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P-L-H Modellpalette /Range of models

Héchstabmessungen
200 1AC-1ACT-2AC-2ZACT-ZACTM-3AC-4AC

250 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ZACTM-3AC-4AC
300 1AC-1ACT-2AC-ZACT-ZACTM-3AC-4AC

350 | 300 | 250 | 200

Regelbarer Werkzeughub von Null bis

O oot s acustaie rom zero o oit I B s B B 350 1AC-1ACT-2AC-2ACT-2ACTM-3AC-4AC
o Abstand zwischen Saule und Werkzeugtrager
- 9 Distance be:!ween pillar and toolhalder mm | 200 200 425 350
Lichte Weite zwischen Kreuztisch und Kopf
b - (3] Opening between table and head _ 1ACI2AC _ e | 720 _ 570 _ 520 | 480
Lichte Weite zwischen Drehtisch und Kopf 1ACT! Y-Achse
4] Opening between swivel table and head 2ACTI mm | 8§40 490 430 360 Z-Achse A ] Axis Y
2ZACTM/ G
. 3AC/AAC | _ _ | Axis Z X-Achse
Vertikalhub des StéRels | Axis X
9 Verhical movement of ram i 630 500 430 7o
@ ZL0sasnom e araRcrssrRe 1ACI2AC | mm | 4004650 400650 | 340x560 | 280x500 .
PN Drehisch ' ; ACT/ | ' '
2 WTVES (ke
JAC/AAC
Langsweq des Tischs (Y-Achse) 1AC mm | 340 340 300 230
@ Table lengthwise advance (Y axis) 2AC mm | 340 340 300 230
1ACT/2ACT | mm 340 340 250 225 D
M fm - " - E
2ACTM/ 340 | 340 | 250 | 225 T | : _ A-Achse £ _
| 3AC/4AC ] | | | | Citiadelis N s Axis A Ug
g ?UQMEQ ':T-:iﬂh;&;} ) 1AC mm 370 370 320 250 P g i .
raverse siroke (X axis
2AC mm 350 350 320 200 :
1ACT/2ACT | mm 340 340 300 250 ’H
2ZACTM mm 30 340 220 230
= _ JACI4AC | _ _
D @ Abstand zwischen Tisch-Mittelbohrung und 1ACI2ZAC | mm 190 190 175 170 J 1€
e Hﬁij;‘éﬁg:ﬁﬂﬁfﬂahmeﬂache {mit Y-Achse in 1ACT/ i 190 190 145 170 : . __ /
fﬂ Distance between hole cenire and tool sugparting 2ACTI - VENEZIA . .
ﬁ surface (with ¥ axis on zero position) 2ACTM/ I |
JACAC f | : : \
E Durchgangsbohrung in Tischmitte | 1ACI2AC | mm | 0120 0120 | 2100 | @80 . DO / : : 5 - - e J
U Through hole in ltable centre 1ACT! i @135 2135 2135 @100 N ! . | _ ; / b=
pr 2ACT/ ' | - ‘o /9/‘
- — 2ZACTMW iy ] - 1
c | 3ACHAC | | | | | v | 5 -
Anzahl d ! Stafke (mittels | . y L=
ﬁ nz_a Iblsf ragelbaren Stafle (mittels Inverter) von 1ACI2ZACI 18aitoB4 | 1BanoB4 | 22am090 |30arto120 | i
Number of blows per min. vanable from 1ACTI2ACT/ Nimin LR - o . ]
[a}] ZACTMIBAC BOLOTNA : : . -
F- 4AC QaitoB0 | GafoB0 | Oafto100 | Oafto150 ]
— hﬂ?;nogagii Mators {6-polig) selbstbremsend ' 1ACI2AC ' | 4 | 4 ' q | 272 ; ' : - . d
S : 1ACTI2ACT] i : '\0\
o . 2ACTMI3AC | _. | _
m Leistung des Brushlessmotors il .
e Motor power Brushless 4AC B 8 55 4 '\mﬁj - ™= Legende: -
Platzberdarf ' soom | o0 | 280 200 ~TiNg M ' 1AC:  Lingsachse Y (NC) + Querachse X (manuell)
— Overall dimensions {ACHACT | mm | L 1700 |L 1700 |L 1450 |L 1220 . 1ACT:  Langsachse Y (NC) + Drehtischachse A (manueil)
© 2ACT b 3080 | b 2900 | 2820 |5 2300 —— 2AC:  Lingsachse Y (NC) + Querachse X (NC)
o | "soom | o0 | 280 | zoo C.A.M.S.s... T ig}"“ ﬁng&an:se-z 1:2&: * mﬂﬂﬁpﬁ;a{"g} ohachso A (ool
= ZACIZACTM | o 700 700 |L 1450 (L 1220 STOZZATRICI = - Ldngsachse Y | * rac + Drehtischac manue
= JACHAC " }:; iég’g E igag Lﬁ ;E’gé :""j iggg - 3AC:  Lingsachse Y (NC) + Querachse X (NC) + Drehtischachse A [NC)
"E Gewicht ca | ACHACT | 4 | 2450 | 2100 | 1600 | 1150 Vi/S: Sefano; 1035010 Sanis sl Cole | #AC: - Lingsachze V (HCLSCRREERSE Li(NE) £ BERUSCHACKRR A (HEL £ Ehen & —nmsainan (NE)
Approximale weight ; adova) ltalia e iy ’
IAC kg | 2500 | 2250 1650 1200 o el > ' ) . ZkE Legend:
o 2ACTIACTM | ¢ | 2500 | 2300 | 1700 | 1250 g ; 1AC_  Electronic Auto Table feed (axis Y, working direction)
h JAC4AC kg | 2600 | 2350 1800 1300 e-mail; info@ecams.it 1ACT  Electronic Auto Table feed (axis Y) + Manual Rotary Table (axis A)

