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Quality & Productivily Specialist

Automaty tokarskie
z gtowica rewolwerowa

Najpopularniejsze modele: HL25 oraz HL35 to mocne tokarki posiadajaca duze mozliwosci, ktérych wykorzystanie optacalne jest zaréwno
przy produkcji matych jak i duzych serii.

Olbrzymi odlew gtowicy z zastosowaniem sprzegta typu CURVIC pozwala na obrébke w szerokim zakresie obrabianych srednic i dlugosci
toczenia w réznych materiatach. Zastosowanie szybkich napeddw i sterownikéw Fanuc, doskonate parametry obrébki, doktadnosci i jakosci
uzyskanej powierzchni sa zachowane przy minimalnej ilosci czynnosci serwisowych.

Tokarki Femco oferowane przez APX Technologie s3 konfigurowane jako kompletne zestawy produkcyjne, posiadajace transformator
zasilajacy, czujnik do ustawiania narzedzi, standardowy komplet oprawek do narzedzi transporter wiéréw i pojemnik na widry.

HL-25 FEMCO HL - 25
+ 12-pozycyjna gtowica rewolwerowa (standard)
+ 23 - pozycyjna gtowica rewolwerowa “Durga” (opcjonalnie)
+ Reczna gtowica rewolwerowa (0$ C) (opcjonalnie)
+ Gtowica rewolwerowa do pracy przy duzych obcigzeniach
+ Dysza wbudowana w gtowice rewolwerowg
« Kompaktowa konstrukcja — oszczedza czas szczegdlnie przy
obrabianiu matych detali
+ Oszczedza czas wymiany narzedzia przez stosowanie
precyzyjnego ustawiacza narzedzi
WRZECIONO PRECYZYJNE
+ Przeznaczone do pracy pod duzym obcigzeniem, precyzyjne
p—— wrzeciono ma cylindryczne tozyska walcowe, potaczone
Model Jedn. Wortode z katowymi, kulowymi tozyskami wzdtuznymi, przeznaczonymi
do podtrzymywania promieniowych oraz wzdtuznych
Max dtugosc toczenia mm 600 tadunkéw
Dystans pomiedzy ktami mm 650
Max przeswit nad fozem mm 450 UZYSKIWANIE PRECYZYJNEGO SZYBKIEGO TOCZENIA
Max srednica toczenia mm 7 PRZY POMOCY TOKARKI CNC FEMCO HL- 25
Koricowka wrzeciona - AZ6 - Srednica toczenia nad tozem @ 450 mm
Jrednica otworu preelotowego mm 61 « Maks. $rednica toczenia @ 250 mm
Srednica uchwytu mm 203(8") + Maks. dtugos¢ toczenia 600 mm
Max $rednica o 5 + Wybér 8, 12 lub 23 - pozycyjnej glowicy rewolwerowej
E:Z;’;':::oztsvrf:;aedona pr— g « Modutowa konstrukcja z wieloma opcjami, umozliwiajaca
ekonomiczne taczenie podajnika obrabianego preta, chwytacza
Slinik napedu wrzeciona - FANUC P22(11/15KWT5/20/KM) czesdci, ustawiacza narzedzi, wyciagacza pretéw i robota Genie.
Wybor narzedzia d°k°"ywa“yz°bga§¥2:;§j";?g;’i"°wym wyborem + Mozliwo$¢ obrébki pretéw @ 52 mm
o — 200G + 4800 rpm FANUC 22p: naped wrzeciona z szerokim zakresem
nayrrzr:j;it:]chwytu - 32 (1174 carm) predkoéci ma moc 20 KM (15 KW)
o oox oo . Pod:stawa, suport i wrzeciennik z modyfikowanego zeliwa
perlitycznego
Zakres mm i 630 - Precyzyjne, wytrzymate, liniowe prowadnice dla kul
Silnik serwomechanizmu FANUCa6/2000 | FANUC a6/2000 « Wybér sterowania CNC firm Fanuc lub Mitsubishi
: LOKW(,33KM) | 1,0kw(1,33KM) - Najmniejsza zajmowana powierzchnia w danej klasie urzadzen
Srednica $ruby pociggowe;j mm 32xP6 23x P8 . System automatycznego smarowania
Doktadnos$¢ wykonania mm 0,008/300 0,018/300 « Prosta konstru kcja toza
Dokfadnos¢ pozycjonowania mm 0,015/300 0,025/300 + Prowadnice toza s3 mocowane w liniowych prowadnicach ruchu
Powtarzalno$¢ pozycjonowania mm +/- 0,003 +/- 0,005 * SyStem dostarczania chtodziwa.
Szybki posuw m/min 20 24
<rednica koncowki konika " 75 Kazda tokarka wyposazona jest w:
Zakres ruchu tulei konika mm 100 AUTOMATYCZNY UKLAD SMAROWANIA
Storek koncomkt komka - Y Automatyczny ukfad smarowania dostarcza smar w ilosci 3-6 cm?
- w odstepach 15 min. zaréwno do prowadnic jak i $Srub z nakretka
Zakres przesuwu korpusu konika mm 400 kulkowq.
Wymiary Dt x Szer x Wys mm 2150 x 1255 x 1600 UCHWYT HYDRAULICZNY
Masa wtasna netto kg 3250 Kazda tokarka CNC firmy FEMCO jest wyposazona standardowo
"[‘;{Xm;'eyrikx;:' mm 2450x 2180 % 1950 w hydrauliczny uchwyt z miekkimi i twardymi szczgkami
Zasilanie - 220V +/- 20V 60 Hz SRUBY Z NAKRETKAMI KULOWYMI
Maszyna dostarczana jest wraz z i 3ph 20KVA Precyzyjne Sruby z nakretkami kulowymi sa wstepnie poddane
transformatorem naprezeniom w celu zminimalizowania naprezen termicznych



