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TAKISAWA Japonsko

Spolo¢nost TAKISAWA Japonsko bola
zalozena v roku 1922 a dodnes funguje ako
Specializovany vyrobca vysoko presnych high-
tech CNC sustruhov, CNC obrébacich centier
a konvencnych sustruhov predovsetkym na
domécom trhu.

Jej sidlo sa nachadza v juhozépadnej Okajame

v Japonsku a v suc¢asnej dobe firma zamestna-
va viac nez 300 zamestnancov a dodéva svoje
vyrobky do viac ako 50 krajin celého sveta.

V Eurdpe bolo dodnes nainstalovanych niekolko
tisic strojov tejto renomovanej znacky.
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TAKISAWA
TMM-250

Do portfélia strojov vyrédbanych

firmou TAKISAWA Japan dnes patria jed-

no aj dvoj vretenové CNC sustruhy, CNC
sustruznicke bunky s portélovym nakladacim
systémom,automatizované vyrobné systémy
obrabania, sustruhy urcené na vyrobu piestov,
viacucelové stroje, ale aj Siroké skala réznych
prevedeni CNC sustruhov, ktoré su dodavané
mnohym svetovo znamym zakaznikom

a vyuzivaju sa pre siroku skalu aplikacii

v najr6znejsich priemyselnych odvetviach.

Stroje od firmy TAKISAWA Japan sa svojou
kvalitou a konstrukénym prevedenim radia

medzi svetovu s$picku, vdaka comu si drzia

stabilné miesto na trhoch celého sveta.
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Obezny priemer nad lozou 600 mm 780 mm 820 mm

Standard/max. toény priemer 220/ 350 mm 220 / 350 mm 630 mm

Max. toéna dizka S 0 mmEt 2000 mm
(priruba) (priruba)

Pocet vretien 2 2

Naklapanie osi B (otoc¢né vreteno)

230° (£115)

240° (x120)

Vrtanie vretena 77 mm lavé / 73 mm prave 86 mm /B3 mm 105 mm

Max. priemer tycoviny 65 mm lavé / B0 mm pravé 76,2 mm /50,8 mm 90 mm

Pocet nastrojov/pohanané nastroje 15/15 15/ 15 (opcia) 4 x2

Max. otacky vretena 4100 min™" 6000 min™’ 3200 min™

Max. otacky pohananého néstroja 6000 min" 6000 min-’ 12000 min-’
, > 22 /18kW (#1)

Vykon motora hlavného vretena 15 /11kW 18.5/11 KW (#2) 26 /22 kW
’ . 11 /7,5 kW

Vykon motora protivretena 11 /7,5kW (opcia 15/11 kW) 26 /22 kW

Vykon motora pohananého nastroja 7,5/ 3,7 kW (VDI 5,5/3,7 kW) opcia 5,5/3,7 kW 30/18,5 kW

CNC systém Fanuc 31i-A Fanuc 180is-TB / 160is-TB Fanuc 31i-A
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TAKISAWA

TAIWAN

Takisawa Taiwan

Spolo¢nost Takisawa Taiwan vznikla ako pobocka firmy Takisawa
Japan. Vyroba standardnych CNC sustruhov v Japonsku bola prilis
drahd, preto firma v roku 1972 zaloZila pobocku na Taiwane. Do
dnesného dna je Cast vedenia Takisawy Japan spolocna s vedenim
Takisawa Taiwan, To zarucuje prepojenie japonskej tradicie

s taiwanskymi cenami, neustaly prinos noviniek a inovacii na trh,
no najma kvalitu strojov, o ktorej svedci aj rada ziskanych oceneni.

Sustruhy TAKISAWA Taiwan - japonské stroje za taiwanskd cenu -
zarucuju spickové vyhotovenie a maximalnu spolahlivost. BOST SK
zastupuje tuto firmu na slovenskom trhu od februara 2011.

Dvojosé CNC ststruhy rady NEX

sU najlepsim riesenim pre malosériovd vyrobu komplexnych obrob-
kov, najma vdaka perfektnému a vyvazenému zacleneniu regula-
torov, servomotorov a mechaniky. Zdokonalené bezpecnostné
doplnky skracuju vyrobny ¢as, pretoze znizuju pocet chyb
spbsobenych pracovnikmi.