web site: www.cams.it P 2AC Electronic Auto Table feed on Y and X axes (working + lateral direction)

. - 2ACT  Electronic Auto Table feed on Y axis + Elecironic Rotary Table (axis A)
2ACTM Electronic Auto Table feed on ¥ and X axes + Manual Rotary Table (axis A)
3JAC NC System on the 3 Table Axis (Y, X , A axes) _
4AC NC System on the 4 Table Axis (Y and X axes + table axis A + ram axis Z)
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™= MASCHINENRAHMEN: aus stabilem, geschweifitem und
spannungsirei wirmebehandeltem Stahl gefertigt.

KOPF und SCHLITTEN: Gusseisen G30. Geschliffene und
handgeschabte Kopf-Flhrungen damit eine genaue Anpassung
zum Schlitten gewdhrleistet wird. Die Pendelbewegung des
Schlittens erfolgt mittels Asynchron-Bremsmaotor iiber ein
System Getriebe-Pleuelstange. Manuelle Hubverstellung des
Schiittens Ober Exzenterhandrad,
20°-Rechts-Links-Kopfschwenkung zur Herstellung von
konischen Nuten,

RECHTECKIGER TISCH (fiir die Modelle 1AC/2AC):
Hochqgualitativer Grauguss, Gleitfihrungen geschliffen und
geldppt. Eine grofRe Bohrung bis zum Maschinenboden
gestattet die Bearbeitung von langen Wellen.

DREHTISCH (fiir die Modelle 1ACT/2ZACT/2ACTMIZAC/4AC):
Hochqualitativer Stahlguss. Eine grofte Bohrung bis zum
Maschinenboden gestattet die Bearbeitung von langen Wellen,
Geschliffene und handgeschabte Fihrungen sowohl vom
Tisch-Grundboden als auch von Tisch-Oberflache.

Drehung mittels Schnecke-Zahnkranz wobei die Schnecke aus
einsatzgehéartetem und geschiiffenem Stahl (18NCMS) und der
Zahnkranz aus Bronze (B14) hergestellt sind.

Automatische, wartungsfreie Schmierung der Tisch-Fhrung.
Pneumatische Dreh-Klemmung wahrend der Bearbeitung. Das
System wird von der Steuerung Oberwacht.

LANGSACHSE (Y-Achse) und QUERACHSE (X-Achse):

Bei Modellen wo die Achsen NC-gesteuert sind erfolgt
die Tischbewegung 0Ober entsprechend geschitzte
Kugelumilaufspindein.

Bei Modellen mit angetriebenen Achsen erfolgt die Bewegung
der Tische durch entsprechend geschiitzte geschliffene
Kegelumlaufspindeln.

SCHMIERUNG: Druckschmierung der Gleitfldchen durch eine
automatisch zeitgeregelte Pumpe. Wenn der Olstand unter das
Minimum sinkt, wird der Zyklusstopp automatisch aktiviert und
gine Warnmeldung leuchtet auf.

