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ТОРЦОВОЧНЫЙ УЗЕЛ
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U DPD LDPHW
U OD H LDPHWH
U L PHW MD
U LDP W H H OD ODPH
UÑË‡ÏÂÚ ÔËÎ¸ÌÓ„Ó ‰ËÒÍ‡

n

U DVVLPD VH L H L WD OL
U D LP P WWL VH WL
U H L P LPD H WH
U H WL H SH PD L
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸ÌÓÂ ÒÂ˜ÂÌËÂ Á‡„ÓÚÓ‚ÓÍ

U D DPH W ODPD LOL L S H PDWL
U OD H P WL SH DWH D S H PDWL OL H
U L DPLH W MD LOL H PDWL
U WL HPH W H OD ODPH SD H L S H PDWLT H
U Перемещение пильного узла гидропневматическим цилиндром 

U WH D HO P W H
U OD H P W S H
U WH LD P W MD
U LVVD H P WH H OD ODPH
UåÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl

x

U LOL L S HVV L S H PDWL L L O D L SH
U NSLH H ODPSL S H PDWL OL H V
U H V HV H PDWL V H WL DOHV H O T H SLH D
U H L V S PDWLT HV H O D H SLH H
U Пневматические прижимные цилиндры для блокировки детали

 c

U LDPHW D DVSL D L H
U LDPHWH VW H W D WL WOHW
U LDPHW W PD DVSL D L
U HV DVSL DWL LDP
U Диаметр аспирационного патрубка

U DPD 2 L O VD
U OD H 2 L O H
U MD 2 L O L D
U D L H OL H ODPH
UИнструмент НЕ входит в поставку



СВЕРИЛЬНЫЙ УЗЕЛ
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U LDPHWUR PDVVLPR GL IRUDW UD
U0D LP P GULOO GLDPHWHU
U /R LW G P LPD EURFD
U LDP WUH GH SHUFD H PD L
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì˚È ‰Ë‡ÏÂÚ ÓÚ‚ÂcÚËfl

x x

U / H D PDVVLPD GHOOD S WD
U0D LP P GULOO OH W
U /R LW G P LPD EURFD
U /R H U PD L GH OD PHF H
UМаксимальная длина сверла

U 5H ROD LR H PD DOH GHOO DOWH D GL IRUDW UD
U0D DOO DGM VWDEOH HUWLFDO WUD HO
U DUUHUD HUWLFDO FR DM VWH PD DO
U 5 OD H PD HO GH O D WH U GH SHUFD H
U Регулировка высоты сверления осуществляется вручную

x nx

U 5H ROD LR H HUWLFDOH GHOO DOWH D FR LV DOL DWRUH PHFFD LFR
U 9HUWLFDO WUD HO DGM VWHPH W ZLW PHF D LFDO UHDGR W
U 5H ODFLR FDUUHUD HUWLFDO FR L GLFDWRU PHFD LFR GH OD PHGLGD
UMontée et baisse manuelle avec af�chage mécanique
U Вертикальная регулировка высоты с механическим индикатором

U RUVD PDVVLPD GL IRUDW UD
U0D LP P RUL R WDO WUD HO GHSW
U 3URI GLGDG P LPD FDUUHUD RUL R WDO
U 3URIR GH U PD L GH OD FR UVH RUL R WDO
UМаксимальная глубина сверления

x

U Registrazione orizzontale della corsa tramite camme su sensori di �necorsa
U RUL R WDO WUD HO DGM VWPH W E HOHFWULF OLPLW VZLWF HV
U 5H ODFLR PD HWLFD FDUUHUD RUL R WDO
UDetermination de la profondeur de percage par capteurs de �ne-course
Uç‡ÒÚÓÈÍ‡ „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸ÌÓ„Ó ÔÂÂÏÂ˘ÂÌËfl ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚ÎflÂÚÒfl ˝ÎÂÍÚË˜ÂÒÍËÏË    

