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entsprechende Losungen an. Bei uns ist der Kunde Partner,
gemeinsam arbeiten wir auf das Ziel: ==

Leistungsféhigkeit und Produktiij_;";it_z_u steigern

Know-how _-_;

Aufgrund unserer langjihrigen Erfahrungen in unseren
Absatzmarkten und guten Beziehungen zu unseren
Partnerfirmen konnen wir unseren Kunden die optimale
Losung fur die Produktion, Forschung und Entwicklung bieten.

Qualitat =
Qualitét ist bei uns das oberste Gebot, wir~véfl(:aufen
nur qualitativ einwandfreie und hochwertige Produkte.

Service = ——

Durch unsere Kundennahe, dank lokalen ﬁﬁié___ﬂassungen,
bieten wir fur unsere Produkte einen zuverlassigen,
leistungsstarken und flexiblen AFTER SALE SERVICE.




Wir sind ein Schweizer Engineering- und Handelsunternehmen
mit eigenen Niederlassungen in Mittel- und Osteuropa und vertreten folgende Partnerfirmen:

Firma Ort Produkte Exklusiv Projekt Seite
; AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
ACCURATE f\t(;curate Sales and Services Pvt Hersteller von 3D Koordinaten EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, 4-7
i Messmaschinen - MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, -
Partnering Quality IN - Pune SK, UA
& AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
I Affolter Technologies SA Hersteller von Verzahn- EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, ; 8-9
g CH - Malleray und Mikrofraszentren MD, MK, ME, PL, RO, RS, S,
d SK, UA
Baltec AG Hersteller von Radialnietmaschinen | AM, AZ, BG, BY, GE, RU, HU, : 10 - 11
a ec CH - Pfaffikon und Servopressen RO, UA
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
BENZINGER | Carl Benzinger GmbH Hersteller von hochprézisen EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, : 12 -17
PRAzisionswascminen | D - Pforzheim-Biichenbronn Drehmaschinen MD, MK, MngIfJARO’ RS, S,
Hersteller von Fras-/Bohrzentren, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
m Fehimann AG Bearbeitungszentren und GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD, i 18 - 21
CH - Seon Hochgeschwindigkeits- MK, ME, PL, RO, RS, S, SK,
frasmaschinen UA
FlmeAe Ghiringhelli S.p.A Herstell itzenl GE. R HE, TR N,
iringhelli S.p.A. ersteller von spitzenlose ,RU, HR, HU, LT, LV, MD,
GHIRINGHELLI {1~ jino Rundschleifmaschinen MK, ME, PL, RO, RS, S, SK, AT 22-23
UA
}: KELLENBERGER | L.Kellenberger & Co.AG Hersteller von hochprazisen BY RU.PL UA AM, AZ, BG, BA, GE, HR, 24 - 25
HAUSER CH-2500 Biel-Bienne 8 Koordinatenschleifmaschinen ! T MD, MK, ME, RO, RS, SI -
AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
m Hembrug Machine Tools Hersteller von Hartfertig- GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD, ; 26 - 29
HEMERUG NL- Haarlem Drehmaschuinen MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, -
UA
. Hersteller von AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
° Henninger GmbH & Co KG . . EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV,
“Ennlnger D - Straubenhardt Zentrumsschleifmaschinen MD, MK, ME, PL. RO, RS, SI. - 30
PRATISTON S TECHN X und Schnelllaufspindeln SK, UA
Hersteller von Vertikal- und Portal AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
') HURON Huron Graffenstaden S.A. Frasmaschinen mit hoher Steifig- EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, : 32-.37
GREATEURDE MACHNES -OUTLS F - llikirch Cedex keit und hochster Prazision fir die MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung SK, UA
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
®I M S h ILM.S.A. s.rl. Hersteller von EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, i 38 - 41
FEiME Juil N | - Barzago Tieflochbohrmaschinen MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
SK, UA
Hersteller von Vertikal- und AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
JYOTI CNC Automation PVT. LTD. Horizontal- Bearbeitungszentren, EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, . 42 - 43
IYOoTT IN - Rajkot sowie von CNC- Drehmaschinen MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
und Vertikal- Drehmaschinen SK, UA
KELLENBERGER | L.Kellenberger & Co.AG Hersteller von Prézisions- AM, AZ, BG, BA, HR, MD,
}H CH - St. Gallen Schleifmaschinen und -Systemen BY, RU, PL, UA MK, ME, RO, RS, SI 44 -45
] Hersteller von Zentrierbohrung- AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
n Klein Maschinenbau GmbH & Co KG | Schleifmaschinen fiir das EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, i 31
D - Straubenhardt Eintauchschleifen und MD, MK, ME, PL, RO, RS, Sl
Linearschleifen SK, UA
. _ AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
B PRECITRAME MACHINES SA ?ers“]f”er V°”hR””d“a§t EE. GE. RU. HR, HU, LT, LV 46 - 47
i CH - Tramelan ranstermaschinen un MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, - -
Poliermaschinen SK, UA
. ) Hersteller von AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Rihs Maschinenbau AG b . . EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV,
CH . Picterlen Universalschleifmaschinen MD, MK, ME, PL. RO, RS, SI. - 48 - 49
3-Achsen gesteuert SK, UA
Hersteller von Universal Aussen- AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Robbi s.a.s. und Innenrundschleifmaschinen EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, B 50 - 51
| - Veronella (Verona) in manueller-, Teach In und CNC MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
Ausfiihrung SK, UA
Hersteller von AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
J. Schneeberger Maschinen AG Werkzeugschleifmaschinen fiir GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD, AT 52 .57
SCHNEEBERGER CH - Roggwil Produktion und Nachschliff MK, ME, PL, RO, RS, Sl SK, B
von 2 - 5-achsig UA
- i . " - AM, AZ, BG, BA, BY, EE, GE,
STa H LI gLAH;I :_alpp ;I';crmk AG I';ilersr:ﬁller vorLMaschlneg ;url RU.HR. HU. LT. LV, MK. ME. SK 58 - 59
v P erl - Pieterlen/Bie achhonen, Lappen und Polieren PL, RO, RS, SI, SK, UA
IL I AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, RU
Star Micronics AG Hersteller von P T
SE@“ CH - Otelfingen CNC-Langdrehautomaten HR, MK, ME‘SE’ RS, 8, 8K, ; 60 - 63
KELLENBERGER | L.Kellenberger & Co.AG . @ .
l: TSCHUDIN CH - St Gallen Hersteller von Schleifma BY, RU, PL, UA 64 - 65
Hersteller von universellen Innen- /
l: KELLENBERGER | L-Kellenberger & Co.AG Aussenrundschleifmaschinen fiir hochste BY, RU, PL, UA - 66 - 67
VOUMARD CH - St. Gallen Produktivitat und Flexibilitat
Prazisionsdrehmaschinen mit AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
% WEI LER WEILER Werkzeugmaschinen Zyklenautomatik, GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD, B 68 - 71

D - Emskirchen

CNC-Drehmaschinen,
Automatisierungssysteme

MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK,
UA
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Partnering Quality
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: Features Features
CMM - Bridge type
« Elevated Bridge construction for enhancing dynamic strength « Proven design with all granite construction for stable perfor-

L . . . « All granite guide ways ensuring uniform thermal stability mance. Wrap around air bearing construction for high
| tis innovative series with power packed features for 3D - increased protection for guide ways and measuring scales acceleration and stability
measurement of small parts as well as for training purpose. « Choice for various probing system « Zero hysteresis belt drive for smooth repeatable movement
Designed for ease of operation and safety ensuring optimum « Machine ready for plug & play + X & Z axis guide ways made hollow reducing mass to achieve
performance. high acceleration

« In built Y axis for better homogenity of material

) TU TO R + High resolution reader head for better accuracy
SPECTRA

SPECTRA

Measuring range X axis 500 - 800
Y axis 600 - 1500

Z axis 400 - 600

Was

Max. Workpiece weight

Resolution . 0.5/0.1/
Linear Velocity

Measuring table (Material) Granite

Probe heads TP8, MH20, MH20i
*Custom Built Range / *Enhanced accuracies in Spectra Models

Large measuring range bridge type CMM. Using special Features

techniques for machining and grinding of granite guides, we are

able to achieve accelerations similar to lighter construction « All granite guide ways ensuring uniform thermal stability « Toothed belt drive inducing zero hysteresis
machines with further benefit of naturally stabilised material. * Pre-loaded air bearings to ensure proper griping + High resolution read head for better accuracy

« In built Y axis for better homogenity of material

CORDIMEASUR Model CORDIMEASUR MEGA MEGA Plus MEGA

Measuring range X axis mm 1000 1200 1500
Y axis mm 1500 - 2000 1500 - 2000 2000 - 2500
Z axis mm 800 1000 1200
Clearance under bridge 750 950 1600
Accuracy MPEE um 2.5 +L /350 2.9 +L /350 4 +L /350
(as per ISO 10360 - 2 with TP200) um 2.5 +L /350* 2.9 +L /350*

Guidance Air bearings on all axes
Volumetric Velocity (3D)

Probing option TP 20,TP200, SP 25M, Revo

*Custom Built Range / *Enhanced accuracies in Spectra Models

Designed for inline measuring application on i

modern shop floor. All aluminium construction with & ARIA . .
active temperature compensation. Unique design Measuring range X axis
for easy movement of parts from automated Y axis
conveyors. Z axis

Max. Workpiece weight
Features

< Elevated moving bridge gives open access for fResalNion

inline applications

« Full protection for guide ways and measuring
scales

« High acceleration and speed

Linear Velocity

Measuring table (Material) Granite

« Free floating scales suitable foe shop floor
application ~ TP20TP200 |
« Efficient foot print TP8, MH20, MH20i, RTP20,
« FEA for structure and CAA for enhanced Probe heads MH8, MIH, PH10, PH20,
performance SP80




Accurate Engg. Co. Pvt. Ltd
67 Gauge House —
IN-411 013 Hadapsar

3D Measuring Solutions =—

C M M = G a ntry type Krfn(gts:ﬁ:;nizpfgst.ii;::; Er:?ied(;?lgggggru?t—h advanced patented ACCO RD

technology. Stable mechanical structure offered with wide
range of probing options including 5-axis probing technology.

ACCORD
Measuring range X axis mm 2000 - 2500
Y axis mm 2000 - 6000
Z axis mm 1500 - 2000

&
[}

T
(il
H

Features

Max. Workpiece weight kg

« For inspection of large components
with high accuracy performance

« Open access structure enable easy

Resolution . inspection of large scale parts

« High precision air bearings in all axes

« Zero hysteresis drive in all axes

« Can be interfaced with rail system
for loading and unloading of large
components

Linear Velocity

MM - Horizontal arm type

ACCORD Precision measuring machine for measurement in

shop floor. A machine is designed for inline

inspection of components. Machine is compatible

Y axis mm 400 for both contact and non- contact measurement.

Z axis mm 500 Easy access on three sides for facilitating
- automation for loading and unloading components.

~  ARMMAX

Measuring range X axis mm 600 - 1200

Accuracy MPEE pm 5+L/200<9 Features

(as per ISO 10360 - 2)

Guidance Linear Guide ways

» Robust mechanical design
* Precision LM guides for all axis
* Measuring GD & T in shop floor
* Rigid stable structure

Maintenance free

Optimized foot print

Plug & Play operation

Laser head adaptation for reverse engineering

SEAGULL

SEAGULL
Measuring range X axis mm 2000 - 10000
Y axis mm 1200 - 1600
Z axis mm 1600 - 2500

Features

« Fit to operate in shop floor environment
« Available in single or double machine

ﬁi)nrfmig'.:'reactiigir(;n linear guide ways in all AEslesy WHES SE ot 251+ /9075
A 9 Y (as per 1SO 10360 -2) Dual Arm 40 L+ /50 < 100

Guidance Linear Guide ways

* New generation composite material in
Y axis reducing drop of arm

« Advance spring balance system for
Z axis counter balancing

3D Acceleration mm/s? 1200

CMM - Portable type

Features

« Six axis completely balanced equipment used with single hand « Laser probe compatibility

* Preset for interchangeable probes » CAD based software

« Certification as per ISO 10360-2 * Accuracy at 2 sigma
ACCUFLEX Plus ACCUFLEX

Measuring range mm 2500 3200 4000 2500 3200 4000

Volumetric accuracy mm 0.032 0.045 0.058 0.048 0.060 0.080

Large arm available up to 9000 mm

-5-
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M3MepVITeJ1bele CUcCTeMbl

U3meputenbHblie cuctembl Renishaw

v v v

CNC uHpexcaums MonyaeToMaTMyeckme PyyHas
nHAekcaums
PFH 10T P'H 10M FH 20 RTP 2 MH 20y MHH MIH
b. p
T -
. & . & . & *
WNameputenbHa CkaHupoBaHue 5-oceBoe ABTOMaTMYecKas 15-rpagycHast BcTtpoeHHas 7.5-rpagycHas
A ronoska, ﬂasep + OnTUKa CKaHupoBaHue c nHaekcaumsa no nHaekcauusa, ronoska TP20 nHaekcauus,
YANUHWUTENb [0 VN3MepUTENbHOM ABYM OCSIM C yANUHWUTENb [0 15-rpagycHas yANUHWUTENb [0
300 mm ronoskoit TP20 warom 15° 50 mm VHOekcaums 300 mm

v v v

MCR 20 ans TP 20 SCR 200 mys TP 200 FCR 25 nna SP 25M

w

v v " B v .

KonraktHas BeicokoTouHas 5-oceBas . Huskoe ycunue
CkaHupytomas JlazepHslii ckanep
TOJIOBKA ronoka SP 25 M CkaHupyromas CKaHUPYOIas ‘Accu Laser CHSTHS pa3Mepa
TP 20/ TP200 ronoska SP80 ronoska REVO Appolo

i’- /

4 & . L] L3
KomnakTHas n CKaHvipytoLLWii 1 [nvka wyna ao CkopocTb CkaHnvipytoLast CneuuanbHas

npo4yHas KOHTaKTHbI 800 mm. n3MmepeHus oo nasepHas rofioska nameputenbHas
MexaHu4eckas Mozernb B 0AHON CkopocTb 500 mm/c. nns obpaTtHoro rofioBka ¢ Masbim
ronoska TP20. ronoBske. cyutbiBaHus 1000 CkopocTb WHXUHUPUHTa. YCUNUEM CHATUSI
Bbicokas TO4HOCTb MakcumanbHas TOYEK B CeK. cumnTbiBaHua 6000 pasmepa.
W NOBTOPSEMOCTL AnvHa ao 400 mm. TOYEK B CeK.

TP200. Fny6uHa go 500

MM.

MonHbI CNEKTP LLYyNoB AOCTYNeH B AnanasoHe oT 0,3 MM ¢ pyOGMHOBBLIM LUAPVKOM 1 [0 18 MM C Kepamuyeckol nonyceepon

-6-



Spectra Tutor
MoTopu3oBaHHas/CNC

Spectra
MoTopu3oBaHHasi /ICNC |

Cordimeasur Series
CNC ans 6onbLumnx u

~ Accurate Engg. Co. Pvt. Ltd
67 Gauge House @

cpepHux aetanei

u

Mega AL Series
CNC ans 6onblunx aetanei Aria
CNC ans uexa

MpenmywecTea mawunH Accurate

= BHYTpeHHsst nHdppacTpykTypa Anst npoekTupoBaHns CMM,

Npov3BOACTBO, pa3paboTka NporpaMMHoro obecneyeHus
NoAZEPXKKa NPUIOXeHU Ans obecneyeHnst 0o4HOPOAHOCTU
peLueHus.

VIHTerpnpoBaHHble KOHCTPYKTUBHbIE 3M1EMEHTbI, Takune Kak
TEPMUYECKN YCTONYMBBLIE MaTepuarnsl, Bubporacsiiue onopbl u
OHMaWiH TeMnepaTypHasi KOMNeHcaLUumn Ans KoMneHcaumum
TemMnepatypsbl, 3anblfIEHHOCTH, Bwﬁpauum, WHTEHCMBHOCTU CBETa,
N T.N. B YCNOBUAX Lexa.

CneuuanbHas KOHCTPYKLMA U3 rpaHnTa obecneumBaeT
OpAVHaKoBble KO3 MULMEHTLI pacLUMPEHUst AN pasHbIX YacTen
MalUUHbI.

CHwxeHe Tennosomn YyBCTBUTENbHOCTMN MyTeM dmKcaLmm
MO30M0YEHHOrO MOKPLITUA NHeek Renishaw Ha camom rpaHuTe.

UrY-koHTponnepb! ¢ NPOTOKONOM | ++ NO3BONSIET KNNEHTaM
afanTMpoBaTh MaLLMHY K PasnyyHbIM NPOrpaMMHbIM
NPUNOXEHNSIM

MpenocTaBnsieT BO3MOXHOCTb UCMONb30BaHWIO NIOBBIX
M3MepUTENbHBIX U CKAHMPYIOLLMX CUCTEM OT MUPOBLIX NMAEPOB,
BKITIOYast Nla3epHble CKaHepbl U M3MepUTENbHbIe FOMOBKN C
MarbIM YCUIIMEM CHSATUS pa3mepa (<10 rm)

Komanpa Accurate
Accurate nmeeT cunbHyt0 komaHgy noaaepxkku. WHxeHepsbl, cepBuc-
WHXEeHepbl U cneuunanuctel no 06yHeHVI}O B oOTAene nogaepxku

KIWEeHTOB, NpedOCTaBMsiolLMEe ONepaTuBHbIE U 3KOHOMUYHbIE
pelleHns [OnNA  Kaxgoro 3akasyuka. Hawa komaHga wu3 45
KBaNUMULMPOBAHHbIX UHXEHEpPOB MOMOraeT CBOMM KIMEHTaM BCSKWiA
pas, koraa Heo6xoAUMO BHECTU U3MEHEHUS B MPOrpaMMbl U3MEPEHUS.
Y Hac ecTb CeTb CEPBUCHbLIX LIEHTPOB, PACMOMOXEHHbIX B KPYMHbIX
ropogax, u4tobbl oGecneunTb OMNepaTUBHYID peakuuio  Halmx
UHXeHepoB. KomaHaa onbiTHas 1 obnagaet MHOroyHKLMOHaNbHBIMU
3HaHWSIMU ANnsi obecneyeHnsi CBOeBPEMEHHbIX PeLLeHUi.

® 3ybyaTble Koneca

Hble U3MepUTENbHbIE MALLUHBI —

MpumeHeHne

e Cunosble nepegayu

e [luctoson metann

© IHXMHUPUHT

* ABTOMOGUNN

* ABMaums 1 KOCMoC

e Llitamnbl 1 npeccdopmbl

L.
3

" -

Gantry CMM
b MoTopusoBaHHas /CNC
Dual Arm Seagull
MoTopuaoBaHHasi /ICNC
Armmax Seagull

Flex Gauge

CNC 3ybyartble koneca CNC ana uexa

MoTopusoBaHHast /ICNC

MporpammHoe obecnevyeHune

CMM Software

[MporpammHoe obecneyeHvie ana HagexHoro 3D n3MepeHnst NPoOCTO B UCMOMb30BaHUM U MOXKET ObITb
nerko MogepHuavpoBaHo. MNakeTtbl MO ny4yie Bcero NoAxoAsT Anst Bawux 3agad. Bapuantel MO ans
VN3MepEHNSt reOMETPUYECKMX 3NeMEHTOB, namepeHusi no CAD-AaHHbIM 1 06paTHOrO UHXMHUPUHTa.

— IN-411 013 Hadapsar

MmnopT opurnHanbHeix CAD copmaToB. YnpasneHue rpynnoin.
CpaBHeHune cBOGOAHbIX POPM.

M3mepeHue rpaHuL NoBEPXHOCTU B peanbHOM BPEMEHN.
M3mepeHune v cosganne npoduneit.

padhuyeckmne BbIxoabI

BHeapeHwue poaHoro sisbika DMIS

O6LLee pelleHre Kak ANt reOMeTPUHECKUX U3MEPEeHWiA, Tak u
M3MepeHuii cBo6OAHBIX hopM

MOLLLHOE peweHne aAna ABYyXCTOEYHbIX MalUH

WHcTpymenThI rpaduyeckoro off line nporpammuposaxus ¢
cuMynsiLven nporpamMmMbl U3mMepeHns

MonHoe GO & T, reomeTpuyeckune pasmepsbl 1 JONYycku,
cornacHo ASME Y14.5 M 1994

M3BneyeHne reomeTpuyeckix anemeHTos 13 CAD.
OnTMMU3aLMs CyLLECTBYIOLLIEW CCbINKM.
pachuyeckue BbIXoAbI

[eomeTpuyeckas nogaepxka HernTpansHoro popmarta IGES
unu cobeteeHHoro CAD uHTepdeiica.

