the evolution
created for

CJhe revolution
of production

escomatic_official Q escomatic_official ® escomatic



DAS ESCOMATIC PRINZIP INHALTSANGABE

Im Gegensatz zu herkdmmlichen Drehmaschinen werden escomatic-Drehmaschi-
nen nach einem einzigartigen Prinzip entwickelt. Das Material, das in Form eines
Ring- oder Stangenmaterials zugefihrt wird, hat keine Drehbewegung. Es sind die
Werkzeuge, die von einem rotierenden Arbeitskopf getragen werden und um dieses
Material rotieren, wodurch die spanabhebende Bewegung erzeugt wird. Die sehr
hohe Leistung und die Einsparungen, die sich aus diesem Prinzip ergeben — das
fir die Herstellung von kleinen, mittleren und grof3en Serien von Teilen verwendet

werden kann — haben die escomatic-Produkte berihmt gemacht.
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Die ESCO USA Inc. wurde 2023 gegrindet, um
den amerikanischen, kanadischen, brasilianischen
und mexikanischen Markt zu bedienen. Sie befindet
sich in Wheeling, in der Néhe von Chicago, lllinois,
und stellt unser technisches Kompetenzzentrum dar.
Es bietet unseren Kunden die Moglichkeit, unsere
Maschinen zu besichtigen und Tests durchzufihren,
und ist damit der ideale Treffounkt fir unsere Kunden
auf dem amerikanischen Kontinent.

~ SCANNEN SIE MICH
FUR MEHR INFORMATIONEN!

Seit 1950 entwickelt und produziert die ESCO SA
automatische Drehautomaten und  CNC-Dreh-
maschinen fur die Bearbeitung von Kleinstteilen mit
Durchmessermn von 0,3 bis 8 mm aus Ringmaterial
oder Stangenmaterial. Dank eines Netzwerks von
speziell fur escomatic-Produkte geschulten Vertretern
und Vertriebspartnern ist das Unternehmen in mehr
als 20 Landern prasent.
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TOOLHEAD NAVIGATOR: IHR WEGWEISER ZUR PRAZISION
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4 Werkzeuge

LFITFADEN FUR ESCOMATICMASCHINEN

Willkommen beim escomatic-Maschinenfihrer: Thr Schlissel zur Revolutionierung der Produktion. Hier fin-
den Sie alle wichtigen Informationen, die Sie bendtigen, um lhre Effizienz und Rentabilitat zu maximieren.
Wahlen Sie optimal zwischen Flexibilitat und Produkfionssteigerung und transformieren Sie lhr Unternehmen!

Gegenoperation  Anzahl der Werkzeuge
erkstiickaufnahme  Riickseitenbearbeitung

Anzahl der Werkzeuge ~Anzahl der Werkzeuge

Drehung Frontbearbeitung AL

Max. Durchmesser

Rickseitenbearbeitung W

D2/D2 PM
Gegen-
spannzange oder
Mobile Gegen-
spannzange
3 X X X D3/D3 PM
2 D5
3 Option SO 2
spannzange
3 D6
4
2 VA D5 ULTRA
3(1) 3+1
3 v Dé ULTRA
Caclise T
2 x VA D5 TWIN
2x 3+1
3 X V4 D6 TWIN
x x o Rmmegeder x| NMG S/SPM
spannzange
6 3(1) VA 4(2) NMé FLEXI
4
x v C-Achse 2x 4 (2) NM6 TWIN
8 3(1) v 4(2) NM8 FLEXI




Seit der Grindung der ESCO SA sind D-Drehautomaten
ein fester Bestandteil unseres Angebots. Mit unserer
6. Generation hat sich diese bewahrte Technologie im
Einklang mit den Bedirfnissen unserer Kunden und den
technischen und informationstechnischen Fortschritten
weiterentwickelt. Unsere Drehautomaten sind fir die
Bearbeitung mit Brennern von 0,3 bis 4 mm konzipiert, mit
Beckhoff-Motoren und einer berihrungsempfindlichen und
intuitiven Pegasus-Benutzeroberflache ausgestattet und

fur alle Bediener zugdnglich. Ihr Werkzeugkopf erreicht
bis zu 12'000 Umdrehungen pro Minute, mit werkzeug-
wechseln in nur 250 Millisekunden, was eine effiziente
Produktion von bis zu 80 Teilen pro Minute gewahrleis-
tet. Unser Sortiment umfasst 12 verschiedene Varianten,
die eine Vielseitigkeit von 2 bis 11 Achsen und bis zu
13 Werkzeugen bieten, um den Produktionsanforderungen
und dem Budget eines jeden gerecht zu werden.

