_& emmegi -a voilap compz

® Emmegi S.p.A. Tel +39 059 895411 The right to
Via Archimede, 10 Fax +39 059 566286 make
41019 - Limidi di Soliera P.lva/C.Fisc 01978870366  tachnical
(MO) info@emmegi.com alterations is
@ ITALY www.emmegi.com reserved.

Phantomatic X6 Bearbeitungszentrum mit Schutzkabine



Bearbeitungszentrum mit 4 CNC-gesteuerten Achsen zur Bearbeitung von Profilstaben oder
Teilen aus Aluminium, PVC, NE-Metallen und Stahl bis zu 7,7m L&nge. Betriebsart 1: Ausnutzung
der gesamten zur Verfigung stehende Bearbeitungslange von maximal 7,7m; oder Betriebsart 2:
im Pendelbetrieb, welcher die Maschine in zwei Bearbeitungsebenen teilt. Hierbei kann die
Maschine wechselseitig beladen und entladen werden, wahrend auf der anderen Seite bearbeitet
wird. Die Positionierung der Spanner erfolgt bei dem Modell X6 HP mit zwei zusétzlichen Achsen,




hauptzeitneutral. Alle CNC-Achsen sind Absolut-Achsen und erfordern beim Neustart der
Maschine keine Nullsetzung. Die Maschine verfiigt Gber einen automatischen Werkzeugwechsler
mit 8 Platzen mitfahrend am Portal der X-Achse, in dem 1 Winkelképfe und ein Scheibenfraser fir
die Funfseitenbearbeitung des Werkstiickes untergebracht werden konnen. Die 4. CNC-Achse
ermdglicht 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 moglichen Bereichs auszufihren. Aul3erdem ist eine
bewegliche Arbeitsebene vorhanden, das das Be- und Entladen des Stlicks erleichtert und den

bearbeitbaren Querschnitt beachtlich vergrolert.

Bedieneroberflache
Mit der neuen Version der Steuerung

® mit hangender Bedieneroberflache
kann der Bediener den Bildschirm aus
jeder Position einsehen, dank der
Maoglichkeit, den Monitor auf der
vertikalen Achse drehen zu kdnnen.
Die Bedienerschnittstelle hat ein 15”-
Touchscreen-Display, das tber alle
notwendigen USB-Anschlisse flr die
Verbindungen mit dem PC und der
numerischen Steuerung von fern
verfugt. Aul3erdem besitzt sie eine
Bedientafel, Maus und Tastatur, sowie
Anschlisse fur ein Barcodelesegerat
und eine Fernsteuerung. Ist mit einem
vorderen USB-Anschluss fur den
Datenaustausch ausgestattet.

4-X-Achsen-Frasspindelkopf
Die Frasspindel mit 7 kW in S1 mit
hohem Drehmoment ermdglicht 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 Bearbeil
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 Pra
vermeidet damit lange Ze
Kollisionsgefahren und g
Maschine auch fur 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 betétigte 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, ermoglicht eine drastische
Reduzierung der Zeiten, die fur den
Werkzeugwechsel erforderlich sind.
Diese Funktion ist besonders nutzlich
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.

Pendelbetrieb

Das innovative Arbeitssy:
ermoglicht die maximale
der Maschinenstillstands:
wahrend des Ladens unc
der Werkstiicke. Das Sys
ermoglicht sowohl das Lé
das anschlieRende Beart
Werksticken mit unterscl
Langen, anderen Artikeln
Bearbeitungen zwischen
Arbeitsbereichen. Diese |
gestaltet die Maschine be
vorteilhaft fur die Fenster
[Turenbranche und fur Kl
die eine Bearbeitung von
Chargen von untereinanc
unterschiedlichen Werkst
erforderlich ist.



Phantomatic X6 / Bearbeitungszentrum mit Schutzkabine
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10.200 mm

Die Gesamtabmessungen konnen der Produktkonfiguration entsprechend variieren.

ACHSEN-VERFAHRWEGE
X-ACHSE (langs) (mm)
Y-ACHSE (quer) (mm)
A-ACHSE (Frasspindelrotation)
Z-ACHSE (vertikal) (mm)
P-ACHSE (Positionierung Spanneinrichtungen) (PHANTOMATIC X6 HP)
(mm)
H-ACHSE (Positionierung Spanneinrichtungen) (PHANTOMATIC X6 HP)
(mm)

FRASSPINDEL

Max. Leistung auf S1 (kW)
Max. Drehzahl (U/min.)
Werkzeugaufnahmekonus
Werkzeugschnellspannung
Kldhlung mit Warmetauscher

MITFAHRENDES WERKZEUGMAGAZIN

Max. Anzahl der Werkzeuge im Magazin
Max. Anzahl der im Werkzeugmagazin einsetzbaren Winkelkopfe

FUNKTIONEN

Mehrwerkstiick-Betrieb (PHANTOMATIC X6 M)

Pendelbetrieb (PHANTOMATIC X6)

UbermaRbearbeitung, bis auf das doppelte MaR der Nennlange auf X
Dynamischer Pendelbetrieb (PHANTOMATIC X6 HP)
Mehrschritt-Bearbeitung Basis - bis zu 5 Schritten

Werkstiickdrehung fiir 4-Seiten-Bearbeitung

Mehrstlick-Bearbeitung auf Y

Automatische Mehrschritt-Bearbeitungssteuerung (nur Pendelversionen)

7.700
270

0° + 180°
420

3.300

3.300

7
16.500
HSK - 50F




BEARBEITBARE PROFILSEITEN

Mit direktem Werkzeug (Profiloberseite und Seiten)

Mit Winkeleinheit (Stirnseiten)

Mit Sageblatt (Profiloberseite, Seiten und Stirnseiten)
ARBEITSBEREICH

1F = Bearbeitung an 1 Seite

5F = Bearbeitung an 5 Seiten

1+2+2

n ; _®
% i, Z@: 2 i)
o 71 z2 @
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v X1 vz X2
A B c D X1 YL 71 X2 Y2
PHANTOMATIC X6 M Einzelstiick 45 102 232 45,5 7.700 210 250 7.460 180
PHANTOMATIC X6 Einzelstiick 45 102 232 455  7.700 210 250  7.460 180
Pendelbetrieb 45 102 232 45,5 3.220 210 250 2.980 180
PHANTOMATIC X6 HP Einzelstiick 45 102 232 455  7.320 210 250  7.080 180
Pendelbetrieb 45 102 232 45,5 3.000 210 250 2.760 180

Abmessungen in mm

z2

250
250
250
250
250

MOGLICHKEIT ZUM GEWINDEBOHREN (mit Gewindebohrer in Aluminium und mit
Durchgangsbohrung)

Mit Ausgleicher
Starr (optional)

PROFILPOSITIONIERUNG

Referenzanschlage mit pneumatischer Bewegung
Anschlage mit automatischer Positionierung tber die unabhéangigen Achsen

H und P (PHANTOMATIC X6 HP)

STUCKEINSPANNUNG

Standardanzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen (PHANTOMATIC

X6 M — PHANTOMATIC X6)

Standardanzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen (PHANTOMATIC

X6 HP)

M8
M10

2
2

8

Max. Anzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen (PHANTOMATIC X6 M) 8
Max. Anzahl der pneumatischen Spanneinrichtungen (PHANTOMATIC X6 —

PHANTOMATIC X6 HP)

SICHERHEITS- UND SCHUTZVORRICHTUNGEN

Vollschutzkabine der Maschine
Seitliche Tunnel

Enthalten e
Verflugbar
O

12