OkcnopT 1 umnopT CAD aaHHbix B hopmaTax UNIGRAPHICS,
VDA, CATIA, STEP n T.Aa.

WHTerpaums ¢ usmeputensHoii pykoi
KoHTponnep UMY u usmeputenbsHble npudopb!
| ** coBmecTuUMBbIN 1 PTB-cepTuduumpoBaHHbIi anroputm

MonHas komMneHcaLus TEKCTOBbIX U rpachnyecknx oLnBok
MalUvHbl U npeacTaBrieHne CTaTUCTUYeCKNX pesynbTaToBs.

-7-




AFFOLTER

CNC-Verzahnungsmaschine mit hochster Produktivitat und Prazision dank einzigartiger Kombination
von Affolter Leste CNC Steuerung und Affolter Motorspindeln

Werkstiickdaten

Max. Werkstlickdurchmesser mm 30
Max. Bearbeitungslange mm 40
Max. Drehzahl des Spindelstocks und des Reitstocks min™ 5000
Kleinstes moégliches Modul mm 0.02
Maximalmodul (je nach Material und Anzahl Schnitte) mm 0.5-0.8
Werkzeugdaten

Max. Durchmesser des Frasers mm 24
Max. Breite des Frasers mm 20
Neigungswinkel des Frasers (manuell) +/- 10°
Max. Drehzahl der Frasspindel min™ 16 000

GEAR AF100plus - Verzahnungszenter

Die AF100plus vereint Qualitat, Produktivitat und Flexibilitat:
CNC- Verzahnung fir Rader und Wellen, Gerad- Schrag und Balligfrasen
sowie Verzahnen von Kegelradern.

Werkstiickdaten

Max. Werkstiickdurchmesser mm 36
Max. Bearbeitungslénge mm 50
Max. Drehzahl des Spindelstocks und des Reitstocks min™* 5000
Kleinstes mdégliches Modul mm 0.02
Maximalmodul (je nach Material und Anzahl Schnitte) mm 05-1.0
Werkzeugdaten

Max. Durchmesser des Frasers fiir das Abwalzfrasen mm 24
Max. Breite des Frasers mm 20
Neigungswinkel des Frasers (B-Achse NC gesteuert) +30° /-30°
Max. Drehzahl der Frasspindel min”* 16 000



— AFFOLTER TECHNOLOGIES SA
= -~ Grand-Rue 76
—_— CH-2735 Malleray

gs- und Mikrofriaszentren =

GEAR AF101 - Verzahnungszentrum automatisiert

Verzahnungszenter mit Roboter-Automation und diversen Zufiihrsystemen
wie Palettisiersystem, Foérdertopf, Forderband, Bilderkennung etc.

Werkstiickdaten

Max. Werkstiickdurchmesser mm 36
Max. Bearbeitungslange mm 50
Max. Drehzahl des Spindelstocks und des Reitstocks min”' 5000
Kleinstes mégliches Modul mm 0.02
Maximalmodul (je nach Material und Anzahl Schnitte) mm 05 -0,8
Werkzeugdaten

Max. Durchmesser des Frasers fiir das Abwalzfrasen mm 24
Max. Breite des Frasers mm 20
Neigungswinkel des Frasers (B-Achse NC gesteuert) +30° /-30°
Max. Drehzahl der Frasspindel min” 16 000

GEAR AF110 - Leistungsstarkes Verzahnungszentrum

Hochprazises Verzahnungszentrum mit hoher Stabilitdt und hoher Spindelleistung
mit oder ohne Automatisierung

Werkstiickdaten

Max. Werkstiickdurchmesser mm 60
Max. Bearbeitungslange mm 90
Max. Drehzahl des Spindelstocks und des Reitstocks min”' 2 000
Kleinstes mégliches Modul mm 0.02
Maximalmodul (je nach Material und Anzahl Schnitte) mm 05-1.25
Werkzeugdaten

Max. Durchmesser des Frasers mm 38
Max. Breite des Frasers mm 50 (2 x 25)
Neigungswinkel des Frasers (automatisch) +30° / -45°
Max. Drehzahl der Frasspindel min™ 12 000



Die BalTec Radial Niet- und Umformtechnik gilt als das weltweit modernstes Niet- und Umformprinzip. Wo hochwertige
Verbindungen gefordert sind, gibt es heute keine vergleichbaren Verfahren. Sogar Verbindungen, die friher nur mit
nietfremden Techniken erreicht werden konnten, sind mit der BalTec Radial Niet- und Umformtechnik méglich.

Eine Auswahl an Anwendungen: Automobilindustrie
Haushalt

-

™

Fensterscharniere "
PN -
4 3

2 " .y I’: Lenkgabel
el
.

Bewegliche Scharniere

p <
. B

Beschlage an Elektrische Kofferraumscharnier
Kiichenmébeln Stecker

Sitzgurtenschloss Sitzverstellung

Alle Nieteinheiten kdnnen in Sondermaschinen, Runschalttisch-
oder Transferanlagen eingebaut werden, in jeder gewlinschten
Einbaulage.

18882
)

Radial Nietmaschinen:
Ein kompletter Arbeitsplatz

i1
ALy

Nieteinheiten - verschiedene Grossen
Nietschaft max. @ 4 mm bis 30 mm

Nietmaschine max. Nietkraft 1,5 kN bis 100 kN
RN 281 mit HPP-25

Die wichtigsten Stempelprofile

HUNKMUE NMNEAA

et bl s ol .8

flach kegelig flachbombiert gebordelt umgelegt ausgeweitet zylindrisch hochbombiert eingebdrdelt eingezogen
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BalTec Maschinenbau AG
e Obermattstrasse 65
- CH-8330 Pfaffikon

= RMI@EH und Kaltformen zum Verbinden

Steuerungen mit/ohne Prozessiiberwachung

IHR entscheidender Wettbewerbsvorteil:
HPP25 Prozess Controll mit integrierter
Prozessuberwachung

Qualitatsnachweis durch kontinuierliche Analyse
und Dokumentation des Nietprozesses.

= 6 verschiedene Steuergrossen
= Windows Diagnose Software
= USB and Ethernet Schnittstellen

Steuerungen

= ¥
HPP25 RC30
HPP25 - mit Prozessuberwachung RC30 - o.hne Pro;essi]berwachung
Steuergrésse wahlbar: Zeit, Kraft, Schliesskopfhohe, Spindelhub, Steuergrosse: Zeit

Umformweg, externes Signal

Weitere Nietmaschinen-Modelle

CNC-Koordinaten-Nietmaschine mit Rundschalttisch als CNC-Koordinaten-Nietmaschine mit
kompletter, autonomer Arbeitsplatz Transfersystem zur Integration in Transferlinie

> : -
. S ; up

RNS Sténder@ll RNL Langhub RND Doppel-Nietmaschine RNE mit seitlichem Motor
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ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
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BENZINGER oo

- PRAZISIONSMASCHINEN — — D-75180Pforzheim-Biichenbronn

Hochprizisio

GOFuture
5

)

? HENZIHBER
L T T T

Technische Daten

X-Achse

X2-Achse
Z1-Achse
Z2-Achse

Y-Achse
Hauptspindel
Stangendurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
Futtergrosse
C-Achse Auflésung
Gegenspindel
Spindeldurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
Futtergrosse
C-Achse Auflésung

mm

mm
mm
mm
mm

GOFuture

370
(180/B2, B3, B4, B6)
195
260 (294,5 BX)
290
80 (-42,5/48 BX)

Motorspindel wassergekiihlt

mm

U/min

kW

mm
o

26/32/42
6000 / 8000
12/15,5
bis 160
0,01/0,001

Motorspindel wassergekuihlt

mm

U/min

kW

mm
o

26
bis 8000
12
bis 130
0,01/0,001

Werkzeugtrager

Werkzeugrevolver
Anzahl Werkzeugplatze
Einzelantrieb

Max. Antriebleistung
Reitstock
Pinolenhub/Verfahrweg
! Steuerung

® Standard O Option

Prazisionsdrehmaschine zur B1

Komplettbearbeitung, 1- oder 2-spindlig

Die GOFuture verbindet hochste Prazision auf kompakter
Stellflache. Durch die modulare Bauweise sowie zahlreiche
Zusatzoptionen wie Rundtische, Fras-, Bohr- und
Schleifeinheiten und automatische Be- und Entladesysteme
kénnen kundenspezifische Anpassungen noch besser und
effizienter als bisher realisiert werden.

B4

B3

e
e
ry
I}

Variante B4 mit
manuellem Reitstock,

Variante B3 mit Gegenspindel (in Z-Richtung optional auf NC-Achse

verfahrbar) fiir die Komplettbearbeitung in Folge,
Sternrevolver VDI 25 auf Kreuzschlitten mit 12
optional 16 Werkzeugplétzen und Einzelplatzantrieb,
optional mit Y-Achse

B6

2 Arbeitsspindeln mit C-Achse,
2 Revolver VDI 25 mit 12 oder 16
Werkzeugplétzen, jeder mit Einzel-
platzantrieb, Y-Achse fiir beide
Spindeln, Revolver 1 und Gegen-
spindel auf separatem Kreuz-
schlitten, Revolver 2 stationér,
simultane Komplettbearbeitung

-12-
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Variante B1 mit linearem Werkzeug-
aufbau fiir kiirzeste Taktzeiten,
optional mit Y-Achse

Linearsystem BENZINGER
Sternrevolver VDI 25 DIN 69880

12 /16
U/min 6 000
kW / Nm 6/12,5
mm 110/270
Siemens
4
u

B1 B2 B3 B4 B6 BX
° o(e) (®) (®) (®) L4
- - - - ) -
° ° ° ° ° (®)
- - . . ° -
o o o o o (®)

° ° ° . °
®/0/0  ®/0/0  ®/0/0 = ®/0/0 = ®/0/0  ®/0/0
®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0
®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0
° ° . . . °
o/0 o/0 0/0 0/0 0/0 0/0

- ° o ° -
- - ) - ° n
- - Y - ° -
- - [ ] - [ ] -
- - ° - ) -
- - o - le) .
° o - - . o
- ° ° ° oo -
- /0 /0 ®/0 | (00)/(0) -
- o ° ° '
- o ° ° '
n n - ° - -

o/® o/® o/® 0 o/® o/®
B2
- "

AT
=

Variante B2 mit Werkzeugrevolver VDI 25
mit 12 optional 16 Stationen, auf dem X-
Schlitten aufgebaut, optional mit
Einzelplatzantrieb, optional mit Y-Achse

GOFuture BX

BEMNZINGER



— Carl Benzinger GmbH
= — Robert-Bosch-Str.28

=———

— PR/ Z_L_S ﬁ_m%g%,\] = D-75180 Pforzheim-Biichenbronn

zisions - Drehmaschinen

CNC-Prazisions-Dreh-Fraszentrum in 3 Ausbaustufen

fur die simultane Komplettbearbeitung ab Stange bis max. @ 42 mm oder fir Futterteile, wahlweise mit Y-Achse

Technische Daten TNI B2 B6 B10
TNI X1-Achse mm 180 o ° o
X2-Achse mm 195 - ° °
X3-Achse mm 170 - - °
Z1-Achse mm 340 o ° ]
Z2-Achse mm 440 ° ° [
Z3-Achse mm 180 - - [ ]
Y1-Achse mm +40 / -40 ¢} ¢} o
Y2-Achse mm +40/-25 - - o
Hauptspindel
Durchlass mm 32/42 ®/0 ®/0 ®/0
Spindeldrehzahl U/min 6 000 /8 000 ®/0 ®/0 ®/0
Antriebleistung (S1) kW 15,5 ®/0 ®/0 ®/0
Futtergroie mm bis 160 ] ° [
C-Achse ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0 ®/0
Werkzeugsysteme
Sternrevolver VDI 25 DIN 69880 ] ° [
Anzahl Werkzeugplatze 12/16 ®/0 ®/0 ®/0
Drehzahl Einzelantrieb U/min 6 000 ° ° [
Gegenspindel
Stangendurchlass mm 26 L[] ° [
Spindeldrehzahl U/min 6.000 / 8.000 ®/0 ®/0 ®/0
Antriebleistung (S1) kW 12 ° ° °
Futtergroie mm bis 130 ] ° [
C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0 ®/0
Steuerung Siemens 840Dsl, Fanuc 31 i-B

® Standard O Option

TNI-B2

2 Arbeitsspindeln  mit C-Achse,

1 Revolver VDI 25 auf Kreuzschlitten

.:- mit 12 oder 16 Werkzeug-plétzen,
—— II Jjeder mit Einzelplatzantrieb, Y-Achse
flir  beide  Spindeln,  Komplett-

. - bearbeitung in Folge
——

TNI-B10 TNI-B6
-l |m
<= |
7 <

; ; ; 2 Arbeitsspindeln mit C-Achse,
2 Arbeitsspindeln mit C-Achse, 2 Revolver VDI 25 .
mit jeweils 16 Werkzeugplétzen, jeder mit Einzel- 2 Revolver VDI 25 mit 12 oder 16
platzantrieb, Y-Achse fiir beide Spindeln, Revolver Wer kzeugplatzen, Jeder m..'t Em;el-
1 und Revolver 2 auf separatem Kreuzschlitten, plaltzantrleb, Y-Achse fir beide
Gegenspindel / Reitstock mit separater Z-Achse, Spindeln, Revolver 1 und Gegen-

Simultane Bearbeitung mit Rev.1 und Rev.2 an SP"”?’e’ auf separatem Kreu__z-
Haupt- oder Gegenspindel schlitten, Revolver 2 stationér,

simultane Komplettbearbeitung
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- BENZINGER

- PRAZISIONSMASCHINEN

— — E—

5-Achs-Prazisions-Dreh- Fraszentrum
mit 2 Bearbeitungsspindeln fiir 5-achsiges und gleichzeitig 3-achsiges Frasen oder Drehen - zur Komplettbearbeitung
komplexer Werkstlcke niedrigster Rustzeiten

Takeb

fake”

Sternrevolver VDI25 mit 16 Werkzeugplétzen, jeweils mit

Einzelplatzantrieb.

Die jeweiligen Arbeitsréume der Haupt- und Gegenspindel liegen
rdumlich von einander getrennt in X-Richtung hintereinander, so dass

eine Kollision wahrend der Bearbeitung ausgeschlossen ist.

Technische Daten

Verfahrweg X-Achse
Verfahrweg Z-Achse
Verfahrweg Y1-Achse
Verfahrweg Y2-Achse

Hauptspindel

Stangendurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
FuttergroRe
C-Achse Aufldsung

Gegenspindel

Stangendurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
FuttergroRe

C-Achse Auflésung
Drehrevolver

Anzahl Werkzeugplatze
Einzelantrieb 16x

Max. Antriebleistung

Frasspindel

Max. Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
Werkzeugaufnahme
Werkzeugwechsler
Magazinplatze / Erweiterung
Werkzeugvermessung
Steuerung

® Standard O Option

Take5
mm 370
mm 190
mm -40 / +85
mm -25/+25

Motorspindel wassergekdihlt,

indexierbar fiir Frasbetrieb

mm 26, 32,42
U/min 6000 /8 000
kw 15,5
mm bis 130
° 0,01/0,001

Motorspindel wassergekdihlt,

indexierbar fiir Frasbetrieb

mm 26, 32,42
U/min 6000/ 8 000
kw 12
mm bis 130
° 0,01/0,001
VDI 25 DIN 69880
16
U/min 6.000
kW/Nm 6/12,5

Frasspindel wassergekiihlt,
indexierbar flir Drehbetrieb

U/min 30.000
kW 10
HSK-T40

52 intern / extern
Laser
Siemens 840Dsl|

o/e/o

®/0

®/0

®/0/0

®/0

®/0




Carl Benzinger GmbH
- Robert-Bosch-Str.28 —
D-75180 Pforzheim-Biichenbronn

isions - Drehmaschinen =

Technische Daten myFuture B1 BS mllFutUI'e

X-Achse mm 470 o

X1/X2-Achse mm je 200 (unabhangige Bewegung) - °
X1/X2-Achse mm je 320 (gekoppelte Bewegung) - °
Z1-Achse mm 210 ° °
Z2-Achse mm 210 (]
Hauptspindel Motorspindel wassergekiihlt
Stangendurchlass mm 26, 32,42 ®/0/0 ®/0/0
Spindeldrehzahl U/min 6000/ 8 000 ®/0 ®/0 MM
Antriebleistung (S1) kW 12 ®/0 ®/0
FuttergroRe mm bis 160 ° °
C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0
Werkzeugtriger Linearsystfem BENZINGER o o Ff_ﬁ!ﬁﬁﬁ
Fremdfabrikate o o
Werkzeugrevolver Scheibenrevolver VDI 25 DIN 69880 ° °
Anzahl Werkzeugplatze 12/ 12 angetrieben ®/0 ®/0
Einzelantrieb U/min 6000 o o
Max. Antriebleistung kW/Nm 6/12,5 o o)
Steuerung Siemens 840D ° °
® Standard © Option

Hochprazisionsmaschine, 1- oder 2-spindlig,

in Verbindung mit verschiedenen

Automationstechniken!

Hochste Prazision beim Drehen durch

Trennung von X und Z-Achse — gepaart

mit klrzesten Taktzeiten!

Ausbaustufe B1: Ausbaustufe B5:
optional mit NC-Schwenklader 2-spindlig mit Schwenklader fiir

fiir kiirzeste Werkstiickwechsel-
zeiten, Werkzeugaufbau linear,
optional mit Schleifspindel

kiirzeste Werkstiickwechselzeiten,
Werkzeugaufbau linear

Neue Bearbeitungsmdglichkeiten durch
Kombination von Hartdrehen und Schleifen
sowie hervorragende Oberflachenqualitat
durch Glanzdrehen!