KUHLSYSTEM: geschiossener Kreisiauf komplett mit
Kreiselpumpe und abnehmbarem Spanebehilter unterhalb
des Arbeitstisches angeordnet.

UNFALLSCHUTZ: leistungsfahige umlaufende Verkleidung mit
Fligeln aus Blech und Plexiglas.

Offnung vorderseitig um ein leichtes Beladen mittels Kran zu
erméglichen.

Ein Mikroschalter sperrt die Turen um deren Offnung wahrend
des Arbeitszyklus zu vermeiden,

Samtliche Unfallschutzeinrichtungen entsprechen den
geltenden Sicherheitsrichtlinien.

ELEKTROANLAGE: jede gesteuerte Achse ist mit einem
Brushless-Motor und entsprechendem Driver ausgestattet,
welche von der Steuerung Uberwacht werden. Uber die
Steuerung kann der Bediener eine leichte
Programmierung der Maschine, auch bei
der Bearbeitung von komplexen Teilen
durchfithren.

Die Elektroanlage entspricht den
letztgliltigen Sicherheitsrichtlinien.

5 MACHINE FRAME: manufactured entirely in thickness
electric welded sheet metal, well ribbed, with thermic treatment
to ease the internal stress.

HEAD AND RAM: made in G30 cast iron. The head sliding
surfaces are ground and hand scraped for ram accommadation
ta them. The alternating motion is actuated by an asynchronous
auto-braking motor with gearing down and crank connecting
rod system.

Ram stroke adjustment is made by manual shifting of the cam
on flywheel. Titing head 20 deg. L/R for the accurate positio-
ning on tapered slots.

RECTANGULAR TABLE for models 1ACI2ZAC: in molten cast
iron made. Sliding guides are ground and scraped.

A wide central hole is provided for the pass throughout of long
shafts.

ROTARY TABLE for models 1ACT/ZACT/IZACTM/3AC/4AC:
in molten cast iron made, with wide central hole for slotting long
shafis. Both rotary table and its supporting plate are ground
and scraped. Rotation actuated by an endless screw and plate
wheel (screw in 18NCM5 carbonized and ground, wheel in
E14 bronze) with micrometrical backlash recovery. Automatic,
maintenance free lubrication of the plate guide. Pneumatic
lecking of rotation during the work, by machine CN.

LONGITUDINAL and CROSS AXES: the worktables move-
ment on models with relevant CN axes is sliding on re-circula-
ting ball screws ground and protected.

LUBRICATION: forced lubrication on the sliding surfaces by
means of automatic pump with timer. In shortage of oil level the
cycle-stop is automatically actuated with signalling.

COOLING SYSTEM: electro-pump drive and closed circuit:
The chiptray tank is housed under the workiable, easily remo-
vable.

SAFETY GUARD: highly efficacious with perimetrical car-
ter in steel plate and Plexiglas made, opening front to allow
the passage of the timber cart. Safety microswiltch locking
the door during work, in accordance with the current Safety
Prescriptions.

ELECTRIC INSTALLATION: each electronic axis is driven
by Brushless motor with relevant driver controlled by CN,
which allows the operator the easy programming of the most
complicated jobs. Electrics are made following the current
Standards.

Touchscreen-Kontrollbedienpult
mit Pendel
(fiir das Modell 4AC verfigbar).

Pendant pushbutton with touch
screen display
{for mod. 4AC)

Die im Laufe der Jahre bestdfigte Marktfihrung wnd die emworbene Erfahrung in
der Fertigung von Stofimaschinen hal uns zur Erweiterung unserer Produkipalette
gezwungen. Zu den bereits bekannfen Modellen mif 1, 2 und 3 gesteuerten Achsen, ist
die neue Version 4 AC hinzugekommen.

Diese Maschine wurde konstriert und gebaut um einerseits Rislzeiten zu reduzieren
und andererseits Leistung und Qualitat in der Herstellung von Nuten deutiich zu steigem.
Diese neue 4AC-Version in Verbindung mit Werkzeugen aus unserer Produktion (siehe
Werkzeugbroschilre) optimiert die Stofivorgdnge, und macht aus unserer Stofimaschine
aine unverzichtbare Werkzeugmaschine fiir sémiliche mechanische Werkstétten.