ENTWICKLUNG, FLEXIBILITAT, PRODUKTIVITAT
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Fiir einfache Werkstiicke bieten diese Werkzeugkapfe die Maglichkeit, 2 oder 3 Werkzeuge zu verwenden, wodurch verschie-
dene Bearheitungen wie drehen, kimmen und rindeln maglich sind. Frisen oder bohren kann auf dieser Maschine nicht

durchgefiihrt werden.
=
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WERKZEUGKOPF D2 WERKZEUGKOPF D3 T ' 5 4 b
(s e
LI\ECHI"\IAISCHEll\SER:MAI.E 4 § X2 y 0 L
. Materi :
ax uenr{ l{rc messer mm L . /\} ‘ij]s
Max. Werkstiickldnge 80 mm —
Anzahl Werkzeuge (simultan) 2 (D5) /3 (D6) — w,
Max. Werkzeugkopf-Drehzahl 12000 min! S
Gegenspannzange 1

Gegenspindel mit C-Achse (Option) X

Mox. Drehzah! der Gegenspindel,/C-Achse x Der Vorschub des Materials erfolgt durch die Vor-  Option PM kann sich die Gegenspannzange in Z-Richtung
% schubsrollen (Achse Z1), die es durch eine im Handel erhalt-  bewegen, um die Herstellung von Werksticken zu erleich-
9 liche Fihrungsbuchse von ESCO oder dhnlichem bewegen.  tern, die an beiden Enden bearbeitet werden (Z2) sowie

Das Material wird dann mit einem Werkzeugkopf mit  die Herstellung von einfachen Teilen, die an der Vorderseite

Max. Bearbeitungen auf der vorderen Bearbeitungseinrichtung
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung

Max. Drehzahl der angetrisbenen Werkzeuge X 2 oder 3 Werkzeugen (anwendungsbezogen) gedreht.  der Gegenspannzange ausgeworfen werden missen.
Anzah! Achsen 2/3(PM) Wenn das Werkstick abgetrennt ist, wird es durch die
Numerische Steuerung ESCO oem feststehende Gegenspannzange abtransportiert. Mit der

Ainderungen vorbehalten
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28 MM

TECHNISCHE MERKMALE

Max. Material Durchmesser

Max. Werkstiickldnge

Anzahl Werkzeuge (simultan)

Max. Werkzeugkopf-Drehzahl

Gegenspannzange

Gegenspindel mit C-Achse (Option)

Max. Drehzahl der Gegenspindel/C-Achse

Max. Bearbeitungen auf der vorderen Bearbeitungseinrichtung
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung
Max. Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge

Anzahl Achsen

Numerische Steuerung

Ainderungen vorbehalten
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4 mm
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5
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(MESSING)

\

Bei einfuchen Werkstiicken mit beidseitiger Bearbeitung bieten diese Werkzeugkapfe die Maglichkeit, 2 oder 3 Werkzeuge
zu verwenden. Damit kdnnen verschiedene Operationen wie Drehen, Kimmen, Riindeln sowie Bohren/Gewindebohren mit
bis zu 3 Werkzeugen durchgefiihrt werden. In der Gegenbearbeitung konnen mit 2 angetriehenen Werkzeugen Bohr- und

Friisoperationen durchgefiihrt werden.

KINEMATIKEN

Der Vorschub des Materials erfolgt durch die
Vorschubsrollen (Achse Z1), die das Material durch eine
handelsibliche Fihrungsbuchse von ESCO oder &hn-
lichem bewegen. Das Material wird dann mit einem
Werkzeugkopf mit 2 oder 3 Werkzeugen (anwendungs-
bezogen) gedreht. Die 3 SI-Spindeln erméglichen Bohr-/
Gewindebohrvorgange an der Vorderseite des Werksticks.

