеупомянутая 

Измерение длины заготовки 

Генератормасляного тумана

Измерение диаметра заготовки

Расположен в станк ручн устройст предваритель
й

 настройинструмен Подача воздуха в зону   обработки  ( опционально)

Встроенная   в   станок   измерительная   система (опция)

Воздух масляный туман

Увеличение   эффективности   измерения   инструмента
повышает   качество   наладки  

 



 

   

Гидравлический   люнет   опция  

Агрегат   охлаждения   СОЖ   опция  

Уловитель   масляного   тумана  ( опция ) 

Гидравлический   патрон   опция 

DMQP  (опционально) 

Программа разработана для сертификации   периферийного
оборудования отвечающего стандартам   по   качеству
производительности и эксплуатационной   надежности  избавляет

заказчика от непредвиденных проблем  и   обеспечивает   надежность

Комплексная поддержка станков периферийное 
оборудование

Сервисный центр

Рекомендуемое периферийное оборудование   определяется
специалистами

Бесплатная телефонная поддержка   
доступна часа в день дней в году   только   в   Японии

Для получения более подробной информации о позициях   проконсультируйтесь с

нашим торговым представителем

Продукция соответствующая техническим требованиям   

 

Гидравлический 
люнет 

Агрегат охлаждения 
СОЖ 

Уловитель 
масляного тумана 

Станок



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 

  

   

 

 
 

Все   механические   узлы   станка   имеют высокое качество исполнения что  обеспечивает   максимальную

технологичность   конструкции   и   пригодностьк техобслуживанию

Модель   отличается   более   коротким периодом среднеевремя для ремонта     что   достигается

благодаря   тщательному   анализу   требований клиентов например к ширине   открытия   двери для

увеличения   эффективности   работы и простоты в обслуживании

Осмотр   любого   узла не   представляет сложности поэтому модель  всегда   работаетна максимуме

возможностей   что   способствует   повышениюпроизводительностипредприятия   заказчика

Разнообразное оснащение и простота эксплуа
 

Улучшенная работоспособность   
Техобслуживание 

Прочее 
Технические характеристики  станка 

 



 

 

    Бак   для   СОЖ   выдвигается   из   передней   частистанка

Поскольку бак для СОЖ может выдвигаться вперед
вместе с транспортером для стружки   очистка не
потребует много пространства  

    Улучшенное   удобство  эксплуатации 

Удобство наладки улучшено с помощью увеличенияпроема
открытия двери  В моделииспользуется панельуправленияс
сенсорным экраном и с поворотным механизмом  Нижнийсенсорный
экран наклоняется  пока всяпанель управленияповорачивается
горизонтально  что повышаетудобство эксплуатации

    Карман   для   предотвращения   столкновений 
    Только   фрезерное  исполнение   

Крышка патрона с карманом для вылета инструмента
предотвращает столкновения   

Баксмазочногомасла  для   направляющихскольжения

Отверстие подачибака смазочного масла для
направляющихскольжения находится в передней
стороне станка для удобного пополнения  

Агрегатохлаждения  масла  гидравлическиймодуль

Агрегат охлаждения масла и гидравлическиймодуль
размещенывместе в задней части станка без крышки
для удобствадоступа  

Размещениепневматического   оборудования

Пневматическоеоборудование размещеновместе
на станке для повышения удобства обслуживания

 Фрезерное  с осью   

Включая фрезерное  с осью   фрезерное  со шпинделем   и
фрезерное  с осью    со шпинделем  

   Фрезерное исполнение  с осью    со шпинделем

  
   мм



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 

  

   

Тип загрузчика  тип перемещения над станком

Портальный 
загрузчик 

Макс   переносимыйвес  кг        

Макс   скорость 
перемещения 

Ось   Рука движется вверх и вниз м мин  
Ось   Загрузчик движется вправои влево м мин  
Ось   Загрузчик движется взад и вперёд м мин  

Рука 
загрузчика 

Тип руки  Параллельные руки 
Ход кулачка   радиус   мм  

Применимый 
размер заготовки

Наружный диаметр мм        
Длина  мм      
Макс   масса  кг  

Магазин 
заготовок 

Тип магазина заготовок  Вращающийсястол с червячным приводом с двумяподъёмниками
Количество столов спутников  Спутник  
Макс   вес заготовки кг спутник  

 Если диаметр заготовки меньше  мм или длина заготовки меньше мм проконсультируйтесь с нашим торговым представителем  

Мы   предлагаем   различные   решения по автоматизации с использованием   систем   загрузки выгрузки
заготовок   и   устройств   подачи   прутка
Это   позволяет   реализовать   полную автоматизацию от загрузки заготовок   до   выгрузки  готовых
деталей   на   одном   станке   что   сокращает вспомогательное время и повышает   доходы   клиентов

Различные решения по автоматизации 

 

 Фото     

 

Решения по автоматизации 
Технические характеристики  станка 



 

   

Сочетание   с   разгрузчиком   заготовок   позволяет  
автоматизировать   обработку прутковых   заготовок

