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Bearbeitungszentren

Bearbeitungszentrum mit 4 CNC-Achsen und einem verfahrbaren Portal fur Fras- und Bohrbearbeitungen sowie das
Gewindeschneiden, mit beliebigen Winkeln zwischen -90° und +90°, in/an Profilen und Platten aus Aluminium,
Leichtmetallen und PVC mit einer maximalen Starke von 10 mm und aus Stahl bis zu einer Starke von 2 mm. Der
verfahrbare Teil der Maschine besteht aus einem Portal mit Antrieb Uber eine Prazisionszahnstange. Mit der 8,5kW-
Elektrospindel und der Werkzeugaufnahme ISO 30 kénnen Bearbeitungen mit héchster Prazision und Geschwindigkeit
auch unter schweren Belastungen durchgefuhrt werden. Die Maschine kann im Pendelbetrieb (Betrieb 7000) verwendet
werden, sodass die Stillstandzeiten der Maschine auf ein Mindestmals reduziert werden, da der Stuckwechsel (Be- und
Entladen) ,hauptzeitneutral” erfolgen kann. AuBerdem ist die Bearbeitung unterschiedlicher Stlicke an den zwei
Bearbeitungsbereichen mdglich. Das automatische Werkzeugmagazin ist bei der Version 4.000 mm mit einer stationaren
Lésung an Bord der Maschine mit 4/8 Platzen erhaltlich, geeignet fUr Einzelsticke-Bearbeitungen. An Bord des Wagens
befindet sich als Alternative ein Magazin mit 12 Platzen, ideal fir einen schnellen, fir den Pendelmodus geeigneten
Werkzeugwechsel. Die Version 7.000 verfligt GUber ein Magazin mit 12 Platzen an Bord des Wagens. Die Schutzabdeckung
des Portals schutzt nicht nur den Bediener sondern ermdglicht auch eine Reduzierung der Gerauschauswirkung auf die

Umwelt.

Emmegi S.p.A. Tel 39 02356961 The right to make technical alterations is
Via delle Industrie, 2 P.IVA 01978870366 reserved.
20044 - Arese (M) info@tekna.it

ITALY www.tekna.it



Werkzeugaufnahmemag
azin mit 12 Platzen

Die Maschine kann mit einem
automatischen Magazin mit 12 Platzen
ausgestattet werden, das auf dem
Schlitten installiert wird, der sich auf
der X-Achse bewegt. Diese
Konfiguration schlieBt die
feststehenden Magazine mit 4/8
Platzen auf der linken Seite der
Maschine aus oder integriert diese.
Diese L6ésung ist erforderlich, um
Bearbeitungen im Pendelbetrieb
ausfuhren zu kénnen. Sie fuhrt zu
einer erheblichen Verklrzung der fur
den Werkzeugwechsel aufgewendeten
Zeit und demzufolge eine Steigerung

der Produktivitat und der Effizienz der
Maschine

Profilpositionierung

Die Maschine ist mit zwei stabilen und
prazisen pneumatischen
Bezugsanschlagen ausgestattet, die
das Bearbeiten eines oder von zwei
Profilen im Mehrwerkstick- oder
Pendelbetrieb ermdglichen (nur Modell
7.000). Zur prazisen Positionierung der
Werkstiicke auf der Arbeitsplatte ist
ebenfalls ein Laser-System verfligbar,
das jedes Profil ausliest und die
Referenzierung ohne mechanische
Anschlage erméglicht.
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Spanneinrichtungen

Die Spannereinheit garantiert das
ordnungsgemaBe und sichere
Einspannen der Profile aus Aluminium,
Stahl und Leichtmetalllegierungen. Die
GrolRe der Spannelemente zusammen
dem groBen Verfahrweg der
Frasspindel in Y ermdglicht die
Bearbeitung von Profilen mit groen
Abmalen bei allen handwerklichen
oder industriellen Anwendungen. Alle
Spannereinheiten laufen auf speziellen
Prismenfiuhrungen im Maschinentisch.
Die Positionierung wird tber die X-
Achse gesteuert.

Zusatzliche
Spanneinrichtungen
(Optional)

Bei Bedarf kdnnen zusatzlich zur
Standardausstattung der Maschine
weitere Spanneinrichtungen installiert
werden. Auf diese Weise kann die
perfekte Einspannung von Staben oder
Stababschnitten auch in aufgrund der
Anzahl, GroBe oder Art der zu
bearbeitenden Profile komplexen
Fallen gewahrleistet werden. Die
zusatzlichen Spanneinrichtungen
ermoglichen auRerdem den Erhalt
einer groReren Flexibilitat der Position
der Spanneinrichtungen in
Abhangigkeit von der Lange der
Stlicke und den auszufihrenden
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Frasspindelkopf

Die Frasspindel mit 8,5 kW in S1 mit
hohem Drehmoment ermdglicht auch
schwere Bearbeitungen. Die
Bewegung der Frasspindel entlang der
C-Achse erméglicht Drehungen von -
90° + 90°, sodass das Profil an 3
Seiten bearbeitet werden kann, ohne
es neu positionieren zu mussen. Sie
kann dank einer Emulsionsnebel-
Spruhschmierung oder optional mit
Minimalmengen-Olschmiersystem
auch fur bestimmte extrudierte
Stahlprofile und Aluminiumprofile
eingesetzt werden.