‘ 14 MM

"o

MESSING

10.5 STK/MIN

Beim Abstechen wird das Werkstick zum Auswerfen in
die bewegliche Gegenspannzange Z2/X2 ibergeben.
Die DUAL-Option erméglicht das Hinzufiigen eines axia-
len und eines transversalen angetriebenen Werkzeugs
S2 fur Nachbearbeitungsvorgénge an der Rickseite des
Werkstiicks vor dem Auswurf.

|15
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Bei komplexen Werkstiicken bietet diese Werkzeugkopf die Maglichkeit, 2 oder 3 Werkzeuge zu verwenden. Damit konnen
Sie verschiedene Bearbeitungen wie Drehen, Kimmen, Rindeln sowie Bohren/Gewindebohren und Stimfriisen mit bis zu
4 Werkzeugen durchfishren. In der Gegenbearbeitung mit der Maglichkeit, bis zu 4 Werkzeuge zu verwenden, konnen Sie
drehen, bohren, frdsen und polygonieren.

=
. _ L
- = - A i - o 1:!1. S
£ —
WERKZEUGKOPF D5 ULTRA WERKZEUGKOPF D6 ULTRA =T
TECHNISCHE MERKMALE E
Max. Material Durchmesser 4 mm L
Max. Werkstiickldnge 80 mm —
Anzahl Werkzeuge (simultan) 2(D5) /3 (D6) —
Max. Werkzeugkopf-Drehzahl 12000 min! S
Gegenspannzange X
Gegensplsde:lllzltC-Achse (Qp(;l(:n) : : ] i DerVorschub des Materials erfolgt durch die Vorschubsrollen  Gegenspindel C2 iberfihrt. Die 4 Spindeln S2 ermégli-
Mox. Dre Zu' er Gegenspindel/CAchse : - 10°000 min (Achse Z1), die das Material durch eine im Handel erhélt-  chen Frés-, Bohr-, Gewindeschneid- oder Polygonieren am
Max. Bearbeitungen auf der vorderen Bearbeftungseinrichtung 3 liche Fihrungsbuchse von ESCO oder &hnlichem bewe-  hinteren Teil des Werksticks. Das Werkstick wird schlief3-
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung 4 gen. Das Material wird dann mit einem Werkzeugkopf lich von der Gegenspindel abtransportiert. Die Dreh- und
Max. Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge 18'000 min' mit 2 oder 3 Werkzeugen (anwendungsbezogen) gedreht.  Bearbeitungsoperationen (X1/Z1/Y1/S2) kénnen parallel
Anzahl Achsen 8 Die 3 Spindeln S1 erméglichen Fras- und/oder Bohr-/  zu den Nachbearbeitungsoperationen (C2/X2/Z2/S3)
Numerische Steverung ESCO oem Gewindeoperationen an der Vorderseite des Werksticks.  ablaufen.
finderungen vorbehalen Beim Abstechen wird das Werkstick in die bewegliche

16| |17
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TECHNISCHE MERKMALE
Max. Material Durchmesser 4 mm
Max. Werkstiickldnge 80 mm
Anzahl Werkzeuge (simultan) 2(D5) /3 (D6)
Max. Werkzeugkopf-Drehzahl 12000 min!
Gegenspannzange X
Gegenspindel mit C-Achse (Option) 2
Max. Drehzahl der Gegenspindel/C-Achse 10'000 min!
Max. Bearbeitungen auf der vorderen Bearbeitungseinrichtung X
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung 4
Max. Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge 18'000 min!
Anzahl Achsen 10
Numerische Steuerung ESCO oem

Ainderungen vorbehalten
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Diese Werkzeugkapfe bieten die Maglichkeit, 2 oder 3 Werkzeuge zu verwenden, sodass Sie verschiedene Bearbeitungen wie Drehen,
Kammen und Randeln durchfihren konnen. In der Gegenbearbeitung mit der Maglichkeit, bis zu 4 Werkzeuge zu verwenden, kdnnen
Sie drehen, hohren, frdsen und polygonieren. Diese Maschine ermaglicht es, die Kadenz zu erhdhen, wenn die Nachbearbeitung
wesentlich linger davert als das drehen. Es sind keine Bearbeitungen auf der Vorderseite des Werkstiicks maglich.