 

Варианты исполнения 

Другие исполнения (необходима консультация) 

Тип A    Тип A    Тип A Тип A

      
   

Станок 
Магазин заготовок 
Загрузчик 
Устройство для поворота

Блоки

Тип C    Тип C 

Тип C 

Тип E

Тип C   

 
      

 
    

   
 

 Для вариантов исполнения с полым цилиндром нужна отдельная консультация Тип тип тип тип      тип      

 Наибольший диаметр  обрабатываемого  прутка   в зависимости  от используемого патрона цилиндра и его ограничений может
оказаться невозможным добиться наибольшего диаметра обрабатываемого прутка

Устройство
подачипрутка

 Схема 

Варианты   использования   портального   загрузчика  (опция)

Устройство   подачи   прутка  (опция ) 

Рекомендуемы  опци  пр   оснащенистанк  устройство  подачпрутк
    Макс   диаметр   обрабатываемого   прутка      мм

 Устройство подачи прутка  Датчик   Сигнальная лампа

 Направляющая втулка  Стопор заготовки 

Предыдущая   модель   приемникадеталей   была   модернизированатаким
образом  чтобы   заказчику   сталопроще   приспосабливатьприемникпод
конкретные   требования  Оба   шпинделя   позволяют держатьзаготовки
длина   которых   вдвое   больше  чем   это   было   раньше

Стандартно для исполнения с шпинделем не включая спецификации портального загрузчика
 Не доступно   если выбран неподвижный люнет   из  за возможности столкновений
Для стандартных станков нужно снять разгрузчик  заготовок  в том случае если выбран
неподвижный люнет  

Фрезерное исполнениеИсполнение для осевой 
токарной обработки

Устройство   выгрузки   заготовок   встроенноготипа опция

   Применимый   диаметр   заготовок     
 
   мм 

   Применимая   длина   заготовок     мм 
   мм 

   Макс   вес   переноса     кг
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CELOS  Технические 

характеристики станка 

Панель   управления  от  обеспечивает  единую систему   управления

ведения   документации   и   визуализации данных о заданиях технологии   и   станке   
На   можно   устанавливать   обновленные приложения кроме  того   
совместима   с   имеющейся   инфраструктурой  и программами Вашего предприятия   

ПРИЛОЖЕНИЯ   обеспечивают 
быструю   и  удобную работу  три  примера : 

Систематическоепланированиеадминистрирование   
иподготовказаданийнавыполнение работ 

Определение и обработка заданий 

Визуализируетзаготовкииулучшаетпрограммные   данные 

Создание и формирование связанных   
со станком новых рабочих заданий 

Структурированное хранение   всех   данных   
и документов связанных с производством 

Удобная визуализация информации   
о задании на чертежах моделях   
инструментах приспособлениях   и   т   д  

Прямой удаленный доступ к внешним   
рабочим станциям  
Центральные заданные параметры   как   
основа для просмотра компонентов 

Опции немедленного изменения   для   шагов   
обработки программ ЧПУ и стратегий   

непосредственно в системе   

  Система эффективного контроля хода операций 

От идеи к готовому продукту 

 

Наладка станка направляемая   с   
помощью меню и диалоговая  обработка   
производственных заданий

Надежная защита от ошибок  благодаря   
справочным инструкциям с функцией   
обязательного подтверждения 
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с    дюймовым 

мультисенсорным 

экраном   и   

УНИВЕРСАЛЬНОСТЬ 

Стандартный   пользовательский
интерфейс   для   всех   новых
высокотехнологичных   станков

НЕПРЕРЫВНОСТЬ 

Администрирование   документирование
и визуализация   данных   по заданию
текущему   производственному
процессу   и   состоянию   станка

СОВМЕСТИМОСТЬ 

Совместима   со   всеми   имеющимися
системами   Возможна
установка   программ   

Поддерживает   новейшие
расширения   приложений 

Меню ПРИЛОЖЕНИЙ   
централизованный доступ ко всем 
доступным приложениям 

Система планирования и организации производства
Планирование ресурсов предприятия



 

MAPPS � 
Технические характеристики станка 

   

 оконный   режим   
обеспечивает    
одновременный   доступ  к
различной   информации 

Сочетания   экранов    
свободно   меняются    
по   усмотрению   

пользователя       

  Усовершенствованная  система программированного производства

  Система эффективного  контроля хода операций 

Высокоэффективная операционная  
система MAPPS V 

     —   это   высокоэффективная  интеллектуальная  операционная   система 

установленная   на   Она   позволяет  операторам легко  управлять   станком   с   помощью 
сенсорного   экрана 
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Изменение порядка обработки 

Конфигурацияэкрана нижней  сенсорной   панели

Областьуправленияиндивидуальнымифункциями  постоянно отображает
функциональные кнопки несмотря на
тип выполняемойоперации

Областьуправлениярежимамиопераций   постоянно отображает кнопки выбора
режима  

Областьотображениястатусасостояния   отображает состояниеручныхкоррекций
Область управления работой станка   отображает кнопкисвязанныесработой

