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U�/DPD�GLDPHWUR
U�%ODGH�GLDPHWHU
U�'L£PHWUR�KRMD
U�'LDPªWUH�GH�OD�ODPH
U�ÑË‡ÏÂÚ ÔËÎ¸ÌÓ„Ó ‰ËÒÍ‡

�� nää Èää

U�0DVVLPD�VH]LRQH�GL�WDJOLR
U�0D[LPXP�FXWWLQJ�VHFWLRQ
U�6HFFLµQ�P£[LPD�GH�FRUWH
U�6HFWLRQ�GH�FRXSH�PD[L
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸ÌÓÂ ÒÂ˜ÂÌËÂ Á‡„ÓÚÓ‚ÓÍ

�� ÓÇä�Ý�ÎÓä ÓÎä�Ý�Óää

U�$YDQ]DPHQWR�ODPD�FRQ�FLOLQGUR�LGURSQHXPDWLFR
U�%ODGH�PRWLRQ�RSHUDWHG�E\�D�K\GURSQHXPDWLF�F\OLQGHU
U�$FFLRQDPLHQWR�KRMD�FRQ�FLOLQGUR�K\GURQHXPDWLFR
U�$FWLRQQHPHQW�GH�OD�ODPH�SDU�YHULQ�K\GURSQHXPDWLTXH
U�Перемещение пильного узла гидропневматическим цилиндром 

U�3RWHQ]D�GHO�PRWRUH
U�%ODGH�PRWRU�SRZHU
U�3RWHQFLD�PRWRU�KRMD
U�3XLVVDQFH�GX�PRWHXU�GH�OD�ODPH
U�åÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl

�: �]Ó Ç]x

U�&LOLQGUL�SUHVVRUL�SQHXPDWLFL�GL��EORFFDJJLR�SH]]R
U�:RUNSLHFH�FODPSLQJ�E\�SQHXPDWLF�F\OLQGHUV
U�3UHQVRUHV�QHXPDWLFRV�YHUWLFDOHV�GH�EORTXHR�SLH]D
U�9HULQV�SQ«XPDWLTXHV�GH�EORFDJH�SLHFH
U�Пневматические прижимные цилиндры для блокировки детали

 c Ó Ó

U�'LDPHWUR�ERFFD�GōDVSLUD]LRQH
U�'LDPHWHU�GXVW�H[WUDFWLRQ�RXWOHW
U�'LDPHWUR�WRPD�GōDVSLUDFLRQ
U�%RXFKHV�GōDVSLUDWLRQ�GLDP�
U�Диаметр аспирационного патрубка

�� £ää £ää

U�/DPD�121�LQFOXVD
U�%ODGH�127�LQFOXGHG
U�+RMD�12�LQFOXLGD
U�0DFKLQH�OLYU«H�6$16�ODPH
U�Инструмент НЕ входит в поставку
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)47221�&+�(14#674#
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U�'LDPHWUR�PDVVLPR�GL�IRUDWXUD
U�0D[LPXP�GULOO�GLDPHWHU
U�/RQJLWXG�P£[LPD�EURFD
U�'LDPªWUH�GH�SHUFDJH�PD[L
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì˚È ‰Ë‡ÏÂÚ ÓÚ‚ÂcÚËfl

�� Îx Îx

U�/XQJKH]]D�PDVVLPD�GHOOD�SXQWD
U�0D[LPXP�GULOO�OHQJWK
U�/RQJLWXG�P£[LPD�EURFD
U�/RQJXHXU�PD[L��GH�OD�PHFKH
U�Максимальная длина сверла

�� ÎÓä ÎÓä

U�5HJROD]LRQH�PDQXDOH�GHOOōDOWH]]D�GL�IRUDWXUD
U�0DQXDOO\�DGMXVWDEOH�YHUWLFDO�WUDYHO
U�&DUUHUD�YHUWLFDO�FRQ�DMXVWH�PDQXDO
U�5«JODJH�PDQXHO�GH�OōKDXWHXU�GH�SHUFDJH
U�Регулировка высоты сверления осуществляется вручную