KINEMATIKEN

Der Vorschub des Materials erfolgt durch die Vor-
schubsrollen (Achse Z1), die das Material durch eine
im Handel erhaliliche Fihrungsbuchse von ESCO oder
ahnlichem bewegen. Das Material wird dann mit einem
Werkzeugkopf mit 2 oder 3 Werkzeugen (anwendungs-
bezogen) gedreht. Beim Abstechen wird das Werkstiick
ie nach Verfigbarkeit in die bewegliche Gegenspindel
C2 oder die bewegliche Gegenspindel C3 uberfihrt.

ren Teil des Werkstiicks. Das Werkstiick wird schlieB3lich
von seiner jeweiligen Gegenspindel abtransportiert.
Die Drehoperationen (X1/Z1) kénnen parallel zu den
Nachbearbeitungsoperationen (C2/X2/Z2/S2) und den
Nachbearbeitungsoperationen (C3/X3/Z3/S3) ablaufen.

Die 4 Spindeln S2 und S3 erméglichen frésen, boh-
ren, gewindeschneiden oder polygonieren am hinte-

119



Seit 2015 wurden Maschinen des Typs NM entwickelt,
die ihre Zuverlassigkeit unter Beweis stellen und sich
gleichzeitig an die Anforderungen der Kunden und den
technischen Fortschritt anpassen. Sie sind in der Lage,
Materialien von 1,0 bis 6,5 mm zu bearbeiten. Die Fanuc
0i-TFP-Steuerung macht ihre Bedienung einfach. Mit einem
Werkzeugkopf, das mit vier rotierenden Werkzeugen
bestickt ist und eine Drehzahl von bis zu 10'000 min'
erreicht — optional erweiterbar auf 12'000 min' - und

schnellen Werkzeugwechseln bieten diese Maschinen eine
hohe Leistung. Sie sind in verschiedenen Konfigurationen
erhéltlich — von 2 bis 12 Achsen, mit bis zu 28 Werkzeugen
- und bieten verschiedene Optionen wie Frontbearbeitung,
Spann- oder Gegenspindelvorrichtungen sowie die
Méglichkeit der Nachbearbeitung. Diese Eigenschaften
machen diese Maschinen zur vielseitigsten Option, um
den Produktionsanforderungen und dem Budget jedes
Einzelnen gerecht zu werden.
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Fir einfache Werkstiicke hietet der Werkzeugkopf die Maglichkeit, vier Werkzeuge zu verwenden, sodass verschiedene
Bearbeitungen wie drehen, kimmen und rindeln méglich sind. Friisen oder bohren kann auf dieser Maschine nicht durch-

3PCS/MIN

(303/1.4305)

gefihrt werden.
=
L
o
WERKZEUGKOPF NM S/SPM :
TECHNISCHE MERKMALE é
Max. Material Durchmesser 6.5 mm 8.2mm L A
Max. Werkstiickldnge 150 mm 150 mm — 7
Anzahl Werkzeuge (simultan) 4 4 (2 gleichzeitig) ; 5 §<X2
Max. Werkzeugkopf-Drehzahl NMé: 10'000 min' (12'000 min' optional) NM8: 8'000 min'
Gegenspannzange ] 1 X2 2
Gegenspindel mit C-Achse (Option) X X
Max. Drehzahl der Gegenspindel/C-Achse x % Der Materialvorschub erfolgt mit einer beweglichen Gegenspannzange abtransportiert. Mit der Option PM
s Bt e e e e » ” Z?nge Z1, die das Material durclj eifle handelsibliche kann.sich die Gegenspoqnzange in.ZZ und X? bewegen,
Mo, Beatbeitungen aufderhinteren Bearbeitngseinichung 9 9 Fuhrungsbuchse von ESCQ odet dhnlichem bewegt. lhr  umdie Herstel!ung von Teilen zu er.lelchtern, die an be!den
: Verschluss halt das Material wahrend des Abstechens  Enden bearbeitet werden, sowie die Herstellung von einfa-
ftailietavh loitnzeitcbonenifivizeuce * x und des Nachschubs fest. Das Material wird dann mit  chenTeilen, die an der Vorderseite der Gegenspannzange
Anzahl Achsen 2/ 4 (SPM) 2/ 4 (SPM) einem Werkzeugkopf mit 4 Werkzeugen (X11-X14) gedreht.  ausgeworfen werden missen.
Numerische Steuerung Fanuc O-TFP Fanuc O-TFP Wenn das Werkstick abgetrennt ist, wird es durch den