шпинделя  револьвернойголовкии
опциональные функциис отображениемна
нескольких страницах

Областьотображенияпорежимныхопераций   отображает кнопки  связанныесподачамипо
осям  возвратом в нулевуюточкуили
автоматическимиоперациямсотображениемна
нескольких страницахКоличестводоступных
кнопок может менятьсявзависимостиот
выбранногорежима 

Внутристаночная область отображения   отображает вид модели станка

Диалоговопрограммировани

Программы ЧПУ

 Унификация программ ЧПУ и функции диалогового программирования

 Простое изменение порядка обработки 

 система   визуального   программирования

Три способа ввода программы 

     Непосредственный   ввод кодов   ЧПУ   с   использованием
программной   клавиатуры

     Вставка   кодов   ЧПУ   и   заранее   подготовленных
программ   следуя   указаниям   поэтапного   руководства

     Диалоговое   программирование   геометрии  и
автоматическое   создание траектории   инструментов

Система управления   инструментом

Позволяет устанавливать   ограничения   по вводу
данных коррекции на  инструмент   чтобы
предотвратить ошибки   ввода   данных 
Контролирует нагрузку   при   резании   чтобы
сократить случаи поломки   инструмента

  Система визуального программирования    Система управления инструментом

 
 

 

 

 

Вид модели станка

 Отображение анимации   согласно   перемещению
станка

 Стандарт совместим с       

Перемещение и перетаскивание 



 

   

Энергосбережение 
Технические характеристики  станка 

 Общий вид 

С целью сбережения  природных   ресурсов и защиты 
окружающей среды станки   серии 
соответствуют строгим   экологическим требованиям
необходимым для металлорежущих   станков

Функции энергосбережения 

 Подача СОЖ с контролем   её   температуры

Еслиэкран не задействован   в   течение   определенного
времени верхнийэкран   и   встроенное   освещение
(светодиодное) отключаются    
Еслив течениеопределенного   времени   экран не
задействовани ЧПУне  работает  прекращаетсяподача
питанияна серводвигатель  шпиндель  насосдляСОЖи
транспортердля стружки   таким   образом   экономится
электроэнергия

 Применяютсяновейшиеэнергоэффективные  компонентыс
низкимпотреблениемэнергии  а   также   светодиодноеосвещение

Настройка энергосбережения   и   визуализации  
энергосберегающего  эффекта 

 Приложение для экономии   электроэнергии в
обеспечивает визуализацию   этого   эффекта

 Время работы потребление   энергии   и   выброса
отображаются по отдельности   

Сокращение времени   цикла   обработки

 Следующая команда  кода   может   отображаться до
завершения предыдущей   команды   Это   позволяет
совмещатьразличные  операции   что   приводит к
сокращению времени цикла   обработки  

 Количество отводов сверла   в   цикле   сверления глубоких
отверстий автоматически   контролируется для
сокращения времениобработки  

Присравнениипоследнеймодели    фрезерноеисполнение
с произведенной в   выясняется чтоежегодное
потреблениеэлектроэнергии может быть сокращенона

Эффект приведенный выше может быть не достигнут   в зависимости от станка
режимов резания условий окружающей среды  

 

Снижение воздействия  
на окружающую среду 

Время работы



 

Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 

 

 

 

Общий вид 

мм

   Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой назад

Вид сбокуВид спереди 

 Ширина открытия  двери 
 Тип   Европейская  норма   
 Включая фрезерное  с осью   фрезерное  со шпинделем   и фрезерное с осью со шпинделем

   осевое токарное исполнение     Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой назад   

Вид сбокуВид спереди 

   Фрезерное исполнение      Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой назад

Вид сбокуВид спереди 

Ось  
шпинделя 

Ось
шпинделя

  
 

Тип EN 

Ось  
шпинделя 

   
 

Ось 
шпинделя

 
 

Тип EN 

Ось  
шпинделя 

Ось 
шпинделя

   
 

Тип EN 



 

   

 

Общий вид 

Общий вид 
 Схема инструментальной оснастки 

мм

   Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой вправо

Вид сбоку Вид спереди 

     осевое токарное исполнение Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой вправо   

   

Ось  
шпинделя 

 

 

Тип EN

Ось 
шпинделя

Вид сбоку Вид спереди 

 

 
 

Ось  
шпинделя

Тип EN
 
     

Ось 
шпинделя
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  
   

   Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой вправо

Вид сбокуВид спереди 

 
 

Ось  
шпинделя 

 

Тип EN

       

Ось  
шпинделя

 
       

мм

   Фрезерное исполнение      Исполнение с транспортером стружки с выгрузкой вправо

Вид сбокуВид спереди 

 

Ось  
шпинделя 

 
 

Тип EN

Ось  
шпинделя

   
 

 Ширина открытия  двери 
 Тип   Европейская  норма   
 В том числе пространство для снятия бака для СОЖ 
 Включая фрезерное   с осью   фрезерное  со шпинделем   и фрезерное с осью со шпинделем



