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Phantomatic X4 Bearbeitungszentrum mit Schutzkabine



Bearbeitungszentrum mit 4 CNC-gesteuerten Achsen fur die Bearbeitung von Staben oder
Stucken aus Aluminium, PVC und allgemeinen Leichtmetalllegierungen und aus Stahl bis zu 2
mm. Verfugt Uber ein Werkzeugmagazin mit 8 Platzen und kann auch einen Winkelkopf sowie
einen Scheibenfraser fur die 5-Seiten-Bearbeitungen am Werkstiick aufnehmen. Bearbeitet Stabe
bis zu einer Lange von 4 m. Die 4. CNC-Achse ermd@glicht eine Drehung der Frasspindel von 0°
bis 180° und die Positionierung in jedem Winkel dazwischen. Die Maschine ist daher in der Lage,




Bearbeitungen an der Oberseite und den Seiten des Profils bei jeder Neigung innerhalb des
maoglichen Bereichs auszufuhren. Alle NC-Achsen sind Absolut-Achsen und erfordern beim
Neustart der Maschine keine Nullsetzung. Aul3erdem erleichtert eine bewegliche Arbeitsebene das
Be- und Entladen des Stiicks und vergroRert den bearbeitbaren Querschnitt beachtlich.

Bedieneroberflache
Mit der neuen Version der Steuerung

® mit hangender Bedieneroberflache
kann der Bediener den Bildschirm aus
jeder Position einsehen, dank der
Moglichkeit, den Monitor auf der
vertikalen Achse drehen zu kénnen.
Die Bedienerschnittstelle hat ein 15”-
Touchscreen-Display, das tber alle
notwendigen USB-Anschlisse flir die
Verbindungen mit dem PC und der
numerischen Steuerung von fern
verfuigt. Au3erdem besitzt sie eine
Bedientafel, Maus und Tastatur, sowie
Anschlisse fur ein Barcodelesegerat
und eine Fernsteuerung. Ist mit einem
vorderen USB-Anschluss fir den
Datenaustausch ausgestattet.

4-X-Achsen-Frasspindelkopf
Die Frasspindel mit 7 kW in S1 mit
hohem Drehmoment erméglicht auch
schwere Bearbeitungen. Die
Bewegung der Frasspindel entlang der
A-Achse ermoglicht Drehungen von 0°
auf 180°, sodass das Profil an 3
Seiten bearbeitet werden kann, ohne
€s neu positionieren zu mussen.

Spanneinrichtungen

Die Software der Maschil
Lage, in Abhangigkeit vo
Werkstucklange und den
auszufuhrenden Bearbeit
Positionierungsmal} jede
Spanngruppe in absolute
zu bestimmen. Die auton
Positioniervorrichtung err
Einkuppeln jeder Spanne
und deren Verstellung du
Verfahren des Schlittens.
Vorgang erfolgt mit maxi
Geschwindigkeit und Préa
vermeidet damit lange Ze
Kollisionsgefahren und g
Maschine auch fir wenig
Bediener leicht nutzbar.



Pneumatische Anschlage
In der Maschine sind robuste
Anschlage angebracht, die den
Stabbezug angeben und auf der linken
Seite (Standard) und auf der rechten
Seite (Optional) angeordnet sind.
Jeder, von einem pneumatischen
Zylinder betatigte Anschlag ist
versenkbar und wird von der
Maschinen-Software automatisch
entsprechend den durchzufiihrenden
Bearbeitungsvorgangen gewahlt.

Werkzeugmagazin

Das auf der X-Achse integrierte
Werkzeugmagazin, das in Bezug auf
die Frasspindel unterhalb und in einer
zurlckgesetzten Position angeordnet
ist, ermdglicht eine drastische
Reduzierung der Zeiten, die fur den
Werkzeugwechsel erforderlich sind.
Diese Funktion ist besonders nitzlich
bei Bearbeitungen am Kopf und am
Ende des Pressprofils, da der Weg
zum Erreichen des Magazins
umgangen werden kann, da sich
dieses, fest mit der Frasspindel
verbunden, in die entsprechenden
Positionierungen bewegt.



Phantomatic X4 / Bearbeitungszentrum mit Schutzkabine
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6.400 mm

Die Gesamtabmessungen konnen der Produktkonfiguration entsprechend variieren.

ACHSEN-VERFAHRWEGE

X-ACHSE (langs) (mm) 4.000
Y-ACHSE (quer) (mm) 270
Z-ACHSE (vertikal) (mm) 420
A-ACHSE (Fréasspindelrotation) 0° + 180°
FRASSPINDEL
Max. Leistung auf S1 (kW) 7
Max. Drehzahl (U/min.) 16.500
Werkzeugaufnahmekonus HSK - 50F
Werkzeugschnellspannung .
Kihlung mit Warmetauscher .
MITFAHRENDES WERKZEUGMAGAZIN
Max. Anzahl der Werkzeuge im Magazin 8
BEARBEITBARE PROFILSEITEN
Mit direktem Werkzeug (Profiloberseite und Seiten) 3
Mit Séageblatt (Profiloberseite, Seiten und Stirnseiten) 1+2+2
Mit Winkeleinheit (Stirnseiten) 2

ARBEITSBEREICH
MOGLICHKEIT ZUM GEWINDEBOHREN (mit Gewindebohrer in Aluminium und mit

Durchgangsbohrung)
Mit Ausgleicher M8
Starr (optional) M10
PROFILPOSITIONIERUNG
Linker Referenzanschlag mit pneumatischer Bewegung o
Rechter Referenzanschlag mit pneumatischer Bewegung °

STUCKEINSPANNUNG



STUCKEINSPANNUNG

Max. Anzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen
Standardanzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen
Automatische Positionierung der Spanneinrichtungen tber X-Achse

SICHERHEITS- UND SCHUTZVORRICHTUNGEN

Vollschutzkabine der Maschine

Enthalten e
Verfligbar
O