SOLIDNE ODLEWY ZELIWNE
Wszystkie gtéwne czesci sg wykonane

z odprezonego zeliwa Meehanite. Precyzyjne
$ruby z nakretkami kulowymi zapewniaja
szybki i ptynny przesuw wozka i suportu.

USTAWIACZ NARZEDZI (opcjonalny)
Redukuje czas ustawiania; ma 4-punktowy
kontakt miedzy czujnikiem pomiarowym

a kazdym narzedziem. Umozliwia
automatyczne monitorowanie zuzycia
narzedzia tak, ze sterownik moze
automatycznie wybrac zastepcze narzedzie
zgodnie z zaprogramowanym makro.

RECZNY HYDRAULICZNY KONIK
Napedzany hydraulicznie konik wyposazony
jest w wystajaca tuleje i jest pewnie
zaci$niety na tozu.

PRZEPUSZCZANIE CHLODZIWA PRZEZ
GLOWICE REWOLWEROWA

Chtodziwo dostarczane jest przez gtowice
rewolwerowa i usuwane przez uchwyt
narzedzia tak, aby skuteczniej docierato
do miejsca ciecia

POSUW OBRABIANEGO PRETA (opcjonalny)
Opcjonalny posuw preta umozliwia w peni
automatyczne tadowanie obrabianego
materiatu

ROBOT GENIE (opcjonalny)

Dostepne sg napedzane pneumatycznie
roboty “Genie” (R.0.C. patent No. 57328) firm
Fanuc, Mitsubishi lub Femco.

SYSTEM CHLODZENIA SZAFKI
ELEKTRYCZNE)J (opcjonalny)

Przy wydajnosci 400 jednostek ciepta
utrzymuje statg temperature w szafce
elektrycznej, zapewniajac optymalne warunki
pracy urzadzen nawet w cieptym klimacie.

CHWYTAK CZESCI (opcjonalny)
Chwytak czesci umozliwia wydajne
gromadzenie czesci i prace bezobstugowa.