 

Характеристики ЧПУ 

 

Основные 
 характеристики ЧПУ   

Управляемые оси 
Минимальная вводимая дискретность перемещения  мм

Работа 
Толчковая подача  мм мин шагов

Ручной импульсный генератор маховик  
Перезапуск программы 
Интерполяция 
Нарезание резьбы с постоянным шагом 
Нарезание резьбы с переменным шагом 
Ручная коррекция нарезания резьбы 
Нарезание резьбы с переменной частотой вращения 
Повторное нарезание резьбы
Круговое нарезание резьбы 
Функции управления подачей
Ручная коррекция быстрой подачи  шагов

Ручная коррекция скорости подачи  с шагом

Ввод программы 
Система координат заготовки 
Программируемый ввод данных
Макропрограмма пользователя Всего переменных от до от  до   
Добавление пользовательских общих макропеременных Всего переменных от до от  до   

Всего переменных от до от  до   
Макропрограмма пользователя типа прерывания 
Многократный повторяемый цикл    Профиль кармана нарезание резьбы зигзагом 
Вспомогательная функция  скорость шпинделя 
Ручная коррекция скорости вращения шпинделя  с шагом

Функция контроля нагрузки 
Синхронное нарезание резьбы метчиком  окарный шпиндель

Функции инструмента   Функции коррекций на инструмент
Количество коррекций на инструмент  сочетаний

Коррекция на радиус режущей кромки 
Автоматическая коррекция на радиус режущей кромки
Редактирование 
Фоновое редактирование 
Функция Отмены   восстановления   
Отображение номера строки   
Установка и отображение данных 
Поиск и устранение неисправностей 
Отображение времени обработки  Счетчик деталей 
Экран отображения интервалов техобслуживания 
Ввод   вывод данных 

Интерфейс ввода  вывода 
Память

Сетевой драйвер

Переходникприлагается нужен источник питания на   В   
 ГБ область хранения программ
 Область хранения пользовательских данных   в том числе
программы ЧПУ  

Можно редактировать файлы размеромдо  МБ 
Количество базовых программ макс программ  

 

 В стандартном исполнении
 Опционально

 Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года

Набор   функций   для   каждого   
типа 

   
Управляемые оси 
Управляемые оси     
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Основные 
  технические  характеристики 

  станка 

   
Базовое исполнение     
Опциональное исполнение   
Обрабатываемые габариты 
Наибольший диаметр проворота над станиной мм

Наибольший диаметр проворота над поперечным 
суппортом  мм

Макс   диаметр точения  мм

Макс   длина точения  мм  
Наибольший диаметр обрабатываемого прутка мм

Величина хода по осям 
Ось    мм

Ось    мм  
Шпиндель   

Макс   скорость вращения шпинделя  мин

Торец шпинделя 
Револьверная голова 
Количество инструментальных позиций 
Размеры хвостовика инструмента с квадратным сечением  мм

Скорость подачи 

Скорость быстрых ходов  мм мин Задняя бабка Возврат       
Выдвижение   

Задняя бабка 
Величина хода задней бабки  мм мин  

Конус пиноли задней бабки 
Вращающийсяцентр     
Встроенный центр  
Встроенный центр    

Двигатели 

Двигатель привода 
шпинделя   

   мин   кВт ПД  ПД   пост   
   мин    Высокая 

выходная мощность    кВт мин мин   пост   
Габариты станка 
Высота станка  мм

Площадь   ширина   длина  
 Включая транспортер для стружки   

мм
выгрузка вправо

     
        выгрузка вправо

Вес станка  кг  

 

   Опции 
 При совместном использовании держателей инструмента типа   или  с инструментами для внутренней обработки установленными на соседних позициях   возможно
взаимное столкновение со стандартным   дюймовым патроном  
 Если выбран неподвижный люнет или гидравлический люнет   с болтовым креплением или гидравлическая задняя бабка то скорость обратного хода пиноли задней бабки
ограничена до   м  мин   Наибольший диаметр обрабатываемого прутка  в зависимости от используемого патрона цилиндра и его ограничений может оказаться невозможным добиться наибольшего

диаметра обрабатываемого прутка   Макс   скорость вращения шпинделя  в зависимости от ограничений   связанных с механизмом зажима заготовки зажимными приспособлениями и инструментами   вращение на
максимальной скорости шпинделя может оказаться невозможным   Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года



： В стандартном исполнении： Опция 
  TR： 2‐осевое токарное исполнение TS： Исполнение с задней бабкой MC： Фрезерное исполнение 
  Y： Исполнение с осью Y  S： Исполнение со шпинделем 2 

Технические характеристики станка 

   

Основные 
 технические  характеристики 

  станка 

   
Базовое исполнение   
Опциональное исполнение     
Обрабатываемые габариты 
Наибольший диаметр проворота надстаниной  мм столкновение с передней крышкой   
Наибольши
й

диаметпроворотна поперечнысуппорто мм

Макс   диаметр точения  мм позиционнаяревольвернаяголова   позиционнаяревольвернаяголова
Макс   длина точения  мм

