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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
ACCURATE Accurate Sales and Services Pvt Ltd | Hersteller von 3D Koordinaten
Preefrdmtrasiient ; X 4-7
Partnering Quality IN - Pune Messmaschinen
f\ Affolter Technologies SA Hersteller von Verzahnungs- X 8-9
e CH - Malleray und Mikrofraszentren
BENZINGER Carl Benzinger GmbH Hersteller von hochprazisen X 10-15
PRAZISIONSMASCHINEN D - Pforzheim-Blichenbronn Drehmaschinen
5 Bergamini S.r.l. Hersteller von X 16 -17
= L | - 41037 Mirandola - Modena Flachschleifmaschinen
Hersteller von
& DELTA s.r.l. Pendelschleifmaschinen und X 18-19
ADLLIAN | - 27010 Cura Carpignano (PV) Tangentialschleifmaschinen in
T Fahrstanderbauweise
Hersteller von Fras-/Bohrzentren,
m Fehimann AG Bearbeitungszentren und X 20-23
CH - Seon Hochgeschwindigkeits-
frsmaschinen
RETIFICATRIC Ghiringhelli S.r.I. Hersteller von spitzenlose
GHIRINGHELLI I - Luino Rundschleifmaschinen X 24-25
' GROB-WERKE GmbH & CoKG Hersteller von 5-Achs Universal-
. , . X 26 - 33
D - Mindelnheim Bearbeitungszentren
I-I i Henninger GmbH & Co KG g:r:?:ﬁlrlr?srs\::%r;eifmaschinen X 34
enmnger D - Straubenhardt .
und Schnelllaufspindeln
Hersteller von Vertikal- und Portal
URON Huron Graffenstaden S.A. Fréasmaschinen mit hoher Steifig- )
/4‘)“““"““‘“‘“5% F - lllkirch Cedex keit und hochster Prazision fiir die X 36 - 41
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
IIM.S.A. s.r.l. Hersteller von
-®I‘M'S'h'- | - Barzago Tieflochbohrmaschinen X 42-45
Hersteller von Vertikal- und
JYOTI CNC Automation PVT. LTD. Horizontal- Bearbeitungszentren, X 46 - 47
IYOTT IN - Rajkot sowie von CNC- Drehmaschinen
und Vertikal- Drehmaschinen
\ Hersteller von Zentrierbohrung-
kbn Klein Maschinenbau GmbH & Co KG Schleifmaschinen fir das X 35
D - Straubenhardt Eintauchschleifen und
Linearschleifen
om Hersteller von Rundtakt-
3 PRECITRAME MACHINES SA Transfermaschinen und X 48 - 49
CH - Tramelan X :
Poliermaschinen
oFN Rihs Maschinenbau AG He!'steller von .
LS r'hs CH - Pieterlen Universalschleifmaschinen X 50 - 51
3-Achsen gesteuert
. Hersteller von Universal Aussen-
e rRoobl Grouip (\S/;'rona) und Innenrundschleifmaschinen X 52- 53
in manueller und CNC Ausfliihrung
Hersteller von
J. Schneeberger Maschinen AG Werkzeugschleifmaschinen fir X 54 - 59

SCHNEEBERGER

CH - Roggwil

Produktion und Nachschliff
von 2 - 5-achsig
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Partnering Quality

: Komplette 3D-Messlosun

=

KMG - Bricken-T Merkmale Merkmale
yp « Hohere Briicke, um die dynamische Festigkeit zu verbessern ~ * Bewéhrte, vollstandig aus Granit bestehende Konstruktion

- Volistandig aus Granit bestehende Fiihrungsbahnen fiir stabile Leistung Spezielle Luftlagerkonstruktion fiir hohe
Innovative Serie mit zahlreichen Funktionen fiir die 3D- gewihrleisten eine einheitliche thermische Stabilitat Beschleunigung und Stabilitat
Messung kleiner Teile sowie fiir Schulungszwecke Hoher « Verbesserter Schutz fiir Fiihrungsbahnen und Messskalen * Antriebsriemen mit Null-Hysterese flr reibungslose,
Bedienkomfort und hohe Sicherheit fiir optimale Leistung « Wahl verschiedener Messsysteme wiederholbare Bewegungen
« Maschine bereit fiir Plug & Play « Hohle X- und Z-Achsen-Fiihrungsbahnen reduzieren die