ProfilmaRRerkennung
(Optional)

Die Maschine kann optional mit einer
elektronischen Vorrichtung zur
automatischen Korrektur von
maflichen Fehlern bei der Lange,
Breite und Héhe des Werksticks
ausgestattet werden. Somit werden
die Prazisionseigenschaften bei Ist-
und Soll-Abmessungen des in
Bearbeitung befindlichen Werkstiicks
nicht beeinflusst.
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LAYOUT
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TKE 944 - 4m (mm) 6.700 7.400 - =

TKE 944 - 7m (mm)

1. Maschinenvorristung flr UbergroBes Verarbeitungsmanagement (Optional)

2. Schutzabsperrung der 4. Seite (Optional)

Die Gesamtabmessungen kénnen der Produktkonfiguration entsprechend variieren.

ACHSEN-VERFAHRWEGE

= = 9.800 10.500

X-ACHSE (langs) (mm)
Y-ACHSE (quer) (mm)

Z-ACHSE (vertikal) (mm)

C-ACHSE (vertikale-horizontale Drehung des Aggregats)

FRASSPINDEL

4.000 ; 7.000
1.070
550

-90° + +90°

Max. Drehzahl (U/min.)
Max. Leistung auf S1 (kW)

Max. Drehmoment (Nm)
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AUTOMATISCHE WERKZEUGMAGAZINE (Version 4.000)

Anzahl der Winkeleinheiten, die in das automatische Magazin geladen werden kénnen 2
Automatisches Werkzeugmagazin mit 12 Platzen am Schlitten (**) (0]
Max. in das Revolver-Magazin ladbares Werkzeugmaf (mm) @ =180-L =200
Stationares Werkzeugmagazin mit 4 Platzen links 9
Stationares Werkzeugmagazin mit 8 Platzen links 9
HochstmaR der in das 4/8 Platze-Magazin einsetzbaren Werkzeuge (mm) @ =120-L =180
Stationares Werkzeugmagazin mit 7 Platzen links 9
Anzahl der Winkeleinheiten, die in das Magazin mit 7 Platzen geladen werden kénnen 2
HochstmaR der in das 7 Platze-Magazin einsetzbaren Werkzeuge (mm) @ =180-L =200

(**) bei einer Konfiguration mit Auslegung fur einen Winkelkopf, reduziert sich die Anzahl der Platze im Magazin auf 10

AUTOMATISCHE WERKZEUGMAGAZINE (Version 7.000)

Automatisches Werkzeugmagazin mit 12 Platzen am Schlitten (**) [ ]
Anzahl der Winkeleinheiten, die in das automatische Magazin geladen werden kénnen 2
Max. in das Revolver-Magazin ladbares Werkzeugmaf (mm) @ =180-L =200

(**) bei einer Konfiguration mit Auslegung fur einen Winkelkopf, reduziert sich die Anzahl der Platze im Magazin auf 10
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BEARBEITBARE PROFILSEITEN

Mit direktem Werkzeug (Profiloberseite, Profilseiten) 3
Mit Winkelkopf (Oberseite, Seiten und Stirnseiten) 1+2+2
ARBEITSBEREICH

1F = Bearbeitung an 1 Seite 5F = Bearbeitung an 5 Seiten

(]
u* B
Y u 5 8 T &)

Konfigurationen mit automatisches Werkzeugmagazin mit 12 Platzen an Bord des Wagens

A B C D X1 Y1 (a) Z1 X2 Y2 (b) z2

TKE 944-4 Einzelstlck 60 107 255 55 3.940 450 250 3.800 410 250
TKE 944-7 Einzelstlck 60 107 255 55 7.000 450 250 6.850 410 250
Pendelbetrieb 60 107 255 55 2.800 450 250 2.650 410 250

Konfiguration mit einem stationaren Magazin mit 4 Platzen

A B C D X1 Y1 (a) Z1 X2 Y2 z2

TKE 944-4 Einzelstick 60 107 255 55 3.850 450 250 = = =

Konfiguration mit einem stationaren Magazin mit 8 Platzen

A B C D X1 Y1 (a) Z1 X2 Y2 Z2

TKE 944-4 Einzelstlick 60 107 255 55 3.850 450 250 = = =

Konfiguration mit stationarem Magazin mit 7 Platzen

A B C D X1 Y1 (a) Z1 X2 Y2 (b) z2

TKE 944-4 Einzelstick 60 107 255 55 3.850 450 250 3.250 410 250

Abmessungen in mm
(a) Abmessungen, die in der Spanneinrichtung ohne Standardendstlicke eingespannt werden kdnnen
(b) Abmessung, die mit 1 40-mm-Standardklemme an der Bedienerseite verriegelt werden kann

MOGLICHKEIT ZUM GEWINDEBOHREN (mit Gewindebohrer In Aluminium Und Mit Durchgangsbohrung)

Mit Ausgleicher M8
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PROFILPOSITIONIERUNG

Max. Anzahl der pneumatischen Referenzanschlage 2
Seitliche, pneumatische Werkstiick-Referenzanschlage (4.000- 7.000) 1-2
Zusatzlicher, pneumatischer, seitlicher Anschlag mit getrenntem Spannbacken-Steuersystem (Version 4.000) 9)
STUCKEINSPANNUNG

Standardanzahl pneumatische Spanneinrichtungen (4.000 - 7.000) 4-8
Max. Anzahl pneumatische Spanneinrichtungen (4.000 - 7.000) 12-16
Automatische Positionierung der Spanneinrichtungen tber X-Achse ®
Doppelter horizontaler Andriicker an pneumatischen Spanneinrichtungen fir die Parallelbearbeitung von zwei Profilen 9)

Enthalten @ Verflugbar o
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