-15 -



DOlLittle B1

il

IZINGER

BEN

Technische Daten

X-Achse
X1/X2-Achse

Z1-Achse

Z2-Achse

Y-Achse
Hauptspindel
Stangendurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebsleistung (S1)
Futtergroe
C-Achse Auflosung
Gegenspindel
Stangendurchlass
Spindeldrehzahl
Antriebleistung (S1)
FuttergroRe
C-Achse Auflésung
Werkzeugtrager
Werkzeugrevolver
Hersteller

Werkzeugplatze / angetriebene

Fraseinrichtung
Anzahl Werkzeuge
Spindeldrehzahl

Steuerung

® Standard O Option

DOLdittie
mm 320
mm 140
o Cesres)
mm 90 (185 / B5)
mm 80
Motorspindel wassergekuhlt
mm 16 /26
U/min 15000/ 6 000 (8 000)
kW 13712
mm bis 65
° 0,001
Motorspindel wassergekiihlt
mm 16
U/min 15 000
kw 13
mm bis 65
° 0,001

Linearsystem BENZINGER
Scheibenrevolver VDI20/VDI16
Fa. Sauter
(12/6) / (12/ 6)

max. 6
U/min 2x6 000 / 4x18 000
schwenkbar gegen Festanschlag
schwenkbar tiber NC Achse
Siemens 828D / 840 Dsl

[eF4]8)

B1

o/®
®/®/(0)
o/®
°

o/®
®/®/(0)
o/®
°
o

(®)/(0)
L]
(®)/(C)(®)/(0)

r @ O e 0 06 0 0 O o

O O O O

®0/00
©0/00(00)
®0/00

/e

Hochste Prazision flr kleine Drehteile in platzsparendem und kompaktem Format;
wahlweise mit Gegenspindel, Y-Achse ist Standard

DOlLittle B3

DOlLittle B2
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Automationslosungen

Carl Benzinger GmbH
Robert-Bosch-Str.28
D-75180 Pforzheim-Biichenbronn

[1 Das Haus Benzinger verfugt Uber hohe Erfahrungswerte mit erganzenden Automatisierungslésungen unterschiedlicher
Systeme, damit unsere Kunden ihre Fertigungstechnologie noch effizienter und effektiver gestalten kdnnen

-I_llzlw‘_n

I Gl

Sonderlosung Schwenklade

Schnelle Automation fir Ein- und
Doppelspindel-Maschinen

CNC gesteuert

Portalldsuno Integrierte Beschickung

Kompakte Bauweise in die
Maschinenverkleidung integriert

Kurzeste Werkstlickwechselzeiten ab ca. 3
Sekunden

Individuelle Auslegung auf Kundenteile
Viele Standardlésungen bereits vorhanden
Perfekte Integration in das
Maschinenkonzept

Komplette Anlage uber eine
Steuerung (Sinumerik 840D)
gesteuert, keine externen
Schnittstellen vorhanden

Portalraum dreidimensional
flexibel positionierbar

Hohe Positioniergenauigkeit

Weitere Arbeitsgange kdnnen
hauptzeitneutral ausgefiihrt
werden, z.B. Waschen, Reinigen,
Messen und Montieren

Bewahrtes mehrfach eingesetztes
Automationskonzept

Roboterlosung

Vollautomatisierte Fertigungslésung
Auch flr grofe Werkstiickspektren
und spezielle Werkstiickformen
geeignet

Kurzeste Werkstlickwechselzeiten
und geringe Nebenzeiten
Komplette Fertigungsprozesse unter
anderem mit Teilehandling,
Séauberung, Vermessung und
Verpackung der Teile mdglich.
Hohe Prazision und
Wiederholgenauigkeit fihrt zur
bestmdglichen Teilequalitat
Ermdglicht eine 24h-Produktion die
unmittelbar zur
Produktionssteigerung und zur
Einhaltung von Auftragsterminen
fuhrt

-17 -



Prazisions-Koordinatenfras- und Bohrmaschinen

PICOMAX 21-M o O PICOMAX20-D  PicOMAX2I-M

o Verfahrwege KS 323 D KS 323 M
Verfahrweg X mm 450 450
Verfahrweg Y mm 260 260
Verfahrweg Z mm 110 110
Max. Kopfbewegung, W mm 450 450
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm 770x320 770 x 320
Abstand Tisch-Spindelnase mm 77 - 527 77 - 527
Zulassige Tischbelastung kg 200 200
Arbeitsspindel
Antriebsleistung kW 29 29
Drehmoment Nm 40 40
Drehzahl stufenlos regelbar min” 50 - 6 300 50 - 6 300
Werkzeugaufnahme SF 32 SF 32
Vorschub-Antrieb
Vorschubgeschwindigkeit X mm/min - 1-2000
Vorschubgeschwindigkeit Y mm/min - 1-2000
Vorschubgeschwindigkeit Z mm/min manuell manuell

Werkzeugmagazin

Anzahl Magazinplatze 8/12 12
Digitalanzeige/Steverung ND780 POSITIP 8013
Gewicht

Inkl. Sockel/Steuerungskasten kg 850 930

Prazisions-Frasmaschinen in Vertikalbauweise

wned (O} PICOMAXS6TOP  PICOMAX 56LTOP

PICOMAX 56 TOP Verfahrwege
Verfahrweg X mm 500 800
Verfahrweg Y mm 400 400
Verfahrweg Z mm 400 400
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm 908 x 480 1400 x 480
Abstand Tisch-Spindelnase mm 120 - 520 120 - 520
Zulassige Tischbelastung kg 250 350
Arbeitsspindel
Antriebsleistung kW 9,5 9,5
Drehmoment Nm 60 60
Drehzahl stufenlos regelbar min”’ 50 - 12 000 50 - 12 000
Werkzeugaufnahme SK 30 SK 30
Vorschub-Antrieb
Vorschubgeschwindigkeit X mm/min 1-20 000 1-30 000
Vorschubgeschwindigkeit Y, Z mm/min 1-20 000 1-20 000
Positioniergenauigkeiten (1SO 230-
Positionstoleranz A mm 0,006 0,006
Positionsstreubreite R mm 0,004 0,004
Werkzeugwechsler
Anzahl Magazinplatze -(20/30) -(20/30)
Digitalanzeige/Steuerung TNC 620 TNC 620
Achse zuschaltbar (optional) A A
Gewicht
inkl. Sockel / Steuerungskasten kg 3250 4 000
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ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
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= FEHLMANN AG
—— Birren 1
== CH-5703 Seon

_ flg‘edg;mﬁ;cl’finer_\ / Bearbeitungszentren

HSC-Vertikalbearbeitungszentren von 3 bis 5- Achsen

P'COMAX 75 Verfahrwege

i) Verfahrweg X mm 600 800
Verfahrweg Y mm 400 500
Verfahrweg Z mm 610 610
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm 1160 x 475 1600 x 550
Abstand Tisch-Spindelnase mm 125 -735 160 - 770
Zulassige Tischbelastung kg 400 600
Arbeitsspindel SK 30 HSK-E50 HSK-A63 HSK-A63
Antriebsleistung kW 10,5 12 (17,8) 24 25,5
Drehmoment Nm 74 30 (14,6) 120 74
Drehzahl stufenlos regelbar min™ 50 - 14 (20 000) 50 - 30 (36 000) 50 - 14 (20 000) 50 - 24 000
Vorschub-Antrieb
Vorschubgeschwindigkeit X, Y, Z mm/min 1-30 000 1-30 000
Positioniergenavigkeiten (ISO 230-
Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003) 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002) 0,003 (0,002)
Werkzeugwechsler
Anzahl Magazinplatze 50 (80) 48 (80)
Digitalanzeige / Steverung TNC 640 TNC 640
Achse zuschaltbar (optional) B/C B/C
Gewicht
mit Standard Kuhimittelanlage kg 5300 9400

Automatischer CNC-Teil-/
Schwenkapparat ATS 200 DD

Spitzenhéhe mm 200
PICOMAX 95

Verfahrwege
Verfahrweg B Grad -10/+120
Verfahrweg C Grad 360
Arbeitsraum
Aufspanndurchmesser mm 300
Zulassige Tischbelastung kg 30
Vorschub-Antrieb
Vorschubgeschwindigkeit B Grad/min 7 600
Vorschubgeschwindigkeit C Grad/min 10 000
Klemmung
Klemm-Moment B Nm 1000
Klemm-Moment C Nm 600
Positioniergenavigkeiten (ISO 230-{
Positionstoleranz A (B/C) Grad 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (B/C) Grad 0,003 (0,002)
Gewicht
Inkl. Sockel/Steuerungskasten kg 150
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Hochpriizisions - Werkzeugsmaschinen

HSC Vertikalbearbeitungszentren in Portalbauweise

VERSA 645 linear

Verfahrwege
Verfahrweg X mm
Verfahrweg Y mm
Verfahrweg Z mm
| Verfahrweg A Grad
Verfahrweg C Grad
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm
Abstand Tisch-Spindelnase mm
Zulassige Tischbelastung kg
Arbeitsspindel
Antriebsleistung kW
Drehmoment Nm
Drehzahl stufenlos regelbar min’!

Vorschub-Antrieb

Vorschubgeschwindigkeit X, Y, Z mm/min
Vorschubgeschwindigkeit A U/min
Vorschubgeschwindigkeit C U/min
Positioniergenavigkeiten (ISO 230-

2)

Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm
Positionstoleranz A (A/C) Grad
Positionsstreubreite R (A/C) Grad

WerkzeugwechslefAnzahl Magazinplatze)
Digitalanzeige / Steuerung
Gewichtmit Standard KiihImittelanlage kg

Verfahrwege
Verfahrweg X mm
Verfahrweg Y mm
Verfahrweg Z mm
Verfahrweg A Grad
VERSA 825 Verfahrweg C Grad
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm
Abstand Tisch-Spindelnase mm
Zulassige Tischbelastung kg
Arbeitsspindel
Antriebsleistung kW
Drehmoment Nm
Drehzahl stufenlos regelbar min™

Vorschub-Antrieb

Vorschubgeschwindigkeit X, Y, Z mm/min
Vorschubgeschwindigkeit A U/min
Vorschubgeschwindigkeit C U/min
Positioniergenavigkeiten (ISO 230-
Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm
Positionstoleranz A (A/C) Grad
Positionsstreubreite R (A/C) Grad

WerkzeugwechslefAnzahl Magazinplatze)
Digitalanzeige / Steverung
Gewichtmit Standard Kiihimittelanlage kg

-20 -

VERSA 643 VERSA 645
350
500
300
- +/-120
- 360
620 x 500 320 x 320
100 - 400
400 150
HSK-E50 HSK-E40
12 17
30 6,3
50 - 30 000 50 - 42 000
1-50 000
- 60
- 120

0,005 (0,003)
0,003 (0,002)

2 0,003 (0,002)

. 0,002 (0,0015)

50 (86,200, 225)
TNC 640
7 500

VERSA 823 VERSA 825
875
700
450
- +/-115
= 360
1200 x 750 460 x 460
150 - 600 120 - 570
1000 350
HSK-A63 HSK-E50
24 (25,5) 12
120 (74) 30
50 - 20 (24 000) 50 - 30 000

1 - 30 (48 000)
. 30
- 60

0,005 (0,003)
0,003 (0,002)

5 0,003 (0,002)

2 0,002 (0,0015)

44 (80,186, 218, 346)
TNC 640
10 400


ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
zmenšiť

ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
zväčšiť

ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
doprava


FEHLMANN AG
Birren 1 =
CH-5703 Seon

ﬁ@ﬁsieﬁe Fertigung =——

VERSA 825 mit Robot Easy
| Pacter [ Trsigoven__ros Evone |

Robot Easy ITS 50 / Halter 72 20 kg 60
ITS 115/ ITS 148 40 kg 24
PC210 130 kg 12
uPC 130 kg 10
MTS400 250 kg 6
Aut. Greiferwechsel Nicht méglich Anzahl Magazinebene 1
Beladestation Nicht méglich bei max. Teilehéhe 400 mm
2-Maschinenlésung Nicht méglich Geeignet fiir VERSA 820/640

VERSA 645 mit Robot Compact 80

Paletten Transfergewicht Pos. / Ebene I

Robot Compact 80 ITS 50 20 kg 11
PM85 30 kg 9
1ITS148 40 kg 5
PC210 80 kg 3
UPC 80 kg 2
Aut. Greiferwechsel Méglich Anzahl Magazinebene 2x6
Beladestation Maglich bei max. Teilehéhe 130 mm
. . - . . VERSA 820/640
2-Maschinenlésung Mbglich Geeignet fiir PICOMAX 75/ 95

2 x PICOMAX 75 mit Robot Multi

Paletten Transfergewicht Pos. / Ebene I

Robot Multi ITS 50 20 kg 30

PM85 30 kg 30

ITS148 40 kg 15

PC210 80 kg 10

UPC 80 kg 5

Aut. Greiferwechsel Méglich Anzahl Magazinebene 8

Beladestation Méglich bei max. Teilehdhe 100 mm

) . . . . VERSA 820/640
2-Maschinenlésung Méglich Geeignet fir PICOMAX 75 / 95
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1 - Achse 2 - Achsen

Maoglichkeit den oberen oder unteren Die kombinierte Steuerung der zwei
Regelscheiben-Schlitten zu steuern Regelscheiben- Schlitten ermdglicht die héchste

Flexibilitat fir einen automatischen Einstechzyklus

4 - Achsen 5 - Achsen
CNC gesteuerter Unter- und Oberschlitten 1 Achse zum Abrichten der Schleifscheibe
und Abrichten mit Interpolation mit profilierter Diamantrolle
der Schleifscheibe 2 Achsen zum Abrichten der Regelscheibe

2 Achsen fir die Bewegung von Unter- und
Oberschlitten

3 - Achsen

3-Achsen CNC-Abrichten mit Interpolation
der Schleifscheibe und CNC gesteuerter
Unterschlitten

6 - Achsen
Achsen fiir das Abrichten mit Interpolation
der Schleifscheibe
Achsen zum Abrichten der Regelscheibe
Achsen fir die Bewegung von Unter- und
Oberschlitten

7 - Achsen 8 - Achsen
2 Achsen fiir das Abrichten mit Interpolation 2 Achsen fir das Abrichten mit Interpolation der
der Schleifscheibe Schleifscheibe
2 Achsen zum Abrichten der Regelscheibe 2 Achsen zum Abrichten der Regelscheibe
2 Achsen fir die Bewegung von Unter- und 2 Achsen firr die Bewegung von Unter- und
Oberschlitten Oberschlitten

1 Achse fir die axiale Bewegung der
Schleifscheibenspindel
1 Achse zur Kegelkorrektur

9 - Achsen
Achsen firr das Abrichten mit Interpolation
der Schleifscheibe
Achsen zum Abrichten der Regelscheibe
Achsen fiir die Bewegung von Unter- und
Oberschlitten
Achse flr die axiale Bewegung der
Schleifscheibenspindel
Achse zur Kegelkorrektur
Achse zum Abrichten der Schleifscheibe mit
profilierter Diamantrolle




GHIRINGHELLI S.P.A.
Via Asmara, 19
= = 1-21016 Luino

~spitzenlose Rundschleifmaschinen

- TECHNISCHE DATEN APG-S
| Arbeitsbereich
Min. Schleifdurchmesser mm 1,5
] Max. Schleifdurchmesser mm 70
Max. Schleiflange mm 150 200 250
Schleifscheibe
L Max. Schleifscheibebreite mm | 154 | 205 254
Schleifscheibedurchmesser mm 610/508
Schleifscheibebohrung mm 304,8
| Regelscheibe
Max. Regelscheibebreite mm 154 205 254
Regelscheibedurchmesser mm 305
Regelscheibebebohrung mm 152,4
AP G S Gewicht kg 8100 8650 8800
-
TECHNISCHE DATEN M100
Arbeitsbereich A
Min. Schleifdurchmesser mm 1,5 |
Max. Schleifdurchmesser mm 20
Max. Schleiflange mm 100
Schleifscheibe
Max. Schleifscheibebreite mm 120
Schleifscheibedurchmesser mm 406
Schleifscheibebohrung mm 203,2
Antriebleistung kW 7,5 (10)
Regelscheibe
Max. Regelscheibebreite mm 120
Regelscheibedurchmesser mm 205
Regelscheibebebohrung mm 127
Gewicht kg 2800 M 1 00

TECHNISCHE DATEN APG-M
Arbeitsbereich

Min. Schleifdurchmesser mm 2
Max. Schleifdurchmesser mm 70
Max. Schleiflange mm 300
Schileifscheibe

Max. Schleifscheibebreite mm 305
Schleifscheibedurchmesser mm 610
Schleifscheibebohrung mm 304,8
Regelscheibe

Max. Regelscheibebreite mm 305
Regelscheibedurchmesser mm 355
Regelscheibebebohrung mm 2034
Gewicht kg 9 050

APG-M

TECHNISCHE DATEN CF-400
Arbeitsbereich

Min. Schleifdurchmesser mm 3
Max. Schleifdurchmesser mm 80
Max. Schleiflange mm 400
Schleifscheibe

Max. Schleifscheibebreite mm 406
Schleifscheibedurchmesser mm 610
Schleifscheibebohrung mm 304,8
Regelscheibe

Max. Regelscheibebreite mm 406
Regelscheibedurchmesser mm 350
Regelscheibebebohrung mm 203,4
Gewicht kg 9 500 C F '400
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HAUSER

Technische Daten

Arbeitsbereich
Verstellbereich X, Y
Vertikalverstellung des Schleifkopfes (W)
Durchlass zwischen Tischflache und U-Achse Schleifmotortragerplatte
Abstand zwischen Spindelmitte und Stander
Schleifdurchmesser mit Planetarschleifen, mit Schleifscheibe @ 50 mm / 70S:
e Schleifmotor 70S in U-Achs-Zentrumsposition, im Automatikbetrieb
e Schleifmotor 70S mit Auslegerplatten, im Halbautomatikbetrieb
Schleifdurchmesser mit Planetarschleifen, mit Schleifscheibe @ 100 mm / 40S:
e Schleifmotor 40S in U-Achs-Zentrumsposition, im Automatikbetrieb
e Schleifmotor 40S mit Auslegerplatten, im Halbautomatikbetrieb
Konisch-Schleifen, eingeschlossener Winkel (divergent oder konvergent)
Tisch
Nutzbare Flache
6 /7 T-Nuten, Breite
Zulassige Belastung
Vorschiibe
Tisch- Quer- und Vertikalschlitten X,Y,W
e Bearbeitungsgeschwindigkeit
o VVerfahrgeschwindigkeit
Schleifspindel Z, C, U
Durchmesser der Spindelhilse
Basismaschine ist vorbereitet fur folgende Schleifspindeldrehzahlen:
o Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 40S
e Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 22S
e Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 45S
e Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 70S
e Einrichtung fur Einsatz luftgetriebener Schleifturbine T13
C-Achse Planetendrehzahl:
e Planetendrehzahl, stufenlos einstellbar und programmierbar
o Nachflhrbetrieb, AC-Servoantrieb
Z-Achse als alternierender Hub:
e Z-Hubbewegung, stufenlos einstellbar von
e Z-Hubbewegung, stufenlos einstellbar bis
e Z-Hubfrequenz
e Z-Hublange, stufenlos einstellbar
U-Achse, radialer Zustellbereich im CNC-Betrieb
Genauigkeiten
Positionsunsicherheit der Achsen XY und W nach VDI/DGQ 3441
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H35

U-Achse | # | Verfahrkapazitat = 47

H35 Schleifmotor

mm 500 x 300

mm 450

mm 700

mm 365

mm max. 144

mm max. 360

mm max. 194

mm max. 360

Grad max. 120

mm 600 x 380

mm 10

kg max. 300

-

mm/min 0-2°000
mm/min 2°000

mm 125

min-" 4°000 - 40°000

min-" 4'500 - 22500 Abrichten

min-' 9°000 - 45°000

min-' 9°000 - 70°000

min-' bis 130°000

min-' 5-350

min-" bis 10
mm/min Vmin. 0,500
mm/min Vmax. 22°000

Hz max. 8

mm 0,1 mm bis 170 =

mm von -3 mm bis +47 .

mm 0,0020


ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
zmenšiť??
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Schleifdornwechsler

Multi-Sensor-System

<oord

HAUSER
H45-400 __ _+

Antriebsteil

Préazisionsteil

L.Kellenberger & Co.AG
Langfeldweg 107
CH-2500 Biel-Bienne 8

ih;afté_n?plqléifmaschinen

Technische Daten T

Arbeitsbereich

Verstellbereich X, Y

Vertikalverstellung des Schleifkopfes (W)

Durchlass zwischen Tischflache und U-Achse Schleifmotortragerplatte
Durchlass zwischen den Standern

Schleifdurchmesser mit Planetarschleifen, mit Schleifscheibe @ 50 mm / 70S:
e Schleifmotor 70S in U-Achs-Zentrumsposition, im Automatikbetrieb

e Schleifmotor 70S mit Auslegerplatten, im Halbautomatikbetrieb

Schleifdurchmesser mit Planetarschleifen, mit Schleifscheibe @ 100 mm / 40S:

e Schleifmotor 40S in U-Achs-Zentrumsposition, im Automatikbetrieb
e Schleifmotor 40S mit Auslegerplatten, im Halbautomatikbetrieb
Konisch-Schleifen, eingeschlossener Winkel (divergent oder konvergent)
Tisch
Nutzbare Flache
6 / 7 T-Nuten, Breite
Zulassige Belastung
Vorschiibe
Tisch- Quer- und Vertikalschlitten X,Y,W
e Bearbeitungsgeschwindigkeit
e \Verfahrgeschwindigkeit
Schleifspindel Z, C, U
Durchmesser der Spindelhiilse
Basismaschine ist vorbereitet fir folgende Schleifspindeldrehzahlen:
e Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 40S
o Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 22S
o Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 45S
o Elektrisch stufenlos einstellbar & programmierbar mit Schleifmotor 70S
e Einrichtung fir Einsatz luftgetriebener Schleifturbine T13
C-Achse Planetendrehzahl:
e Planetendrehzahl, stufenlos einstellbar und programmierbar
o Nachflhrbetrieb, AC-Servoantrieb
Z-Achse als alternierender Hub:
e Z-Hubbewegung, stufenlos einstellbar von
e Z-Hubbewegung, stufenlos einstellbar bis
o Z-Hubfrequenz
e Z-Hublange, stufenlos einstellbar
U-Achse, radialer Zustellbereich im CNC-Betrieb
Genauigkeiten
Positionsunsicherheit der Achsen X,Y und W nach VDI/DGQ 3441
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mm/min
mm/min

mm/min

mm/min
Hz
mm
mm

mm

700 x 500
500
max. 785
750

max. 144
max. 360

max. 194
max. 360
max. 120

770 x 630
14
max. 500

0-2000
4 000

125

4000 - 40 000
4 500 - 22 500
9 000 - 45 000
9 000 - 70 000
bis 130 000

5-350
bis 10

Vmin. 0,500
Vmax. 22 000
max. 8
0,1 bis 170
von -3 bis +47

0,0025

1300 x 800
635
max. 905
970

max. 144
max. 360

max. 194
max. 360
max. 120

1440 x 860
14
max. 800 (1500)

0-2000
4 000

125

4 000 - 40 000
4500 - 22 500
9 000 - 45 000
9 000 - 70 000
bis 130 000

5 - 350
bis 10

Vmin. 0,500
Vmax. 22 000
max. 8
0,1 bis 170
von -3 bis +47

0,0025
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HEMBRUG

MACHINE TOOLS

Hembrug Hartdrehen

Hartdrehen betrifft das Verfahren des Einpunktzerspanens von geharteten
Werkstucken innerhalb des 2-Micron-Bereichs mit Harten zwischen 58 und 70 HRC.