ÍÓÌˆÂ‚˚ÏË ‚˚ÍÎ˛˜‡ÚÂÎflÏË

U D DPH WR GHOOD S WD FR FLOL GUR LGURS H PDWLFR
U ULOO PRWLR RSHUDWHG E D GURS H PDWLF F OL GHU
U FFLR DPLH WR RUL R WDO EURFD FR FLOL GUR GUR H P WLFR
UActionnement horizontal de la meche par verin hydropneumatique
U Подача сверла при помощи гидропневматического цилиндра

U 3RWH D GHO PRWRUH
U ULOO PRWRU SRZHU
U 3RWH FLD PRWRU EURFD
U 3 LVVD FH G PRWH U GH OD SRL WH
UМощность двигателя

7

U 9HORFLW GL URWD LR H GHOOD S WD
U 6SL GOH VSHHG UH V
U1U UH RO FLR HV HMH
U 9LWHVVH GH URWDWLR GH OD PHF H
U Скорость вращения сверла

x x

U LOL GUL SUHVVRUL S H PDWLFL GL EORFFD LR SH R
U RUNSLHFH FODPSL E R S H PDWLF F OL GHUV
UNr. 2 prensores neumaticos verticales de bloqueo pieza
UNr. 2 verins pnéumatiques de blocage piece
U Пневматические прижимные цилиндры для блокировки детали

 c

U 3 OVD WL ELPD DOL GL VWDUW WD OLR D RUPH GL VLF UH D
U 7ZR D GHG VDIHW ZRUNL VWDUWHU
U0D GR ELPD DO GH VH ULGDG
U RPPD GH ELPD HOOH G G SDUW F FOH RUPHV (
U Система управления двумя руками в соответствии с нормами безопасности

U8WH VLOL 121 L FO VL
U 7RROV 127 L FO GHG
U HUUDPLH WD 12 L FO LGD
U0DF L H OL U H 6 16 R WLOV
UИнструмент НЕ входит в поставку

U 3RVL LR DPH WR HOHWWUR LFR
U 1 3RVLWLR L
U 3RVLFL DPH WR HOHFWUR LFR
UDeplacement numerique
UЭлектронное позиционирование

/  - /  -



4 221 6 1 6 4
6 1 6
4 21 2 4 52 4
41 2 6 1 41 6 .
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УЗЕЛ ФОРМИРОВАНИЯ ТОРЦЕВОГО ПАЗА
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1 4 2 55 1



612/ 56 4 61 .1

U LDPHWUR GHOO DOEHUR IUHVH
U0LOOL V DIW GLDPHWHU
U LDP WUR HMH IUHVD
U LDP WUH GH O DUEUH GH IUDLVD H
U Диаметр вала фрез

U LDPHWUR PDVVLPR GHOOH IUHVH
U0D LP PPLOOL WRRO GLDPHWHU
U LDP WURPD LPR IUHVD
U LDP WUH PD L GHV IUDLVHV
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì˚È ‰Ë‡ÏÂÚ ÙÂÁ

U /DU H D GL IUHVDW UD PL LPD
U0L LP PPLOOL WRRO ZLGW
U F R P LPR IUHVD
U /DU H U PL GHV IUDLVHV
UåËÌËÏ‡Î¸Ì‡fl ¯ËËÌ‡ ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

U /DU H D GL )UHVDW UD PDVVLPD
U0D LP PPLOOL WRRO ZLGW
U F R P LPR IUHVD
U /DU H U PD L GHV IUDLVHV
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl ¯ËËÌ‡ ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

n

U 3URIR GLW PDVVLPD GL IUHVDW UD
U0D LP P F WWL GHSW
U 3URI GLGDG P LPD GH IUHVDGR
U 3URIR GH U PD L GH IUDLVD H
UМаксимальная глубина фрезерования

xx xx

U RUVD HUWLFDOH UH LVWUDELOH PD DOPH WH
U0D DOO DGM VWDEOH HUWLFDO WUD HO
U DUUHUD HUWLFDO FR DM VWH PD DO
U R UVH HUWLFDOH U OD H PD HO
U Вертикальных ход, регулируемый вручную 