Наибольший диаметр обрабатываемого 
прутка  мм Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм

Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм
Величина хода по осям 
Ось    мм

Ось    мм ±   ±

Ось    мм

Перемещение шпинделя   ось   мм  
Шпиндель   
Макс   скорость вращения шпинделя  мин Диаметр проходного отверстия шпинделя  мм

Торец шпинделя   
Шпиндель   
Макс   скорость вращения шпинделя  мин      Диаметр проходногоотверстия

шпинделя  мм

Торец шпинделя             Диаметр проходного
отверстия шпинделя мм

Револьверная голова 
Количество инструментальныхпозиций   
Размерхвостовика инструментсквадратным сечение мм позиционная револьверная голова   
Макс  число оборотов приводногоинструмента  мин  
Скорость подачи 

Скорость быстрых ходов  мм мин Задняябабка
Возврат
Выдвижение

Задняябабка
Возврат
Выдвижение

 

Задняя бабка 
Величина хода задней бабки  мм  

Конус пиноли задней бабки  Вращающийсяцентр
Встроенныйцентр Встроенныйцентр

 
Двигатели 
Двигатель 
привода 
шпинделя   

   мин   кВт ПД   ПД   пост   
   мин    Высокая выходная мощность  кВт мин  мин   пост   

   мин    Высокий крутящий момент   кВт мин пост Диаметр проходного отверстия шпинделя мм

Двигатель 
привода 
шпинделя   

   мин    кВт   ПД пост

   мин    кВт    ПД пост>
 Диаметр проходного отверстияшпинделя мм

Двигатель 
приводного 
инструмента 

   мин   кВт мин мин пост
мин мин пост

ПД
ПД

  
 мин   мин   пост  

ПД ПД

ми ми пост
ПД

ПД

Габариты станка 
Высота станка  мм  
Площадь  ширина  длина   Включаятранспортер для стружки  мм   выгрузка вправо   
Вес станка  кг  
   Опции 
 Станок в исполнении со шпинделем   не имеет задней бабки
 для инструмента с вылетом   мм для обработки по наружному диаметру
 для инструмента с вылетом   мм для обработки по наружному диаметру
 Если выбран неподвижный люнет илигидравлический люнет  с болтовымкреплением илигидравлическаязадняябабка то скоростьобратного хода пиноли задней бабкиограниченадо ммин
 исполнения с   позиционной   позиционной револьверной головкойсболтовымкреплением позиционнойревольвернойголовкой и позиционной револьверной головкойс болтовымкреплением
 ти позиционная револьверная головка с быстрой сменой держателей инструмента

 исполнение с   позиционной револьверной головкой с болтовым креплением
 исполнения с   позиционной револьверной головкой с болтовымкреплением позиционнойревольвернойголовкойVDI и позиционной револьверной головкойс болтовымкреплением Наибольший диаметр обрабатываемогопрутка  в зависимости от используемогопатронацилиндраиегоограниченийможетоказатьсяневозможным добиться наибольшего диаметраобрабатываемогопрутка Макс   скорость вращения шпинделя в зависимости от ограничений связанных с механизмом зажима заготовки зажимными приспособлениями и инструментами вращение на

максимальной скорости шпинделя может оказаться невозможным Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года

 

 



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 
Технические характеристики станка 

     
   

Базовое исполнение   
Опциональное исполнение     
Обрабатываемые габариты 
Наибольший диаметр проворота над станиной  мм  столкновение с передней крышкой   
Наибольший диаметр проворота над поперечным суппортом  мм 
Макс   диаметр точения  мм  позиционная револьверная голова   

позиционная револьверная голова   
Макс   длина точения  мм 
Наибольший диаметр обрабатываемого прутка мм  Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм   

Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм   
Величина хода по осям 
Ось    мм 
Ось    мм  ± ±   
Ось    мм 
Перемещение шпинделя   ось    мм 
Шпиндель   
Макс   скорость вращения шпинделя  мин   Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм   
Торец шпинделя 
Шпиндель   
Макс   скорость вращения шпинделя  мин   Диаметр проходного отверстия

шпинделя     мм   
Торец шпинделя        Диаметр проходного

отверстия шпинделя     мм   
Револьверная голова 
Количество инструментальных позиций   
Размеры хвостовика инструмента с квадратным сечением  мм  позиционная револьверная голова   
Макс   число оборотов приводного инструмента  мин  
Скорость подачи 

Скорость быстрых ходов  мм  мин  Задняябабка
<Возврат>

  <Выдвижение>

Задняябабка
<Возврат>
<Выдвижение>

 

Задняя бабка 
Величина хода задней бабки  мм   
Конус пиноли задней бабки  Вращающийсяцентр Встроенныйцентр  
Двигатели 