�� £{x nx

U�5HJROD]LRQH�YHUWLFDOH�GHOOōDOWH]]D�FRQ�YLVXDOL]]DWRUH�PHFFDQLFR
U�9HUWLFDO�WUDYHO�DGMXVWHPHQW�ZLWK�PHFKDQLFDO�UHDGRXW
U�5HJXODFLRQ�FDUUHUD�YHUWLFDO�FRQ�LQGLFDWRU�PHFDQLFR�GH�OD�PHGLGD
U�Montée�et�baisse�manuelle�avec�afƓchage�mécanique
U�Вертикальная регулировка высоты с механическим индикатором

U�&RUVD�PDVVLPD�GL�IRUDWXUD
U�0D[LPXP�KRUL]RQWDO�WUDYHO�GHSWK
U�3URIXQGLGDG�P£[LPD�FDUUHUD�KRUL]RQWDO
U�3URIRQGHXU�PD[L��GH�OD�FRXUVH�KRUL]RQWDO
U�Максимальная глубина сверления

�� ÓÇx ÓÎä

U�Registrazione�orizzontale�della�corsa�tramite�camme�su�sensori�di�Ɠnecorsa
U�+RUL]RQWDO�WUDYHO�DGMXVWPHQW�E\�HOHFWULF�OLPLW�VZLWFKHV
U�5HJXODFLRQ�PDJQHWLFD�FDUUHUD�KRUL]RQWDO
U�Determination�de�la�profondeur�de�percage�par�capteurs�de�Ɠne-course
U�ç‡ÒÚÓÈÍ‡ „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸ÌÓ„Ó ÔÂÂÏÂ˘ÂÌËfl ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚ÎflÂÚÒfl ˝ÎÂÍÚË˜ÂÒÍËÏË    

ÍÓÌˆÂ‚˚ÏË ‚˚ÍÎ˛˜‡ÚÂÎflÏË

U�$YDQ]DPHQWR�GHOOD�SXQWD�FRQ�FLOLQGUR�LGURSQHXPDWLFR
U�'ULOO�PRWLRQ�RSHUDWHG�E\�D�K\GURSQHXPDWLF�F\OLQGHU
U�$FFLRQDPLHQWR�KRUL]RQWDO�EURFD�FRQ�FLOLQGUR�K\GURQHXP£WLFR
U�Actionnement�horizontal�de�la�meche�par�verin�hydropneumatique
U�Подача сверла при помощи гидропневматического цилиндра

U�3RWHQ]D�GHO�PRWRUH
U�'ULOO�PRWRU�SRZHU
U�3RWHQFLD�PRWRU�EURFD
U�3XLVVDQFH�GX�PRWHXU�GH�OD�SRLQWH
U�Мощность двигателя

�7 Ó]£ Ó]£

U�9HORFLW¢�GL�URWD]LRQH�GHOOD�SXQWD
U�6SLQGOH�VSHHG�UHYV
U�1U��UHYROXFLRQHV�HMH
U�9LWHVVH�GH�URWDWLRQ�GH�OD�PHFKH
U�Скорость вращения сверла

À«� £{xä £{xä

U�&LOLQGUL�SUHVVRUL�SQHXPDWLFL�GL�EORFFDJJLR�SH]]R
U�:RUNSLHFH�FODPSLQJ�E\�QR����SQHXPDWLF�F\OLQGHUV
U�Nr.�2�prensores�neumaticos�verticales�de�bloqueo�pieza
U�Nr.�2�verins�pnéumatiques�de�blocage�piece
U�Пневматические прижимные цилиндры для блокировки детали

 c Ó Ó

U�3XOVDQWL�ELPDQXDOL�GL�VWDUW�WDJOLR�D�QRUPH�GL�VLFXUH]]D
U�7ZR�KDQGHG�VDIHW\�ZRUNLQJ�VWDUWHU
U�0DQGR�ELPDQXDO�GH�VHJXULGDG
U�&RPPDQGH�ELPDQXHOOH�GX�G«SDUW�F\FOH�¢�QRUPHV�&(
U�Система управления двумя руками в соответствии с нормами безопасности

U�8WHQVLOL�121�LQFOXVL
U�7RROV�127�LQFOXGHG
U�+HUUDPLHQWD�12�LQFOXLGD
U�0DFKLQH�OLYU«H�6$16�RXWLOV
U�Инструмент НЕ входит в поставку