x

U 5H ROD LR H HUWLFDOH GHOO DOWH D FR OHWW UD PHFFD LFD
U 9HUWLFDO WUD HO DGM VWHPH W ZLW PHF D LFDO UHDGR W
U 5H ODFLR FDUUHUD HUWLFDO FR L GLFDWRU PHFD LFR GH OD PHGLGD
UMontée et baisse manuelle avec -af�chage mécanique
U Вертикальная регулировка высоты с механическим индикатором
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U D DPH WR IUHVD FR FLOL GUR LGURS H PDWLFR
U 7RROV PRWLR RSHUDWHG E D GURS H PDWLF F OL GHU
U FFLR DPLH WR RUL R WDO IUHVD FR FLOL GUR GUR H P WLFR
UActionnement horizontal de la fraise par verin hydropneumatique
U Подача фрезы гидропневматическим цилиндром

U 3RWH D GHO PRWRUH
U0RWRU SRZHU
U 3RWH FLD PRWRU IUHVD
U Puissance du moteur pour chaque fraise
UåÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl

7
ÍÇÚ

U 9HORFLW GL URWD LR H GHOO WH VLOH
U 7RRO UH V
U1r UH RO FLR HV IUHVD
U1RPEUH GH WR UV PL WH GHV IUDLVHV
U Скорость вращения инструмента

Ó·/ÏËÌ

U 3H R L OD RUD LR H WH WR GD FLOL GUL S H PDWLFL
U RUNSLHFH FODPSL E S H PDWLF F OL GHUV
UNr. 2 prensores neumaticos verticales de bloqueo pieza
UNr. 2 verins pnéumatiques de blocage piece
U Пневматические цилиндры для фиксации детали 

 c

U RFFD GDVSLUD LR H GHOOH SRO HUL GLDPHWUR
U LDPHWHU G VW H WUDFWLR R WOHW
U LDPHWUR WRPD GDVSLUDFLR
U R F HV G DVSLUDWLR GLDP
U ÑË‡ÏÂÚ ‡ÒÔË‡ˆËÓÌÌÓ„Ó Ô‡ÚÛ·Í‡

U8WH VLOL 121 L FO VL
U 7RROV 127 L FO GHG
U HUUDPLH WD 12 L FO LGD
U0DF L H OL U H 6 16 R WLOV
UИнструмент НЕ входит в поставку

U 3RVL LR DPH WR HOHWWUR LFR
U 1 3RVLWLR L
U 3RVLFL DPH WR HOHFWUR LFR
UDeplacement numerique
UЭлектронное позиционирование

/  - /  -

U 3RVL LR DPH WR HOHWWUR LFR
U 1 3RVLWLR L
U 3RVLFL DPH WR HOHFWUR LFR
UDeplacement numerique
UЭлектронное
позиционирование

237,21$/



4 221 4 5 6 4 14 1 6 . 46 .
14 1 6 . 46 . 16 6
4 21 4 5 1 14 1 6 . 46 .
41 2 4 5 14 1 6 . 6 46 .

.

*

УЗЕЛ ФОРМИПРОВАНИЯ ГОРИЗОНТАЛЬНОГО И 
ВЕРТИКАЛЬНОГО ПАЗА
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U 6H LR H PDVVLPD GHO SH R L OD RUD LR H
U0D LP P ZRUNSLHFH VHFWLR
U 6HFFLR PD LPD GH WUDEDMR
U 6HFWLR PD LP P G VL D H
UМаксимальное сечение заготовки

8

U 6H LR H PL LPD GHO SH R L OD RUD LR H
U0L LP P ZRUNSLHFH VHFWLR
U 6HFFLR PL LPD GH WUDEDMR
U 6HFWLR PL LP P G VL D H
UМинимальное сечение заготовки