finderungen vorbehalten
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Bei komplexen Werkstiicken bietet sein Werkzeugkopf die Maglichkeit, 4 Werkzeuge zu verwenden, so dass Sie verschiedene
Operationen wie drehen, kimmen, rindeln sowie bohren/gewindebohren und stimfrsen mit bis zu 4 Werkzeugen auf der
Fronteinrichtung durchfiihren konnen. In der Gegenbearbeitung mit der Maglichkeit, bis zu 6 angetriebene Werkzeuge zu ver-
wenden, konnen Sie drehen, bohren, friisen und polygonieren.

B
e

=
L
WERKZEUGKOPF NM 6-8 FLEXI =T
TECHNISCHE MERKMALE E
Max. Material Durchmesser 6.5 mm 8.2mm L
Max. Werkstiickldnge 150 mm 150 mm —
Anzahl Werkzeuge (simultan) 4 4 (2 gleichzeitig) — »
Max. Werkzeugkopf-Drehzahl NMé: 10'000 min' (12'000 min' optional) NM8: 8'000 min' =
Gegenspannzange X X Y2 7
Gegenspindel mit C-Achse (Option) 1 1
Max. Drehzahl der Gegenspindel/C-Achse 10'000 min' 10°000 min' Der Vorschub des. Materials e.rfolgt mit .einer bewegli- Werlfsﬁjckin die beyvegliche Gfegenspindel C2 Ub.erﬁ]hrt. Dife
T T e e 1 1 c:hen Zange Z1, die das Material durch eine handelsib- 6 Spindeln B3 ermogllchen frqsen, bo_hren, gewindeschnei-
. : L liche Fihrungsbuchse von ESCO oder dhnlichem bewegt.  den oder polygonieren am hinteren Teil des Werksticks. Das
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung ) 6 . . o . .. : o Bl .
— F—— T T Das Material wird dann mit einem Werkzeugkopf mit  Werkstick wird schlie3lich von der Gegenspindel abtrans-
Max. Drehzoh der ange : 4 Werkzeugen (X11-X14) gedreht. Die 3 Spindeln Bl ermég-  portiert. Die Dreh- und Frontbearbeitungsoperationen (X1/Z1/
Anzah Achsen 7 8 lichen Frés- und/oder Bohr-/Gewindeoperationen an der  S2) kdnnen parallel zu den Nachbearbeitungsoperationen
Numerische Steverung Fanuc OFTFP Fanuc OFTFP Vorderseite des Werksticks. Beim Abstechen wird das  (C2/X2/Y2/S3) durchgefiihrt werden.

finderungen vorbehalten
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TECHNISCHE MERKMALE
Max. Material Durchmesser

Max. Werkstiickldnge

Anzahl Werkzeuge (simultan)

Max. Werkzeugkopf-Drehzahl

Gegenspannzange

Gegenspindel mit C-Achse (Option)

Max. Drehzahl der Gegenspindel/C-Achse

Max. Bearbeitungen auf der vorderen Bearbeitungseinrichtung
Max. Bearbeitungen auf der hinteren Bearbeitungseinrichtung
Max. Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge

Anzahl Achsen

Numerische Steuerung

Ainderungen vorbehalten

6.1 STK/MIN
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(303/1.4305) 2 o

/ &
e
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WERKZEUGKOPF NM6 TWIN

6.5 mm
150 mm
4
10'000 min' (12'000 min' optional)
X
2
10'000 min!
X
6+6
15'000 min!
10
Fanuc 31i-B

2 (MESSING)
2.0
-
r
8 PCS/MIN
1-0\ (CuNi18Zn19Pb1)

Sein Werkzeugkopf biefet die Maglichkeit, 4 Werkzeuge zu verwenden, sodass Sie verschiedene Operationen wie Drehen, Kimmen
und Randeln durchfishren kénnen. In der Gegenbearbeitung mit der Maglichkeit, bis zu 6 angetriebene Werkzeuge zu verwenden, kin-
nen Sie drehen, bohren, friisen und polygonieren. Diese Maschine ermaglicht es, die Kadenz zu erhhen, wenn die Nachbearbeitung
wesentlich linger davert als das Drehen. Es sind keine Bearbeitungen an der Vorderseite des Werkstiicks maglich.