PROGRAMMIERUNG vom 4AC-MODELL :

4 konftrollierte Achsen (Achsen Y, X; A; Z): Automnatische Vorschilbe fir Langsachse,
Querachse und Drehtisch; Programmierung sowie Umkehr auf samtliche Tiefen und
Nutenbreiten méglich.

Das Absetzen vom Werkzeug erfolgt tber die Absetzbewegung des Tisches.

Beim Erreichen der voreingesteliten Nutentiefe erfolgen einige Stof-Bewegungen im
Leerlauf, der Schliitten fahrt zum oberen Totpunkt mit nachtréglichen Tisch-Eilgang
zuriick zum urspringlichen Ausgangspunkt,

Integrierter gesteuerter Drehtisch mit grofer mittiger Bohrung bis zum Boden.
Maglichkeit der Einstellung von 1500 symmetrischen und 89 asymmefrische Teilungen.
Es besteht die Maglichkeit, spezielle frapezidrmige, lineare (s. Abb. 1), runde (s. Abb. 2)
und gerade Nuten (s. Abb. 3) zu fertigen.

Mit Unterstiitzung der NC-Steuerung kann der Bediener mit der Maschine Dialog fithren.
Die Daten werden auf einem 10"-Touchscreen-Farbbildschirm angezeigt, die
Programmierung ist nun entschieden

vielseitiger und verstandlicher als in der Vergangenheit. Das Programmiersystem
lauft auf Dialog-Basis mit Soforthinweis auf die durchzufihrende Befehlsart. Die
verschiedenen Bearbeitungsdaten samt Referenzpunkt kénnen direkt gespeichert
werden. Die Speicherkapazitdt des NC kann bis auf maximal 100 Programme erfassen.
Mit dieser neuesten Version von Stolfmaschinen wird die konventionelle Geschwindigkeit
des Schiittens iber Pleuel nun mit einer gesteuerten Bewegung desselbigen ersefzt
Somit wird die Herstellung von stimseitigen kegelfirmigen Muten machbar, da der
Schiitten zu einer komplett gesteuerten Achse wurde. Nun kénnen automatische
Programme mit verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten im Automatikbetrieb gefahren
werden.

Betreff Modell 4AC:

Die Software wird serienméfig mit folgenden Programmen geliefert:

- Neustart der Nut (ohne erneut vom Zyklusstart zu beginnen)

- Inkrementales Absetzen (beim Verlassen des Werkstilcks im Eilriickgang kommt das
Werkzeug immer wieder in die Werkstilick-Mullpunktlage).

- Einstellbarer abschnittabha&ngiger Vorschub (Durchfilhrung von vielseitigen
Arbeitsprogrammen mit in 3 Stufen regulierbarer Vorschub- und Schnittgeschwindigkeit)
- Abnehmender Vorschub (einsetzbar bei der Herstellung von Nuten mit spitzen Profilen,
Bei diesen Bearbeitungen ist es erforderlich wegen der hohen Kontaktfidiche (Werkstiick-
Werkzeug) mit einem hohen Vorschub zu starten und die Bearbeitung mit einem
entsprechend reduziertem Vorschub zu beenden. Dieser Vorgang erfolgt gleichmafig
indem man nur die 2 Hauptwerte (Anfang und Ende) in die Steuerung eingibt.

- Brushless-Motor zum Schlittenantrieb; dies ermdglicht héchstes Drehmoment bei
allen Geschwindigkeiten (bis auf Null). Somit ist eine konstante und gleichmaRige
Materialzerspanung gewahrleistet mit darauf-folgender \erringerung vom
Werkzeugverschleiss bei gleichzeitiger Steigerung der Bearbeitungsqualitat.

* Die Software ist vorbereitet, konische Rillen und Keile zu stofien, chne unbedingt bei
kleinen Schriagen und Breiten den Kopfschwenken zu milssen.

Auf Anfrage sind Software-Anwendungen zur Ergénzung der Maschinensteuerung
lieferbar:

- Schlichten des Nutenbodens (bei eventueller Erweiterung der Nut ist es méglich, den
Boden nochmals nachzustoen, um eine bessere Oberflache zu erreichen, siehe Abb. 4)
- Nachbearbeitung der Mutenkanten (es ist méglich, einen Erweiterungswert einzugeben,
um beide Seiten nachzubearbeiten, siehe Abb. 5)

- Ausblasen (besonders bei der Herstellung von Sacklochnuten niitzlich; nach jedem
eingestellten Wert (Anzahl der Stol-Schidige) offnet sich ein Elekiroventil welcher
ein Ausblas-Impuls sendet um die Spane zu enlfemen. Man Kann auferdem zum
Verweilwert auch die Arbeitszeit einstellen.

