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VTC 315 DS — токарная обработка, 
                     фрезерование и шлифование на одном станке.

На станке модели VTC 315 DS могут 
применяться как токарные, 
так и шлифовальные технологии 
обработки. При этом револьверная 
головка выполняет токарные 
и фрезерные операции, а второй 
обрабатывающий модуль —
шлифование. Таким образом может 
производиться полная обработка 
валов: обработка цилиндрических 
шеек подшипников, буртиков 
и пазов — и все это за один установ, 
что позволяет существенно снизить 
погрешность радиального биения 
готовой детали по сравнению 
с технологией обработки 
за несколько отдельных установов.

Предлагаемая EMAG технология 
тангенциального точения, являясь 
чрезвычайно высокоскоростным 
методом твердой обработки, 
обеспечивает высочайшую 
производительность при обработке 
деталей длиной до 700 мм. 
Поскольку при этом методе 
обработки на поверхности детали 
не образуется спирального следа 
от резца, он идеально подходит 
для обработки посадочных мест 
уплотнений. 
В качестве опции может быть 
предложено исполнение 
для обработки без СОЖ.

Токарные и фрезерные 
операции выполняются 

револьверной головкой.
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Тангенциальное точение 
обеспечивается за счет поворота 

револьверной головки в процессе 
токарной обработки.

Встроенная система автоматизации. Грейфер, установленный 
в револьверной головке, позволяет станку VTC 315 DS

самостоятельно осуществлять загрузку заготовок.

Преимущества VTC 315 DS: 

�    Все процессы твёрдой обработки 
реализованы на одном станке: 
шлифование с CBN, твердое, 
и тангенциальное точение. 

� Встроенная система загрузки 
и выгрузки заготовок: револь-
верная головка конструкции 
EMAG снижает затраты на сис-
тему автоматизации и пери-
ферию. Накопитель заготовок 
и готовых деталей уже встроен 
в станок.

� Перемещения люнета и задней 
бабки управляются системой 
ЧПУ, что снижает время, требуе-
мое для наладки 
и переналадки станка.

� Вся твердая обработка валов 
полностью производится за один 
установ, тем самым исключается 
погрешность от перезажима.

�   Вертикальная компоновка  
станка обеспечивает 
свободное падение стружки 
без образования клубков. 

�   Минимальная занимаемая 
площадь за счет компактной 
формы и вертикального 
исполнения. 

�   Хорошая доступность 
рабочих органов и удобство 
обслуживания позволяют 
снизить затраты времени 
на наладку и переналадку 
станка.
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Системы синхронного шлифования 
двумя кругами на базе станков VTC 315 DS.

В качестве одного из исполнений 
станка VTC 315 DS фирма EMAG 
предлагает систему для синхронного 
вертикального шлифования валов 
одновременно двумя кругами. 
В отличие от классической техно-
логии, предлагается обрабатывать 
вертикально установленный вал 
одновременно двумя противолежа-
щими шлифовальными шпинделями 
с управлением по четырем осям 
ЧПУ. Таким образом удается 
взаимно компенсировать нормальные 
составляющие сил резания, 
а продолжительность цикла 
обработки, например, при обработке 
валов коробки передач с большим 
количеством шеек подшипников,  
существенно снизить.

При синхронном шлифовании может 
также использоваться дополнитель-
ная опора с возможностью пере-
мещения, расположенная анало-
гично люнету, и являющаяся
отдельной осью ЧПУ. Эта опора 
воспринимает возникающие 
тангенциальные силы резания, 
что позволяет производить 
обработку тонких деталей 
с большими значениями подачи. 

Одновременное параллельное шлифование валов 
двумя противолежащими шлифовальными кругами. 76
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Технические данные.

Рабочий диапазон VTC 315 DS 

Диаметр патрона мм 315 
Диаметр детали мм 240 
Перемещение по осям X / Z мм 390 / 950 

Деталь

Максимальная длина мм 700* 
Максимальный вес кг 30 

Главный шпиндель

Шпиндельная головка по DIN 55 026-A типоразм. 8 

Диаметр передних опор шпинделя в мм 120

Максимальная частота вращения мин-1 4.000 

Главный привод

Мощность при ПВ 40 / 100% кВт 38 / 30 

Полная мощность при частоте вращенияот мин-1 660 

Крутящий момент при ПВ 40 / 100% Нм 650 / 425 

Привод подачи

Скорость быстр.перемещений по X / Z м/мин 30 / 40 

Усилие подачи по осям X / Z кН 14 / 10 

Диаметр ШВП по осям X / Z в мм 40 / 50 

Система инструментоносителей

Дисковая револьверная головка EMAG кол-во. 1 
Позиций на револьверной головке для установки 

инструмента с хвостовиком по DIN 69 880 кол-во. 11 
Диаметр хвостовика мм 50 

Грейферов для загрузки / выгрузки деталей кол-во. 1 

Шлифовальный модуль

Диаметр шлифовального круга мм 540

Ширина шлифовального круга мм 80

* включая высоту зажимного патрона
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Сохраняем за собой право на технические изменения.

Габаритные размеры и вес

Длина a мм 3.100

Ширина b мм 3.100

Ширина c мм 4.900

Высота d  мм 3.900

Вес кг 16.000

Установочный план станка VTC 315 DS

98
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Gruppen-Vertriebs- und Service GmbH

Salach

Austrasse 24
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Germany

Phone: +49 (0)7162 17 0 
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EMAG L.L.C. USA

38800 Grand River Avenue
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USA

Phone: +1 248 477 7440

Fax:  +1 248 477 7784

E-mail: info@usa.emag.com

EMAG MEXICO
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Naucalpan Edo. de Mèxico

Mexico

Phone: +52 55 5 3742665
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Phone: +82 2 2026 7660

Fax: +82 2 2026 7670

E-mail: info@korea.emag.com

TAKAMAZ EMAG Ltd.

1-8 Asahigaoka Hakusan-City 

Ishikawa Japan, 924-0004 

Japan

Phone: +81 76 274 1409

Fax: +81 76 274 8530

E-mail: info@takamaz.emag.com

EMAG SOUTH AFRICA

P.O. Box 2900

Kempton Park 1620

Rep. South Africa

Phone: +27 11 3935070

Fax:  +27 11 3935064

E-mail: info@southafrica.emag.com

Polen

Spółka Z Ograniczoną 

Odpowiedziàlnością 

Oddzial w Polsce

Miodowa 14

00-246 Warsaw

Phone: +48 (0)22 53 10 500

Fax: +48 (0)71 31 37 359

E-mail: info@emag.by

Belarus

ul. Timirjazeva, 65 B, Pom. 78 (K.1101)

220035 G. Minsk

Belarus

Telefon: +375 296 205 100

Fax:  +375 17 254 77 30
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Свяжитесь с нами 
сейчас
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