Masse, um eine hohe Beschleunigung zu erzielen
Eingebaute Y-Achse fiir eine gréRere Homogenitat des

- TUTOR ' Materials

Modell SPECTRA * Hochauflésender Lesekopf fiir h6here Genauigkeit

Messbereich  X-Achse 500 - 800
Y-Achse 600 - 1500
Z-Achse 400 - 600

Max. Gewicht des

Lineare Geschwindigkeit
Messtisch (Material) Granit

Messkopfe TP8, MH20, MH20i

&
:
k|
=

0,5/0,1/0,02

*Kundenspezifischer Bereich/*Verbesserte Genauigkeit bei Spectra-Modellen

Briicken-KMG mit groRem Messbereich Durch spezielle Merkmale
Techniken fir die Bearbeitung und das Schleifen von
Granitfihrungen konnten wir Beschleunigungen erreichen, die * Vollstandig aus Granit bestehende Fiihrungsbahnen

-r-.

: SPECTRA

denen von Maschinen mit einer leichteren Konstruktion &hneln. gewahrleisten einheitliche thermische Stabilitat « Zahnriemenantrieb fir Null-Hysterese
Dartiber hinaus nutzen wir die weiteren Vorteile von natdrlich » Vorgespannte Luftlager fir entsprechenden Halt » Hochauflésender Lesekopf flir hbhere Genauigkeit
stabilisiertem Material. » Eingebaute Y-Achse fir eine gréRere Homogenitat

des Materials

CORDIM EASUR Modell CORDIMEASUR MEGA MEGA Plus

Messbereich  X-Achse mm 1000 1200 1500
Y-Achse mm 1500 - 2000 1500 - 2000 2000 - 2500
Z-Achse mm 800 1000 1200

Flhrung Luftlager an allen Achsen
Volumetrische
Messoption TP 20, TP200, SP 25M, Revo

*Kundenspezifischer Bereich/*Verbesserte Genauigkeit bei Spectra-Modellen

Konzipiert fiir Inline-Messanwendungen in

modernen Produktionsumgebungen. Vollstandig { ghe¥
aus Aluminium bestehende Konstruktion mit g ARIA

aktivem Temperaturausgleich. Einzigartige Messbereich ~ X-Achse
Konstruktion fiir eine leichte Beférderung von Teilen Y-Achse

von automatischen Férderbandern aus.

Merkmale

A Z-Achse
Max. Gewicht des
Erhdhte, bewegliche Briicke ermdglicht offenen
Zugang fur Inline-Anwendungen

Umfassender Schutz fiir Fihrungsbahnen und
Messskalen

Hohe Beschleunigung und Geschwindigkeit

Frei schwebende Skalen, geeignet fur den
Einsatz in Produktionsumgebungen

Effiziente Nutzung des zur Verfligung stehenden
Platzes

FEA flr Struktur und CAA flr bessere Leistung

Lineare Geschwindigkeit

Messtisch (Material)

Abstand unter der Briicke 750 950 1600
Genauigkeit MPEE pm 2,5 +L./350 2,9+L/350 4 +L /350
(gemaR ISO 10360 - 2 mit TP200) pm 2,5 +L /350* 2,9 +L /350"

MEGA

Granit

TP8, MH20, MH20i, RTP20,
MH8, MIH, PH10, PH20,
SP80




Accurate Engg. Co. Pvt. Ltd
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Prazisionsuntersuchung grofer Komponenten.

Eine mit neuester, patentierter Technologie konstruierte und
entwickelte Maschine. Stabile mechanische Struktur mit einer ACCORD

Vielzahl von Messoptionen einschlieBlich 5-Achsen-
Modell Messgedhrologe.
Messbereich X-Achse 2000 - 2500

Y-Achse 2000 - 6000

Z-Achse 1500 - 2000

&
[}

T
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Merkmale

M gCowie)ddes « Zur Untersuchung grofRer Komponenten

mit hoher Genauigkeit

« Offener Zugang ermdglicht eine einfache
Untersuchung groRer Teile

« Hochprazise Luftlager in allen Achsen

« Antrieb mit Null-Hysterese in allen Achsen

« Kann zum Be- und Entladen grof3er
Komponenten mit einem Schienensystem
verbunden werden

Lineare Geschwindigkeit

MG - Horizontalarm-Typ

Modell grézisli(onsmessmsschine fliEJr M?ssimlgen in
; roduktionsumgebungen. Eine fir Inline-
Messbereich X-Achse AL 600 - 1200 Untersuchungen von Komponenten konzipierte
Y-Achse mm 400 Maschine. Sowohl fiir Kontaktmessungen als auch
Z-Achse mm 500 beriihrungslose Messungen. Einfacher Zugang von
- drei Seiten, um das automatische Be- und Entladen
von Komponenten zu erleichtern.