- Abfasen der Kanten (nach Herstellung der Mut kann man im automatischen Takt die 2
Eingangskanten a' 45° abfasen, siehe Abb. 6).

- Herstellung von Tangentiainuten (Mbglichkeit der autornatischen Herstellung von 2 oder
mehr Tangential-Nuten in beliebiger Lange nach UNI 7515-76, siehe Abb. 7).

(*) Spezialbearbeitungen kinnen nur unter besonderen Umstidnden durchgefiihrt
werden (Bitte kontaktieren Sie dazu unser technisches Biiro).
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The new model of slotting machine “type 4AC" is the outcome of our long years as
leading manufacturers of Slolting Machines, which has allowed us to widen the range of
the already known machines with 1, 2, 3 electronic axes.

The 4 axes slotting machine has been conceived and carmied out in order to reduce
considerably tooling times, to execule special machining and o increase the power and
the quality of slot cutling.

The new 4AC version together with our toals production (see tools catalogue) will opfi-
mize slot execution and will make the slotting machine an esseniial and much apprecia-
ted machine tool in every workshop.

PROGRAMMING ON MODEL 4AC:

NC control system on 4 axes (axes Y, X, A, Z); automatic table feed on the longitudinal
and cross axes and electronic indexing of the built-in rotary table, programmable and
reversible for any depth and width of slot. The auto tool lift is actuated by an alternating
motion of the table. After reached the pre-selected slot depth, automatic execution of
some finishing strokes; ram stop high and rapid table return to the work starting point.
Built-in electronic rotary table with central bore and automatic indexing up to 1500 sym-
metric and 99 asymmetric divisions. Special slots can be executed, as trapezoidal (see
fig. 1), circular {see fig. 2) and linear (see fig. 3).

The interaction between operator and machine is allowed by the NC system, introducing
the working data, visualized on the coloured display touch screen 10". The new touch-
screen CN systerm makes machine programming more complete, versatile and easy to
understand.

Intuitive programming system with direct specification of the controls to be executed; up
ta 100 made up programs with the relevant Zero point can be stored.

The new model of slotting machine combines the traditional rod system ram drive speed
with CM ram control, which allowed transforming ram axis into a real CN axis for the
execution of special machining such as front conic slots and automatic execution of two
or more sequential programs, with different culting speeds.

Standard possibilities of the software on mod. 4AC:

- Groove second operation: it can be made without re-starting from beginning.

- Incremental Tool Lift: during the return ram stroke, the tool goes out from the slot and
re-starts from the initial point.

- Sectors adjustable feed: it's possible to execute flexible machining programs with feed
and speed adjustable in 3 degrees.

- Decreasing feed: right for slotting with tip shaped tools. In fact, at beginning the cutting
surface is small and feed is consequently big: gradually reducing feed in relation to the
enlargement of the cutting surface. Operation is made just programming the starting and
final feed sizes.

- Motor brushless for ram movement: the cutting motion by brushless motor and NC
grants a continuous ram motion with constant torque from beginning to end of the stro-
ke, with littte tool consumption and better cutting quality.

* Software can be predisposed for the execution of conical cutting and slots without
tilting the head for minimum inclinations and widths.

Special appliances of the software, on request:

- Slot-end second operation: in case of widening slot, the second operation can be
made in order to polish the end (see fig. 4).

- Slot-sides second operation: it is possible to enter a widening value in order to restart
sides machining (see fig. 5).

- Air blower: right for removing chips from blind holes. At each ram stroke the opening of
an electro-valve controls the blowing.

- Edge chamfering: this is fit to automatically chamfering -up to 45 deg.- the two entering
edges (see fig. 6).

- Tangential slots: automatic execution of two or more tangential slots UNI 7575-76 of
any width (see fig. T},

(") Special machining which can be executed in particular conditions only (please
contact our technical dept.)

Snl'-du'?.lhhhﬁr:

- Mazchinenabdeckiing kampleht offen;

EXTRA EQUIPMENT:

- Safely guards modifications {completely openabla)
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