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ESCOMATIC PRENSIB] ICINDEKILER

Geleneksel torna tezgahlarnnin aksine, escomatic torna tezgahlan benzersiz bir
prensibe dayanir. Halka veya cubuk seklinde beslenen malzeme dénmez. Doner
bir isleme kafasi tarafindan desteklenen takimlar, malzemenin etrafinda dénerek
talas kaldirma hareketini olusturur. Kicik, orta ve biyuk seri parca uretiminde kul-
lanilabilen bu prensibin cok yiksek performansi ve sagladigi tasarruflar, escomatic
urtnlerini sektorde taninir hale getirmistir.

ESCO sirketi USP - escomatic Farkli isleme kafasi escomatic makine

konseptinin avantajlar  tiplerimiz rehberi
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ESCO USA Inc., Amerikan, Kanada, Brezilya ve
Meksika pazarlorma hizmet vermek amaciyla 2023
yilinda kurulmustur. lllinois'te, Chicago yakinlarinda-
ki Wheeling'de bulunan sirketimiz, teknik mUkem-
meliyet merkezimizdir. Musterilerimize makinelerimi-
zi gorme ve testler gerceklestirme imkani sunarak,
Amerika kitasindaki misterilerimiz icin ideal bir bu-
lusma noktasi olusturur.

DAHA FAZLA BILGI ICIN
BENI TARAYIN!

ESCO SA, 1950 yilindan bu yana 0,3 ile 8 mm
arasindaki kictk capli parcalann, kangal veya
cubuk seklindeki malzemeden islenmesi icin oto-
matik ve CNC torna tezgdhlarn tasarlamakta ve
Uretmektedir. escomatic Urinleri konusunda ozel
olarak egitilmis acente ve distributorlerden olusan
agi sayesinde sirket, 20'den fazla Ulkede faaliyet
gostermektedir.
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FARKLI ISLEME KAFASI TIPLERIMIZ
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FSCOMATIC MAKINE REHBERI

escomatic makine rehberine hos geldiniz: Gretiminizde devrim yaratmanin anchtarn. Burada verimliliginizi
ve karlilhigimizi en ust duzeye cikarmak icin ihtiyac duydugunuz temel bilgileri bulacaksiniz. Esneklik veya
Uretim optimizasyonu arasinda en dogru secimi yapin ve isletmenizi donustirin !

Maksimum Tornalama Alin isleme . Karsi isleme Karsi isleme
Karst isleme
(ap takim sayisi takim sayisi par¢a alma takim sayisi
D2/D2 PM
Karsi pens veya
hareketli kars:
pens Unitesi
3 X X X D3/D3 PM
2 D5
3 o Hareketli karsi 9
pens
3 D6
4
2 v D5 ULTRA
3 (1) 3+1
3 V4 Dé ULTRA
C ekseni ﬁ'—
2 X V4 D5 TWIN
2x 3+1
3 x VA D6 TWIN
X X hareketli karsi X NMé S/SPM
pens Unitesi
6 3(1) V4 4(2) NMé FLEXI
4
x V4 C ekseni 2x 4 (2) NMé6 TWIN
8 3(1) VA 4(2) NM8 FLEXI




ESCO SA'nin kurulusundan bu yana D tipi kayar oto-
matlar Grin gamimizin ayrilmaz bir parcasi olmustur. 6.
nesil makinelerimizle bu kanitlanmis teknoloji, musterile-
rimizin ihtiyaclari ile teknik ve dijital gelismeler dogrultu-
sunda surekli gelismistir. 0,3 ile 4 mm arasindaki kangal
malzeme icin tasarlanan, Beckhoff motorlari ve sezgisel
Pegasus dokunmatik kullanici arayizi ile donatilan maki-
nelerimiz tim operatérler icin kolay kullanim sunar.

isleme kafasi dakikada 12.000 devire kadar ulasabilir;
yalnizca 250 milisaniyede takim degisimi sayesinde daki-
kada 80 parcaya kadar verimli iretim saglar. Urin gami-
miz, herkesin iretim ve bitce ihtiyaclarina cevap vermek
izere 2 ila 11 eksen ve 13 takima kadar 12 farkli varyant
sunmaktadir.