8 x n

U LDPHWUR GHOO DOEHUR
U0LOOL V DIW GLDPHWHU
U LDPHWUR HMH
U LDP WUH GH O DUEUH GH IUDLVD H
U Диаметр вала

U1r DOEHUL GL IUHVDW UD RUL R WDOL SHU IUHVD GLDPHWUR PD
U1R RUL R WDO PLOOL V DIW IRU PD LP P WRRO GLDPHWHU
U1U HMHV RUL R WDOHV SDUD IUHVD GH GLDPHWUR PD LPR
U1U DUEUHV GH IUDLVD H RUL R WD SR U IUDLVHV GLDP WUH PD L
UN° 2 горизонтальных фрезерных вала для фрезы с макс.диаметром

n

U1r DOEHUL GL IUHVDW UD HUWLFDOL SHU IUHVD GLDPHWUR PD
U1R HUWLFDO PLOOL V DIW IRU PD LP P WRRO GLDPHWHU
U1U HMHV HUWLFDOHV SDUD IUHVD GH GLDPHWUR PD LPR
U1U DUEUHV GH IUDLVD H HUWLFD SR U IUDLVHV GLDP WUH PD L
UN° 2 вертикальных фрезерных вала для фрезы с макс.диаметром

x

U /DU H D GL IUHVDW UD PL LPD
U0L LP P RWF L WRRO ZLGW
U F R P LPR GH IUHVDGR
U /DU H U PL GHV IUDLVD H
UМинимальная ширина фрезерования 

U /DU H D GL IUHVDW UD PDVVLPD
U0D LP P RWF L WRRO ZLGW
U F R P LPR GH IUHVDGR
U /DU H U PD L GHV IUDLVD H
UМаксимальная ширина фрезерования

U 3URIR GLW HUWLFDOH PDVVLPD GL IUHVDW UD
U0D LP P HUWLFDO F WWL GHSW
U 3URI GLGDG HUWLFDO P LPD GH IUHVDGR
U 3URIR GH U PD L GH IUDLVD H HUWLFDOH
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl „ÎÛ·ËÌ‡ ‚ÂÚËÍ‡Î¸ÌÓ„Ó ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

n

U 3URIR GLW RUL R WDOH PDVVLPD GL IUHVDW UD
U0D LP P RUL R WDO F WWL GHSW
U 3URI GLGDG RUL R WDO P LPD GH IUHVDGR
U 3URIR GH U PD L GH IUDLVD H RUL R WDOH
Uå‡ÍÒËÏ‡Î¸Ì‡fl „ÎÛ·ËÌ‡ „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸ÌÓ„Ó ÙÂÁÂÓ‚‡ÌËfl

xx x
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U 5H ROD LR H GLVWD D GH OL DOEHUL FR LV DOL DWRUH PHFFD LFR
U 6 DIWV GLVWD FH DGM VWHPH W ZLW PHF D LFDO UHDGR W
U 5H ODFLR GLVWD FLD HMHV FR L GLFDWRU PHFD LFR GH OD PHGLGD
U Réglage distance des arbres de fraisage avec af�chage mécanique
U Регулировка расстояния между валами с механическим индикатором

U1r FLOL GUL SUHVVRUL S H PDWLFL GL EORFFD LR SH R
U RUNSLHFH FODPSL E R S H PDWLF F OL GHUV
UNr. 2 prensores neumaticos verticales de bloqueo pieza
UNr. 2 verins pnéumatiques de blocage piece
U№2 Пневматических прижимных цилиндра для фиксации детали 

 c

U D DPH WR IUHVH FR FLOL GUR LGURS H PDWLFR
U 7RROV PRWLR RSHUDWHG E D GURS H PDWLF F OL GHU
UAccionamiento fresas con cilindro hydro-neumático
UActionnement des fraises par cylindre hydropneumatique
U Подача фрез гидропневматическим цилиндром

U 3RWH D PRWRUH SHU R L IUHVD
U0RWRU SRZHU IRU HDF F WWHU
U 3RWH FLD PRWRU SDUD FDGD IUHVD
U Puissance du moteur pour chaque fraise
UåÓ˘ÌÓÒÚ¸ ‰‚Ë„‡ÚÂÎfl Í‡Ê‰ÓÈ ÙÂÁ˚

7 x x x

U 9HORFLW GL URWD LR H IUHVH HUWLFDOL
U 9HUWLFDO F WWHU UH V
U1r UH RO FLR HV IUHVDV HUWLFDOHV
U1RPEUH GH WR UV PL WH GHV IUDLVHV HUWLFDOHV
UëÍÓÓÒÚ¸ ‚‡˘ÂÌËfl ‚ÂÚËÍ‡Î¸Ì˚ı ÙÂÁ