TEGCHNDLOGIE

HL-35
Model FEMCO HL - 35 FEMCO HL - 45 | FEMCO HL - 55
Jedn. Wartosc
GLOWNE PARAMETRY
Max dtugos¢ toczenia mm 675 940/1440 1070
Max przeswit nad fozem mm 500 2635 0727
Max srednica toczenia mm 360 @ 400/ 600 © 620/450
WRZECIONO
Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/mm 4000 2500 2500
Koncéwka wrzeciona - A28 A28 A2 11
Srednica otworu przelotowego we wrzecionie mm o 87 2110 2132
Max srednica preta mm 0745 9895 2117
Srednica uchwytu mm 10" 12" 15"
Silnik napedu wrzeciona kw 15/18.5 18.5/22 22/30
Srednica przedniego tozyskowania wrzeciona mm 2130 2160 2170
GLOWICA NARZEDZIOWA

llo$¢ narzedzi w gtowicy szt. 12 12 12
Przekrdj trzconka narzedzia mm 25/950 25/950 25/950
Sita zacisku narzedzia N 68750 68750

0$X
Zakres mm 260 285/335 340
Szybki posuw m/min 20 20 16
Silnik serwomechanizmu kw 3.0 3.0 4.0
Srednica $ruby pociagowej mm 240 X P10 240X P10 236 XP8

0$z
Zakres mm 690 100/1500 1250
Szybki posuw m/min 24 24 20
Silnik serwomechanizmu kw 4.0 4.0 7.0
Srednica $ruby pociagowej mm 250X P12 250X P12 250X P12

KONIK
Zakres przesuwu konika mm 510 830/1330 1940
Srednica pinoli konika mm 2120 2120 2120
Zakres ruchu tulei konika mm 120 120 120
Stozek koricowki konika - MT#5 MT #5 MT#5
Sita docisku N 11780 11780 11780
WYMIARY

Szerokos¢ mm 3370 3885/5035 5225
Diugosé mm 1942 2113 1706
Wysokos¢ mm 1960 2040 2130
Masa witasna kg 6000 6400/7500 9000
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Wytaczarko-frezarki

Seria R
BMC - 110R2 BMC- 110R3 BMC- 135R
Model
Jedn. Wartosci

Przesuw wzdtuz stotu (Z) mm 1700 1700 1500
Przesuw poprzeczny stotu (X) mm 300 300 2400
Przesuw pionowy wrzeciennika (Y) mm 1800 1800 2100
Wysuw pinoli (W) mm 550 550 900
Silnik wrzeciona kw 22/26 22/26 22/26
Srednica wrzeciona mm 110 110 135
Obroty wrzeciona r.p.m 2500 2500 1500
Stozek wrzeciona - ISO NO. 50 ISO NO. 50 ISO NO. 50
Powierzchnia stotu mm 1440x1600 1440x1600 1800x2000
Nosnos¢ stotu kg 6300 6300 10000
Max $rednica narzedzia mm 120/250 120/250 120/250
Max waga narzedzia kg 25 25 25
Zasilanie elektryczne kVA 55 55 70
Sprezone powietrze kg/cm? 6 6 6
Gabaryty maszyny mm 7830x6200x3800 7830x 7200x3800 8500x7500x4840
Waga netto obrabiarki kg 19000 21000 26000

BMC-110R BMC-135R

DUZA PRECYZJA, DUZA WYDAJNOSC

Poziome wiertarko-frezarki CNC wykonuja obrobke wielu powierzchni jednoczesnie przy jednym ustawieniu.
Stét obrotowy o duzej doktadnosci przestawiania gwarantuje wzajemng doktadnosé miedzy powierzchniami.
Zaprojektowane do wytaczania, wiercenia i gwintowania oszczedzaja czas ustawiania i obrébki, redukujac przestoje.