FVRIM, ESNEKLIK, VERIMLILIK
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Basit parcalar igin bu isleme kafalan, 2 veya 3 takim kullanarak tornalama, dis cekme ve tirtil cekme gibi cesitli operasyonlarin
gerceklestiriimesine imkan verir. Bu makinede alin isleme yapilamaz.
N~ e &
i B . o 4 — X1 (& 1 1_'0'@
. . < A - —f- X] L —/“
D2 ISLEME KAFASI D3 ISLEME KAFASI = ' I s ) D
TEKNIK OZELLIKLER L . @ - \ | @
Maks. malzeme capi 4 mm — ! . ~ (/\} 5 3
Maks. parca uzunlugu 80 mm o —_— _f "‘:_-;'-‘__L/-,// L
Takim sayisi (eszamanli) 2 (D5) /3 (D) > ‘%-v)’/ A
Maks. isleme kafasi devri 12.000 tev/d - :
Karsi pens 1
( eksenli karsi is mili (opsiyonel) X
Maks. kars is mili / C ekseni hiz x Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin  disar atilmasi gereken basit parcalarin Gretimini kolay-
T T e ———— % edilebilen ESCO veya benzeri bir yonlendirme kovanin-  lastirmak icin karsi pensin Z ekseninde hareket etmesini
Maks, ako sleme operasyonu saysi o dan gecen diskler (Z1 ekseni) araciligiyla saglanir. Daha  saglar.

sonra malzeme, uygulamaya bagl olarak 2 veya 3 takim

Tohiikltakimlorin maksimum hiz X iceren bir isleme kafasi ile islenir. Parca kesildiginde sabit
Eksen saysi 2/3(PM) karsi pens Uzerinden disari atilir. PM opsiyonu, iki taraf-
Sayisal kontrol ESCO oem

tan islenmis parcalarin (Z2) ve sabit karsi pensin 6niinden
Degisiklik yapma hakki saklidir
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Ik taraftan islenen basit parcalar icin bu isleme kafalan, 2 veya 3 takim kullanarak tornalama, dis cekme ve tirtil cekme gibi
cesitli operasyonlarin gerceklestirilmesine imkdn verir. En fazla 3 takimla delme/dis cekme islemleri de yapilabilir. Arka isleme
sirasinda 2 motorlu takim delme ve frezeleme operasyonlarinin gerceklestirilmesini saglar.

® =
D5 iSLEME KAFASI D6 iSLEME KAFASI =
TEKNiK OZELLIKLER o
Maks. malzeme capi 4 mm —
Maks. parga uzunlugu 80 mm o
Takim sayisi (eszamanl) 2 (D5) /3 (Dé) =
Maks. isleme kafasi devri 12.000 dev/k
Karsi pens ]
Ceksenli kart is mili (opsiyonel) X
Moks, (T > M(.lee.menin ilerlemesi, molze.m.eyi ticari olarak 1emi.n pens Z2/X2'ye aktarlir. DUAL ops.iyonu., disari atilmadan
: edilebilen ESCO veya benzeri bir kilavuz burctan gegi-  énce parcanin arka tarafinda yeniden isleme operasyon-
Maks. alin isleme operasyonu sayisi 3 . . . i, SN .. .
: ren diskler (Z1 ekseni) araciligiyla saglanir. Daha sonra  lari icin bir eksenel déner takim ve bir capraz S2 takimi
Maks. arka isleme operasyonu sayisi 3 | | bal olarak 2 3 takim i K ini sadl
o : o malzeme, uygulamaya bagli olarak 2 veya 3 takim iceren  eklenmesini saglar.
Tahrikl takimlarin maksimum hiz 18.000 bir isleme kafasi ile islenir. 3 adet S1is mili, parcanin 6n
Eksen saysi 3 tarafinda delme/dis cekme operasyonlarina imkén verir.
Sayisal kontrol ESCO oem Parca kesildiginde, disari atilmak Uzere hareketli karsi

Degisiklik yapma hakki saklidir
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Karmasik parcalar icin bu isleme kafalan, 2 veya 3 takim kullanarak tornalama, dis cekme ve tirtil cekme gibi cesitli operasyon-
lanin gerceklestirilmesine imkn verir. En fazla 4 takimla delme/dis cekme ve alin frezeleme operasyonlan da yapilabilir. Kargi
isleme sirasinda 4 takima kadar kullanim imkani sayesinde tornalama, delme, frezeleme ve poligon islemleri gerceklestirilebilir.