U�3RVL]LRQDPHQWR�HOHWWURQLFR
U�&1&�3RVLWLRQLQJ
U�3RVLFLµQDPHQWR�HOHFWURQLFR
U�Deplacement�numerique
U�Электронное�позиционирование

"*/�" - "*/�" -
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УЗЕЛ ФОРМИРОВАНИЯ ТОРЦЕВОГО ПАЗА
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612/#56'4 #761$.1:

U�'LDPHWUR�GHOOōDOEHUR�IUHVH
U�0LOOLQJ�VKDIW�GLDPHWHU
U�'LDP«WUR�HMH�IUHVD
U�'LDPªWUH�GH�OōDUEUH�GH�IUDLVDJH
U�Диаметр вала фрез

�� {ä {ä

U�'LDPHWUR�PDVVLPR�GHOOH�IUHVH
U�0D[LPXP�PLOOLQJ�WRRO�GLDPHWHU
U�'LDP«WUR�PD[LPR�IUHVD
U�'LDPªWUH�PD[L�GHV�IUDLVHV
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì˚È ‰Ë‡ÏÂÚ ÙÂÁ

�� ÓÎä ÓÎä

U�/DUJKH]]D�GL�IUHVDWXUD�PLQLPD
U�0LQLPXP�PLOOLQJ�WRRO�ZLGWK
U�$QFKR�P¯QLPR�IUHVD
U�/DUJHXU�PLQ��GHV�IUDLVHV
U�åËÌËÏ‡Î¸Ì‡fl ¯ËËÌ‡ ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

�� Ó£ Ó£

U�/DUJKH]]D�GL�)UHVDWXUD�PDVVLPD
U�0D[LPXP�PLOOLQJ�WRRO�ZLGWK
U�$QFKR�P£[LPR�IUHVD
U�/DUJHXU�PD[L�GHV�IUDLVHV
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl ¯ËËÌ‡ ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

�� nä {ä

U�3URIRQGLW¢�PDVVLPD�GL�IUHVDWXUD
U�0D[LPXP�FXWWLQJ�GHSWK
U�3URIXQGLGDG�P£[LPD�GH�IUHVDGR
U�3URIRQGHXU�PD[L�GH�IUDLVDJH
U�Максимальная глубина фрезерования

�� xx xx

U�&RUVD�YHUWLFDOH�UHJLVWUDELOH�PDQXDOPHQWH
U�0DQXDOO\�DGMXVWDEOH�YHUWLFDO�WUDYHO
U�&DUUHUD�YHUWLFDO�FRQ�DMXVWH�PDQXDO
U�&RXUVH�YHUWLFDOH�¢�U«JODJH�PDQXHO
U�Вертикальных ход, регулируемый вручную 

�� £xä £ää

U�5HJROD]LRQH�YHUWLFDOH�GHOOōDOWH]]D�FRQ�OHWWXUD�PHFFDQLFD
U�9HUWLFDO�WUDYHO�DGMXVWHPHQW�ZLWK�PHFKDQLFDO�UHDGRXW
U�5HJXODFLRQ�FDUUHUD�YHUWLFDO�FRQ�LQGLFDWRU�PHFDQLFR�GH�OD�PHGLGD
U�Montée�et�baisse�manuelle�avec�-afƓchage�mécanique
U�Вертикальная регулировка высоты с механическим индикатором

��



��
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U�$YDQ]DPHQWR�IUHVD�FRQ�FLOLQGUR�LGURSQHXPDWLFR
U�7RROV�PRWLRQ�RSHUDWHG�E\�D�K\GURSQHXPDWLF�F\OLQGHU
U�$FFLRQDPLHQWR�KRUL]RQWDO�IUHVD�FRQ�FLOLQGUR�K\GURQHXP£WLFR
U�Actionnement�horizontal�de�la�fraise�par�verin�hydropneumatique
U�Подача фрезы гидропневматическим цилиндром

U�3RWHQ]D�GHO�PRWRUH
U�0RWRU�SRZHU
U�3RWHQFLD�PRWRU�IUHVD
U�Puissance�du�moteur�pour�chaque�fraise
U�åÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl

�7
ÍÇÚ

{ {

U�9HORFLW¢�GL�URWD]LRQH�GHOOōXWHQVLOH
U�7RRO�UHYV
U�1r�UHYROXFLRQHV�IUHVD
U�1RPEUH�GH�WRXUV�PLQXWH�GHV�IUDLVHV
U�Скорость вращения инструмента

À«�
Ó·/ÏËÌ

{È{ä {È{ä

U�3H]]R�LQ�ODYRUD]LRQH�WHQXWR�GD�FLOLQGUL�SQHXPDWLFL
U�:RUNSLHFH�FODPSLQJ�E\�SQHXPDWLF�F\OLQGHUV
U�Nr.�2�prensores�neumaticos�verticales�de�bloqueo�pieza
U�Nr.�2�verins�pnéumatiques�de�blocage�piece
U�Пневматические цилиндры для фиксации детали 

 c Ó Ó

U�%RFFD�GōDVSLUD]LRQH�GHOOH�SROYHUL�GLDPHWUR
U�'LDPHWHU�GXVW�H[WUDFWLRQ�RXWOHW
U�'LDPHWUR�WRPD�GōDVSLUDFLRQ
U�%RXFKHV�GōDVSLUDWLRQ�GLDP�
U�ÑË‡ÏÂÚ ‡ÒÔË‡ˆËÓÌÌÓ„Ó Ô‡ÚÛ·Í‡

�� £ää £ää

U�8WHQVLOL�121�LQFOXVL
U�7RROV�127�LQFOXGHG
U�+HUUDPLHQWD�12�LQFOXLGD
U�0DFKLQH�OLYU«H�6$16�RXWLOV
U�Инструмент НЕ входит в поставку

U�3RVL]LRQDPHQWR�HOHWWURQLFR
U�&1&�3RVLWLRQLQJ
U�3RVLFLµQDPHQWR�HOHFWURQLFR
U�Deplacement�numerique
U�Электронное�позиционирование

"*/�" - "*/�" -

U�3RVL]LRQDPHQWR�HOHWWURQLFR
U�&1&�3RVLWLRQLQJ
U�3RVLFLµQDPHQWR�HOHFWURQLFR
U�Deplacement�numerique
U�Электронное�
позиционирование

237,21$/
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УЗЕЛ ФОРМИПРОВАНИЯ ГОРИЗОНТАЛЬНОГО И 
ВЕРТИКАЛЬНОГО ПАЗА
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��

612/#56'4 #761$.1:

U�6H]LRQH�PDVVLPD�GHO�SH]]R�LQ�ODYRUD]LRQH
U�0D[LPXP�ZRUNSLHFH�VHFWLRQ
U�6HFFLRQ�PD[LPD�GH�WUDEDMR
U�6HFWLRQ�PD[LPXP�GōXVLQDJH
U�Максимальное сечение заготовки

��8���
�� ÓÇä�Ý�ÎÓä Óää�Ý�ÓÎä

U�6H]LRQH�PLQLPD�GHO�SH]]R�LQ�ODYRUD]LRQH
U�0LQLPXP�ZRUNSLHFH�VHFWLRQ
U�6HFFLRQ�PLQLPD�GH�WUDEDMR
U�6HFWLRQ�PLQLPXP�GōXVLQDJH
U�Минимальное сечение заготовки

��8���
�� £Óä�Ý�£{ä Èx�Ý�nä

U�'LDPHWUR�GHOOōDOEHUR
U�0LOOLQJ�VKDIW�GLDPHWHU
U�'LDPHWUR�HMH
U�'LDP«WUH�GH�OōDUEUH�GH�IUDLVDJH
U�Диаметр вала

�� {ä {ä

U�1r���DOEHUL�GL�IUHVDWXUD�RUL]]RQWDOL�SHU��IUHVD�GLDPHWUR�PD[��
U�1R����KRUL]RQWDO�PLOOLQJ�VKDIW�IRU�PD[LPXP�WRRO�GLDPHWHU
U�1U����HMHV�KRUL]RQWDOHV�SDUD�IUHVD�GH�GLDPHWUR�PD[LPR
U�1U����DUEUHV�GH�IUDLVDJH�KRUL]RQWDX[�SRXU�IUDLVHV�GLDPªWUH�PD[L
U�N° 2 горизонтальных фрезерных вала для фрезы с макс.диаметром