Wytaczarko-frezarki
Seria T

TEGHNDLOGIE

Model BMC-110T2 BMC-110T3
Jedn. Wartosci
PRZESUWY
Przesuw poprzeczny stotu (X) | mm 2000 3000
Przesuw wrzecienika (Y) mm 2100 2100
Przesuw wzdtuzny (Z) mm 1500 1500
STOL
Wymiary stotu mm 1440x1600 1400 x 1600
Nosnos¢ stotu kg 8000 8000
WRZECIONO
Wysuw wrzeciona mm 500 500
Srednica wrzeciona mm 2110 2110
Stozek wrzeciona mm ISO No. 50 I1SO No. 50
Silnik wrzeciona kw 22/26 22/26
Obroty wrzeciona (niskie) obr/min 156 - 623 156 - 623
Obroty wrzeciona (wysokie) | obr/min 857 - 2500 857 -2500
AUTOMATYCZNY ZMIENIACZ NARZEDZI
llos¢ narzedzi szt 60, 90 60, 90
LINIALY | SRUBY POCIAGOWE Max. $rednica narzedzia mm 2120 2120
. A L . . Max. wielkosc narzedzia mm 400 400
« Osie X, Y, Z sa wyposazone liniaty, pracujace w ukaldzie ze
sprzezeniem zwrotnym w petli zamknietej. Max. waga narzgdzia kg 25 25
« Sterowanie CNC ma mozliwos¢ sterowania trzech lub czterech osi SILNIK OSI
(XY, Z, W) jednoczesnie. . . 0§ X kw 6 @ 40/3000i 6 @ 40/3000i
+ Poprzez uzywanie bezwzglednego uktadu wspétrzednych nie ma - - -
potrzeby powrotu do punktu referencyjnego. OsY kw 7 a 30/3000i 7 a30/3000i
Oba te aspekty efektywnie skracaja czas czynnosci 0sZ kw 7 a 30/3000i 7 a 30/3000i
przygotowawczych. ) ) , oW kw 4 a22/3000i 4 a22/3000i
« Srednica srub pociggowych osi X, Y, Z i W wynosi 80 mm.
WRZECIONO e
+ Wrzeciono jest precyzyjnie wytwarzane ze stali stopowej Gabaryty maszyny mm 8500x6600x4100 | 8500x7800x4100
aluminiowo-chromowo-molibdenowej, obrabianej cieplnie i Waga maszyny kg 24000 26500

azotowanej

(twardos¢ do 100° HS +/- 10°), zapewniajac maksymalng sztywnos¢

dla obrébki i maksymalna odpornos¢ na zuzycie.

Srednica fozyska oporowego osi W wynosi 90 mm, uzyte jest tozysko precyzyjne P4.

STOL OBROTOWY

« Stét obrotowy moze by¢ zaprogramowany, indeksujac pomiedzy 0°-360°, odpowiednio dla wszystkich rodzajéw zastosowar obrébkowych.

+ Grubos¢ stotu obrotowego wynosi 31 mm.

URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEJ ZMIANY NARZEDZI

« Urzadzenie do automatycznej zmiany narzedzi jest niezalezne od kolumny pionowej i nie porusza sie z kolumnga. Gdy wymagane jest urzadzenie
do automatycznej zmiany narzedzi, potaczenie szynowe jest wykonywane precyzyjnie pomiedzy urzadzeniem do automatycznej zmiany narzedzi a
kolumna pionowa. Metoda ta efektywnie redukuje ciezar kolumny; dodatkowo, liczba narzedzi nie bedzie ograniczona.

- Cisnienie pneumatyczne jest uzywane do aktywacji hydraulicznego mocowania i zwolnienia narzedzia. Narzedzia s tatwe w mocowaniu poprzez
dobranie $ciggacza MASI lub MASII) z trzonkiem narzedziowym BT 50 lub CAT-50.

STOL ROBOCZY INDEKSOWANY Z WYSOKA DOKLADNOSCIA

« Indeksowanie stotu jest napedzane przez dwa gtadko wyszlifowane kota zebate, eliminujac luz nawrotny i zabezpieczajac doktadnos¢ indeksowania.