T
O~
—_1
— )

D5 ULTRA iSLEME KAFASI D6 ULTRA iSLEME KAFASI

TEKNIK OZELLIKLER

Maks. malzeme capi 4 mm
Maks. parga uzunlugu 80 mm
Takim sayisi (eszamanli) 2(D5) /3 (D6)
Maks. isleme kafasi devri 12.000 tev/d
Karsi pens X

( eksenli karsi is mili (opsiyonel) 1
Maks. karst is mili / C ekseni hizi 10.000 fev/t
Maks. alin isleme operasyonu sayisi 3
Maks. arka isleme operasyonu sayisi 4
Tahrikli takimlann maksimum hizi 18.000 %/t
Eksen sayisi 8
Sayisal kontrol ESCO oem

Degisiklik yapma hakki saklidir
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KINEMATIK

Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin
edilebilen ESCO veya benzeri bir kilavuz burctan geci-
ren diskler (Z1 ekseni) araciligiyla saglanir. Daha sonra
malzeme, uygulamaya bagli olarak 2 veya 3 takim iceren
bir isleme kafasi ile islenir. 3 adet S1is mili, parcanin 6n
tarafinda frezeleme ve/veya delme/dis cekme operas-
yonlarina imkén verir. Parca kesildiginde hareketli karsi is

mili C2'ye aktarilir. 4 adet S2 is mili, parcanin arka tara-
finda frezeleme, delme, dis cekme veya poligon islemle-
rini gerceklestirir. Parca son olarak karsi is mili Gzerinden
disari atilir. Tornalama ve isleme operasyonlar (X1/Z1/
Y1/S2), yeniden isleme operasyonlariyla (C2/X2/22/S3)
paralel olarak gerceklestirilebilir.

|17



-a/.

PIRIN/BZ4

20.5 MM

17 ADET/DK

4.0 (303/1.4305)

BN
%
QA
N
K
& 2.0
% 18 ADET/DK
® (PIRING)
1.0
18 ADET/DK
(PIRING)

D5 TWIN iSLEME KAFASI D6 TWIN iSLEME KAFASI

TEKNIK OZELLIKLER

Maks. malzeme capi 4 mm
Maks. parga uzunlugu 80 mm
Takim sayisi (eszamanli) 2(D5) /3 (D6)
Maks. isleme kafasi devri 12.000 tev/d
Karsi pens X

( eksenli karsi is mili (opsiyonel) 2
Maks. karst is mili / C ekseni hizi 10.000 fev/t
Maks. alin isleme operasyonu sayisi X
Maks. arka isleme operasyonu sayisi 4
Tahrikli takimlann maksimum hizi 18.000 %/t
Eksen sayisi 10
Sayisal kontrol ESCO oem

Degisiklik yapma hakki saklidir
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Bu isleme kafalan, 2 veya 3 takim kullanarak tornalama, dis cekme ve tirtil cekme  gibi cesitli operasyonlarin gerceklestiril-
mesine imkan verir. Karsi isleme sirasinda 4 takima kadar kullanim imkéni sayesinde tornalama, delme, frezeleme ve poligon
islemleri gerceklestirilebilir. Bu makine, yeniden isleme operasyonlan tornalamadan belirgin Glgiide daha uzun oldugunda
dretim hizint artirmay! saglar. Parganin alin isleme operasyonu yapilamaz.

KINEMATIK

ZZ: :XZ

Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin edi-
lebilen ESCO veya benzeri bir kilavuz burctan geciren
diskler (Z1 ekseni) aracihigiyla saglanir. Daha sonra mal-
zeme, uygulamaya bagli olarak 2 veya 3 takim iceren bir
isleme kafasi ile islenir. Parca kesildiginde, bulunabilir-
liklerine bagl olarak hareketli karsi is mili C2 veya C3'e
aktarilir. 4 adet S2 ve S3 is mili, parcanin arka tarafinda

frezeleme, delme, dis cekme veya poligon islemlerini ger-
ceklestirir. Parca son olarak kendi karsi is mili Gzerinden
disari atilir. Tornalama operasyonlar (X1/Z1), yeniden
isleme operasyonlar (C2/X2/22/S2) ve (C3/X3/23/S3)
ile paralel olarak gerceklestirilebilir.