�� Óää £nä

U�1r���DOEHUL�GL�IUHVDWXUD�YHUWLFDOL�SHU�IUHVD�GLDPHWUR�PD[��
U�1R����YHUWLFDO�PLOOLQJ�VKDIW�IRU�PD[LPXP�WRRO�GLDPHWHU
U�1U����HMHV�YHUWLFDOHV�SDUD�IUHVD�GH�GLDPHWUR�PD[LPR
U�1U����DUEUHV�GH�IUDLVDJH�YHUWLFDX[�SRXU�IUDLVHV�GLDPªWUH�PD[L
U�N° 2 вертикальных фрезерных вала для фрезы с макс.диаметром

�� Óxä ÓÎä

U�/DUJKH]]D�GL�IUHVDWXUD�PLQLPD
U�0LQLPXP�QRWFKLQJ�WRRO�ZLGWK
U�$QFKR�P¯QLPR�GH�IUHVDGR
U�/DUJHXU�PLQ��GHV�IUDLVDJH
U�Минимальная ширина фрезерования 

�� Ó£ Ó£

U�/DUJKH]]D�GL�IUHVDWXUD�PDVVLPD
U�0D[LPXP�QRWFKLQJ�WRRO�ZLGWK
U�$QFKR�P£[LPR�GH�IUHVDGR
U�/DUJHXU�PD[L�GHV�IUDLVDJH
U�Максимальная ширина фрезерования

�� Óää Óää

U�3URIRQGLW¢�YHUWLFDOH�PDVVLPD�GL�IUHVDWXUD
U�0D[LPXP�YHUWLFDO�FXWWLQJ�GHSWK
U�3URIXQGLGDG�YHUWLFDO�P£[LPD�GH�IUHVDGR
U�3URIRQGHXU�PD[L�GH�IUDLVDJH�YHUWLFDOH
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl „ÎÛ·ËÌ‡ ‚ÂÚËÍ‡Î¸ÌÓ„Ó ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

�� nä Çä

U�3URIRQGLW¢�RUL]]RQWDOH�PDVVLPD�GL�IUHVDWXUD
U�0D[LPXP�KRUL]RQWDO�FXWWLQJ�GHSWK
U�3URIXQGLGDG�KRUL]RQWDO�P£[LPD�GH�IUHVDGR
U�3URIRQGHXU�PD[L�GH�IUDLVDJH�KRUL]RQWDOH
U�å‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl „ÎÛ·ËÌ‡ „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸ÌÓ„Ó ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

�� xx {x

����



��

612/#56'4 #761$.1:

U�5HJROD]LRQH�GLVWDQ]D�GHJOL�DOEHUL�FRQ�YLVXDOL]]DWRUH�PHFFDQLFR
U�6KDIWV�GLVWDQFH�DGMXVWHPHQW�ZLWK�PHFKDQLFDO�UHDGRXW
U�5HJXODFLRQ�GLVWDQFLD�HMHV�FRQ�LQGLFDWRU�PHFDQLFR�GH�OD�PHGLGD
U�Réglage�distance�des�arbres�de�fraisage�avec�afƓchage�mécanique
U�Регулировка расстояния между валами с механическим индикатором

U�1r��FLOLQGUL�SUHVVRUL�SQHXPDWLFL�GL�EORFFDJJLR�SH]]R
U�:RUNSLHFH�FODPSLQJ�E\�QR����SQHXPDWLF�F\OLQGHUV
U�Nr.�2�prensores�neumaticos�verticales�de�bloqueo�pieza
U�Nr.�2�verins�pnéumatiques�de�blocage�piece
U�№2 Пневматических прижимных цилиндра для фиксации детали 

 c Ó Ó

U�$YDQ]DPHQWR�IUHVH�FRQ�FLOLQGUR�LGURSQHXPDWLFR
U�7RROV�PRWLRQ�RSHUDWHG�E\�D�K\GURSQHXPDWLF�F\OLQGHU
U�Accionamiento�fresas�con�cilindro�hydro-neumático
U�Actionnement�des�fraises�par�cylindre�hydropneumatique
U�Подача фрез гидропневматическим цилиндром