5 PCS/MIN
(MESSING)

e

8 PCS/MIN 4.0

KINEMATIKEN

Der Materialvorschub erfolgt mit einer beweglichen
Zange Z1, die das Material durch eine handelsibliche
Fihrungsbuchse von ESCO oder ahnlichem bewegt. Das
Material wird dann mit einem Werkzeugkopf mit vier
Werkzeugen (X11-X14) gedreht. Beim Abstechen wird
das Werkstick je nach Verfigbarkeit in die bewegliche
Gegenspindel C2 oder die bewegliche Gegenspindel C3

38 MM

2 STK/MIN

Y2 12

Uberfihrt. Die 6 Spindeln S2 und S3 erméglichen fra-
sen, bohren, gewindeschneiden oder polygonieren am
hinteren Teil des Werkstiicks. Das Werkstiick wird schlief3-
lich von seiner jeweiligen Gegenspindel abtransportiert.
Die Drehoperationen (X1/Z1) kénnen parallel zu den
Nachbearbeitungsoperationen (C2/X2/Y2/S2) und den
Nachbearbeitungsoperationen (C3/X3/Y3/S3) ablaufen.
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KNOW-HOW UND EXPERTISE: DIE ESCO-GARANTIE

Wir stellen lhnen das technische Fachwissen unserer verschiedenen Abteilungen zur Verfigung, um lhren Doppelpositiv (Nockenmaschinen)
Maschinenpark zu renovieren und aufzuwerten. Profitieren Sie von einer Uberholung durch den Original- D B SRR IRY 1 9540 R6P enthalt eine
hersteller, die eine perfekte Ausfihrungsqualitat garantiert, begleitet von unserer kommerziellen Garantie Steuerhilse und Steverhebel, die fir beide Werkzeuge als Schub

fur eine umfassende Gewahrleistung lhrer Zufriedenheit.

arbeiten. Auf diese Weise ist das Eintauchen von Werkzeug Nummer
2 sicherer und zuverlassiger Uber die Zeit. Dies geschieht unabhén-
gig von der Drehzahl des Werkzeugkopfes.

Werkzeugkopf Uberholung

Die regelmaflige Wartung und Aufrisstung von
escomatic-Werkzeugképfen ist eine wesentliche

Voraussetzung fir die Aufrechterhaltung
einer optfimalen Leistung und einer @
ununterbrochenen  Produktion.
Unser qualifiziertes Wartungsteam
ermutigt Sie, diese vorbeugende
Uberprifung zu planen, um
potenzielle Fehler zu erkennen.
Sie bietet auch die Gelegenheit,
lhre Effizienz mit den verschie-
denen Upgrade-Programmen fir
Werkzeugkdpfe zu modernisieren
und zu verbessern, um von den neuesten

technologischen Fortschritten zu profitieren.

Wir Gberholen lhre alte escomatic D2 und bauen sie und  Upgrade-Werkzeugkopf, Gegenspannzange.
zu einem CNC-Modell mit der gleichen Steuerung und Kompletter Austausch des Schaltschranks, Entfernung des
den gleichen Beckhoff-Pegasus-Motoren um wie die aktu- Getriebes und Installation des CNC-Steuerungssystems
elle escomatic D2 CNC-Version. Demontage, Kontrolle und Anpassung an die numerische Steuerung (Rest bei
der Teile, vollsténdige Reinigung, Revision aller mechani- 8'000 min'), neue Lackierung (optional).

schen Elemente: Richtapparat, Vorschub, Werkzeugkopf
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TOOLS SERVICES ~ EINE ABTEILUNG DER ESCO-GRUPPE

Sie suchen einen Llieferanten, der lhnen alle Teile einer Ausrustung liefern kann, ohne dass Sie mehrere
Firmen beauftragen missen? Unsere Abteilung Tools Services wird auf der Grundlage Threr Gesamtbestel-
lung alle Teile lhrer Ausristung fir Sie finden und sie Ihnen gebrauchsfertig liefemn. lhr Vorteil: eine einzige
Bestellung, ein einziger Kontakt, die Garantie einer kompletten Ausristung zu einem bestimmten Zeitpunkt,
eine Zufriedenheitsgarantie.