119



2015 yilindan bu yana NM tipi makineler gelistirilmekte
ve guvenilirliklerini kanitlayarak misteri ihtiyaglarina ve
teknik gelismelere uyum saglamaktadir. 1,0 ile 6,5 mm
arasindaki malzemeleri isleyebilirler. Fanuc Oi-TFP kont-
roli kullanimlarini kolaylastirir. Dakikada 10.000 devire
kadar cikabilen, opsiyonel olarak 12.000 devire genis-
letilebilen dért déner takima sahip bir isleme kafasi ve
hizli takim degisimleri sayesinde bu makineler yiksek

performans sunar. 2 ila 12 eksen ve 28 takima kadar
farkli konfigirasyonlarla sunulurlar; alin isleme, bag-
lama veya karsi is mili Gniteleri ve yeniden isleme gibi
cesitli opsiyonlar mevcuttur. Bu 6zellikler, her misterinin
uretim ihtiyaclarina ve bitcesine yanit vermek icin bu
makineleri en cok yonli secenek haline getirir.

COORLHOOLLE

HIZ, ESNEKLIK, COK YONLULUK
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Basit parcalar icin isleme kafasi, 4 takim kullanarak tornalama, dis gekme ve tirtil gekme  gibi cesitli operasyonlanin gercekles-
tirilmesine imkdn verir. Bu makinede frezeleme veya delme islemi yapilamaz.

S
| —
S/SPM iSLEME KAFASI ;
TEKNIK OZELLIKLER o
Maks. malzeme capi 6.5 mm 8.2 mm —
Maks. parga uzunlugu 150 mm 150 mm o —_—
Takim sayisi (eszamanli) 4 4 (2 eszamanl) >
Maks. isleme kafas devri NMé: 10.000 %/ (opsiyonel 12.000 ¢+/2) NM8: 8.000 %/t
Karsi pens ] 1
( eksenli karsi is mili (opsiyonel) X X
Maks. karsi is mili / C ekseni hiz x x Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin edi-  islenmis parcalarin yani sira karsi pensin dninden disari
R e —— » ” lebilen ESCO veya benzeri bir Yénlei\dirme kovcnlndo!n '0|1'||m05| gerekt?n basit parcalarin Gretimini kélqylofhrmck
Maks.arka isleme operasyony says o o gecen hareketli bir Z1 pensesi ile saglanir. Bu pensenin  icin karsi pensin Z2 ve X2'de hareket etmesini saglar.
— - kapanmasi, kesme ve malzeme besleme sirasinda malze-
Tohiikltakimlorin maksimum hiz x x meyi sabit tutar. Daha sonra malzeme, 4 takim (X11-X14)
Eksen sayis 2/4 (SPw) 2/4(SPM) iceren bir isleme kafasi ile islenir. Parca kesildiginde karsi
Sayisal kontrol Fanuc O-TFP Fanuc O-TFP pens Uzerinden disari atilir. PM opsiyonu, iki taraftan

Degisiklik yapma hakki saklidir
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Karmasik parcalar icin isleme kafasi, 4 takim kullanarak tomalama, dis cekme ve tirtil cekme gibi cesitli operasyonlarin yani
sira alin isleme Gnitesinde en fazla 4 takimla delme/dis cekme ve alin frezeleme islemlerinin gerceklestirilmesine imkan verir.
Karsi isleme sirasinda, 6 tahrikli takima kadar kullanim imkéni sayesinde tornalama, delme, frezeleme ve poligon islemleri
gerceklestirilebilir.
S
. —
— _— =T
NM 6-8 FLEXI ISLEME KAFASI =
TEKNIK OZELLIKLER o
Maks. malzeme capi 6.5mm 8.2 mm —
Maks. parga uzunlugu 150 mm 150 mm o—_—
Takim sayisi (eszamanh) 4 4 (2 eszamanh) ==
Maks. isleme kafasi devri NMé: 10.000 ¢/ (opsiyonel 12.000 /) NM8: 8.000 v/t
Karsi pens X X
( eksenli karsi is mili (opsiyonel) 1 1
Maks. kars1 is mili / C ekseni hizi 10,000 éev/ék 10,000 tev/k Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin  aktarilir. 6 adet B2 is mili, parcanin arka tarafinda fre-
T T e ———— 1 1 edilebilen ESCO veya benzeri bir ydnlendirme kova-  zeleme, delme, dis cekme veya poligon islemlerini ger-
Muks‘ B S ———— ; ; nindan gecen hareketli bir Z1 pensesi ile saglanir. Daha  ceklestirir. Parca son olarak karsi is mili Gzerinden disari
T h-|;|- k $| pk _Y \ y s o T sonra malzeme, 4 takim (X11-X14) iceren bir isleme kafasi  atilir. Tornalama ve alin isleme operasyonlari (X1/21/S2),
E(Il( rl fakamlarin masimom iz : : : 5 ile islenir. 3 adet Bl is mili, parcanin én tarafinda freze-  yeniden isleme operasyonlariyla (C2/X2/Y2/S3) paralel
sen sayls

leme ve/veya delme/dis cekme operasyonlarina imké&n  olarak gerceklestirilebilir.