“  ARMMAX

Genauigkeit MPEE um 5+ /200 <9

(gemafs 1SO 10360 - 2) Merkmale

Fiihrung e Rl e * Robuste mechanische Konstruktion

* Préazise LM-Flhrungen fir alle Achsen

* Messung von Form- und Lagetoleranzen in
Produktionsumgebungen

« Starre, stabile Struktur

» Wartungsfrei

» Optimale Nutzung des zur Verfligung stehenden
Platzes

* Plug-and-play-Betrieb
SEAG U LL * Laserkopf-Anpassung flir Reverse Engineering

Modell SEAGULL

Merk I Messbereich ~ X-Achse 2000 - 10000
erkmaie Y- mm 1200 - 1600
« Fir den Einsatz in Z- mm 1600 - 2500

Produktionsumgebungen

« In einer Konfiguration als Einzel- oder
Doppelmaschine erhaltlich

* Hochprazise lineare Fihrungsbahnen
in allen Achsen

 Verbundwerkstoff der neuen
Generation Y-Achse verringert das
Absinken des Arms

* Neuestes Federausgleichsystem fiir
Ausgleich des Z-Achsen-Zahlers

Genauigkeit MPEE* 251 +/50<75

Einzelarm um
(geman ISO 10360 - 2) 40 L+ /50 <100

Flhrung Lineare Fiihrungsbahnen

mm/s? 1200

3D-Beschleunigung

KMG - Portabler Typ

« Vollstandig ausbalancierte Ausristung mit 6 Achsen wird

Merkmale

mit einer Hand genutzt « Kompatibel mit Lasermesstaster
« Fir austauschbare Messtaster voreingestellt « Software auf CAD-Basis
« Zertifizierung geman 1ISO 10360-2 » Genauigkeit bei 2 Sigma
ACCUFLEX Plus ACCUFLEX

Messbereich mm 2500 3200 4000 2500 3200 4000

Volumetrische mm 0,032 0,045 0,058 0,048 0,060 0,080

GroRer Arm verfugbar, bis zu 9000 mm

-5-
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Partnering Quality

Messsystem

Unsere KMG unterstiitzen die gesamte Palette der neuesten Renishaw-Messsysteme

CNC indexierbar Halbautomatisch Manuell indexierbar
PFH 10T P'H 10M] PH 20 KTP 20 MH 204 MH H MIH

A .

B
bbb )

- & . +
Beriihrend Multiwire Bertihrend Automatische Integrierter TP20 Indexierbarkeit in Indexierbarkeit in
schaltender Scanning schaltender Indexierbarkeit mit Indexierbarkeit in 15°- Schritten 7,5°- Schritten
Messtaster Laser + optisch 5-Achsen-Mess- der Bewegung des 15°- Schritten Messtaster- Verlangerung
Verldngerung bis taster mit KMG verlangerung bis zu 300 mm
zu 300 mm integriertem TP20 Indexierbarkeit in bis zu 50 mm

15°- Schritten

v v v

MCR 20 for TP 20 SCR 200 for TP 200 FCR 25 for 5P 25M

E [

v v “ B v .

Berthrend Indexierbares Scanning mit . . Reduzierte
schaltender . 5-Achsen-Scanning  Laser-Scanning -
Scanning ultrahoher Uberlaufkraft
Messtaster SP25M Genauigkeit SP 80 REVO Accu Laser Appolo
TP 20/TP 200 & PP
¥
4 ]
N '
b i |
4 & . N .
TP 20 Scanning- und Taster-Bereich Messgeschwindig- Flexibler Scanner Spezieller
Kompakte und beriihrend bis zu keit bis fiir Reverse Messtaster fiir die
robuste Mechanik. schaltende Module 800 mm. zu 500 mm/s. Engineering. Messung Kleiner,
TP200 in einem Datenerfassungs- Datenerfassungs- Blaue Laserlinie fiir fragiler und flexibler
Elektronischer Messtaster rate 1000 Punkte rate 6000 glihende Teile. Geringe
Dehnmessstreifen- Maximale pro Sek. Punkte pro Sek. Materialien, Antastkraft,
Messtaster Reichweite Maximale (semi-)transparente weniger als 10 mg.
mit hoher bis zu 400 mm Reichweite und organische
Genauigkeit und bis zu 500 mm. Materialien.
Wiederholbarkeit.