« Stét roboczy jest bezpiecznie mocowany przez silny uktad hydrauliczny, zapewniajac doktadnos¢ i stabilno$¢ w obrébce z duzymi obcigzeniami.

- Osie X, Z i stét roboczy sg wyposazone w unikalng konstrukcje oparta na poduszce powietrznej. Poduszka powietrzna efektywnie redukuje tarcie
i umozliwia przesuwanie przedmiotu obrabianego bez wysitku, dlatego maszyna jest zdolna do podtrzymania o wiele ciezszych przedmiotéw
obrabianych. Maksymalne obcigzenie stotu roboczego wynosi 8 ton.

STRUKTURA WRZECIONA O WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

+ Precyzyjnie wytwarzane wrzeciono jest wykonane ze stali stopowej aluminiowo-chromowo-molibdenowej, azotowanej dla zwiekszenia odpornosci na zuzycie.

+ Wrzeciono uzywa uktadu smarowania powietrzno-olejowego, specjalnie skonstruowanego dla zwiekszenia jego stabilizacji termicznej. Dlatego
wrzeciono jest zdolne do pracy przez dtuzsze okresy obrébki i z wigkszymi szybkosciami.

OBROBKA WYKANCZAJACA SKROBANIEM

« Skrobanie ma podstawowy wptyw na doktadnos¢ maszyny. Nasze doswiadczenie i specjalizacja w skrobaniu podczas rob6ét montazowych zapewnia
najlepsze i doktadne powierzchnie slizgowe o doktadnosci lepszej niz standardy CNS i JIS.
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Automaty tokarskie karuzelowe
Seria VL

STOL

Wykonany z zeliwa Mechanite o duzej wytrzymatosci. Plyta stotu jest wykonana z zeliwa ciggliwego.
Stét porusza sie na precyzyjnych, poprzecznych i wzdtuznych tozyskach wateczkowych, napietych
wstepnie w celu przenoszenia duzych obcigzen od sit skrawania w dowolnym kierunku.

KOLUMNA

Struktura obudowy sktada sie z podwdjnych ciezkich kolumn.
Kolumny skrzyniowe zapewniaja wysoka sztywnos¢.
Prowadnice na kolumnach sg precyzyjnie zamocowane.

RAMIE
Ramie moze zosta¢ wyposazony w silnik wrzeciona frezujacego (opcjonalnie tylko dla VL-12),
zapewniajac moc wyjsciowej 11 KW (obcigzenie 30 minutowe).

BELKA POPRZECZNA

Skrzyniowa belka poprzeczna jest wykonana z zeliwa Mechanite o duzej wytrzymatosci na naprezenia
statyczne, dynamiczne, skrecajace i zginajace. Prowadnice sg obrobione cieplnie i precyzyjnie
zamocowane. Prowadnice sa pokryte Turcite-B o statym wspétczynniku tarcia przy wysokiej / niskiej
szybkosci przesuwu, zapewniajac rownomierny przesuw i doktadne pozycjonowanie.

FEMCO CNC
Tokarka karuzelowa wykonuje obrébke wysoce precyzyjnych elementdw silnikéw lotniczych.

UKLAD MECHANICZNY ZAPOBIEGAJACY LUZOWANIU HAMULCA BELKI POPRZECZNEJ
Gdy hamulec jest zacisniety, uktad zapobiegajacy luzowaniu uruchamia sie

zapewniajac dodatnie pozycjonowanie belki poprzecznej

bez wplywu ze strony awarii zasilania.

SILNIK WRZECIONA TOKARSKIEGO
Zapewnia moc uzyteczna 37 KW (praca stata) i 45KW (praca-30 minutowa). Silnik cechuje sie wysokim
momentem obrotowym, czynigc maszyne idealng do obrabiania materiatow wszystkich typéw.