Saysal kontrol Fanu Oi-TFP Fanuc Oi-TFP verir. Parca kesildiginde hareketli karsi is mili C2'ye
Degisiklik yapma hakki saklidir
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TEKNiK OZELLIKLER
Maks. malzeme capi

Maks. parga uzunlugu

Takim sayisi (eszamanli)

Maks. isleme kafasi devri

Karsi pens

( eksenli karsi is mili (opsiyonel)
Maks. karst is mili / C ekseni hizi
Maks. alin isleme operasyonu sayisi
Maks. arka isleme operasyonu sayisi
Tahrikli takimlann maksimum hizi
Eksen sayisi

Sayisal kontrol

Deisiklik yapma hakka sakldir
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KINEMATIK
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Isleme kafas, 4 takim kullanarak tornalama, dis cekme ve tirtil cekme. gibi cesitli operasyonlanin gerceklestirilmesine imkén
verir. Karst isleme sirasinda, 6 tahrikli takima kadar kullanim imkéni sayesinde tornalama, delme, frezeleme ve poligon islemleri
gerceklestirilebilir. Bu makine, yeniden isleme operasyonlan toalamadan belirgin dlcide daha uzun oldugunda dretim hizini

artirmayi saglar. Parcanin 6n yiizinde operasyon yapilamaz.

Malzemenin ilerlemesi, malzemeyi ticari olarak temin
edilebilen ESCO veya benzeri bir yonlendirme kovanin-
dan gecen hareketli bir Z1 pensesi ile saglanir. Daha
sonra malzeme, 4 takim (X11-X14) iceren bir isleme kafasi
ile islenir. Parca kesildiginde, bulunabilirliklerine bagl
olarak hareketli karsi is mili C2 veya C3'e aktarlir. 6
adet S2 ve S3 is mili, parcanin arka tarafinda frezeleme,

38 MM

2 ADET/DK

Y2 12

delme, dis cekme veya poligon islemlerini gerceklestirir.

Parca son olarak kendi karsi is mili Gzerinden disari ati-
lir. Tornalama operasyonlari (X1/Z1), yeniden isleme ope-

rasyonlari (C2/X2/Y2/S2) ve (C3/X3/Y3/S3) ile paralel

olarak gerceklestirilebilir.
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BILGI BIRIKIMI VE UZMANLIK: ESCO GARANTISI

Mckine parkinizi yenilemek ve degerini arirmak icin cesitli departmanlanmizin teknik uzmanhgini hizme- Pozitif ¢ift (kam tahrikli makineler)
finize sunuyoruz. Oriiing| Uretici "rorqﬂndon ‘ge'r<';e|<|e§ﬂri|erj reyizyondqn yoror|qn0rok kusursuz bir iscilik e AR O BREE e kafas:, her iki takim icin
kalitesi ve tam memnuniyet icin ficari garantimizin sagladigi guvenceyi elde edin. itme yoniinde calisan bir kontrol kovani ve kontrol kollari igerir. Bu

sayede 2 numarali takimin dalma hareketi daha givenli ve uzun
vadede daha givenilir olur. Ustelik isleme kafasinin dénme hizin-
dan bagimsizdir.

isleme kafalarinin revizyonu

escomatic isleme kafalarinin dizenli
bakimi ve gincellenmesi ile, opti-
mum performansin ve kesintisiz

Uretimin korunmasi icin temel
unsurlardir.  Nitelikli  bakim
ekibimiz, olasi arizalari erken
tespit etmek icin bu onle-
yici revizyonu planlamanizi
onerir. Ayrica cesitli isleme
kafasi yukseltme program-
lari sayesinde en yeni teknolo-
ik gelismelerden yararlanarak
verimliliginizi modernlestirme ve

artirma firsati sunar.

escomatic D2 CNC-UP, bir ayricalik

Eski escomatic D2'nizi yeniliyor ve mevcut escomatic D2 isleme kafasi ve isleme kafasi yikseltmesi, karsi pens.
CNC versiyonundaki Beckhoff-Pegasus kontrol ve motor- Elektrik panosunun tamamen degistirilmesi, disli kutusu-
larla ayni sisteme sahip bir CNC modele dénustiriyo- nun kaldirilmasi, CNC ydnetim sisteminin kurulmasi ve
ruz. Sékme, parcalarin kontroli, komple temizlik ve tim sayisal kontrole uyarlanmasi (8.000 dev/dak'da kalir),

mekanik elemanlarin revizyonu: dogrultucy, ilerleme, yeni boya (opsiyonel).
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TOOLS SERVICES - ESCO GRUBUNUN BIR BOLUMU