Vollstandige Palette an Tastern von 0,3 mm Rubinkugel bis zu 18 mm Halbkugel aus Keramik

_6-



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

Anwendungen
Spectra Tutor .
Motorbetrieben/CNC ® Antriebsstrang
Spectra ® Blech und
Motorbetrieben/CNC : Rohkarosserien
. . | .
Serie Cordimeasur . ® Maschinenbau
CNC fiir groRe und mittlere | e Dreh Il
Komponenten -I l ehgestelle

: i\ ,.
| ml ;-.

Serie Mega AL )
CNC fiir groRe Aria
Komponenten CNC fiir Inline-Untersuchung

Vorteile der KMG von Accurate

KMG von Accurate verfigen Gber Merkmale
wieHausinterne Infrastruktur firr die Konstruktion und
Fertigung von KMG sowie die Entwicklung von
Software und Unterstiitzung von Anwendungen fir
KMG, um homogene Ldsungen bereitzustellen.

Integrierte Konstruktionsmerkmale wie thermisch
stabile Materialien, Schwingungsdampfer und Online-
Temperaturausgleich, um Schwankungen bei
Temperatur, Staubgehalt, Schwingungen,
Lichtintensitat usw. in Produktionsumgebungen
auszugleichen.

Die spezielle Granitkonstruktion gewahrleistet die
gleichen Ausdehnungskoeffizienten fiir verschiedene
Maschinenteile.

Geringere thermische Empfindlichkeit, da die
vergoldeten Metallskalen von Renishaw auf dem Granit
selbst angebracht wurden.

CNC-Steuerungen mit I++ Protokoll, damit Kunden die
Maschine mit verschiedenen Softwareanwendungen
individuell anpassen kénnen.

Eine vollstéandige Bibliothek an Messoptionen von
Marktfiihrern, darunter bertihrend schaltende
Messtaster, beriihrungslose Messtaster und
Messtaster mit kontinuierlicher Abtastung zusammen
mit Laser-Scannern und Messtastern mit sehr geringer
Messkraft (<10 gm).

Team Accurate

Accurate verflgt Uber ein starkes Team an Technikern
fur die Anwendungsunterstitzung sowie
Servicetechnikern und Schulungs-Experten in der
Kundendienstabteilung, die fur jeden Kunden schnelle
und wirtschaftliche Losungen bereithalten. Unser Team
von 45 qualifizierten Technikern unterstiitzt unsere
Kunden, wann immer deren Messanwendung geandert
werden muss. Wir verfiigen Uber ein Netz an Service-
Centern in den grof3en Stadten, sodass unsere
Techniker kurzfristig auf Anrufe von Kunden reagieren
kénnen. Das Team ist duBerst erfahren und verfligt
iber ein umfassendes Wissen, um rechtzeitig
Losungen liefern zu kénnen.

® |_uft- und Raumfahrt
® Pressformen und
Gielformen

® Zahnrader

Portal-KMG
Motorbetrieben/Cl

Doppelarm Seagull

Flex Seagull Motorbetrieben/CNC
Messgert Armmax Motorbetrieben/CNC
CNC Zahnrad CNC Produktionsumgebungs-KMG

MM Sof
CMM Software KMG-Software

Software fir zuverlassige Messungen in drei Dimensionen. Die Software ist leicht einzusetzen und kann
einfach aktualisiert werden. Bei den Software-Paketen handelt es sich um die besten, die fiir Ihre
Umgebung erhaltlich sind. Software-Optionen fir geometrische Vermessungen, CAD-Vergleiche und
Reverse Engineering-Anwendungen.

Ein hochentwickeltes Messsystem ist vollstédndig in eine leistungsstarke
CAD-Engine integriert.

Import von nativen CAD-Formaten. Gruppenverwaltung.

Ausrichtung auf freie Formen.

Messung von Oberflachenkanten in Echtzeit.

Messung und Erstellung von Profilen.