Alle Mikroturn® Hartdrehmaschinen haben einen
hydrostatischen Arbeitsspindel und Schlitten

Hohe Anforderungen an die Genauigkeit von Prazisionsteilen kénnen nur mit geeigneten Maschinen-
konzepten erfillt werden. Erforderlich sind eine exzellente statische und dynamische Steifigkeit, eine
Rundlaufgenauigkeit der Hauptspindel im Submikrometerbereich sowie eine hohe thermische Stabilitat.
Die hydrostatischen Komponenten in der Mikroturn® Maschinenserie von Hembrug sind allen anderen
herkdmmlichen Lagersystemen Uberlegen und bieten grosse Vorteile.

+ Ein neuer, kontinuierlicher Olfilm Uber die ganze Lange der Fiihrungen und Lagerelemente bietet die
Gewahr fir exzellente Dampfungseigenschaften und eine hohe statische und dynamische Steifigkeit.

* Die Vermeidung von Metallkontakt und damit Verschleiss garantiert eine lange und zuverlassige
Lebensdauer der Maschine und geringe Betriebskosten.

+ Der temperaturgeregelte Olstrom gewahrleistet thermische Stabilitat.
» Aufgrund des Fehlens des stick-slip-Effekts sind kleinste inkrementelle Schritten von 0,01 pm maoglich.

Kosteneinsparung Mehr Flexibilitat

Mit Hartfertigdrehen kdnnen an einer j Mit standard CBN-Wendeschneid-
einzelnen Hartfertigdrehmaschine ge- platten und einer einzigen Auf-
hartete Werksticke in ein und spannung kann eine grosse Vielfalt
derselben Aufspannung mehrfach von Werkstucken mit unterschied-
bearbeitet werden. Dadurch kann auf lichen Konturen und Grdssen bear-
ein  herkdbmmliches  mehrstufiges beitet werden. Dies sorgt fir mehr
Schleifen in zwei oder drei Arbeits- Flexibilitdt in der Fertigung und
gangen verzichtet werden. reduziert Umrustzeiten.

Hoéhe Produktivitat

Hartfertigdrehen  gewahrleistet im
Vergleich zum Schleifen pro Bear-
beitungszyklus  einen grésseren

Enge Toleranzen

Hartfertigdrehen ermdglicht die Be-
arbeitung selbst komplexer Werk-
sticke in nur einer Aufspannung.
Daher konnen sehr hohe Genauig- Materialabtrag. Dadurch ist das
keiten bei Rundlauf, Rechtwinkligkeit Hartdrehen 3- bis zu 4-mal schneller
und Rundheit erzielt werden. als Rundschleifen.
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Hembrug Machine Tools
H.Figeeweg 1a+b —
NL-2031HA Haarlem

Werkzeuge, Formen

Mikroturn® 100

Mikroturn® 100 XLS

Mikroturn® 500 XL

Lagerwalzen

7
3
=
!
:'..

Automobilteile

Hydraulikteile Mikroturn®Twin Spindle
—-m—
Max. Drehdurchmesser 350 500 100
Max. Drehlange mm 350 350 1000 500 50
Max. Werkstiickgewicht inkl. Spannmittel kg 50 50 50 300 1
Max. Spindelumdrehungen U/min 4 000 2 000/4 000/8 000 4 000 2000/1 200 8 000/ 10 000
Nennmoment Nm 50/100 50/100 50/100 249 /300 50
Rundlaufgenauigkaeit Hauptspindel um 0,15 0,1 0,1 0,1 0,1
Z-Achsen-Verfahrweg mm 350 350 890 750 350
X-Achsen-Verfahrweg mm 240 240 240 400 260
Max. Verfahrgeschwindigkeit m/min 10 10 12 30 30
Max. Vorschubgeschwindigkeit m/min 0-10 0-10 0-12 0-30 0-30
Positioniergenauigkeit um 1 1 1 1 1
Wiederholgenauigkeit der Fiihrungsbahnen +/- pum 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Auflésung der Steuerung um 0,1 0,01 0,01 0,01 0,01
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- HEMBRUG

MACHINE TOOLS

Mikroturn® 650

Mikroturn® 800 V

Mikroturn® 1000 V

Mikroturn® 1500 V4 Mikroturn® 1000 V4
_
Max. Drehdurchmesser 650 800 1000 1000 1500
Max. Drehlange mm 350 350 350 350 350
Max. Werkstilickgewicht inkl. Spannmittel kg 800 800 2000 2000 3000
Max. Tischdrehzahl U/min 1200 600 200 200 200
Nennmoment Nm 270 300 800 800 1200
Rundlaufgenauigkaeit Hauptspindel/Drehtisch um 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Z-Achsen-Verfahrweg mm 400 400 400 400 400
X-Achsen-Verfahrweg mm 700 700 700 750 750
Wiederholgenauigkeit der Fiihrungsbahnen +/- um 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Max. Verfahrgeschwindigkeit m/min 10 10 10 10 10
Max. Vorschubgeschwindigkeit m/min 0-10 0-10 0-10 0-10 0-10
Auflésung der Steuerung um 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Positioniergenauigkeit um 1 1 1 1 1
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Hembrug Machine Tools
H.Figeeweg 1a+b
NL-2031HA Haarlem
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Hembrug Kombiverfahren

Mikropolisch® / Mikrogrind® / Mikrofinisch®

In der Entwicklung industrieller Prozesstechnikmaschi- sodass fir jeden Teil der zu bearbeitenden Oberflache
nen sehen wir zunehmend Multifunktionsgerate und die am besten geeignete Technologie eingesetzt
Komplettbearbeitungsmaschinen, weil die werden kann. Dies fuhrt zZu kiirzeren
Anforderungen an Produktivitat und Prazision immer Bearbeitungszeiten, bessere Werkstlckqualitat und
strenger werden. Die Mikroturn® Maschinen kénnen mit geringen Kosten je Werkstuck.

Schleif, Polier-

Kombiverfahren mit Hochprazisions Hartdrehen
| | |

Mikropolisch® Mikrogrind® Mikrofinisch®

Hartdrehen Hartdrehen Hartdrehen
+ Polieren + Schleifen + Bandfinischen

Ra<0,1 ym Ra 0,02 - 0,05 uym
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Zentrum - Schleifmaschinen ZS 102/ 202/ 1000

ZS 102/202 CNC ZS 102/202 ZS 1000

~N—

Technische Daten ZS 102 ZS 202 ZS 1000

1200 1200 1500 1000 2 000 3000
Max. Werkstlick Lange mm 1100 1150 1500 1000 2 000 3000
Zentrum mm J1-58 J2-90 J2-120
Spannbereich - & mm 5-100 5-105 (95 - 160) 30-275
Sonderspannbereich - & mm - 140 - 225 -
Werkstlickgewicht max. kg 100 500 1000
Schleifspindeldrehzahl min”’ 16 000 - 40 000 9 600 - 24 000 30 000 - 60 000

Doppelseitige horizontale Zentrum - Schleifmaschine ZS 2000

. ZS 2000
Technische Daten 800 1200
Werkstlicklange max. mm 800 1200
Werkstlickgewicht max. kg 20 50
Werkstiickdurchmesser max. mm 5-100 5-150

zwei zentrisch spannende Schraub-stocke

Werkstiickspannung elektrisch angetrieben
Anzahl Schleifkopfe Stiick 2
Schleifbereich
- der Zentrierbohrungen mm 2-60
.L Schleifspindeldrehzahl min”' 10 000 - 30 000

Horizontale Zentrum-Schleifeinheit ZS251 aufbaubar zum Beispiel auf einer Drehbank

Technische Daten ZS 251
Verfahrweg des Exzenters mm 20
Exzenterdrehzahl min”' ca 30

Schleifbares Zentrum

- bei stehendem Werkstlick mm 80
- bei rotierendem Werkstlick | mm 150
Schleifspindeldrehzahl min™ | 10 000 - 30 000
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ZSU S, L, SL, SF

ZSS | -1l
Zum Eintauchschleifen Zum Linearschleifen und
von Zentrierbohrungen Eintauchschleifen von

Eintauchschleifen Zentrierbohrungen

Linearschleifen

Technische Daten Zss | Zssll ZSUs ZSU L ZSU SL ZSU SF
Max. Werkstiicklange Typ | mm 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Max. Werkstuicklange Typ |l mm - - 1500 1500 1500 1500
Max. Werkstlcklange Typ IlI mm - - 2000 2000 2000 2000
Spitzenhohe mm 165 165 160 160 160 160
Grosster Werkstlick @ mm 325 325 320 320 320 320
Lappbereich Zentrierung @ mm 1-120 1-120 - - - -
Zentrierung @ mm - - 1-150 1-120 1-150 1-150
Kegelwinkel Grad 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90
Schleifspindel stufenlos regelbar

Drehzahl | min™' 30 - 440 30 - 440 60 000 30 - 440 60 000 60 000
Drehzanhl Il min”’ 430 - 3450 430 - 3450 - 430 - 3450 430 - 3450 -
Leistung kW 0,75 0,75 0,45 0,45 0,45 0,45
Hub mm 60 60 60 60 60 60
Spann @ Schleifspindel mm 2-10 2-10 2-10 2-10 2-10 2-10
Reitstock

Morsekegel MK 2 2 4 4 4 4
Belastbarkeit kg 50 50 160 160 160 160
Abrichtspindel

Abrichtscheibe & mm 120 120 120 120 120 120
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Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z

Nutzbare Tischoberflache
Zulassige Tischbelastung
Werkzeugaufnahme
Spindelleistung S1/S6
Spindeldrehmoment S1/S6
Spindeldrehzahl

Abstand Tisch - Spindelnase
Eilgang X,Y,Z

Magazinplatze

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z
Nutzbare Tischoberflache
Zulassige Tischbelastung
Werkzeugaufnahme
Spindelleistung S1/S6
Drehmoment S1/S6
Spindeldrehzahl

Eilgang X,Y,Z
Positiongenauigkeit P
Wiederholgenauigkeit Ps
Magazinplatze

CNC - Prazisions - _Beaﬂa_eif

m/mi
mm
mm

HURON

CREATEUR DE MACHINES - OUTILS

X

mm 600 / 400 / 460
mm 800 x 500

kg 400

SK 40 -

KW

Nm

min”' 10 000 (8 000 -
mm 150 -610
m/min

HSK 63A

20/25

32/40

24 000
n

24 - 40 (SK40 - HSK63A)

-~ Routede Lyon 156

F-67400 Illkirch Strasbourg

ungszentren =

—_——
—— ——

CNC-Vertikalbearbeitungszentren
in 3- bis 5-Achsen Ausfuhrung

R

N

—_

820/510/510 1020/510/510 1220/600/610  1510/810/810 @ 1810/810/810
1000 x 530 1200 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
500 800 1200 2000 2500
HSK 63A SK 40 - SK50 - HSK 63A
10,5/14,5
50/69

15 000 - 18 000) 10 000 (6 000 - 8 000 - 15 000 - 18 000)

150 - 660 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960

24

24 - 40 (SK40 - HSK 63A)

24 - SK50

40 (SK40 - HSK 63A - SK50)

CNC-Portalbearbeitungszentren
in 3- bis 5-Achsen Ausfuhrung

o

700 /600 /450 1000/ 800/ 500 1200/ 1000 / 500
800 x 600 1150 x 800 1400 x 1000
500 1000 2000
HSK 63A = HSK50E = HSK40E HSK 63A HSK 63A HSK 50E
22/36 24/32 10 25/35 30/40 24/32
60/98 = 15,5/20,6 6,5 86/120 50/67 15,5/20,6
16 000 36 000 42 000 18 000 24 000 36 000
40/40/40 60/60/60 50/60/60
0,004 0,004 0,005
0,002 0,002 0,003
24 (30) 24 (30, 40, 60)

1800/ 1000 / 550

2000 x 1000
2500
HSK 63A SK50 HSK 100A = HSK 63A
25/35 40/50 40/50 30/40
86/120 160/200 160/200 = 50/67
18000 10000 12000 24 000
30/30/18
X: 0,009 Y, Z: 0,007
0,005

24 (30, 40, 60)

CNC-Portalbearbeitungszentren in 3-Achsen Ausfihrung

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm
Nutzbare Tischoberflache mm
Zulassige Tischbelastung kg
Werkzeugaufnahme
Spindelleistung kW
Drehmoment Nm
Spindeldrehzahl min™
Eilgang X,Y,Z m/min
Positiongenauigkeit P mm
Wiederholgenauigkeit Ps mm

Magazinplatze
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700 /600 /500

800 x 600
500

40, 40, 40
X/Y[Z: 0,010
X/Y/Z: 0,005

KMILL
1000/700/600
1250 x 700
1500
SK40
26,4
84 -110
15 000
30, 30, 18
X/Y: 0,015 Z: 0,007
X/Y: 0,007 Z: 0,005
30



HURON GRAFFENSTADEN SAS
Route de Lyon 156
F- 67400 lllkirch Strasbourg

= :Gﬁ&l’razlsmns Bearbeitungszentren

CNC-Portalbearbeitungszentren in 3-Achsen Ausfiihrung
mit grosseren Verfahrwegen

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm
Nutzbare Tischoberflache mm
Zulassige Tischbelastung kg
Werkzeugaufnahme (Option)
Spindelleistung S1/S6 kW
Spindeldrehmoment S1/S6 Nm
Spindeldrehzahl min”
Eilgang X,Y,Z m/min
Magazinplatze

Genauigkeit P/Ps mm

L

[

2200/ 1500 / 800(1000) 3200/ 1500 / 800(1000) 3200 /2200 / 800 (1000) 4200/ 2200 /800 (1000)
2200 x 1250 3000 x 1250 3000 x 2000 3500 x 2 000
6 000 8 000 10 000
ISO 50
21,5/32,3
117 /170
6 000
20/20/15 15/20/15 15/15/15
24
0,02 /0,008

CNC-Horizontalbearbeitungszentren mit Twin-Palettensystem

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm
Palettegrosse mm
Zulassige Belastung kg
Werkzeugaufnahme

Spindelleistung / Spindeldrehmoment = kW / Nm
Spindeldrehzahl min”'
Drehtisch - Mindestinexierung °
Eilgang X,Y,Z m/min
Magazinplatze

Genauigkeit P/Ps mm

630 /600 / 600 800/730/750 1100/900/ 1 000
400 x 500 500 x 630 630 x 800
400 700 1100
SK40 SK50
26/125 41/170
12 000 10 000
1
50 40
40 (60, 120) 40
0,01/0,005 0,015/0,007
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CNC-Fahrstanderbearbeitungszentren mit integriertem
Schwenkkopf in 4 bis 5-Achsen Ausfiihrung

Kopf P Standard

Bay
= n{]r

Technische Daten B - 30
Verfahrwege X/Y/Z mm 1600 / 800 / 800 2400/ 800/ 800
Nutzbare Tischoberflache mm 2000 x 750 2800x750
Zulassige Tischbelastung kg 3500 4 500
Werkzeugaufnahme HSK 63A
Spindelleistung S1 kW 26,0
Spindeldrehzahl min™* 15 000
Spindeldrehmoment S1 Nm 84 - 110
Eilgang X,Y,Z m/min 30
Magazinplatze 36
Genauigkeit P/Ps mm 0,01/0,006

5-Achs-Hochleistungs-Bearbeitungszentren

MU™"6

L e
~—
Technische Daten Technische Daten || Tech ¢
Linearachsen Spindel
Verfahrwege X/Y/Z mm 750 /560 / 560 Drehzahl U/min 15000
Eilgang m/min 30 Werkzeugaufnahme SK 40
Beschleunigung pro Achse @ m/s® 5 Leistung (S1) kw 23,6
Kopf / B- (Drehachse) Drehmoment (S1/S6) Nm 84 /110
Drehzahl U/min 35 Werkzeugwechsler
Spindelachse/Stander ° +30/-120 Platze 24
Tisch / C- (Drehachse) Werkzeug
Typ Festtisch mit integriertem Lange mm 300
Drehtisch Durchmesser mm 75

Festtisch mm 1 000 x 600 Gewicht kg 7
g'e:"sglh U’/’"’f 646(;]0 Genauigkeit (VDI/DGQ 3441)
ZrT" za- Tischbel kmln 500 Positiongenauigkeit P mm 0,010

ulassige Tischbelastung 9 Wiederholgenauigkeit Ps mm 0,005
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Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm 700/ 740 /550
Eilgang X,Y,Z m/min 40
Tisch — AIC Achsen @

A-Achse: Schwenken ° +20/-110
A-Achse: Schwenkensgeschwindigkeit min™ 20
C-Achse / Drehung ° 360
C-Achse / Drehgeschwindigkeit min” 35
Flache mm 2630
Zulassige Tischbelastung kg 600
Max. Abstand Spindelnase / Tischoberflache mm 750
Spindel

Spindeldrehzahl min! 10 000
Werkzeugaufnahme SK 40
Antriebleistung kW 12
Drehmoment Nm 115
Genauigkeit der Linear-Achsen(VDI DQG

Positionsunsicherheit P um 15
Positionsstreubreite (Ps Mittel) um 5
Werkzeugswechsler

Platze 30

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm
A-Achse / Drehzahl °/ min”
C-Achse / Drehzahl °/ min”
Tischdurchmesser mm
Werkstiickgrosse mm
Zulassige Tischbelas@ kg
Spindel

Spindelleistung S1/S6 kW
Drehmoment Nm
Spindeldrehzahl min™'
Werkzeugaufnahme

Eilgang X,Y,Z m/min

Magazinplatze
Genauigkeit P/Ps

-35-

780 /700 / 500
-45 / +110 (auf 55° Ebene) / 50
360/ 50
@ 500
@ 700
250 (300)

20/25 22 /36

32/40 60/98

24 000 16 000
HSK 63A HSK 63A

24 (30, 40, 60, 90) - fiir HSK 40E nur 28

900/ 900 / 500
-45 / +180 (auf 45° Ebene) / 40
360 /90
@ 630
@ 800
500 (750)

24 /32 10/12

15/20 6,5/9

36 000 42 000
HSK 50E HSK 40E

30 (40, 60) - fir HSK 40E nur 28

X, Y, Z:0,004/0,002 mm A, C:7,2/3,6 arc sec
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5 Achsen-Hochleistungs-Portalfraszentren mit Linearantrieb

=iy,

o0

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm 750/700/500
Eilgang X,Y,Z - Linearachsen m/min 60/120/120
3 A - C Drehachsen auf dem palettisierten Tisch
A-Achse - Tisch Schwenwinkel auf Plan 45° ° -45/+180
! I C-Achse - Tischdrehung ° 360
I Arbeitsposition (Spindel Achse / Tisch) ° Vpn Hor_izomal Ebene_= 0:
¥ - bis Vertikaler Ebene = 90
Drehzahl min 100
= Tischflache mm 400 x 400
Zulassige Tischbelastung kg 250
A x4 J Spindel
4 Drehzahl min! 24000 (HSK 63-A)
Antriebleistung — Drehmoment S1/S6 KW/Nm 20/25-32/40
Positiongenauigkeit P 0,004 mm Lin. / 7 arc sec Dreh.
Werkzeugwechsler Plz. 36(42, 84)
Optionen
Spindel
Drehzahl min”' 16 000 (HSK 63-A)
Antriebleistung — Drehmoment $1/S6 kW/Nm 22/36-60/98

CNC-Portalbearbeitungszentren in 5-Achsen Ausfiihrung
mit Drehfunktionen und Twin-Palettensystem

Technische daten

Struktur MX12 mit Palettenwechsler

Verfahrwege X/Y/Z mm 1160/ 1000 / 900 1200/ 1200/ 1000 1200 /1600 / 1000 3000 /3100 / 1600
Eilgang X,Y,Z - Linearachsen m/min 40/40/40 20
A-Achse - Universalkopf ° -45/ +180 45
Drehzahl min”’ 100

C-Achse - Drehtisch ° 360

Drehzahl min”' 50 500 65 500 50 250 5
Tischflache mm @ 1000 x 800 @800 @ 1250 x 900 @ 1000 @ 1600 x 1250 @ 1400 @ 2200
Zulassige Tischbelastung kg 2 000 2500 4000 12 000
Spindel

Drehzahl min” 18 000 10 000

Werkzeugaufnahme HSK 63-A HSK 100-A

Spindelleistung $1/S6 kW 20/30 32/50

Drehmoment S$1/S6 Nm 160/ 240 180 /280

Positiongenauigkeit P 0,007 mm Lin. 10 arc sec Dreh.