Rirden fazla sirketle calismak zorunda kalmadan bir ekipmanin tim bilesenlerini size teslim edebilecek
bir tedarikci mi anyorsunuze Tools Services bolumimiz, genel siparisinize bagli olarak ekipmaninizin t1Gm
bilesenlerini sizin icin temin edecek ve kullanima hazir sekilde teslim edecektir. Avantajiniz: tek siparis, tek
iletisim, belirli bir tarihte eksiksiz ekipman teslimati garantisi ve memnuniyet garantisi.

Karst is mili
&
Sabit karsi tutucu

Coziici

&)

ilerleme diski

Isleme kafas

© @@

ilerleme pensi

Kuyruk sabit / Déner

@

SOZLUK

islenmis bir parcay! isleme kafasinin karsi tarafinda tutmak ve dondirmek icin tasarlanmstir. Bir sikistirma
ve destek elemani olarak garev yapar; boylece makinenin parcanin arka tarafinda ve birden fazla yizeyinde
isleme operasyonlan gerceklestirmesine olanak tanir.

Sabit karsi tutucu, bir parcayr isleme sirasinda sabit tutmak icin kullamilan bir diizenektir. Kesme sirasinda
parcanin hassas sekilde tutulmasini saglayarak Gretilen parcalarin kalitesini ve dogrulugunu garanti eder.

Tel gibi esnek bir malzemeyi agmak icin kullanilan bir dizenektir. Kangal malzemenin dizenli sekilde tutul-
masini saglayarak kullanimini, depolanmasini ve tasinmasini kolaylastirmak Gzere tasarlanmistir. Coziciler,
basit manuel makaralardan daha gelismis motorlu sistemlere kadar farkli boyut ve karmagikliklarda olabilir.

Malzemeyi kilavuz burctan ilerletmemizi saglayan Z eksenimizdir.

Karst isleme icin kullamilan arka ve yanal isleme diizenegi (DUAL).

Kovan izerinden yapilan ¢alisma icin kullanilan alin isleme diizenegi (DUF).

Bir escomatic makinesindeki doner isleme kafas, bir parca izerinde farkli isleme operasyonlannin gergek-
lestirilmesini saglayan temel mekanizmanin bir bolimidir. Tornalama veya tirtil cekme takimlan gibi birden
fazla takim banndirabilir. isleme kafasi, farkli operasyonlara izin vermek icin takimlan durus gerekfirmeden
degistirebilir; bu da parga tretiminin verimliligini ve hassasiyefini artinr.

Hareketli hir karsi tutucuda oldugu gibi, ilerleme pensi malzemeyi kilavuz burctan ilerletmemizi saglayan Z
eksenimizdir,

Kuyruk, sabit veya cogunlukla daner olabilen ve bu sayede takimlan tahrik eden bir alin, eksenel veya dikey
takim tastyiasidir.
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SOZLUK

Dogrultma Malzemenin dogrultulmas, kangal malzemenin spiral seklinden kaynaklanan deformasyonlann dizeltilmesi
islemidir. ESCO makineleri esas olarak kangal malzeme ile qalismak izere tasarlanmistir. Bu nedenle tretilen

@ @ parcalann dogrulugunu saglamak icin malzeme isleme dncesinde dogrultulmalidir. Dogrultucu doner tiptedir.

Kangal malzeme Malzeme, spiral seklinde sanlmig bir teldir.

Dogrultma makaralan i (4x) Escomatic daner dogrultma sistemi, iki cift dogrultma kovaninin hareketli bir merkez kovaninin her iki tarafina

yerlestirilmesi sayesinde kiicik metal malzemeleri dondirerek hizalamak ve dogrultmak iin kullanilan bir

duzenektir.

Hareketli dogrultma pimi (1x) Hareketli bir pim, malzemenin dogrultulmasi icin ayarlanabilir bir merkezi referans elemamidir. Déner ve
eksantrik hareketi sayesinde sistem igerisinden ilerleyen malzemenin hassas sekilde hizalanmasini ve homo-

I jen olarak dogrultulmasini saglar.
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