Grafische Ausgaben

Implementierung von nativer DMIS-Sprache

Gesamtlésung sowohl fiir prismatische als auch Freiform-Messung
Leistungsstarke Losung fir Einzel- und Doppelarm-KMG

Grafische Offline-Programmiertools mit Simulation im Programm
Vollstandige Messung der Form- und Lagetoleranzen gemalk ASME
Y14.5 M 1994

Extraktion geometrischer Elemente aus CAD.

Optimierung einer vorhandenen Referenz.

Grafische Ausgaben

Geometrie-Engine unterstitzt neutrales IGES-Format oder native CAD-
Schnittstellen.

Export und Import von CAD-Dateien in UNIGRAPHICS, VDA, CATIA,
STEP usw.

Gelenkarme integriert

CNC-Steuerung und -Messgerate

I**-konformer und PTB-zertifizierter Algorithmus

Vollstéandiger Ausgleich von KMG-Fehlern, Darstellung von Text, Grafik
und statistischen Ergebnissen.

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

Technische Daten GOFuture B1 B2 B3 B4 B6 BX
X-Achse mm 370 ° o(e) (®) (®) (®) °
(180/B2, B3, B4, B6)

X2-Achse mm 195 - - - - ] -
Z1-Achse mm 260 (294,5 BX) (] ° ° ° ° (®)
Z2-Achse mm 290 - - [ ] [ ] ] -

L Y-Achse mm 80 (-42,5/48 BX) ] o o o o (®)
Hauptspindel Motorspindel wassergekiihlt ° ° ° ° °
Stangendurchlass mm 26/32/42 ®/0/0 ®/0/0 ®/0/0 ®/0/0 ®/0/0 ®/0/0
Spindeldrehzahl U/min 6000 / 8000 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0

i Antriebleistung (S1) kW 12/15,5 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0 ®/0
Futtergrosse mm bis 160 L] ° (] (] [ [
C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 0O/0 0O/0 0/0 0/0 [el[e} O/0
Gegenspindel Motorspindel wassergekuihlt - ° - ] -
Spindeldurchlass mm 26 - - [ ] - [ -
Spindeldrehzahl U/min bis 8000 - - ° - [ -
Antriebleistung (S1) kw 12 - - ° - ° -
Futtergrosse mm bis 130 - - ° - ° -
C-Achse Auflosung ° 0,01/0,001 - - o - o -
Werkzeugtrager Linearsystem BENZINGER (] o - - ° o
Werkzeugrevolver Sternrevolver VDI 25 DIN 69880 - (] ° (] o0 -
Anzahl Werkzeugplatze 12 /16 - ®/0 ®/0 ®/0 (00)/((0)) -
Einzelantrieb U/min 6 000 - o ° ° (1}
Max. Antriebleistung kW /Nm 6/12,5 - o ° ° (1}
Reitstock
Pinolenhub/Verfahrweg mm 110/270 - - - [ ] - -
Steuerung Siemens 840D sl / Fanuc 31i-B o/® o/® o/ o/® o/e o/e
® Standard O Option
Prazisionsdrehmaschine zur B1 B2
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.

g B

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

B 4 Variante B1 mit linearem Werkzeug-
B3 aufbau fiir kiirzeste Taktzeiten,
optional mit Y-Achse

GOFuture BX

e
e
ry
I}

Sl

Variante B4 mit

manuellem Reitstock, Eﬂ a
Variante B3 mit Gegenspindel (in Z-Richtung optional auf NC-Achse l
verfahrbar) fiir die Komplettbearbeitung in Folge, ] 1

Sternrevolver VDI 25 auf Kreuzschlitten mit 12
optional 16 Werkzeugplétzen und Einzelplatzantrieb,
optional mit Y-Achse

B6

BEMNZINGER

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 stationdr,
simultane Komplettbearbeitung
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHIN_EN_

Hoch pfézisfoq?-_nr'eﬁ_rnf

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

; ; ; 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"”,de’ auf separatem Kreu__z-
Haupt- oder Gegenspindel schlitten, Revolver 2 stationér,

simultane Komplettbearbeitung
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5-Achs-Prazisions-Dreh- Fraszentrum