Двигатель привода 
шпинделя   

   мин   кВт  ПД ПД пост   
   ми   Высокавыходнамощност  кВт  мин мин пост   

   мин   Высокий крутящий момент   кВт 
 

мин пост Диаметр проходногоотверстия шпинделя     мм 

Двигатель привода 
шпинделя   

   мин    кВт   ПД   пост   
   мин    кВт   ПД   пост  

Диаметрпроходного отверстия шпинделя  мм

Двигатель приводного 
инструмента     мин   кВт   мин мин пост

 мин мин пост

мин мин пост
ПД

ПД

мин мин пост

 
мин мин пост  

 
мин мин пост    

   ПД
   ПД  

   ПД
   ПД  
 

 мин   мин  пост
Габариты станка 
Высота станка  мм 
Площадь  ширина  длина   Включая транспортердлястружки   мм  выгрузка вправо   
Вес станка  кг   
   Опции 
 Станок в исполнении со шпинделем   не имеет задней бабки   
 для инструмента с вылетом   мм для обработки по наружному диаметру 
 для инструмента с вылетом   мм для обработки по наружному диаметру 
 Если выбран неподвижный люнет или гидравлическийлюнет  с болтовым креплением илигидравлическаязадняябабка то скоростьобратногоходапиноли задней бабки ограничена до ммин
 позиционная револьверная головка   с быстрой сменой держателей инструмента

 исполнения с   позиционной револьверной головкойс болтовым креплением  позиционнойревольвернойголовкойVDI и позиционнойревольверной головкой с болтовым креплением
 исполнение с   позиционной револьверной головкой с болтовым креплением Наибольший диаметр обрабатываемого прутка  в зависимости от используемого патрона  цилиндраиегоограниченийможетоказатьсяневозможнымдобитьсянаибольшего диаметра обрабатываемогопрутка Макс   скорость вращения шпинделя  в зависимости от ограничений   связанных с механизмом зажима заготовки зажимными приспособлениями и инструментами   вращение на
максимальной скорости шпинделя может оказаться невозможным   Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года



： В стандартном исполнении： Опция 
  TR： 2‐осевое токарное исполнение TS： Исполнение с задней бабкой MC： Фрезерное исполнение 
  Y： Исполнение с осью Y  S： Исполнение со шпинделем 2 

Стандартныеи дополнительные опции 

   

   
Базовое исполнение         
Опциональное исполнение     
Шпиндель 

Шпиндель   

   ми      кВт П
Д

П
Д

пост    

   мин    кВт мин минпост
 Высокая выходнаямощность    

   мин      кВт мин пост
 Сквозное отверстиешпинделя мм

   

Шпиндель   
   мин      кВт ПД пост    
   мин      кВт ПД пост

 Сквозное отверстиешпинделя мм
   

Револьверная голова 
 позиционнревольвернголовксболтовы

креплениеинструментальнблоко для держателей  и    

 позиционнревольвернголовксболтовы
креплениеинструментальнблоко для держателей     

 позиционнревольвернголовксболтовы
креплениеинструментальнблоко для держателей  и    

 позиционнревольвернголовксболтовы
креплениеинструментальнблоко для держателей     

 позиционнревольвернголовксболтовы
креплениеинструментальнблоко для держателей     

 позиционнревольвернголовксбыстро
йсмено

й
держател
й

инструмен  
   мм     

 позиционная револьверная голова   с быстросменнойсистемойкрепления    
 позиционная револьверная

голова   с быстросменной 
системой крепления 

   мм     

 позиционная револьверная головкасболтовым креплением инструментальныхблоков    

Двигатель приводного 
инструмента  

   мин  

    кВт   ми ми пос позиционна
револьвернаголовс болтоы крепление

   

    кВт   ми ми пос позиционна
револьвернаголовс ыболто крепление

   

    кВт   П
Д

П
Д

П
Д позиционнаревольвернголовсболтовыкрепление

   

   кВт  ПД ПД ПД
 позиционная револьвернаяголова с

быстросменной системойрепленияк
   

    кВт   ми ми пост позиционная
быстро сменяема рнаяревольв голов

   

    кВт   ми ми пост позиционная
револьвернаголовсболтовыкреплением

   

Задняя бабка 
Вращающийся центр задней бабки         

Встроенный центр задней бабки      
     

Без задней бабки     
Пиноль задней бабки с гидроприводом     
Зажимное приспособление  Люнет 

Неподвижный люнет   
         мм     
         мм     

СОЖ 
Система СОЖ     Вт  Гц    

Система подачи СОЖ высокого
давления 

   Вт  Гц    

   МПа  кВт Гц    

Система подачи СОЖ под 
высоким давлением 
 отдельный тип  

   МПа     
   МПа     
Интерфейс  МПа    
Интерфейс  МПа    
Интерфейс  МПа    

 

Основные 
 стандартные и дополнительные опции 

2500 ( NLX   500 , NLX  2500  700) 
 В стандартном исполнении Опционально

 Выбрать одно  Не применимо

 



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 
Технические характеристики станка 

     
   