U�3RWHQ]D�PRWRUH�SHU�RJQL�IUHVD
U�0RWRU�SRZHU�IRU�HDFK�FXWWHU
U�3RWHQFLD�PRWRU�SDUD�FDGD�IUHVD
U�Puissance�du�moteur�pour�chaque�fraise
U�åÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl Í‡Ê‰ÓÈ ÙÂÁ˚

�7 Ç]x {
x]x��«Ì���>�®

U�9HORFLW¢�GL�URWD]LRQH�IUHVH�YHUWLFDOL
U�9HUWLFDO�FXWWHU�UHYV
U�1r�UHYROXFLRQHV�IUHVDV�YHUWLFDOHV
U�1RPEUH�GH�WRXUV�PLQXWH�GHV�IUDLVHV�YHUWLFDOHV
U�ëÍÓÓÒÚ¸ ‚‡˘ÂÌËfl ‚ÂÚËÍ‡Î¸Ì˚ı ÙÂÁ

À«� {È{ä {È{ä

U�9HORFLW¢�GL�URWD]LRQH�IUHVH�RUL]]RQWDOL
U�+RUL]RQWDO�FXWWHU�UHYV
U�1r�UHYROXFLRQHV�IUHVDV�KRUL]RQWDOHV
U�1RPEUH�GH�WRXUV�PLQXWH�GHV�IUDLVHV�KRUL]RQWDOHV��
U�ëÍÓÓÒÚ¸ ‚‡˘ÂÌËfl „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸Ì˚ı ÙÂÁ

À«�
Ó·/ÏËÌ

x�Îä x�Îä

U�%RFFD�GōDVSLUD]LRQH�GHOOH�SROYHUL�GLDPHWUR
U�'LDPHWHU�GXVW�H[WUDFWLRQ�RXWOHW
U�7RPDV�GōDVSLUDFLRQ
U�%RXFKHV�GōDVSLUDWLRQ�GLDP��
U�Диаметр аспирационного патрубка

�� Óxä £ää

U�8WHQVLOL�121�LQFOXVL
U�7RROV�127�LQFOXGHG
U�+HUUDPLHQWD�12�LQFOXLGD
U�0DFKLQH�OLYU«H�6$16�RXWLOV
U�Инструмент НЕ входит в поставку

U�3RVL]LRQDPHQWR�HOHWWURQLFR
U�&1&�3RVLWLRQLQJ
U�3RVLFLµQDPHQWR�HOHFWURQLFR
U�Deplacement�numerique
U�Электронное�позиционирование

237,21$/
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612/#56'4 #761$.1:

Ř�$YDQ]DPHQWR�DXWRPDWLFR�GHOOD�WUDYH
Ř�$XWRPDWLF�IHHGLQJ�V\VWHP
Ř�Deplacement�automatique�de�la�poutre
Ř�$YDQFH�DXWRPDWLFR�GH�OD�YLJD
Ř�Автоматическся подача бруса

Ř�6LVWHPD�GL�DYDQ]DPHQWR�D�SLQ]D�VX�FUHPDJOLHUD�GL�SUHFLVLRQH�H�PRWRUH�EUXVKOHVV�
Ř�*ULSSHU�SRVLWLRQLQJ�E\�UDFN�DQG�SLQLRQ�V\VWHP�SRZHUHG�E\�EUXVKOHVV�PRWRU
Ř�6\VWHPH�GōDYDQFH�FRPSRV«�SDU�SLQFH�VXU�FUHPDLOOHUH�GH�SUHFLVLRQ�HW�PRWHXU�EUXVKOHVV
Ř�6LVWHPD�GH�DYDQFH�SLQ]D�FRQ�FUHPDOOHUD�GH�SUHFLVLµQ�\�PRWRU�EUXVKOHVV
Ř�Перемещение щипцов на кремальере безщёточным двигателем

Ř�/HWWXUD�GHO�SRVL]LRQDPHQWR�GD�UHVROYHU�GHO�PRWRUH�EUXVKOHVV�
Ř�3RVLWLRQLQJ�SUHFLVLRQ�E\�UHDGLQJ�RQ�EUXVKOHVV�PRWRU�UHVROYHU
Ř�/HFWXUH�GH�SRVLWLRQ�SDU�UHVROYHU�GDQV�OH�PRWHXU�EUXVKOHVV
Ř�/HFWXUD�GH�SRVLFLRQDPLHQWR�SRU�PHGLR�GHO�UHVROYHU�GHO�PRWRU�EUXVKOHVV
Ř�Определение положения при помощи резольвера безщёточного двигателя