Werkzeugwechsler Plz. 60(96, 120) 48(96) 48(60,96,120) 48 (96) 48(60,96,120) 48 (96) 40
Varianten

Drehachse A - Gabelkopf -
Positionierung der B - Achse ° - - -110/+10 -110/+10 - -
C-Achse-Palettisierter Drehtisch -
Drehzahl min”’ 50 500 65 500 50 250 -
Tischflache mm @ 800 x 630 @800 @ 1000 x 800 @ 1000 @ 1400 @ 1400 -
Zuléssige Tischbelastung kg 1200 1500 2 500 -
moodscooa - ks smowece :
Spindelleistung $1/S6 kw 70/86 - 20/30 (70 /86) - 20/30 (70 / 86) - -
Drehmoment S$1/S6 Nm 190/235 - 160 /240 (190 / 235) - 160 /240 (190 / 235) - -
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CNC-Hochportalbearbeitungszentren mit hoher Leistung und hoher
Genauigkeit in 5-Achsen Ausfuhrung mit Gabelkopf

Gabelkopf m

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm 2000/ 1 700/900 3000/ 1700/900 2300/2300/1000 3300/2 300/ 1000 5000/3 100/ 1500

B-Achse ° - 105/ +105

C-Achse ° -190 / +190

Nutzbare Tischoberfliche mm 2200 x 1250 3300 x 1250 2500 x 1250 3500 x 1250 5200 x 2000

Zulassige Tischbelastung kg 4 000 6 000 9 000 20 000

Werkzeugaufnahme HSK 63A @ HSK 63A HSK 100A HSK 63A

Spindelleistung $1/S6 kw 60 /75 (56 /70) 20/30 70/86 30/40

Drehmoment S1/S6 Nm 60 /75 (56 /70) 160 / 240 190/ 235 50 /67

Spindeldrehzahl min”’ 20 000 (15 000) 18 000 12 000 24 000

Eilgang X,Y,Z m/min 40/40/40 25/40/40 20/20/20

Positiongenauigkeit P 0,007 mm Linearachsen, 0,010 arc sec Drehachsen 0,02 mm (X), 0,007 mm (Y/Z)
0,010 arc sec Drehachsen

Wiederholgenauigkeit Ps 0,004 mm Linearachsen, 0,005 arc sec Drehachsen 0,005 mm (X), 0,004 mm (Y/Z)

0,005 arc sec Drehachsen
Magazinplatze 30 (40, 60, 100) 40 (60, 100)

Technische Daten

45-23

Verfahrwege X/Y/Z mm 4500/ 1400/ 800 4500 /2 300 /800 6000 /2 300 /800 9000 /2 300/800
B-Achse ° -105/+ 105

C-Achse ° -190/+ 190

Tischabmessungen mm 4700 x 1390 4700 x 2 480 6200 x 2 480 9 000 x 2 480
Max. Tischbelastung kg 18 000 25000 30 000 52 000
Werkzeugaufnahme HSK 63A

Spindeldrehzahl (Option) min”' 20 000 (15 000)

Spindelleistung S1/S6 kW 60/75 (56 /70)

Drehmoment S1/S6 Nm 60/75(89/111)

Eilgang X,Y,Z - Linearachsen m/min @ 60/60/45

Drehzahl B, C - Drehachsen min”' 100

Positiongenauigkeit P 0,025 /0,010/ 0,010 mm Linearachsen 0,010 arc sec Drehachsen 0,035/0,010/ 0,010 mm Linearachsen 0,010 arc sec Drehachsen
Magazinplatze 40/60/100
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Max. Bohrtiefe in einem Zug Achse V mm 800 1000 M F 800, 1 000 C
Bohrstander horizontaler Weg Achse X mm 800 1000
Vertikaler Hub Achse Y mm 500 520
Anfahrweg der Bohreinheit Achse Z mm 300 300
Bohrspindel |
Optimale Bohrdurchmesser mm 4-18 4-25 - e
Bohrspindel Drehzahl min”' 5000 4200 y
Bohrspindel Motorleistung kW 7 7
Frasspindel al
Frasspindel ER32 1ISO40 R = __._*
Tisch (Belastung) e — '
Standard fester Tisch 800x800 mm kg 4000 -
(Option) CNC Drehtisch 600x600 mm kg 2000 - !
Standard fester Tisch 600x700 mm kg - 2500
(Option) CNC Drehtisch 800x900 mm kg - 4000
(Option).CNC Dreh-Kipp-Tisch 800x800 mm / 25° -20°  800x900 mm kg 2000
MF 1000AF
Max. Bohrtiefe, in einem Zug Achse V mm 1000
Bohrstander horizontaler Weg Achse X mm 900
Vertikaler Hub Achse Y mm 400
Anfahrweg der Bohreinheit Achse Z mm 250
SK40 Bohr- und Frasspindel
Optimaler Bohrdurchmesser (Vollmaterial) mm 4-25
Spindelmotorleistung S1 kW 7
Bohrspindel Drehzahl min” 4200
Max. Drehmoment Nm 108
Gewindeschneiden in Stahl 2311/2312 “ 3/4
Tisch
Standard fester Tisch - Abmessungen/Tischbelastung mm/kg 800 x 1000 / 4000
(gé)tlon) CNC Drghtlsch stufenlos 360 000 Pos. mm/kg 800 x 900 / 4000
messungen/Tischbelastung
Option) CNC Drehtisch stufenlos 360 000 Pos.
(At?mes)sungen/TischbeIastung mm/kg 600 x 700 / 2000

MF 1000/2F

Max. Bohrtiefe, in einem Zug Achse V mm 1000 1250
Horizontaler Stander, Langsbewegung Achse X mm 1400 1700
Vertikaler Hub (Tiefbohren und Frasen) Achse Y mm 700 935
Anfahrweg der Bohr/Fraseinheit Achse Z mm 500 600
Tischdrehung stufenlos steuerbar Pos/Umfan 360 000

Bohreinheit

Bohrdurchmesser min.-max., aus Vollmaterial mm 4-25

Bohrdurchmesser max., mit Pilotbohrung mm 32

Bohrspindel Motorleistung (S1) / Drehzahl KW/ min™ 7 /6000 9 /6 000
1S040 Frisspindel [

Frasspindel Motorleistung (S1) / Drehzahl mm/ min”’ 7 /4000 9/4 000
Max. Drehmoment Nm 108 -
Gewindeschneiden in Stahl 2311/2312 M25 M24
Drehtisch

Standard Drehtisch Abmessungen / Tragfahigkeit mm/kg 800 x 1000 / 4000 - -
(Option) Drehtisch, Abmessungen / Tragféhigkeit mm/kg 1000 x 1200 / 6500 - -
Dreh-Kipp-Tisch

Dreh-Kipp-Tisch, Abmessungen / Tragfahigkeit mm/kg - 1000 x 1000 /5000 | 1000 x 1000 / 6000

Kipp Achse

- +22,5/-22,5
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MF 1200 BB, BBL, BBLL MF 1450 BB

Bohrstander, Langsbewegung Achse X mm 1250 | 1650 | 2 200 2 250
Bohrschlitten, Vertikalbewegung Achse Y mm 1000 1500 [ 1300
Anfahrweg der Bohr/Fraseinheit Achse W mm 500 650 | 600
Kippung der Bohr/Fraseinheit Achse A ° + 20 Auflésung 0,001

Bohrspindel

Max. Bohrtiefe, in einem Zug Achse V mm 1200 [ 1300 [ 1450
Optimaler Bohrdurchmesser ohne Pilotbohrung mm 5-40

Bohrspindel Motorleistung (S1)/Drehzahl KW/min™" 9 /4200 [ 11/ 4200
Frasspindel

Frasachse unabhangiger Weg Achse Z mm 360 450
Maximaler Weg Achse Z+W mm 860 1100 1050
Bohrspindel Motorleistung (S1)/Drehzahl KW/min™ 9/4 000 29 /6 000 29 /6 000
Maximaler Drehmoment an der Frasspindel Nm 226 130 130
CNC Drehtische System IMSA

Ausflihrung Drehkipptisch Drehtisch Drehtisch Verschieb/Drehtisch | Verschieb/Drehtisch
Abmessung mm 800 x 1 000 1000 x 1 200 1200 x 1 500 1200 x 1 500
Tischbelastung kg 4 000 6 500 12 000 12 000

Max. Durchmesser des Bohrteils bei Tischdrehung mm 1700 2100 2600 1700
Drehtisch Winkelaufldsung Achse B ° 0,001

Tischverschiebung, (anfahren ans Werkstuck) Achse U mm - [ 500
Tischkippung ° +20/-20 [ -

MF 1500 BB, 2000 BB

MF 1500 BB-6P

Bohrstander, Langsbewegung Achse X mm 3250 3000 3250

Bohrschlitten, Vertikalbewegung Achse Y mm 1500 1600 1500

Anfahrweg der Bohr/Fraseinheit Achse W mm 500 - 600 500
Bohrspindel [

Max. Bohrtiefe, in einem Zug Achse V mm 1 500 1 600 1750 2 000
Optimaler Bohrdurchmesser ohne Pilotbohrung mm 5-40 [ 5-50 5-25 5-50

Bohrspindel Motorleistung (S1)/Drehzahl KW / min” 15/4200 [ 9/4200 17 /4 500 15/4 200 [ 9/4200
Kippung der Bohr/Fraseinheit Achse A ° + 20 +30/-15 + 20

Frasspindel 1SO50 [ 1SO50
Frasachse unabhangiger Weg Achse Z mm 500 1500 500 500
Maximaler Weg Achse Z+W mm 1000 - 1100 1000
Frasspindel Motorleistung (S1)/Drehzahl kW / min”" 37 /4500 17 /2 500 17 /4 500 45/4 500 17 /2 500
Maximaler Drehmoment an der Frasspindel Nm 300 680 324 430 680
CNC Drehtische System IMSA

Tischverschiebung, (anfahren ans Werkstuck) Achse U mm 1000 - 1000 1000
Tischdrehung Achse B Pos/Umfang 360 000

Ausfahrbarer Drehtisch - Standard Tischlast 20 t mm - 1600x 1800 | 1600x1800 - 1600 x 1 800
Ausfahrbarer Drehtisch - Option Tischlast 30 t mm 2000x2000 | 2000x2 000 - 1600x1800 / 2000x2000/ 2000x2500 | 2 000 x 2 000
Ausfahrbarer Drehtisch - Option Tischlast 35 t mm - 2200 x 2 200 - 2200 x 2 200 2200 x 2 200
Ausfahrbarer Drehtisch - Option Tischlast 40 t mm - 2500 x 2 500 - 2500 x 2 500 2500 x 2 500
Werkzeugwechsler

I1ISO SK-50 - Kapazitat Stk 40 - - -

Max. Werkzeugdurchmesser/Lange mm 100/ 350 - - -
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MFT 750/ 6 CR

MFT 750 /12 CR

Tiefbohr

ELB Methode

MFT 250 / 2Ti CR

MFT 500 CR

MFT 1000 CR

MFT 1500 CR

Bohrdurchmesser min. - max. mm 1,5-6,0 2,5-12,0 4,0-16,0 4,0-250 4,0-250 4,0-250
Bohrtiefe mm 750 750 250 500 1000 1500
Anzahl Bohrspindeln 1 2 1
Drehzahl Gegenspindelstock min” 150
Flanschausfiihrung Pneu/ Opt. CNC
Drehzahl Spindel min”’ 11/16000 | 7500 [ 6000
Druck max. bar 210 180 | 90/ Opt.120
MFT 500/ 2Ti CR MFT 1500 / 2Ti CR MFT 1000 / 42

MFT 1000 / 2Ti CR

MFT 1000/ 32 CR
Bohrdurchmesser min. - max. mm 4,0-250 6,0 -32,0 | 12,0-42,0
Bohrtiefe mm 500 | 1000 [ 1500 1000
Anzahl Bohrspindeln 2 1
Drehzahl Gegenspindelstock min” 150 80
Flanschausfiihrung Pneu/ Opt. CNC | CNC hydraulisch
Drehzahl Spindel min”’ 6000 | 4000 3000
Druck max. bar 90 50
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MFT B 1500/ 2000 / 65 CR

- nskérper

MFT B 1000/ 51 CR

Via Don G. Dell’/Acqua, 2
~ 1-23890 Barzago

MFT B 1000 / 200 CR

MFT B 1000/ 2000/ 110

Bohrdurchmesser min. - max. mm 18 - 51 18-76 25-110 50 - 200
Option Aufbohren mm 65 80 135 -
Bohrtiefe mm 1000 1000 / 2000 1000 / 2000 1000 / 2000
Anzahl Bohrspindeln 1 1 1 1
Gegenspindelstock Ja Ja Nein Nein
Drehzahl Spindel min” 2000 1500 1500 1500
Druck max. bar 50 35 30 25
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Technische Daten

Vorschube
Drehdurchmesser Uber Bett
Max. Drehlange

Max. Drehdurchmesser
X-Achse

Z-Achse

Eilgang

Spindel

Spindelnase
Antriebleistung S1/S6
Materialdurchlass

Drehzahl
Werkzeugrevolver
Werkzeuganzahl/Angetriebene
Werkzeugaufnahme
Drehzahl

Antriebleistung
Werkzeugsgrosse

Max. Bohrstangendurchmesser
Reitstock

Pinolen - Durchmesser
Pinolenhub

Steuerung

Stk
Grosse
min”*
kW
mm
mm

| __150] 200 750 050
375 500 600
350 500 700 1000
250 350
150 200
350 500 700 1000
As5 A6

7/105 = 9/135 12/18
38 52

50 - 4500 = 50 - 4000 50 - 3500
8/-

20 x 20 25x25
32 40
75 85
100 120
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700 1000 700 1000
700 600
700 1000 700 1000
470
250
700 1000 700 1000
24
A8 A6
18,5/27,8 12/18
65 52
50 - 2500 50 - 3500
12/12
VDI 30
5000
4.1
32x32 25x 25
50 40
130 85
150 120
Siemens

——:EFQ_I@IsAummatuarrPVT LTD.
— %%MV‘H M_fhoda—__

700 1000

700
700 1000

700 1000

A8
18,5/27,8
65
50 — 2500




Technische Daten

Vorschube
Drehdurchmesser (ber Bett
Max. Drehdurchmesser

Max. Drehlange

X-Achse

Y-Achse

Z-Achse

Eilgang

Haupspindel (Motorspindel)
Spindelnase

Antriebleistung
Materialdurchlass

Drehzahl

Gegenspindel (Motorspindel)
Spindelnase

Antriebleistung

Spindelhub

Drehzahl

Revolver
Werkzeuganzahl/Angetriebene
Werkzeugaufnahme

Drehzahl

Antriebleistung
Werkzeugsgrosse

Max. Bohrstangen - @
Reitstock (Typ)

Pinolenhub

Durchmesser

Steuerung

—

mm
mm
mm
mm
mm
mm

m/min

Grosse
kW
mm

min”'

Grosse
kW
mm

min”'

Stk
Grosse
min”'
kW
mm
mm

mm

| 200

370
325/625
325/625

24/-/35

12/-

CNC CNC
330 /630

85

= JYOTI CNC Automation PVT. LTD.
= G.1.D.C. Lodhika, Vill. Methoda
IN - 360 021 Rajkot

Technische Daten

Vorschube

Standard Drehdurchmesser
Max. Drehlénge
Verfahrwege

X1/Y | Z1-Achsen

X2 /22| Z3-Achsen
Eilgang

X1/Y | Z1-Achsen

X2 /22| Z3-Achsen
Spindel

Drehzahl
Spindelbohrung
Leistung /Drehmoment
C-Achse (Genauigkeit)
Reitstock

Z3 Achse Verfahrweg
Pinolen-Durchmesser
Werkzeugrevolver
Angetriebene WZG
Werkzeugaufnahme
Leistung /Drehmoment
Max. Bohrstangen - Durchmesser
Steuerung

550
330 480
625
200
+40 -
625
24 /2435
A6
10
52
5000
- A5 -
- 7 -
- 630 -
- 5000 -
12712 12/-
VDI30/BMT45 -
4500 -
4.8 -
25x 25
40
CNC - CNC
- 620/ 1220
Siemens

- 43

mm

mm

mm

m/min
m/min
min”
mm
kW /Nm

mm

mm

Stk

kW /Nm
mm

24/-130

CNC

130

~ CNC-Drehzentren mit/ohne angetriebenen Werkzeugen

250
725
300/ +40/ 750 -
- 180/750/ 770
25/15/30 -
- 25/30/30
Haupt Gegen (Opt.)
50 - 4000
65
21/200
0,001
770 -

85 -
oberer unterer (Opt.)
12
VDI40
5,7/13,5
40
Siemens

650
420
600
250
+ 50
625
24124130
A8
20
65
4000
- A6
- 10
- 620
- 5000
12/12
VDI40/BMT55
4000
4,8
50
CNC -
620 -
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Prazisionsschleifmaschinen

KEL-VERA

Das innovative Schleifsystem

VARIA - Evolution statt Revolution

Bewahrte Elemente konsequent optimiert, z.B.
das hydrostatische Fihrungskonzept, kombiniert
mit neuentwickelten Komponenten wie auto-
matische  Zylinderkorrektur oder  Synchron-
reitstock, ergeben die moderne Plattform um den
vielfaltigen Anspriichen unserer Kunden flexibel
und universell gerecht zu werden.