Monolitna, 30 stupnov sklonena l6za suUstruhov Takisawa Taiwan
je tepelne spracovana a vysoko stabilna. Ide o odliatok zo sivej
liatiny, ktory je zbaveny vndtorného pnutia, ¢im je vytvoreny pred-
poklad pre zachovanie stability vyrobného procesu a zachovania
rozmerov obrobku. Vibracie pri obrabani absorbuje aj pri vacsom
zatazeni. Vedenia pre nastrojovu hlavu a konik su kalené

a brusené. Pohyb suportu po vedeniach je ulahceny vdaka auto-
matickému mazaniu, ktoré vytvori jemny film na znizenie trenia

a predizenie Zivotnosti.

Sustruhy rady NEX vyuzivaju riadiaci systém FANUC 0i-TD. Séria
0i CNC predstavuje neprekonatelnt vykonnost a spolahlivost,
ktora je k dispozicii pre cenovo siroky rozsah obrabacich strojov.
Systém je plne digitalizovany a informécie spracuva dvojnasobne
rychlejsie ako predchadzajuce modely. Riadenie tymto systémom
a funkciou rezimu “ManualGuide i“ umozriuje kamplexné obrabanie
sUciastky pomocou strojnych cyklov. Tie mozu byt zadéavané krok
po kroku podla technologicky osvedéenych postupov. Tieto kroky
sU automaticky ukladané do pamate riadiaceho systému a mézu
sa zopakovat podla potreby.

TAKISAWA A1 waAN

NEX-106

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

Pracovny rozsah stroja

40

430

Z axis reference
2

88
ﬁAX.Turning Lengt

350 N\
Z axis stroke
SEER

Tallstock stroke

SPINDLE CENTER

Quill stroke
100
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NEX-108

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

D

Spindle cen

A
iter 50,
MAX.TUR ‘{( (.
9 5

Pracovny rozsah stroja

40, Z axis reference point 630 100
442 MAX_TOOL SWING 487
. Z axis stroke 530
i T-10
|
‘ 3
[ S |
e
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J—i = I > LT
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108 |3941 tailstock stroke 435 _ tailstogk spingile stroke 100
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TAKISAWA A1 waAN

NEX-110

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

TAKISAWA
dvojosé sustruhy

Obezny priemer nad lozou (mm)
Max. tocny priemer (mm)

Max. toéné dizka (mm)

Velkost sklucovadla

Max. priemer tycoviny (mm)
Vykon motora (kW)
Rychloposuv v osi x/z (m/min)
Pocet nastrojov

Hmotnost stroja (kg)

Riadiaci systém

Pracovny rozsah stroja

Z axis reference point 830

166

657
MAX Turning Length

350

240

350
5"

43
5,5/7,5
24/30
12
3500
FANUC 0i-TD

3
88
2|5
S|«
|2
o|le
3
x| x
A
| Z axis stroke 710
== = S
1
Quill stroke
123 Ja3lea)  Tailstock stroke 580 150
846.2

400 495

FANUC 0i-TD

320
481
g
52
7,5/11
24/24
10/12
3800

400
657
10"

75
15/18,5
16/20
10
5000
FANUC 0i-TD
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TAKISAWA

TAIWAN

Viacosé CNC sustruhy rady EX
s rotacénymi nastrojmi.

Monolitna sklonend l6za, tepelne spracovana

a vysoko stabilnd, absorbuje vibracie pri obrabani aj
pri vdcsom zatazeni. Ide o odliatok zo sivej liatiny,
ktory je zbaveny vnutorného pnutia, ¢im je vytvoreny
predpoklad pre zachovanie stability vyrobného pro-
cesu a zachovania rozmeraov obrobku. Vedenia pre
néstrojovu hlavu a konik su kalené a brusené. Pohyb
suportu po vedeniach je ulahceny vdaka automatic-
kému mazaniu, ktoré vytvori jemny film na znizenie
trenia a prediZenie Zivotnosti.

TAKISAWA 1A 1wAN

Elektrovreteno

€ indexacia s presnostou 0,001°

€ systém chladenia pre zabezpedenie
stability vretena
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TAKISAWA 1A 1wAN

radialny
drziak pohananych nastrojov

Systém polohovania vretena pomocou

hydraulickej brzdy

€ zabezpeti vysokd tuhost pri
polohovani

€ odstrani vibracie potas vrtacich
operacii

TAKISAWA A1 waAN

axialny
drziak pohananych nastrojov
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EX-300 série

Sustruhy série EX 300

vyuzivaju riadiaci systém FANUC Oi-TD.
Z&kaznici, ktori pouzivaju tento systém,
ocenuju predovsetkym vsestrannost
kombinacii s 10,4" LCD farebnou obrazov-
kou s osvedcenou vysokou Urovriou prevede-
nia. Optické vlakna zarucuju vysoku rychlost
sériového prenosu dat a spolahlivost aj

v najnarocnejsich podmienkach vyroby.
Funkcia rezimu “ManualGuide i umozriuje
komplexné obrébanie suc¢iastky pomocou
strojnych cyklov, ktoré mézu byt zadavané
krok po kroku podla technologicky osvedce-
nych postupov. Tieto kroky sa automaticky
ukladaju do pamate riadiaceho systému a
podla potreby mozu byt opatovne pouzité.