   
Базовое исполнение     
Опциональное исполнение       
Удаление стружки 

Транспортёр для стружки 

Выгрузка вправо   петельный тип    
Выгрузка назад   петельный тип    
Выгрузка вправо   скребковый тип    
Выгрузка назад   скребковый тип    
Выгрузкавправо  магнитный скребковыйтип    
Выгрузканазад  магнитный скребковыйтип    
Выгрузкавправо  шарнирный тип алюминий    

Продувка сжатым воздухом 
Режущая кромка инструмента     
Патрон Шпиндель       
Пиноль задней бабки     

Измерение 
Расположенное в станке ручное 
устройство предварительной 
настройки инструментов  Шпиндель  

Наклонного типа     
Съемного типа     

Расположенное в станке автоматическое 
устройство предварительной настройки 
инструментов  шпиндель  

Наклонного типа     

Расположенное в станке ручное 
устройство предварительной 
настройки инструментов  Шпиндель  

Съемного типа     

Расположенная в станке 
измерительная система  Шпиндель  

Датчик касания оптического типа
      

Повышение точности 

Прямая измерительная система  Ось  ось       
Ось       

Автоматизация 
Автоматическое выключение питания     
Устройство выгрузки заготовок   встроенного типа      
Выталкиватель обрабатываемых 
деталей шпинделя   

     
Цилиндрический тип     

Загрузчик 

Загрузчик
портального типа 

     
     

Магазинзаготовок 
 Количестстоло спутник 

   
   

Расположение магазина заготовок  справаслева    
Прочие опции 

Педаль управления патрона 
 ножная педаль   только шпиндель    
 ножные педали   только шпиндель    
 ножная педаль   шпиндель     
 ножные педали   шпиндель     

Продувка воздухом 

Шпиндель     
Пиноль задней бабки     
Электрошкаф     
Двойное уплотнение направляющих    
Двойное уплотнение направляющих
подача смазки под давлением     

Встроенный освещение  светодиодное      
Сигнальная лампа   цвет светодиодн

й
 красны
й

 желты
й

 зелены
й

сини
й

   
Устройство звуковой сигнализации для сигнальной лампы     
Ножная педаль управления задней бабкой     
Ручной маховик управления   отдельный тип    

 Продукция   рекомендуемая   
При использовании системы подачи СОЖ высокого  давления рекомендуется использовать агрегат охлаждения СОЖ Для получения более подробной информации
проконсультируйтесь  с нашим торговым представителем  
 Станок в исполнении со шпинделем   не имеет задней бабки   
 Если расточной инструмент установлен на соседних позициях   то возможно взаимное столкновение со стандартным дюймовым патроном  
 Центр  –  опция   
 Если выбран неподвижный люнет или гидравлический  люнет   зажатый болтами то скорость обратного хода задней бабки ограничивается до   м  мин  
 При установке полого цилиндра без патрона выталкиватель  заготовок   продув сжатым воздухом через шпиндель пневматические устройства и трубопроводы для них не
устанавливаются   Для станков с полым цилиндром предусмотрен цилиндрический выталкиватель заготовок   См   подробнее на странице    Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года Спецификации   принадлежности   защитные устройства и функции доступны по запросу В отдельных регионах некоторые опции недоступны  Проконсультируйтесь  с нашим торговым представителем

В стандартном исполнении   Опционально
Требуется консультация    Не применимо

Легковоспламеняющиеся  СОЖ   такие как СОЖ на масляной основе   сопряжены с высокой опасностью возгорания и могут привести к пожару или к повреждению  станка
Если вам все же необходимо по какой   либо причине применить воспламеняющуюся СОЖ не забудьте проконсультироваться с нашим торговым представителем  



： В стандартном исполнении： Опция 
  TR： 2‐осевое токарное исполнение TS： Исполнение с задней бабкой MC： Фрезерное исполнение 
  Y： Исполнение с осью Y  S： Исполнение со шпинделем 2 

Стандартныеи дополнительные опции 

   

 

Базовое исполнение     
Опциональное исполнение   
Шпиндель 

Шпиндель   

  мин кВт ПД ПД пост  
  мин кВт

 мин мин пост Высокаявыходнаямощность
 

  мин кВт мин пост>
{ Проходноеотверстиешпинделя мм}

 

Шпиндель   
  мин кВт ПД пост  
  мин кВт ПД пост

 Проходноеотверстие через шпиндель мм
 

Револьверная голова 
 позиционная револьверная головка с болтовым 

креплением инструментальныхблоков  для держателей  

 позиционная револьверная головка с болтовым 
креплением инструментальныхблоков  для держателей  

 позиционная револьверная головка с болтовым 
креплением инструментальныхблоков    для держателей  

 позиционная револьверная головка с быстрой 
сменой держателей инструмента  

  мм  

 позиционная револьвернаяголова   с 
быстросменной системой крепления    мм  

 позиционная револьвернаяголовка с 
болтовым креплением инструментальных блоков   

Двигатель приводного инструмента  
   мин  

  кВт мин мин пост позиционная
револьвернаяголовасболтовымкреплением  

  кВт мин мин пост позиционная
револьвернаяголовасболтовымкреплением  

  кВт ПД ПД ПД
 позиционнаяревольвернаяголовасболтовымкреплением  

  кВт ПД ПД ПД
 позиционнаяревольвернаяголова с

быстросменнойсистемойкрепления
 

  кВт мин мин пост позиционная
револьвернаяголова с быстросменнойсистемой
крепления