UKLAD STEROWANIA ZE SPRZEZENIEM ZWROTNYM W UKLADZIE ZAMKNIETYM

Liniaty optyczne w osiach X i Y tworza uktad sterowania ze sprzezeniem zwrotnym w uktadzie
zamknietym. Zapobiega to zaktécaniu doktadnosci obrobki przez naprezenia termiczne i bezwtadnosé
ukfadu przekazujacego. Zapewniona jest dtugoterminowa doktadno$¢ obrébki.

PRECYZYJNE PODWOJNE ZEBATKI POZYCJONUJACE

Podwdjne zebatki pozycjonujace sg precyzyjnie zamocowane dla zapewnienia najwyzsze doktadnosci
poziomowania pomiedzy zebnikiem i zebatkami. Belka poprzeczna podnosi sie 0 100 mm na kazdy
stopien, aby osiggnac¢ wysoka prostokatnos¢ pomiedzy ramieniem i belka poprzeczna.

URZADZENIE DO AUTOMATYCZNEJ ZMIANY NARZEDZI
Urzadzenie do automatycznej zmiany narzedzi wykorzystuje system narzedziowy BT-50, zawierajacy 8
uchwytéw narzedziowych. Metoda wyboru narzedzia jest dwukierunkowa, wybor najkrétszej trasy.

AKUMULATOR ZABEZPIECZAJACY MOCOWANIE BELKI POPRZECZNE)J

Akumulator zapobiega opadnieciu belki poprzecznej w przypadku nagtej awarii zasilania. Jezeli
wystapi awaria zasilania, akumulator jest uruchamiany natychmiast dostarczajac cisnienie
hydrauliczne do mechanizmu mocowania belki poprzecznej, aby zapewnic¢ doktadnos¢
pozycjonowania i site mocujaca.

WNETRZE ELEKTRYCZNEJ SZAFKI STEROWNICZE)
Szafka sterownicza jest wyposazona w wymiennik ciepta, aby zachowac prawidtowa temperature caty
czas. Gwarantuje to czute sterowanie i dtuga trwatos¢ uzytkowa komponentéw elektronicznych.

PANEL STERUJACY CNC

Panel sterujacy zawieszany jest na ruchomym wysiegniku dla wygody obstugi. Jest wyposazony w
ruchomy pilot sterujacy dla wygody ruchéw ustawczych maszyny. Standardem jest sterownik Fanuc
OTC lub réwnorzedny.




Wartosci

TEGCGHNDLOGIE

Max przeswit mm 1600 2500 3000
Max wysokos¢ robocza mm 1260/1560/1860 1760 1960
Max obciazenie stotu ton 5 15 20

Max moment kgf/m 1500 2000 2500

Srednica mm 1250 2000 2500/2700
Predkos$¢ obrotowa obr/min 2.8-280 2-200 1.6-160
Max predkos¢ osi C obr/min 6.67 - -

Przesuw pionowy

mm

1000/1300/1600

O3 X- przesuw poziomy mm 1300/2100 1850 2100/2700
O$ Z - przesuw pionowy mm 100/1200/1500 1200/1500 1200/1500
03 X - posuw szybki m/min 10 8 8

03 Z - posuw szybki m/min 10 8 8
Przekroj poprzeczny ramienia mm 220x200 220x200 220x200
Predko$¢ obrotowa wrzeciona wiertarskiego obr/min 16-1600 - -

1500

1700

Predkosc¢ ruchu przestawczego

mm/min

400

400

400

Narzedzia tokarskie mm 25/32 25/32 25/32
Max liczba oprawek narzedziowych - 8 8 8
Max liczba gtowic frezarskich - 8 8 8

Stot kw 37/45 37/45 37/45
Wrzeciono wiertarskie kw 7.5/11 - -
Ruch przestawczy belki kw 37 55 55
Zasilacz hydrauliczny kw 37 37 37
Smarowanie stotu kw 0.37 0.37 0.37
Smarowanie prowadnic kw 0.1 0.1 0.1

Ciezar maszyny ton 18 25 30
Wymiary mm 3730x5280x5220 4340x5660x6805 4590x6250x6300
Zasilanie elektryczne kVA 80 80 80
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