[bookmark: _GoBack]Станок для снятия фаски и профилирования Тип: 72/854.13 (KA 07-02636) Заводской №: 4276/08/09204 . Год выпуска: 09/2008 (Германия), (фрезерно-фасочный станок, в упаковке) 230/380 В, 3 фазы, 50 Гц, шум: 70 dB(A). Ориентировочная стоимость 3 850 000 рублей. (торг).
Изготовитель: Herbert Arnold GmbH & Co.KG, Germany/ E-mail: info@h-arnold.de/ www.arnold-gruppe.de Tel.: +49 (0) 64 71/93 94 0 Fax: + +49 (0) 64 71/ 20 65(изготовлен по проекту KА07-02636) - предназначен для шлифования и профилирование продольных краев колонны прямоугольной формы заготовки из ликонов под углом 45 ° (скашивание). 
ящик Вес брутто 3 257 кг.  Габариты в упаковке: 1-й ящик 3800х1700х2400 мм;/ Вес нетто 2 700 кг.  Габариты станка: 2500х1500х2000 мм.  
Габариты камеры: Length: 800х Width: 400х Height:1800 мм;  
	Dimensions: workpiece

	Height: 
Width: 
Length: 
Weight: 
	90 – 210 mm
90 – 210 mm
100 – 1000 mm
max. 100 kg

	Grinding unit holder

	Stroke: 
Speed: 
Drive power:
	1600 mm
150 – 7500 mm/min
1.1 kW

	Grinding spindle
Grinding disc diameter: 
Cutting speed: 
Drive power: 
	
200 mm
30 m/sec
2.2 kW

	Tool sledge

	
	

	Stroke Z axis:
Speed:
Drive power:
	±60 mm
5 – 2000 mm/min
0.25 kW

	Workpiece table
	

	
	

	Length: 
	1000 mm

	Media

	Compressed air for operation: 
Cooling lubricant:
	6 bar
5 bar, 10 l/min (water)

	Media connection

	Compressed air:
Coolant intake:
Coolant return:
Suction connector:
	Ø 3/8“
Ø 3/4“
DN 50
DN 100
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Фрезерно-фасочный станок предназначен для шлифования и профилирование продольных краев колонны прямоугольной формы заготовки из ликонов под углом 45 ° (скашивание).
      Основание машины представляет собой сварную конструкцию из стали со встроенным лоток для сбора агента и слив в конце основания. 
 Основание подбородка отжигается без натяжения, подвергается пескоструйной обработке и механически обрабатывали. Направляющий трек для шлифовальных агрегатов состоит из точного и точного. Направляющая для направляющих с жесткими хромированными направляющими. Держатель заготовки монтируется на передней стороне основания станка.
Направляющая дорожка защищена колпачком. Как и основа станка, держатель для шлифовальных агрегатов представляет собой стальной сварная конструкция. Все поверхности для винтового крепления обработаны вниз. Участки, подверженные коррозии, изготавливаются из нержавеющей стали или соответственно покрываются (анодируются и т.п.).
Держатель шлифовального блока оснащен встроенными направляющими и имеет шариковый винт. Ось позиционирования приводится в движение через переменный ток серводвигателем.
Санки для инструментов также имеют салазки, заключенные внутри. Тина и крышка предназначены для работы с герметизирующим воздухом. Диск серводвигатель переменного тока. Санки оснащены консолью для винтового крепления. Приспособление к держателю шлифовального блока и приспособления для шлифования единицы изделия. Два шлифовальных шпинделя для стакана и профилирующего диска. Предназначен для точных шпинделей и для работы с герметизирующим воздухом. Шлифовальные шпиндели имеют приемный фланец для стакана колеса и профилирующий диск и держатель со встроенным соединением для охлаждающей жидкости.
 Зона шлифования максимально герметизирована, и шлифовка шпиндели запечатаны лабиринтной печатью.
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