Ř�3UHFLVLRQH�GL�SRVL]LRQDPHQWR�
Ř�3RVLWLRQLQJ�SUHFLVLRQ��
Ř�3UHFLVLRQ�GH�SRVLWLRQQHPHQW
Ř�3UHFLVLµQ�GH�SRVLFLRQDPLHQWR�
Ř�Точность позиционирования

�� ³É��£]ä ³É��£]x

Ř�/XQJKH]]D�PDVVLPD�WUDYH�
Ř�0D[LPXP�EHDP�OHQJWK��
Ř�/RQJXHXU�PD[LPXP�GH�OD�SRXWUH�FKDUJHDEOH
Ř�/DUJR�PD[LPR�GH�OD�YLJD
Ř�Максимальная длина заготовки 

senza�wne�
i�`�iÃÃ
sans�wn
sin�wn

неограниченная 

senza�wne�
i�`�iÃÃ
sans�wn
sin�wn

неограниченная 

Ř�9HORFLW¢�GL�SRVL]LRQDPHQWR�SLQ]D
Ř�*ULSSHU�SRVLWLRQLQJ�VSHHG
Ř�9LWHVVH�GH�SRVLWLRQQHPHQW�GH�OD�SLQFH
Ř�9HORFLGDG�GH�SRVLFLRQDPLHQWR�SLQ]D
Ř�Скорость позиционирования щипцов

�Ì°É
���° Îä Îä

Ř�3HVR�PDVVLPR�GHOOD�WUDYH
Ř�0D[LPXP�EHDP�ZHLJKW� � ��
Ř�3RLGV�PD[LPXP�GH�OD�SRXWUH� � � �
Ř�3HVR�PD[LPR�GH�OD�YLJD
Ř�Максимальный вес заготовки 

�} xää ÓÇx

АВТОМАТИЧЕСКОЕ ПОДАЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО
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ПРИМЕРЫ ОБРАБОТОК
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8QLW�����PP�
WR�WKH�WDLO
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�Ѵ�r;��o�lbmblo�u;-Ѵb��-0bѴ;�7-ѴѴ-�l-11_bm-�7;�;�;vv;u;�Ѵ�m]o�-Ѵl;mo�ѶƏƏ�llĺ
$_;�lbmbl�l�rb;1;�|_-|�1-m�0;�l-7;�0��|_;�l-1_bm;�l�v|�0;�-|�Ѵ;-v|�ѶƏƏ�ll�Ѵom]ĺ
�-�Ѵom]b|�7�lझmbl-�7;�Ѵ-v�rb;�-v�t�;�r�;7;�u;-Ѵb�-u�Ѵ-�l࢙t�bm-�;v�7;�ѶƏƏ�llĺ
La�pièce�la�plus�peঞte�pouvant�être�réalisée�par�la�machine�doit�être�longue�d’au�moins�800�mm.
Минимальная�длина�изготавливаемой�на�станке�детали�должна�быть�минимум�800�мм.

E’�possibile�che�alcuni�pezzi�non�siano�realizzabili�dalla�macchina�per�vincoli�meccanici�e/o�combinazioni�di�piu’�lavorazioni
It�is�possible�that�some�pieces�cannot�be�made�by�the�machine�owing�to�mechanical�constraints�and/or�combinaঞons�of�mulঞple�processes
Es�posible�que�la�máquina�no�pueda�realizar�determinadas�piezas�por�limitaciones�mecánicas�y/o�combinaciones�de�varios�mecanizados
En�raison�de�contraintes�mécaniques�et/ou�de�la�combinaison�de�plusieurs�procédés,�certaines�pièces�pourraient�ne�pas�être�réalisables�par�la�machine.
Возможно�что�некоторые�детали�не�могут�быть�реализованы�на�станке�в�связи�с�механическими��ограничениями�и/или�комбинацией�нескольких�обработок.
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