 

  кВт мин мин пост позиционная
револьвернаяголовасболтовымкреплением  

Задняя бабка 
Вращающийся центр задней бабки     
Встроенный центр задней бабки  
Пиноль задней бабки с гидроприводом   
Зажимное приспособление Люнет 
Люнет      мм  
СОЖ 
Система СОЖ  Вт Гц  

Система подачи СОЖ высокого давления 
Вт Гц  

  МПа кВт Гц  

Система подачи СОЖ под высоким давлением 
 отдельное устройство  

  МПа  
  МПа  
Интерфейс МПа  
Интерфейс МПа  
Интерфейс МПа  

Удаление стружки 

Транспортёр для стружки 

Выгрузка вправо петельный тип  
Выгрузка вправо скребковый тип  
Выгрузкавправо магнитныйскребковыйтип  
Выгрузка вправо шарнирныйтип алюминий  

Продувка сжатым воздухом 
Режущая кромка инструмента  
Патрон Шпиндель  
Пинользадней бабки  

Основные 
 стандартные идополнительные 

  опции 
 

2500 NLX  (  1250)   В стандартном исполнении Опционально

 Выбрать одно  Неприменимо

 



Приложения и комплектующие 
Основные особенности 
Станки и технологии 
Прочее 
Технические характеристики станка 

     
 

 Продукция   рекомендуемая   
При использовании системы подачи СОЖ высокого давления рекомендуется использовать агрегат охлаждения СОЖ Для получения более подробной информации 
проконсультируйтесь  с нашим торговым представителем  
 Станок в исполнении со шпинделем   не имеет задней бабки   
 Центр  –  опционально   
 Если выбран неподвижный люнет или гидравлический  люнет   зажатый болтами то скорость обратного хода задней бабки ограничивается до   м  мин  
 При установке полого цилиндра без патрона выталкиватель  заготовок   продув сжатым воздухом через шпиндель пневматические устройства и трубопроводы для них не
устанавливаются   Для станков с полым цилиндром предусмотрен цилиндрический выталкиватель заготовок   См   подробнее на странице    Информация   приведенная в этом каталоге   действительна по состоянию на август года Спецификации   принадлежности   защитные устройства и функции доступны по запросу В отдельных регионах некоторые опции недоступны  Проконсультируйтесь  с нашим торговым представителем

 
Базовое исполнение   
Опциональное исполнение     
Измерение 
Расположенное в станке ручное устройство 
предварительной настройки инструментов  Шпиндель

Наклонного типа   
Съемного типа   

Расположенное в станке автоматическое 
устройство предварительной настройки 
инструментов   шпиндель   

Наклонного типа   

Расположенное в станке ручное устройство 
предварительной настройки инструментов  Шпиндель   Съемного типа   
Расположенная в станке измерительная 
система   Шпиндель    Датчик касания оптического типа  
Повышение точности 

Прямая измерительная система  Ось   ось     
Ось     

Автоматизация 
Автоматическое выключение питания   
Устройство выгрузки заготовок  встроенного типа  

Выталкиватель обрабатываемых деталей шпинделя  
   

Цилиндрический тип  
Прочие опции 

Педаль управления патрона 

 ножная педаль только шпиндель  
 ножные педали только шпиндель  
 ножная педаль шпиндель  
 ножные педали шпиндель  

Продувка воздухом 

Шпиндель   
Пиноль задней бабки  
Электрошкаф   
Двойное уплотнение направляющих  
Двойное уплотнение направляющих
подача смазки под давлением  

Встроенное освещение  ( светодиодное )   блока>   
Сигнальная лампа   цвета  светодиодныйкрасныйжелтыйзеленыйсиний  
Устройство звуковой сигнализации для сигнальной лампы   
Ножная педаль управления задней бабкой   
Ручной маховик управления   отдельный тип  

Легковоспламеняющиеся  СОЖ   такие как СОЖ на масляной основе   сопряжены с высокой опасностью возгорания и могут привести к пожару или к повреждению  станка
Если вам все же необходимо по какой   либо причине применить воспламеняющуюся СОЖ не забудьте проконсультироваться с нашим торговым представителем  

В стандартном исполнении   Опционально
Не применимо 



 

   

Соответствие   стандартам   безопасности
Станки   класса   соответствуют стандартам

безопасности в   соответствующих странах  
по   всему   миру   
 Маркировка  и   другие стандарты

 Шкаф для инструментов   Продукция соответствующая техническим требованиям
нестандартное оборудование  

  См  подробнее на странице   
  Продукция соответствующая техническим требованиям

Жесткий   и   точный   токарный обрабатывающий центр

Маркировка отображение соответствия 

Американский национальный институт стандартов 

NLX 2500 
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