Technische Daten VARIA

Kenndaten

Spitzenweite mm 1000 / 1600
Z-Achse

Hub mm 1170/ 1670
Eilgang m/min 20
X-Achse

Hub mm 365
Eilgang m/min 10
B-Achse

Schwenkbereich ° 240
Eilgang 1/sec 0,5
Leistung Aussenschleifen kW 10
Leistung Innenschleifen kW 15
Spitzenhdhe mm 200/ 250/ 300
Werkstlickgewicht zwischen Spitzen kg 150/ 300
Belastung beim Fliegendschleifen Nm 160 /320 /750
Platzbedarf / Lénge x Breite mm 3700 x 2200 / 4700 x 2200

- CH-9009 St. Gallen —

=

e — = =

Technische Daten KEL-VERA

Kenndaten

Steuerung

Spitzenweite mm
Spitzenhéhe mit OT mm
Spitzenhéhe ohne OT mm

Anschlussspannung
Strombedarf je nach

Ausristung A
Platzbedarf mm
Werkstiickgewichte

Zwischen Spitzen kg
Futterarbeiten Nm
Léngsschnitten Z-Achse

Weg mm
Eilgang m;ml
Auflésung um
Obertisch

Tischschwenkung °
Querschlitten X-Achse

Weg mm
Eilgang m:]ml
Aufldsung mm
Drehteile

Schwenkbereich °
Auflésung B-Achse sec
Schleifkopf

Ausfiihrungen

Leistung kW
Umfanggeschwindigkeit m/s
Schleifscheiben mm
Werkstiickspindelstock
Drehzahlbereich min”'
Antriebsmoment Nm
Aufnahmekonus

Unterteile

Reitstock

Aufnahmekonus

Hub mm
Unterteile

Aufspannflache Obertisch
Tischaufbauten mm
Aufspannflache Untertisch
Tischaufbauten mm
UT vorne mm
Aufspannflache Schlitten
Schlittenauflage mm

Universal URF Produktion

GRINDplusIT / GE FANUC 31 Ols

400
175
250 175
3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz
35-80
2700 x 2100
150 150 150
160 320 160
600
30
0,1
9
350
15
0,1
240 240 0/30
0.1 0.1
Universal/Diagonal/Tandem Produktion
10 15/20
45 <80
@ 400 / 500 @ 500/ 600
1-1000
60
MK 5/ASA 5

Fix / Grobverstellung / Feinverstellung Unterteile
MK 4
50
Fix / Feinverstellung

195 x 1100

195 x 1300
90 x 1300

430 x 710

VARIA - fiir komplexe Schleifaufgaben
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L.Kellenberger & Co.AG
Heiligkreuzstrasse 28
CH-9009 St. Gallen

KEL-VITA VISTA

VI4UTA

Die perfekte CNC-Universal-Schleifmaschine Die preisgiinstige CNC Universal-Schleifmaschine

Technische Daten KEL-VITA VISTA
Baulange 1000 1000
Kenndaten

Spitzenweite mm 1000 1000
Schleiflange RS//URS mm 800

Schleiflange R//UR mm 1000 1000
Spitzenhdhe mm 175 175
Werkstiickgewicht zw. Spitzen kg 100 100
Belastung - Fliegendschleifen Nm 100 100
Anschlussspannung 3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz 3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz
Strombedarf je nach Ausriistung A 35 -80 32
Platzbedarf / Léange x Breite mm 3000 x 2000 2400 x 1700 3000 x 1700
Tisch / Schlitten: Z-Achse

Weg mm 1150 750 1150
Eilgang m/min 20 12
Aufldsung um 0.1 0.1
Schwenkbereich Obertisch 9 6
Querschlitten: X-Achse

Weg mm 350 350
Eilgang m/min 10 6
Auflésung mm 0.1 0.1
Drehteile

B-Achse

Auflésung ° 0.00002

Autom. Indexierung / 1° Hirtverzahnung 1 ja
Autom. Indexierung / 2,5° Hirtverzahnung 2,5

Schwenkbereich °© 240 220
Schleifkopf allgemein

Antriebsmotor wassergekuihlt kW 10 7,5
Umfanggeschwindigkeit m/s 35/45 45
Schleifkopf R/ UR

Schleifscheiben Abmessungen links mm 450 x 63 x 127
Option mm 450 x 80 x 203
Schleifscheiben Abmessungen rechts Opt. mm 300 x 40x 127
Schleifscheib. Abmessungen links mm 400 // 500 400 x 50 x 127 option
mit verschiedene Optionen mm diverse Abmessungen Auf Anfrage

Schleifscheib. Abmessungen rechts mm 300 // 400

mit verschiedene Optionen mm diverse Abmessungen Auf Anfrage

Schleifkopf RS

Schleifscheib. Abmessungen rechts mm 450 x 80 x 203
Schleifkopf RS // URS

Schleifscheib. Abmessungen rechts mm 400 // 500

mit verschiedene Optionen mm diverse Abmessungen Auf Anfrage

Schleifscheib. Abmessungen links mm 400

mit verschiedene Optionen mm diverse Abmessungen Auf Anfrage

Innenschleifeirichtungen nur fiir UR // URS

Aufnahmebohrung mm 80/120 120
Spindeldreh. Motor stufenlos min”' 6000 - 28000 4 - 40000
Antriebsleistung Motor kW 3 25
HF-Spindeln Option kW 5.2/8 6.5 Standard
Werkstiickspindelstock

Drehzahlbereich min™' 1-1000 1-1000
Antriebsmoment Spindel Nm 24 15
Aufnahmekonus MK 5/1SO 702-1 MK 5/1SO 702-1
Schwenkbereich Option ° 110 110
Reitstock

Aufnahmekonus MK 4 MK 5/1SO 702-1
Hub mm 48 48
Feinverstellung Option um +/- 60 +/- 60
CNC Steuerung

GE Fanuc 310is-A 2li
Messsysteme

GAP Control KEL-TOUCH KEL-TOUCH
Aktive Léngspositionierung Movomatic / Marposs Movomatic
Pasive Langspositionierung Movomatic / Marposs Movomatic
Durchmesser Messsteuerung Movomatic / Marposs Movomatic

Auswuchten

KEL-BALANCE
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PRECI
TRAME

Innovative und hochprazise Bearbeﬂmigsigsungen

CNC - Rundtakttransfermaschinen

MTR200 3-Achsen-Bearbeitung oben und unten
3-Achsen-Bearbeitung von oben
MTR300
5-Seiten-Bearbeitung mit C-Achse
MTR400

5-Seiten-Bearbeitung mit C-Achse
MTR400HR und horizontalen Spindeln

5 ‘i%r*

l‘l’:

ﬂﬂ

PRAZISION MODULARITAT
Werkstiick-Bearbeitungsprozess Durchdachte modulare Maschinenkonstruktion
in einer Ausspannung von 4 bis 20 Stationen
Numerisch gesteuerter Rundtisch Modulare Stationen fiir das Frasen oder Drehen
Einzigartiges Precitrame-Original-Palettensystem Kompatibilitat mit allen Precitrame-

Bearbeitungseinheiten
Wiederholgenauigkeit im y-Bereich : : .
Einfache Konfigurationsanderung und hohe

Umrustflexiblitat
FLEXIBILITAT

Voll-CNC-Steuerung der neusten Generation

Bis 62 Achsen und mehr als 50 Werkzeuge WIRTSCHAFTLICHKEIT

stehen simultan zur Verfligung Konzipiert fir hochste Produktivitat

Kurze Umrustzeiten, Werkstiickpaletten Langfristige Sicherung der Investition dank
und Werkzeuge schnell auswechselbar dynamischer Konfiguration (Mdglichkeit zur

Bearbeitungskonzept fiir Teilefamilien und bedarfsgerechten Systemanpassung)

Hochvolumenproduktion

Losgrosse ab 500 bis mehrere Millionen
Werkstlcke
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Precitrame Machines SA
- Grand-Rue 5
- CH-2720 Tramelan

: ?_beitungslésungen

Bearbeitungseinheiten Precitrame

uv160-3 Uv160-4

Spindeldrehzahl von 2500 bis 40000 min™
Antriebsleistung 0,5 kW bis 5,5 kW
Spindelnase HSK25, HSK32 und HSK40

Innere Kihimittelzuflihrung bis max. 150 bar
Minimalmengenschmierung Luft/Ol

UH160-3

UH200-3

| PN
Technische Daten uUv160-3 uUv160-4 UH160-3 UH200-3
X-Achse 120 mm 120 mm 120 mm 200 mm
Y-Achse 160 mm 160 mm 160 mm 200 mm
Z-Achse 130 mm 130 mm 130 mm 120 mm
A-Achse - 0-30° - -
Eilgang 20 m/min 20 m/min 20 m/min 15 m/min

. 1 bis 2 horizontal 1 bis 3 horizontal

Max. Spindelzahl 4 2 1 bis 4 vertikal 1 bis 6 vertikal
Prazision 0,001 mm 0,001 mm 0,001 mm 0,001 mm

Precitrame bietet ein komplettes Spindelprogramm ausgeristet mit pneumatischem Schnellwechselsystem

AUTOMATISIERTES TRANSFER FINISHING

Serie 900T 900T-SERIE

920T / 940T

Bandschleifen, Lappen, Polieren, Filzen und

Typ Feinstbearbeiten
Stationen 2/4
Werkzeuganzahl .
! pro Station 1bis 2
Werkzeugart SE:hIeifbar)d, Schleifscheibe, Filzscheibe, Polierscheibe,
Lappscheibe
CpgzuT Beladung Manuell oder automatisch

Anwendungsbereiche

Uhrenherstellung, Elektronik, Medizintechnik, Flugzeugbau,
Energiewirtschaft

'“rn:ira.bmessungen 2 160 mm Kugel

Max. Teilegewicht 4 kg

Roboter Staubli TX90

Software CyberMotion 5
Stromversorgung 3x400V PE+N, 50/60 Hz, 32A
Versorgungsdruck 6-8 Bar

Schallpegel <75dB

Abmessungen Zelle
mit 4 Stationen

3100 x 2 900 x 2 600 mm /4 000 x 4 550 x 2 700 mm

Gewicht

2500 kg / 4 000 kg

Sicherheit

Die Maschine integriert die neusten Sicherheitstechnologien
fir sicheres und zugleich anwenderfreundliches Arbeiten

Optionen
und Zubehor

Automatisierte Beladungszelle

NC-Rotationsspindel mit Lage- und Drehzahlregelung
Numerisch verstellbarer Stationssockel (7. Achse)
Integrierte Messung

Kardieren und drathloses Messen

Kuhlung durch Bespriihen oder Minimalmengenschmierung
ATEX Absaugung

Zwischen-Reinigungsstation

Erstellung, Bearbeitung und Simulation an Offline-Station
Automatisches Kalibrieren von Werkzeugen und Stationen
Chargenweise Produktionsiiberwachung und MO-
Management

Zwei erweiterte Verfahrwegsverfolgungsmodi
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Formfraser, Schaftfraser,
Walzenstirnfraser, Kreuzverzahnte
Scheibenfraser,
Zentrumschneidende Schaftfraser

Stirnseite:

Frei- oder Spanwinkel
Umfang:

Kantenbruch oder Radius

Reibahlen

Anschnitt, Freiwinkel
(dreidimensional)

Spiralbohrer,
Hochleistungs-HM Bohrer

Flachenanschliff, Ausspitzen in
einer Aufspannung,
Spezialanschliff

Stufe rundschleifen,
Stufe hinterschleifen,

SRR Stufe hinterschleifen bis 180°,
Freistellen der Zyl. Partie
e
Gewindebohrer ﬁg::::gﬁg:flgg Anschliff
Gewindeschneideisen LTS Tl Tl

hinterschleifen

Dreh- und Formstahle

Frei- und Spanwinkel,
Radien und Profile schleifen

Arbeitsbereich mm 430 x 400 x 400
Grobverstellbereich X mm 300

Y mm 360

Y4 mm 200
Feinverstellbereich Y¢ mm 40

Zs mm 125
Hublénge 1™ mm 150
Schwenkbereich A +/- 90°

B +/- 90°

C +/- 180°
Spindeldrehzahl (stufenlos) min™ 1000 - 12 000
Max. Schleifscheibendurchmesser mm 80
Spindelkopfaufnahme MK4, 1ISO40
Max. Werkzeugdurchmesser mm 0,5-250
Max. Werkzeuglange mm 400
Antriebsleistung kW 0,45
Abmessung der Maschine mm 680 x 850 x 1 700
Gewicht der Maschine kg 175




Paket - Ausriustung
Zylinderschaft

[ ]
[ |
[ ]
Schaftfraser und Kegelfraser
bis @ 6 mm: nur Stirnseite

ab @ 6 mm: auch Spirale inkl. Hinterschliff
[ ]
[

Kugelfraser
ab ¢ 6 mm Radius und Spirale mit
Radiusschleifvorrichtung

[ ]
[ ]
[ J

Spiralbohrer
Schneide (Flachenschliff) inkl. Ausspitzen auch
Bohrer mit Konus MK1, MK2, MK3 und MK4

Light

Schruppfraser
Stirnseite verzahnen und schéarfen Spiralnute schleifen:
mit Erfahrung méglich

o« =T
[ ]
==
Winkelfraser
kpl.
[ ]
L —— N
[
Stufenbohrer

Schneide an der Bohrerspitze, Stufe hinterschleifen,
herstellbar aus Standardbohrer (Zapfen
rundschleifen), ausmessen der Stufen und Winkel.

L L
® ———— e
o [ _— o
Reibahlen
Anschliff auch mit Gegenspitze Zapfell(‘lslenker
(Spitzenweite 400mm) pl.
———————
0 4 |
(] ® ———
. ;_—
Formfraser Stichelfriser
Nute, auch Radius mit abg 2
Radiusschleifvorrichtung
[ ] 1 [ ] [ ]
[ ] ] [ ] [ ]
[ : [ [

Kreuzzahnfraser
und Scheibenfraser
kpl. inkl Spanraum

S =~ s

Drehwerkzeuge
Werkstlcke aller Art bis Spannweite 50 mm

Modulfraser
und Formfraser
nur SpanLéche

Prismenfraser
und Winkelfraser
kpl. inkl Spanraum

& -

Flachen anschleifen
Vielkant anschleifen
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bis @ 26 mm, MK1-4

Aussen-Rundschleifen

Bielstrasse29
CH-2542 Pieterlen —

bis @ 34 mm, MK1-4

(e

Schaftfraser, Stufenbohrer, Walzenfraser,
Scheibenfraser
Radius / Eckverrundung RO0.5 bis R5

[ ]
[ ]
[ ]
Nutenfraser
kpl.
[ ]
D —— 4
()

Gewindebohrer
Hinterschliff am Anschnitt und Schalanschliff
mit 3, 4, 5, und 6 Schneiden

N

Kegelsenker
Nute und Umfang hinterschleifen

Walzenfraser
Stirnseite verzahnen und scharfen
Spirale scharfen inkl. Hinterschliff2

Schneideisen
Innenschalanschliff
hinterschleifen

Innen-Rundschleifen
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OMICRON 1000 R

= Universal Aussen- und Inne

OMICRON 600 E

,Dco 0 o ww ©0 o ©O 0 0 o © o © n © o o O © o oo © o o o
OMICRON eBgleEsluilg|urbs|lurs| E8 [ FS | Fe | FS B8 | E2 | 3| 8| E8
g820|8sc|82c|8sc|8sc| sc | sc|se|se|lge|se|zs¢e]|ze] 3¢
©8%|"8%|"85|"2%|"2%| 85 | 85 | 25 | 35 | 8% | 8% | 5 | 83 | 83
Max. Spitzenweite mm 600 1000 630 1030 | 1530 | 2030 | 1150 | 1750 | 2250 | 3150 | 3000 | 4000 [ 5000 | 6000
Max. Schleiflange mm 600 1000 630 1030 | 1530 | 2030 [ 1100 | 1600 | 2100 | 3000 | 3000 | 4000 [ 5000 | 6000
Max. Spitzenhthe mm 160 180 / 230* 300/ 350* 400 / 500*
Max. Umlaufdurchmesser mm 315 355/ 455 595/ 695* 795/ 995*
(l\j/lax. Werkstﬁckgewicht zwischen kg 120 250 / 300" 1200 4000
en Spitzen
Tisch
Max. automatische Tischbewegung mm 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Tischgeschwindigkeit m/min 0-5 0-5 0-4 0-4
Tisch schwenkbar ° +9/-5|+8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3]|+6/-2| +8-3 | +7/-2 | +6/-2 | +5-1 | +51-1 | +4/1 | +3/-1 | +2/-1
Spindelstock — —l —
Drehzahlbereich des Spindelstockes | min” |@b 0 - 600 |Q| |@b5o 0- 150
Max. Spindeldurchlass mm 26 31 44 70
Innenkegel MK 5 6 6
Spindelstock schwenkbar ° 90 90 90 90
Reitstock
Hub mm 25 - 50** 35 - 50** 70 100
Spindeldurchmesser mm 43 - 70** 48 - 70" 80 120
Innenkegel MK 4 5 6
Schleifspindel
Schleifscheibe (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203 760 x 305
Schleifscheibebreite mm 20-50 20 - 80 50 - 120 50 - 120
Schleifspindelstock schwenkbar ° +45/-45 + 45 /- 45 +45 | -45 -

Innenschleifen

Option

*auf Anfrage

** fur hydraulischen Reitstock
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ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
0 - 300

ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
0 - 300

ALFLETH-SK
Lístok s poznámkou
0 - 300


Max. Schleifdurchmesser mm 250 450
Spitzenh6he mm 180/ 230* 300
Max. Abstand Spindelstock - Schleifspindel mm 1000 1200
Innenschleifspindel - Durchmesser mm 100 100
Tischgeschwindigkeit mm/min 0 - 6000 0 - 6000
Tisch schwenkbar ° 8 8
Drehzahlbereich des Spindelstockes U/min 0 - 600 0 - 300
Futterdurchmesser mm 160 160
Schleifspindel - Motor kW 3 4
Spindelstock - Motor kW 1,5 3,3

Stirnseite - Schleifapparat \

Max. Schleifdurchmesser mm 355
Schleifscheibedurchmesser mm 125
Neigung ° 10
Schleifspindel - Motor kW 1.1

*auf Anfrage

OMICRON IGR 250
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SCHNEEBERGER == —— :-—‘L%EBERGERMaschmﬁ_.AG

eissbergstrasse 2 —
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Prazisions- CNC- Schlelfmas—ehmn——f_ - =

il
H\

Super flexible 5-Achsen-Maschine fur Nachschleifen und Produktion.
Komplettbearbeitung Umfang und Stirn bis 250 mm Schneidenlange,
Durchmesser bis 250 mm

Achsen

X - Langsschlitten mm 420 (CNC)

Y - Querschlitten mm 360 (CNC)

Z - Vertikalsaule mm 260 (CNC)

A - Werkstuicktrager ° frei (CNC)

C - Drehung des Schleifkopfs ° 320 (CNC)
Werkstiicktrager

Spitzenhohe mm 151
Schnittstelle HSK 80
Drehzahl max. min”' 96
Schleifkopf

Schleifmotor (100%) kW 5
Doppelschleifspindel, HSK50-(2+2
Direktantrieb Schleifscheiben)
Schleifspindeldrehzahl max. min”! 12 000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 200

Handling* - Integrierter Teile-Lader

Werkstiicklader 1 Palette 200 x 200 mm, 25 - 100

Werkstlcke

Gewicht kg 1700
*Option

Die ideale Schleifmaschine fiir den Nachschliff

an Nute, Umfang und Zahnbrust
ariesENP2 ENP4

! aries ENP2 ENP4
Achsen
X - Langsschlitten mm 400 (CNC) 400 (CNC)

! Y - Querschlitten mm 260 manuell 260 (CNC)
Z - Vertikalsaule mm 300 manuell 300 (CNC)
A - Werkstlicktrager ° frei (CNC) frei (CNC)
v C - Drehung des Schleifkopfs ° +180 manuell +180 manuell

- Werkstiicktrager

Spitzenhohe mm 210
ARIES Steilkonus 1ISO50

Schleifkopf
Schleifmotor (100%) kW 2,2/7,5*
Doppelschleifspindel HSK 50 - (2 + 2 Schleifscheiben)
Schleifspindeldrehzahl min”' 9 000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 200
Gewicht kg 2500
*Option



-~ J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
- Geissbergstrasse 2
CH - 4914 Roggwil

Super flexible 5-Achsen-Maschine fur Produktion und Nachschliff.
Komplettbearbeitung, Umfang und Stirn bis 300 mm Schneidenlange,
Durchmesser bis 400 mm, maximal spannbare Werkstucklange 500/800 mm

norma NGC NGC750
norma NGC, NGC750 Achsen
X - Langsschlitten mm 470 750
Y - Querschlitten mm 390
Z - Vertikalsaule mm 325
A - Werkstuicktrager ° frei
C - Drehung des Schleifkopfs ° 365
Werkstlicktrager
Spitzenhdhe mm 210
Schnittstelle 1ISO50
Drehzahl max. fur rundschleifen® min”' 800
i Schleifkopf
Schleifmotor (100%) kw 10
Doppelschleifspindel, HSK 50
Direktantrieb (3 + 3 Schleifscheiben)
Schleifspindeldrehzahl max. min”' 12 000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 250
Lader fiir Schleifscheibenpakete und Kiihimittelrohre*
(CiFiRR) Scheibenpackete Stk 7
Anzahl Schleifscheiben max. Stk 21

Handling* - Integrierter Teile-Lader
1 Palette 300 x 300 mm

Werksticklader 49 - 400 Werkstiicke
Gewicht kg 5000
*Option

Prazisions 6-Achsen CNC-Schleifmaschine fiir die Produktion von
hochgenauen Wendeplatten, Mikrowerkzeugen und Werkstlicken

SiriusNGS
Achsen
s,"lus N G S X - Langsschlitten mm 400
Y - Vertikalsaule mm 350
Z - Querschlitten mm 280
A - Werkstlicktrager ° Frei
B - Schwenkachse ° 270
C - Drehung des Schleifkopfs ° 270
- ; Werkstiicktrager
E- | Schnittstelle HSK 80
. Schleifkopf
IIIIIIIIIIII E‘ L | Schleifmotor KW 5, 10*
E Doppelschleifspindel @ Til(si(ﬁlgzghi?;en)
i Schleifspindeldrehzahl max. min™ 12 000
N Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 300
Handling* - Roboter
Paletten Stk 2, 10*
Palettenabmessung mm 45’?36(03225_
Lader fiir Schleifscheibenpakete und Kiithimittelrohre*
Scheibenpackete Stk 7
Anzahl Schleifscheiben max. Stk 21
Gewicht kg 4000

*Option



SCHNEEBERGER

Priizisions-CNC-Schleifmaschinen

Produktions-5-Achsen CNC-Schleifmaschine fiir Produktions- von
Werkzeugschleifen.