EX-308

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

EX-310

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

X axis ref. pt.

Xl axis stroke

180

240

Q [110 13

175

X axis ref. pt.

X| axis stroke
180

9 [110], 130
°,
Cd

240

Pracovny rozsah stroja

Z axis reference point 630 100

100 Z axis stroke 530

™ 263 (457) |
)
rrrrrrr
TTSE
N i | 0 I,
L] =
645
198 P?1%® | Tailstock stroke 435 Quill stroke 100
(HO37MB HOWA) 745

Pracovny rozsah stroja

Obezny priemer nad loZzou (mm)

Max. toény priemer (mm)

Max. toéna dizka (mm)
Velkost sklucovadla
Max. priemer tycoviny

Vykon motora (kW)

(mm)

Rychloposuv v osi x/z (m/min)

Pocet nastrojov
Hmotnost stroja (kg)

Riadiaci systém

260
530
g
52
11/18,5
20/24
12
4300
FANUC 0i-TD

350
710
10"
75/77
15/22
16/20
12
5300
FANUC 0i-TD

Z axis reference point 630 100
100 Z axis stroke 530
N 263 457) >
| o
i
’TT’L = (i
T I H
,,,,,, — "7"4‘ : L |
J : uj
645
93 P21 | Tailstock stroke 435 Quill stroke 100
e o 345

300
380
g
52/35
11/18,5
20/24
12
5200
FANUC 18iTB

610
380
508

10"
75/52
15/22
16/20

12
5500
FANUC 18iTB

340
660

10"

75

22
16/20

12
6400

FANUC 18iTB

16

TAKISAWA
viacosé sustruhy

340

660

10"
75/52

22/18,5
16/20
12

6500

FANUC 18iTB
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Sustruhy série EX500, 700 a 900

vyuzivaju riadiaci systém FANUC 18i-TB.
Je plne digitalizovany a informécie spra-
cuva dvojnasobne rychlejsie ako starsie
modely. Riadenie tymto kampaktnym CNC
systémom s kddovym programovanim,
10,4" plochou obrazovkou a funkciou
rezimu “ManualGuide i* umozriuje kom-
plexné obrébanie suciastky pomocou
strojnych cyklov. Tie mézu byt zadavané
krok po kroku podla technologicky
osvedcenych postupov. Tieto kroky sa
automaticky ukladaju do pamate riadia-
ceho systému a mozu sa zopakovat podla
potreby.
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TAKISAWA tA1wAN
EX-500 s

EX-508
Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov Pracovny rozsah stroja
390 X 2xi5 Teferefice point 260 Z axis reference point 555
390 X axis stroke 185 530 25 100 100
Z axis stroke 455 L T
148 155
104 | _44 % il
HJ | NS LT
oo [ I
R o
AR AN 1
B axis stroke 600
850

EX-510

Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov

480

230
(S
)'0

<P

el
/ |

80. 30
/
110 190

axis reference point 300

Pracovny rozsah stroja

60

Z axis

point_700 —

675 100
Z axis stroke 530

166 509 155

JIS A28 JISAz6| |
__Jaa|_123

B axis stroke 680

1000 40
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EX-900 s

EX-700 s
TAKISAWA taA1waAN

TAKISAWA tA1wAN
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EX-710 EX-910
Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov Pracovny rozsah nastrojovej hlavy a nastrojov
480 X Axs_rem'nse\point 300 480 X Axis refer oint 300
X akis stroke 245\ X ax|s stroke 245
%0 245 90 245
SR PINDLE CENTER | SPINDLE CENTE S SPNDLE CENTER  |SPINDLE CENTER
$ S
&
w
ANRPES A || o
gl L bt 3 SL
& S ANl N
o o’ ? 7 > '
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Pracovny rozsah stroja

60 Z AXIS ﬂFFERENCE POINT 855
‘ 830 109150

4~ [ xAXIS STROKE 710 [

166£ 664 ¥ 155 1
= I
Rimi
JIS Az2-8| i i WIS A2-6
istance between centers 851.7 9 ﬁ L ¥ “

€ 630 04. ] 123 44 3123
\19.5 1070 ] B AXIS STROKE 710

166 708 66
B AXIS REFERENCE POINT 1040

JIS A28