U 9HORFLW GL URWD LR H IUHVH RUL R WDOL
U RUL R WDO F WWHU UH V
U1r UH RO FLR HV IUHVDV RUL R WDOHV
U1RPEUH GH WR UV PL WH GHV IUDLVHV RUL R WDOHV
UëÍÓÓÒÚ¸ ‚‡˘ÂÌËfl „ÓËÁÓÌÚ‡Î¸Ì˚ı ÙÂÁ

Ó·/ÏËÌ
x x

U RFFD GDVSLUD LR H GHOOH SRO HUL GLDPHWUR
U LDPHWHU G VW H WUDFWLR R WOHW
U 7RPDV G DVSLUDFLR
U R F HV G DVSLUDWLR GLDP
U Диаметр аспирационного патрубка

x

U8WH VLOL 121 L FO VL
U 7RROV 127 L FO GHG
U HUUDPLH WD 12 L FO LGD
U0DF L H OL U H 6 16 R WLOV
UИнструмент НЕ входит в поставку

U 3RVL LR DPH WR HOHWWUR LFR
U 1 3RVLWLR L
U 3RVLFL DPH WR HOHFWUR LFR
UDeplacement numerique
UЭлектронное позиционирование

237,21$/



4 221 / 61 61/ 6 1
61/ 6 6

4 21 52. / 61 61/ 6 1
41 2 61/ 6 3

612/ 56 4 61 .1

D DPH WR D WRPDWLFR GHOOD WUD H
WRPDWLF IHHGL V VWHP

Deplacement automatique de la poutre
D FH D WRPDWLFR GH OD L D

Автоматическся подача бруса

6LVWHPD GL D D DPH WR D SL D V FUHPD OLHUD GL SUHFLVLR H H PRWRUH EU V OHVV
ULSSHU SRVLWLR L E UDFN D G SL LR V VWHP SRZHUHG E EU V OHVV PRWRU

6 VWHPH GD D FH FRPSRV SDU SL FH V U FUHPDLOOHUH GH SUHFLVLR HW PRWH U EU V OHVV
6LVWHPD GH D D FH SL D FR FUHPDOOHUD GH SUHFLVL PRWRU EU V OHVV
Перемещение щипцов на кремальере безщёточным двигателем

/HWW UD GHO SRVL LR DPH WR GD UHVRO HU GHO PRWRUH EU V OHVV
3RVLWLR L SUHFLVLR E UHDGL R EU V OHVV PRWRU UHVRO HU
/HFW UH GH SRVLWLR SDU UHVRO HU GD V OH PRWH U EU V OHVV
/HFW UD GH SRVLFLR DPLH WR SRU PHGLR GHO UHVRO HU GHO PRWRU EU V OHVV
Определение положения при помощи резольвера безщёточного двигателя

3UHFLVLR H GL SRVL LR DPH WR
3RVLWLR L SUHFLVLR
3UHFLVLR GH SRVLWLR HPH W
3UHFLVL GH SRVLFLR DPLH WR
Точность позиционирования

x

/ H D PDVVLPD WUD H
0D LP P EHDP OH W
/R H U PD LP P GH OD SR WUH F DU HDEOH
/DU R PD LPR GH OD L D
Максимальная длина заготовки 

senza �ne
i i
sans �n
sin �n

неограниченная 

senza �ne
i i
sans �n
sin �n

неограниченная 

9HORFLW GL SRVL LR DPH WR SL D
ULSSHU SRVLWLR L VSHHG

9LWHVVH GH SRVLWLR HPH W GH OD SL FH
9HORFLGDG GH SRVLFLR DPLH WR SL D
Скорость позиционирования щипцов

°
°

3HVR PDVVLPR GHOOD WUD H
0D LP P EHDP ZHL W
3RLGV PD LP P GH OD SR WUH
3HVR PD LPR GH OD L D
Максимальный вес заготовки 

x x

АВТОМАТИЧЕСКОЕ ПОДАЮЩЕЕ УСТРОЙСТВО
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La pièce la plus pe�te 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 combina�ons of mul�ple 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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