geminiNGM

gemini NGM
Achsen NGM GHP
X - Langsschlitten mm 500
Y - Querschlitten mm 400
Z - Vertikalsaule mm 380
W - Pendelachse mm - 20
A - Werkstlicktrager ° frei
C - Drehung des Schleifkopfes ° 365
Werkstiicktrager
Spitzenhohe mm 210
Schnittstelle 1ISO50
Rundschleifen* min”' 800
Schleifkopf
Schleifmotor (100%) kW 10, 24* 10
T HSK 50, HSK 80*
53 | Wechsohont
Schleifscheiben
Schleifspindeldrehzahl min”' 12 000 40 000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 250 25-120
Lader fiur Schleifscheibenpakete und Kiihimittelrohre*
Scheibenpackete Stk 8, 14, 24
Anzahl Schleifscheiben Stk 24,42, 72
Handling* - Roboter
Paletten Stk 2,4,10
Palettenabmessung mm 300 x 300, 49 bis 400 Pos.
Gewicht kg 7 000
*Option

Die revolutionare Produktionsmaschine zur Herstellung von
Gewindewerkzeugen in einer einzigen Aufspannung

gemini TAP

fr-—rn]
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gemini TAP
Achsen
X - Langsschlitten mm 400
Y - Querschlitten mm 360
Z - Vertikalsaule mm 200
A - Werkstlcktrager ° frei
W - Oszillierachse (Hub) mm 5
C - Drehung des Schleifkopfs ° 290
Werkstiicktrager
Schnittstelle HSK 80
Schleifkopf - Gewinde schleifen
Schleifmotor (100%) kW 24
Schleifspindel HSK 190
Schleifspindeldrehzahl max. min”' 6 000
Schleifscheibendurchmesser mm 300 - 400
Schleifkopf - Nute schleifen
Schleifmotor kW 24
Doppelschleifspindel HSK 50
Schleifspindeldrehzahl max. min”' 10 000
Schleifscheibendurchmesser mm 100 - 225
Handling* - Roboter
Paletten Stk 2,4,10
Palettenabmessung mm 49 ?)(i)sozi(o?)ogos.
Gewicht kg 7 000



= J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
- Geissbergstrasse 2
CH - 4914 Roggwil

- Prazisions-CNC-Schleifmaschinen

Prazisions 5 (6)-Achsen CNC-Schleifmaschinen
fur Raumwerkzeuge, Verzahnungswerkzeuge, Zahnstangen

— COIrvusBBA COrvus GDS

a ‘
R
CORVUS I

AR TEIFTINAY

corvus GDS, BBA, BPP, C360, C500

Achsen
X - Langsschlitten gds mm 650 1100 1700 3000 corvu S B P P
bba, bpp, ¢360, c500 mm - 1100 1700 3000
Y - Vertikalsaule gds mm 300 300
bba, bpp, ¢360, ¢500 mm - 300
Z - Querschlitten gds mm 280 280
bba, bpp, ¢360, c500 mm - 300
W - Vertikal - Pendelachse gds, bba, ¢360, c500 mm - - - -
bpp, mm - 100
A - Werkstiicktrager gds, bba, bpp, ¢360, ° frei frei
C - Drehung des Schleifkopfs gds, bpp, ¢360, c500 ° 240 240
bba - 325
B - Schwenkung des Schleifkopfs | bba ° - 220
Werkstiicktrager
Steilkonus gds, bba, bpp, c360, c500 1ISO 50
Schleifkopf
Schleifmotor (100%) gds kw 15, 20, 26*
w | z COorvus cs500
c360 kW - 26
¢500 kw - 40 e I—
Doppelschleifspindel gds HSK 50,80 HSK 50,80 [ oy, == ‘_
bba, bpp - HSK 50
¢360 - HSK 80 J
Schleifspindel c500 - HSK 190 1.
Schleifspindeldrehzahl max. gds, bpp, 360 min”' 10 000 10 000 P | St |
bba min”' - 16 000
c500 min”' - 6000
Schleifscheibendurchmesser gds, bba mm 50-250 50 - 250 L
bpp mm - 50 - 200
c360 mm - bis 360
c500 mm - bis 500
Gewicht gds kg 11000 12500 14500 19000
bba kg - 14000 18500 22000
bpp kg - 12500 14500 19000
¢360, ¢500 kg - 12500 14500 19000
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Fur jedes Werkzeug heisst die ideale Losung ,,Qg1“

SCHNEEBERGER; = o

DI
CAD-CAM gringing

11961 1V
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Langjahrige Erfahrungen und Innovationen im Bereich Werkzeug- und
Produktionsschleifen wurden bei der Software Qg1 integriert und sind das
starkste Argument fur den Kauf einer Schleifmaschine der
Firma J. Schneeberger Maschinen AG

GALILEO h
Al
X -Achse Vertikalsdule 300 mm §

b

Y - Achse Langsschlitten 250 mm

A - Achse Rotation frei 1SO 50

Gewicht 600 kg

3-Achsen-Messmaschine mit zwei Kameras und optionalem
3D-Taster zur Vermessung von Schaftwerkzeugen und Wendeplatten
sowie zum@reinstellen von Schleifscheiben
-56 -
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~ J.SCHNEEBERGER Maschinen AG
-~ Geissbergstrasse 2
— ~ CH-=-4914 Roggwil

———— m‘s CN(; thléifmaschmen

Automation

Roboter geminiNGM

Lader ariesNGP Lader normaNGC 2 Paletten

Roboter geminiNGM Stack Roboter sirius NGS
Roboter geminiNGM
4 Paletten

Roboter sirius NGS Stack Lader corvus max Robot Lader corvus Arbor Arena Robot
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Lapp-Prozess
mit Tragerflissigkeit
und rollendem Korn
(SiC, Al2 03, B4 C)

Polier-Prozess
mit Folie und stehendem
Korn. (Natur- oder
synthetischer Diamant)

Flachlappmaschinen

Technische Daten FLM 500 FLM 550
Aussen-@ der Lappscheibe mm 500 550
Innen-@ der 3 Abrichtringe mm 190 220
Drehzahl der Lappscheibe stufenlos min” 0-75 0-75
Zeitschaltwerk digital digital
Motor-Hauptantrieb kW 2,2 2,2
Gewicht kg 480 480
Druckluft bar 6 6
Kihlung, Inhalt Kiihiwasser-Reservoir L 150 150
Technische Daten FLM 750 FLM 1000 FLM 1250 FLM 1500
Aussen-@ der Lappscheibe mm 750 1000 1250 1500
Innen-@ der 3 Abrichtringe mm 300 400 500 600
Drehzahl der Lappscheiben | int 0-70 0-60 0-50 0-35
Zeitschaltwerk digital digital digital digital
Motor-Hauptantrieb kW 4 7,5 15 22
Gewicht kg 1500 2500 3950 5850
Druckluft bar 6 6 6 6
Kihlung, Inhalt Kiihlwasser-
5 Reservorr L 150 150 150 150
.J— o —
FLM -R o
500 Rundi app-u nd Technische Daten CLM 150-2 CLM 500
. R Walzenpaare 2 1
Poliermaschinen Walzenlange mm 150 500
Werkstlck @ mm 6-150 6-150
e Motor-Hauptantrieb kW 0,55 1,1
Technische Daten FLM 500-R Abm'essungen LxBxH (I:(m 100 x460 x110 100 x 60 x 110
Aussen-@ der Arbeitsscheibe mm 500 Gewicht 9 80 550
Pneumatische Hebevorrichtung 6 bar  daN 0-110
Zeitschaltwerk Touchscreen
Drehzahl der Lappscheibe, stufenlos min” 0-75 CLM 150 - 500
Motor-Hauptantrieb kW 2,2
Abmessungen LxBxH cm 85 x 100 x 200
Gewicht kg ca. 350 i\
. @0,7 - 30
L Werkstlickabmessungen MM ) snge 5 - 200
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Séagestrasse 10
CH-2542 Pieterlen/Biel

Flachhon-Prozess
mit gebundenem Korn
unter Einsatz von
Diamant- oder CBN
Arbeitsscheiben

Tyih Y,

|

1-seitige Flachhonmaschine

FH 602-H
[
|
STaHLI 1 r Technische Daten FH 602-H
Q Arbeitsscheiben - @ mm 550 - 600/ 190
] L Werkstlickkafig - @ mm 180
g Erreichbare Abstellgenauigkeit u 1
Antriebsleistung kW 4
Drehzahlen der Arbeitsscheibe min™ 0-140
Drehrichtung aller Antriebe frei wahlbar
Arbeitskraft pneumatisch
Arbeitskraft / Rampen programmierbar
Werkstlickhéhe mm 0.1-50
Spuhlflissigkeit Uberwacht
Betriebsspanung 24V DC
Gewicht kg ca. 1100

2-seitige Flachhonmaschine

DLM 705 - 805 - 1005 - 1205 - 1405

Technische Daten

Ausser-@ der Arbeitsscheiben
Anzahl Lauferscheiben
Distanz zwischen den
Arbeitsschieben
Werkstlickbelastung stufenlos
PC-Bediensteuerung
Abschaltgenauigkeit

Kihlung der Arbeitsscheibe

sTaHLI

-50-

daN 0 - 2000 (3000)

v

£ 8

DLM 705 - 805
mm 650 - 870

DLM 1005 - 1405
1020 - 1360
4-8
<390

0 - 3500 (5000)
frei programmierbar

0,1

ja

Drehzahlen obere und untere Arbeitsscheibe, stufenlos

Flachhonen und Feinschleifen min” 0 - 250, 300, 400, 600 0-210, 300
Mittenantrieb min” 0-125, 220 0-100, 150
Drehrichtung aller Antriebe frei programmierbar

Gewicht kg ab 13000



stalr

CNC - Langdrehautorr

SB-20RG

_ — ~ CH-8112 Otelfin

SB-12/20RG

Technische Daten

SB-12RG

gen

SB-20RG

HAUPTSEITE

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse
Linearschlitten X1/Y1

Max. Drehdurchmesser mm 12 20 (23)
Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreher mm 205/30 205/50
Max. Antriebsleistung kW 3,7

Max. Drehzahl min”’ 15 000 | 10 000
Werkzeuge Linearschlitten

Drehwerkzeuge Stk 6 (o 12 mm)
Bohrwerkzeuge (4-Spindel Bohrapparat) Stk 4 x ER16
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 5(7)
Drehzahl min”’ 8 000
Gegenspindel X2/ Z2 | C2-Achse
Max. Abgreifdurchmesser mm 12 | 20 (23)
Antriebsleistung kW 1,2

Max. Drehzahl Gegenspindel min”’ 12 000 | 9 000
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Bohrwerkzeuge (4-fach Werkzeughalter) Stk 4 (Aufnahme @ 22)
Antrieb (Standard) Stk 4 x ER16

Max. Drehzahl Rickseitenbearbeitung min”' 8 000

Eilgang m/min bis 35
Abmessungen (B x T x H) mm 2070x 1177 x 1760
Gewicht kg 1750

SR-20R IV A,B

Technische Daten

Anzahl der Achsen

SR-38 A,B

SR-20R IV
8/9

9/10

HAUPTSEITE

Hauptspindel (Spindelstock)

Z1/C1-Achse

Z1/C1-Achse

Linearschlitten

X1/Y1/B-Achse

X1/X3/Y1/B-Achse

Max. Drehdurchmesser mm 20 (23) 38 (42)

Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreh. 205/ 50 320/ 95

Max. Antriebsleistung kW 3,7 11,0

Max. Drehzahl min”’ 10 000 7 000
Werkzeuge Linearschlitten

Drehwerkzeuge Head 1 Stk 7 (012 mm) 5 (0 16 mm)
Drehwerkzeuge Head 3 Stk - 2 (o 16 mm)
Bohrwerkzeuge Stk 4 x ER16 3 x ER16, 2 x ER20
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 5x ER16 6 x ER20
B-Achse Stk 3 x ER16 Hauptseite | 3 x ER16 Hauptseite
(z.B. fiir schrage Bohrungen) Stk 3 x ER11 Riickseite 3 x ER16 Riickseite
Drehzahl min’ 8 000 6 000
Werkzeuge Tiefbohreinheit

Anzahl Werkzeuge Stk 2 -
Aufnahme mm J 22 -

Max. Bohrtiefe mm 100 -
Abgreifspindel X2 /72| C2-Achse X2 /72| C2-Achse
Max. Abgreifdurchmesser mm 20 (23) 38 (42)
Antriebsleistung kW 3,7 5,5

Max. Drehzahl Gegenspindel min”' 10 000 7 000
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Hoéhenachse Y2 Y2

Anzahl Werkzeuge Stk 8 (fest oder angetrieben) 8 (fest oder angetrieben)
Max. Drehzahl min”' 8 000 6 000
Eilgang m/min bis 35 bis 36
Abmessungen (B x T x H) mm 2334x1200x1695 | 2740x1315x2 120
Gewicht kg 2600 4 300
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SR-10J SR-32J1I1B

SR-32J lI-A,B

Technische Daten

7 s

HAUPTSEITE

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse Z1/C1-Achse

Linearschlitten X1/Y1 X1/Y1

Max. Drehdurchmesser mm 10 32 (35)

Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreher: mm 105/ - 320/80

Max. Antriebleistung kW 3,7 11,0

Max. Drehzahl min”' 15 000 8 000

Drehwerkzeuge Stk 6 6

Bohrwerkzeuge (front-/riickseitig) Stk 4 5
Lineartrager Stk 3 5

Angetriebene  |fur Riickseitenbearbeitung mm 2 8

Werkzeuge  [Max. Drehzahl min”' 10 000 6 000
Antriebsmotor kW 0,5 1,2

Gegenspindel 22 Xéiéfz' Z2 /X2 | C2-Achse

Hoéhenachse Riickseitenbearbeitung - Y2

Max. Abgreifdurchmesser mm 10 32 (35)

Abgreifspindelmotor kW 1.1 55

Max. Abgreifspindeldrehzahl min” 10 000 8 000

Werkzeuge Anzahl Stk 2 feste+2angetr 8

(angetriebene) | Max. hi min”' 8 000 6 000

Eilgang m/min 35 35

Abmessungen (B x T x H) mm | 1865x775x 1695 | 2690 x 1345 x 1 780

Gewicht kg 1400 3900

SR-20J / JN

Technische Daten SR-20J / JN
Anzahl der Achsen

HAUPTSEITE E

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse
Linearschlitten XY

Max. Drehdurchmesser mm 20 (23)

Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreher mm 205/55

Max. Antriebsleistung kW 3,7

Max. Drehzahl min’ 10 000
Werkzeuge Linearschlitten

Drehwerkzeuge Stk 6 -
Bohrwerkzeuge (4-Spindel Bohrapparat) Stk 4
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 5

Drehzahl min” 8 000
SR-20J/JN
Gegenspindel X2 /22| C2-Achse
Max. Abgreifdurchmesser 20 (23)
Antriebsleistung 2,2

Max. Drehzahl Gegenspindel 8 000
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Bohrwerkzeuge (4-fach Werkzeughalter) Stk 4

Antrieb (Standard) Stk 4

Max. Drehzahl Riickseitenbearbeitung min” 8 000
Eilgang 35
Abmessungen (B x T x H) mm 2200 x1200x 1700
Gewicht kg 2200
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SW-12R I

Technische Daten SW-12R I
Anzahl der Achsen 10
HAUPTSEITE

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse
Linearschlitten X1/Y1/X3/Y3-Achse
Max. Drehdurchmesser mm 13

Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreher 135/ 30

Max. Antriebsleistung kW 3,7

Max. Drehzahl min”’ 15 000
Werkzeuge Linearschlitten

Drehwerkzeuge Stk 5+2 (o 10 mm)
Bohrwerkzeuge (4-Spindel Bohrapparat) Stk 4 x ER11
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 6 x ER11
Drehzahl min”' 12 000
Gegenspindel X2/Y2/Z2 ] C2-Achse
Max. Abgreifdurchmesser mm 12
Antriebsleistung kW 3,7

Max. Drehzahl Gegenspindel min”’ 15 000
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Bohrwerkzeuge (4-fach Werkzeughalter) Stk 4 (Aufnahme @ 22)
Antrieb (Standard) Stk 8

Max. Drehzahl Ruckseitenbearbeitung min”’ 12 000
Eilgang m/min bis 35
Abmessungen (B x T x H) mm 1995 x 920 x 1 700
Gewicht kg 2100

SW-20

Technische Daten

AnzahlderAchsen | 1
HAUPTSEITE
Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse
Linearschlitten X1/Y1/X3/Y3/Z3-Achse
Max. Drehdurchmesser mm 20 (23)
Max. Spindelstockhub 205
Max. Antriebsleistung kW 3,7
Max. Drehzahl min”’ 10 000
Werkzeuge Linearschlitten
Drehwerkzeuge Stk 6 (c12mm/o 16 mm)
Bohrwerkzeuge (4-Spindel Bohrapparat) Stk 4 x ER16
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 6 x ER16
Drehzahl min”' 8 000
=y Abgreifspindel X2/Y2/Z2 | C2-Achse
ﬁ% "‘; Ya Max. Abgreifdurchmesser mm 20 (23)
A = X3 Antriebsleistung KW 37
* Max. Drehzahl Gegenspindel min”' 10 000
-~ % 3 Werkzeuge Riickseitenbearbeitung
g, Bohrwerkzeuge (4-fach Werkzeughalter) Stk 4 (Aufnahme @ 22)
@\ Antrieb (Standard) Stk 6 angetriebene + 2 feste
Y1 : . Max. Drehzahl Riickseitenbearbeitung min”' 8 000
+ Y e
X1 | "EE Eilgang auf allen linear Achsen m/min 35
= Abmessungen (B x T x H) mm 2558 x1150x 1765
L"li& [ C Gewicht kg 3400
If.. {t{-.
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STAR MICRONICS AG
Lauetstrasse 3
CH - 8112 Otelfingen

Technische Daten

Anzahl der Achsen 12

Anzahl der Stationen Rev. 1,2,3 8 | 10
HAUPTSEITE |

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/ C1-Achse
Revolver 1 X1/Y1-Achse
Revolver 3 X3/Y3/Z3-Achse

Max. Drehdurchmesser mm 20 (23) | 38 (40)
Max. Spindelstockhub mm 350

Max. Antriebsleistung kW 55 11
Max. Drehzahl min”’ 10 000 7 000
Antriebleistung Revolver 1 und 3 kW 2,5 4
Drehzahl Revolver 1 und 3 min”' 5750 5700
RUCKSEITE \

Abgreifspindel Z2 |/ C2/ Y4-Achse
Revolver 2 X2 /Y2-Achse

Max. Abgreifdurchmesser mm 20 (23) 38 (40)
Antriebsleistung kW 55 7,5
Max. Drehzahl Gegenspindel min”’ 10 000 7 000
Antriebleistung Revolver 2 kW 2,5 4
Drehzahl Revolver 2 min”' 5750 5700
Eilgang m/min bis 30
Abmessungen (B x T x H) mm 2988 x1720x1845| 3477 x 1859 x 1865
Gewicht kg 4 850 6 250

SV-20R  SV-38R

Technische Daten ‘

HAUPTSEITE \

Hauptspindel (Spindelstock) Z1/C1-Achse

Linearschlitten X1/Y1

Revolver B3/ X3/Y3/Z3-Achse

B-Achse auf dem Revolver frei programmierbar

Max. Drehdurchmesser mm 20 (23) 38 (42)

Max. Spindelstockhub Lang / Kurzdreher 205/ 50 350/95

Max. Antriebsleistung kW 55 11,0

Max. Drehzahl min”' 10 000 7 000
Werkzeuge Linearschlitten

Drehwerkzeuge Stk 7 (212 mm) 4 (@16 mm)/ 1 (@20 mm)
Querbearbeitungswerkzeuge Stk 4 x ER20

Max. Drehzahl min’ 8 000 5 000
Antriebsleistung kw 2,2 2,2
Werkzeuge Revolver

Anzahl der Werkzeugstationen 8 (alle angetriebene) | 10 (alle angetriebene)
B-Achse (z.B. flr schrage Bohrungen) 4 Stationen 5 Stationen
Max. Drehzahl min”' 5700

Antriebsleistung kW 2,7 4
Gegenspindel X2 /22 | C2-Achse

Max. Abgreifdurchmesser mm 20 (23) 38 (40)
Antriebsleistung Gegenspindel kW 3,7 7,5

Max. Drehzahl Gegenspindel min”' 10 000 7 000
Werkzeuge Riickseitenbearbeitung

Héhenachse Y2 Y2
Werkzeugstationen Stk 8 (6 angetriebene, 2 fest)e)

Max. Drehzahl min”’ 8 000 5000
Eilgang m/min bis 30

Abmessungen (B x T x H) mm | 2730x1350x 1865 | 3420 x 1440 x 1865
Gewicht kg 4150 4 300
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KELLENBERGEE