Gegenspindel
&
Feste Gegenspannzange

Abrollhaspel

&)

Vorschubrollen

DUAL

Werkzeugkopf

© @@

Vorschubzange

Quill Fest/Drehbar

@

GLOSHAR

Wurde entwickelt, um ein bearbeitetes Werkstiick auf der gegeniiberliegenden Seite des Spannfutters zu
halten und zu drehen. Sie fungiert als Spann- und Stiitzvorrichtung fiir das Werkstiick, sodass die Maschine
Bearbeitungsvorgdnge auf der Riickseite und mehreren Seiten des Werkstiicks durchfihren kann.

Eine feste Gegenspannzange ist eine Vorrichtung, die verwendet wird, um ein Werkstick wihrend der
Bearbeitung zu halten. Sie sorgt dafir, dass das Werkstiick beim Abstechen genau festgehalten wird, und
gewdhrleistet so die Qualitit und Genauigkeit der hergestellten Teile.

Eine Vorrichtung, die zum Abwickeln eines flexiblen Materials, z. B. eines Fadens, verwendet wird. Sie soll den
Gebrauch, die Lagerung und die Handhabung des Ringmaterial erleichtern, indem sie diese organisiert halt.
Abrollhaspeln kinnen in GrofBe und Komplexitit variieren und reichen von einfachen manuellen Spulen bis hin
zu anspruchsvolleren motorisierten Vorrichtungen.

Dies ist unsere z-Achse, mit der wir das Material durch die Fihrungshiichse vorgeschoben.

Hintere und seitliche Bearbeitungsvorrichtung fiir die Gegenbearbeitung.

Fronthearbeitungseinrichtung (FBE) fiir die Bearbeitung mit Werkzeuge von vorne.

Der Drehkopf an einer escomatic-Maschine bezieht sich auf einen wesentlichen Teil ihres Mechanismus, mit
dem verschiedene Arten von Bearbeitungsvorgingen an einem Werkstiick durchgefihrt werden kdnnen. Er
kann mehrere Werkzeuge enthalten, z. B. Schneid-, Dreh- oder Randelwerkzeuge. Der Werkzeugkopf kann die
Werkzeuge wechseln, um die verschiedenen Arbeitsginge zu ermaglichen, ohne dass ein Anhalten erforderlich
ist, was die Effizienz und Genavigkeit bei der Herstellung von Werkstiicken verbessert.

Wie bei einem beweglichen Spindelstock ist die Vorschubzange unsere z-Achse, mit der wir das Material durch
die Fihrungshuchse vorschieben kdnnen.

Der Kiel ist ein frontaler, axialer oder vertikaler Werkzeugtriger, der entweder feststehend oder meist drehbar
ist und dadurch die Werkzeuge antreibt.
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Richten

SAS

Ringmaterial
Feste Richttaste (4x)

Bewegliche Richttaste (1x)

©

GLOSSAR

Beim Richten von Material werden die Verformungen korrigiert, die durch die Spiralform des Ringmaterials
entstehen. Die ESCO-Maschinen sind hauptsichlich fir die Bearbeitung von Ringmaterial vorgesehen. Dieses
muss daher vor der Bearbeitung gerichtet werden, um die Geradheit der hergestellten Teile zu gewiihrleisten.
Bei der Richtmaschine handelt es sich um einen Drehtyp.

Das Material ist ein Faden, der in Form einer Spirale aufgewickelt wird.

Das Escomatic-richtsystem ist eine Vorrichtung, die zum Ausrichten und Richten von kleinen metallischen
Materialien auf rotierende Weise verwendet wird, wobei zwei Paare von Richthiilsen auf beiden Seiten einer
beweglichen zentralen Richttasten positioniert sind.

Eine bewegliche Taste ist ein einstellbares mechanisches Element, das als zentraler Bezugspunkt fiir das Richten
des Materials fungiert. Durch ihre exzentrische, rotierende Bewegung sorgt sie fiir eine prizise Ausrichtung und
gleichmdfige Begradigung des durch das System gefihrten Material.
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ESCO SA

Rue des Prélets 30

2206 Les Geneveys-sur-Coffrane
Schweiz

Tel. +41 32 858 12 12
info@escomatic.ch
www.escomatic.ch