Technische Daten

Arbeitsbereich
Spitzenweite
Z-Achse Weg
Eilgang
Auflésung
X-Achse Weg
Eilgang
Auflésung
Schleifscheibe
Umlaufgeschwindigkeit
walzgelagert
Leistung
Steuerung

TSCHUDIN

Die efﬂmente%;iﬁktl

mm
m/min

mm

m/min

m/s

kW

T25

400/ 600
500/ 750
20
0,1
365
10
0,1

550x80 (100)

45 (63)

10
Fanuc 31i

TSCHUDIN

T25

CNC-Steuerung Fanuc 31i

Handling



Technische Daten

Kenndaten

Spitzenweite

Schleiflange

Spitzenhohe
Max.Werkstiickdurchmesser
Werkstiickgewicht
zwischen Spitzen
Verfahrachsen

Z-Achse

Eilgang

Auflésung

Obertisch
Tischschwenkung
Querschlitten

X-Achse

Eilgang

Auflésung

Schleifkopf
Schleifscheibe (Appl.spez.)
Durchmesser

Breite
Umlaufgeschwindigkeit walzgelagert
Umlaufgeschwindigkeit hydrodynamisch
Drehzahl

Leistung
Werkstiickspindelstock
Drehzahl

Leistung

Aufnahmekonus
Spindeldurchlass
Antriebsmoment

Reitstock

Hub

Aufnahmekonus
Steuerung
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,I VAL LI

kg

mm
m/min
um

Grad
mm
m/min

pm

mm
mm

m/s
m/s
min”'
kW
min”
kW

Nm

mm

L. KELLENBERGER & Co. AG
Heiligkreuzstrasse 28
CH-9008 St.Gallen

T35

400
400
125/175
249

150

600
15
0,1

+-6

350
7,5
0,1

400 — 500 x 80 x 203,2
bis 600
bis 120
0-120
45/60
V const (opt.)
10 (opt. bis 20)

5 — 1500 (opt. 3000)
2,1
MK5 /@ 70 mm // MK6 / @ 90 mm
34
20

80
MK3
Bosch / Siemens



Y KELLENBERGER
VOUMARD

E Universelle Innen- / Aussenrunc

VOUMARD VM 110

Technische Daten VOUMARD 110
Zu schleifende Innendurchmesser mm bis 150

Maximale Abmessungen der Werkstiicke

Im Futter von Hand beschickt mm 160 x 80
Im Futter automatisch beschickt mm 120 x 80
Im Centreless mm 160 x 50
Spannfutter-Ausriistung
Max. Aussen Durchmesser des Futters mm 250
Max. Gewicht Werkstlick und Spannwerkzeug daN /100 mm 50
Programmierbare Drehzahlen min”' 0-1500
Achsiale Spannkraft daN 600
Achsen X und Z
Verflgbarer Hub X mm 220
Verfugbarer Hub Z mm 300
Auflésung um 0,1
Max. Geschwindigkeit m/min 20
Spitzenhohe
Uber Werkstiicktisch mm 130
Uber Schleiftisch mm 245
Maschinenabmessungen L x B x H mm 2000 x 1560 x2 100
Gewicht ca. kg 2 800
4-Spindelrevolver Aussenschlefoperation

Die VOUMARD VM 110 ist eine universell
einsatzbare Innen- und Aussenrundschleif-
maschine, die gleichermassen fir die Einzel-
bearbeitung wie fur Serienfertigung von
Werkstlicken mit  kleinen und  mittleren
Abmessungen geeignet ist.

Typische Anwendungsgebiete sind Bearbeitung
von Einzelteilen zur Herstellung von:

e Hydraulikkomponenten

® Kugellagern

® Kraftstoff-Einspritzsystemen
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R — L. KELLENBERGER & Co. AG
— Heiligkreuzstrasse 28
= 9008 St.Gallen

_-ﬂ@s;sét&rgﬁ__qs_c:hleifmaschinen

VOUMARD VM 150

| VOUMARDVM150 |  VOUMARDVM300 |
Schleifbereich
Innendurchmesser bis mm 200 + @ Schleifscheibe 500
Aussendurchmesser max. mm 260 - I Schleifscheibe 640
Empfohlene Schleiftiefe mm 250 300
Maximale Abmessungen des Werkstiickes oder Futters (Schwingdurchmesser)
In Schutzhaube mm 380
Uber Werkstiicktisch mm 350 550
Uber Krépfung mm 500 830
Spannfutter-Ausriistung, je nach Modell
Programmierbare Drehzahlen min”* 0 - 850 oder 560 je nach Ausfiihrung
Max. Gewicht von Futter und Werksttick daN/ 100mm 200 oder 250 500
Achsiale Spannkraft daN 750 oder 1 200
X-und Z-Achse
Kropfung Hub X mm 230 300
Verfugbarer Hub Z mm 500 600/ 1000
Auflésung um 0,1 0,1
Max. Geschwindigkeit m/min X=10/2Z=20 20
Spitzenhohe
Uber Werkstiicktisch mm 200 200 /300
Abmessungen der Maschine L x B x H
Modell L7 mm 3500 x 2000 x 2 150 5518 x 3965 x 2179
Modell L13 mm 4 450 x 2 000 x 2 150 6474 x 4115 x 2179
Modell L15 mm 4 450 x 2 000 x 2 150 -
Gewicht je nach Modell. kg 5 000 bis 6 000 6 000 bis 8 000

Schleifen von kurzen Werksticken Schleifen von langen Werkstlicken

auf allen Maschinenmodellen mit LGnette
Maschine " Schwenkbereich " Schwenkbereich
Model Lénge L B-Achse e L B-Achse
L7 700 max. 15° 750 max. 20°
L13 1300 max. 10° 1300 max. 15°
L15 1500 max. 10° - - L L N

Die VOUMARD VM 150, VM300 sind universell einsetzbare Innen- und Ausserundschleifmaschinen, die gleichermassen
fur die Einzelbearbeitung wie fiir Serienfertigung von Werkstiicken mit mittleren bis grésseren Abmessungen geeignet sind.

Typische Anwendungsgebiete sind Bearbeitung von Einzelteilen zur Herstellung von:
Hydraulikkomponenten

Werkzeugspindeln

Kugellagern

Getrieben
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PRAKTIKANT GSP°
PRAKTIKANT vCP

PRAKTIKANT vCP'us

COMMODOR 180 GS"
COMMODOR 180 vVC®
COMMODOR 230 VC®

CONDOR VC™“s

TECHNISCHE DATEN PR|M}JJS . PRAKTII:ANT - CONESR . COMMO[LOR .
vC GS VvC VvC VvC 180GS 180VC 230VC

Arbeitsbereich

Spitzenweite mm 500 650 650 650 800 1000 1000 1 000

Spitzenhdhe mm 140 160 160 160 180 180 180 230

Umlaufdurchmesser lber Bett mm 280 320 320 320 360 380 380 475

pmiaufdurchmesser mm 150 190 190 190 190 215 215 270

Drehspindel

Spindelkopf nach DIN 55027 Gr. 5 5 5 5 6 6 6 6

%mcgggghgnger mm 70 70 70 70 90 9 90 90

Spindelbohrung mm 43 43 43 43 57 56 56 56

Innenkegel nach DIN 228 MK metr. 50 metr. 50 metr. 50 metr. 50 6 6 6 6

Hauptantrieb

Antriebsleistung kW 4 2,6/3,1 7,5 8 10,5 4 5,5 12,5

Drehzahlbereich min' o | 482500 | S02l0 255000 25-4 000 252000 | 252000 | 25-2000

Anzahl der Getriebestufen 1 8 1 1 1 9 4 4

Drehzahlstufen stufenlos 16 stufenlos stufenlos stufenlos 18 stufenlos stufenlos

Vorschubbereich

Anzahl der Vorschiibe 24 24 24 stufenlos stufenlos 200 200 320

- langs mm/U 0,02-0,63 0,02-0,63 0,02-0,63 0,01-6 0,01-6 0,026-0,9 0,026-0,9 0,026-7,4

- plan mm/U 0,006-0,2 0,006-0,2 0,006-0,2 0,003-2 0,003-2 0,013-0,45 0,013-0,45 0,013-3,7

Gewindesteigungen

Metrische Gewinde ) 0,25-8 0,25-8 0,25-8 0,1-20 0,1-20 0,3-10 0,3-10 0,3-80

Zollgewinde { | 80-2 80-2 80-2 80-2 80-2 80-2,75 80-2,75 80-0,75

Reitstock —

Pinolenhub mm 85 85 85 85 110 150 150 150

Pinolendurchmesser mm 40 40 40 40 50 60 60 70

Aufnahmekegel DIN 228 MK 3 3 3 3 3 4 4 4

Gewicht kg 850 1050 1150 1100 1500 1800 1900 2000
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WEILER Werkzeugmaschinen GrhbH
~ Friedrich K. Eisler Strasse 1
D-91448 Emskirchen

TECHNISCHE DATEN DA 210 210AC 260 260AC TECHNISCHE DATEN C30 C50
Arbeitsbereich Arbeitsbereich
Spitzenweite mm 1000, 1 500 1000, 1500, 2 000 . . 1000
Spitzenhdhe mm 210 260 Spitzenweite mm 750 2000
Umlaufdurchmesser tber Bett mm 435 535 Umlaufdurchmesser Uber Bett mm 330 570
Umlaufdurchmesser Umlaufdurchmesser
in der Bettaussparung mm 470 560 Uber Planschlitten mm 160 340
EJmIaufdurch(nesser mm 245 345 Bettbre_lte mm 240 350
Uber Planschieber Verschiebweg mm 180 340
Bettbreite mm 330 330 des Planschiebers
Verschlebwgg mm 330 330 Drehmels.selquerschnltt (BxH) mm 20x20 32x25
des Planschiebers Drehspindel
Verschiebwege mm 130 130 Spindelkopf nach DIN 55027 Gr. 5 8
des Obgrsupports . Spindeldurchmesser
Drehmeisselquerschnitt (HxB) mm 25x25 im vorderen Lager mm 70 120
Hauptantrieb Spindelbohrung mm 40,5 83
Antriebsleistung 100% ED kW 55 7,5 55 Innenkegel der Hauptspindel MK 5 Metr. 90
Hauptspindel Hauptantrieb
Spindelkopf nach DIN 55027 Gr. 6 AC Antrieb 2-stuf. Getr.
Spindeldurchmesser Antriebsleistung bei
im vorderen Lager mm 83 100 60%/100%ED kW or 15/12
Spindelbohrung mm 52 71 Gesamtdrehzahlbereich min”' 1-4 500 1-2 500
Innenkegel der Hauptspindel mm Metr.57 Metr.71 Vorschubbereich
Drehzahlbereich min" | 442000 | 202500 oo %9 | 20-2500 Drehstrom-Servoantriebe
(44-2 000) Vorschubkraft langs N 6 000 10 000

Drehzahlstufen 12 2 12 2 Vorschubkraft plan N 3000 7000
Vorschiibe Vorschubbereich langs und plan | mm/U 0,001-10 0,001-10
Langsvorschiibe mm/ | 0,072-4 0,072-2 0,072-4 0,072-2 Max. Eilganggeschwindigkeit L/P | mm/U 6/3 6/3
Planvorschiibe mm/ 0,036-2 0,036-1 0,036-2 0,036-1 Gewindeschneidbereich
Reitstock Metrische Gewinde 1 0,1-400 0,1-400
Pinolendurchmesser mm 65 Zollgewinde [¢ Q 56-1/4 56-1/4
Pinolenhub mm 120 Modul-Gewinde n 0,125-28 0,125-28
Innenkegel der Pinole MK 4 5 DP-Gewinde DP 2241 2241
Gewindeschneidbereich Anzahl der Gewindegange max. 99 99
Metrische Gewinde 0,5-28 0,5-14 0,5-28 0,5-14 Reitstock
Zollgewinde 56-1 56-2 56-1 56-2 Pinolendurchmesser mm 50 80
Zulassige Werkstiickgewichte Pinolenhub . mm 130 200
Fliegend kg 150 200 Innenkegel der Pinole MK 3 5
Mit Reitstock kg 500 800 Gewicht kg 1300 3200
Mit Liinette kg 700 1000 3700

1510 1650
Gewicht ko qoey 10 1760 1900

2 050 2200

System Parat
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- ZWEILER

Prizisionsdrehmaschinen

E30

E175

TECHNISCHE DATEN

Spitzenweite

Umlaufdurchmesser
Uber Bett
Umlaufdurchmesser
Uber Planschieber
Verschiebweg

des Planschieber

Bettbreite
Antriebsleistung 60/100% ED

Max. Drehmoment
an der Spindel

Spindelkopf nach DIN 55027

Spindelbohrung

Spindeldurchmesser
im vorderen Lager

Drehzahlbereich
Vorschubkraft Iangs
Vorschubbereich
Gewindesteigungsbereich
Reitstock-Pinolendurchmesser
Innenkegel der Pinole

Maschinengewicht ca.

Abnahmegenauigkeit

mm

mm

mm

min™'

mm/U
mm
mm

Mk

kg
DIN

E30
750
330
160

180

240
11/9

165

40,5
70

1-450
6 000

50
3

1600
8605

Spindelbohrung 128, 165 mm auf Anfrage
**** Spindelbohrung 262, 362 mm auf Anfrage

8-fach Scheibenrevolver

E40
1000
435
200

260

330
20117

450

6
66

110

1-3500
10 000

65

3400
8605

*k

Fhkkk

E50"°

1000
2000

570

340

340

350
20117

1300

8
83+

120

1-2500
12 000

80

3800
4 300

8605

Spindelbohrung 165, 216 mm auf Anfrage
Spindelbohrung 262, 362, 450 mm auf Anfrage

E60

1000
2000

650
400

380

380
25/20

1700

8
83

120

1-250
12 000

100

5200
6 400

8605

Kopfrevolver

mit.

E - Reihe (2-Bahn) V-Reihe (4-Bahn)
E70 E80 E90 E110 E120 E150 E175 E200 V90 V110
1000- 1000-| 2000- | 2000-  2000-|2000- | 2000- 2000- 3000- 3000-
6000 | 6000 | 12000 12000 | 12000 | 12000 | 12000 A 15000 | 12000 | 12000
720 800 900 1100 = 1200 | 1500 | 1750 | 2000 940 1160
430 510 530 730 830 1030 | 1280 | 1530 590 810
410 410 590 590 590 790 790 790 580 580
480 480 600 600 600 830 830 830 900 900
37/30 | 37/30 | 45/37 | 45/37 | 45/37 | 65/51 65/51 65/51 45/37 45/37
3150 | 3150 | 6000 | 6000 | 8000 | 10700 10700 12000 | 8000 8 000
11 11 11 11 15 15 15 20 15(20) = 15(20)
128:* 128:* 128:** 128:** 165:**: 1 65***1—: 1 65***1—: 262:**:** 165**:* 165*:**
150 150 178 178 235 235 235 330 235 235
1-180  1-180  1-1120 | 1-1120 | 1-900 1-900 1-900 1-700 1-900 1-900
20 000 | 20 000 | 20 000 | 20 000 | 20 000 | 30 000 | 30000 | 30000 | 20000 | 20000
0,001-50
0,1-2 000
115 115 140 | 140(180) | 140(180)| 180 180 180 140 | 140(180)
6 6 6 6 6 Metr.100 Metr.100 Metr.100 6 6/Metr.100
4500 5000 | 8500 | 9500 | 10500 | 16 000 A 18 000 20000 @ 15000 @ 16 000
9000 | 9500 | 14500 | 15500 | 16 500 | 32 000 | 34 000 | 34 000 | 27 000 | 28 000
8605 8605 8606 8606 8606 8607 8607 8607 | 8606/8607  8606/8607

Kk

4-fach

-70 -

Spindelbohrung 165, 262, 362 mm auf Anfrage

Foe - Spindelbohrung 362, 450 mm auf Anfrage

Dreh-Bohr-Fraseinheit



- WEILER Werkzeugmaschinen GmbH
= Friedrich K. Eisler Strasse 1
- D-91448 Emskirchen

= ﬁl&ns-ﬁNC$rehmaschlnen

DZ45 CNC
DZ65 CNC

7 WEILER

(EIEETT ]
R

w0,/ %Y

DZ45 CNC DZ65 CNC
AR ARY AG AGY AR ARY AG AGY

TECHNISCHE DATEN

Arbeitsbereich

Max. Drehdurchmesser mm 240 240
Verfahrweg X mm 207,5 220 207,5 207,5 220 200
Verfahrweg Z mm 525 530 525 460
Hauptspindel-Spindelmotor

Spindelkopf nach DIN 55026 Gr. 5 6
Futtergrosse max. mm 160 200
Spindelbohrung mm 53 77

Durchlass im Zug-/Druckrohr mm 42 66

Max. Drehzahl min”’ 6000 5000
Drehmoment bei 60% ED Nm 128 260
Antriebleistung bei 60% ED kw 21,5 27
Vorschubantrieb

Vorschubkraft X/Z/Q daN 412 412
Eilganggeschwindigkeit X/Z/Q m/min 30/30/30 30/30/30
Reitstock

Aufnahme der Kérnerspitze MK 4 - 4 -
Anstellkraft max. daN 530 - 530 -
Gegenspindel-Spindelmotor

Spindelkopf nach DIN 55026 Gr. - 5 - 5
Futtergrosse max. mm - 160 - 160
Durchlass im Zug-/Druckrohr mm - 42 - 42
Max. Drehzahl min”* - 6000 - 6000
Drehmoment bei 60% ED Nm - 80 - 80
Antriebleistung bei 60% ED kw - 17 - 17
Werkzeugrevolver

Nicht AGW / AGW 12/12 16/16 12/12 16/16
Werkzeughalter-Schaftquerschnitt mm 20x20 16x16 20x20 16x16
Schaftdurchmesser nach DIN 69880 mm 30 25 30 25
Antriebleistung bei 60% ED kw 52 52

Drehzahl des Werkzeugantriebes max. | min™ 4000 4000
Werkzeugrevolver mit Y-Achse

Y-Weg mm - +45/- 35 - +45/- 35 - +45/- 35 - +45/- 35
Steuerung

Sinumerik 840D sl
Gewicht kg 6100 6500 6300 6700
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ALFLETHII

Alfleth Engineering GmbH
Am Moos 4

AT-4580 Windischgarsten
+43 676 847 004 100
mail@alfleth.at

Alfleth Engineering EODD
Kemera Strasse 9
BG-4006 Plovdiv

Tel. +359 32 620 685

Fax +359 32 620 719
bulgarien@alfleth.com

Alfleth Engineering AG
Gromova Str, 14-45
BY-220051 Minsk

Tel +375 17 211 97 48
Fax +375 17 21192 73
alfleth@mail.by

Alfleth Engineering s.r.o.
Luzna 591

CZ-160 00 Praha

Tel. +420 2 353 630 45
Fax +420 2 353 660 21
mail@alfleth.cz

Auflage Nr.6

—

Alfleth Engineering AG
Hardstrasse 4
CH-5600 Lenzburg

Tel. +41 62 888 70 00
Fax +41 62 888 70 10
www.alfleth.com
mail@alfleth.com

Alfleth Rt. Magyarorszag Kft.
Moéricz Zsigmond kortér 14. IV/1

HU-1117 Budapest

Tel. +36 1 209 52 47
Fax +36 1 209 52 43
ungarn@alfleth.com

Alfleth Engineering AG -
Reprezentanta
N.Titulescu Str. 2
RO-500010 Brasov

Tel.: +40 268 510 012
Fax: +40 268 510 011
rumaenien@alfleth.com

Alfleth Engineering AG
Business-Center Premier
ul. Timirayzevskaya 1
RU-127 422 Moskau

Tel. +7 495 661 90 57

Fax +7 495 661 90 58
rf@alfleth.ru

g

S

Alfleth Engineering Sp. z o.0.
Al. Jana Pawla Il 61/142
PL-01031 Warszawa

Tel. +48 22 812 05 30

Fax +48 22 812 05 57
polen@alfleth.com

Alfleth Engineering d.o.o.
Vodiska cesta 14

SI-1217 Vodice

Tel. +386 1 833 20 83

Fax +386 1 833 20 84
slowenien@alfleth.com

Alfleth Engineering spol. s r.o.
Inovecka 16

SK-915 01 Nové Mesto nad Vahom
Tel. +421 32 771 78 72

Fax +421 3277178 74
slowakei@alfleth.com

I Alfleth Engineering AG
Patrisa Lumumby 4/6, of.704
UA- 01042 Kiev
Tel. +38 044 206 00 13
Fax +38 044 222 98 52
kiev@alfleth.com

Technische Anderungen vorbehalten

ALFLETHII
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