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

- D-75180 Pforzheim-Biichenbronn

mit 2 Bearbeitungsspindeln fiir 5-achsiges und gleichzeitig 3-achsiges Frasen oder Drehen - zur Komplettbearbeitung

komplexer Werkstlcke niedrigster Rustzeiten

Technische Daten Take5
Verfahrweg X-Achse mm 370 °
Verfahrweg Z-Achse mm 190 [
Verfahrweg Y1-Achse mm -40 / +85 [
Verfahrweg Y2-Achse mm -25/+25 o
=
] . Motorspindel wassergekdihlt,
Latpispinee indexierbar fiir Frasbetrieb °
Stangendurchlass mm 26, 32,42 o/e/o
Spindeldrehzahl U/min 6000 /8 000 ®/0
Antriebleistung (S1) kW 15,5 °
FuttergroRe mm bis 130 [
ke5 C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 ®/0
Ta n Motorspindel wassergekiihlt,
CEgSnSpinde] indexierbar fiir Frasbetrieb °
Stangendurchlass mm 26, 32,42 ®/0/0
B Spindeldrehzahl U/min 6000/ 8 000 ®/0
‘IEJQLHLG;EB Antriebleistung (S1) KW 12 .
FR Ill-“ll.i‘:"l!‘ FuttergréRe mm bis 130 °
e C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 o
s Drehrevolver VDI 25 DIN 69880 °
Anzahl Werkzeugplatze 16 °
Einzelantrieb 16x U/min 6.000 °
Max. Antriebleistung kW/Nm 6/12,5 [
Mrrri] Frasspindel wassergekiihlt,
LEsssinces indexierbar fir Drehbetrieb
Max. Spindeldrehzahl U/min 30.000 [
Antriebleistung (S1) kw 10 [
Sternrevolver VDI25 mit 16 Werkzeugplétzen, jeweils mit Werkzeugaufnahme HSK-T40 °
Ei Iolat trieb Werkzeugwechsler
Inzeipiaizantrieb. Magazinplatze / Erweiterung 52 intern / extern ®/0
Werkzeugvermessung Laser o
Die jeweiligen Arbeitsrdume der Haupt- und Gegenspindel liegen Steuerung Siemens 840Dsl @

rdumlich von einander getrennt in X-Richtung hintereinander, so dass
eine Kollision wéahrend der Bearbeitung ausgeschlossen ist.

® Standard O Option




Technische Daten muFuture B1
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
Spindeldrehzahl U/min 6000/ 8 000 ®/0
Antriebleistung (S1) kW 12 ®/0
FuttergroRe mm bis 160 °
C-Achse Auflésung ° 0,01/0,001 /0

. Linearsystem BENZINGER o
Werkzeugtrager §

Fremdfabrikate o

Werkzeugrevolver Scheibenrevolver VDI 25 DIN 69880 °
Anzahl Werkzeugplatze 12/ 12 angetrieben ®/0
Einzelantrieb U/min 6000 o
Max. Antriebleistung kW/Nm 6/12,5 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:

optional mit Schleifspindel

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

PRAZISIONSMASCHIN%N'—;

optional mit NC-Schwenklader
fiir kiirzeste Werkstiickwechsel-
zeiten, Werkzeugaufbau linear,

myufufwve

- W BENZINGER
° :

FOAT L AR ENART AR

®/0

[e]

Ausbaustufe B5:

2-spindlig mit Schwenklader fiir
kiirzeste Werkstiickwechselzeiten,
Werkzeugaufbau linear
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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
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ganmini

BERMI 500 Matic

Technische Daten Bermi 500 Matic

Nutzbare Tischflache 500 x 180
Maximgle Léngspewegung im Handbetrieb 505
und bei Automatik

Querbewegung im Handbetrieb und bei Automatik 200
Vertikalweg zwischen Spindelachse und Arbeitsflache 350
Geschwindigkeit automatischer Langstisch 0-20
Quervorschubskala bei Impulsbelrieb 0-15
Quervorschubskala bei Dauerbetrieb 0-5
Handrad fiir Quervorschub 1 Skalenstrich 0,02
Handrad mit Feinteilung 1 Skalenstrich 0,002
Vertikales Handrad mit Gradeinteilung 1 Skalenstrich 0,002
Abmessungen Schleifscheibe 220x20 + 40x50
Leistung Schleifscheibenmotor mit 3000 Umdrehungen 29
(mit Inverter optional von 1500 bis 4800 Umdrehungen) ’
Motorleistung Hydraulikanlage mit 1400 Umdrehungen 1,1
Nettogewicht der Maschine 1150

BERMI 500 C

Technische Daten Bermi 500 C

Nutzbare Tischflache 500 x 180
Maximale Langsbewegung im Handbetrieb und bei

Automatik 505
Querbewegung im Handbetrieb und bei Automatik 200
Vertikalweg zwischen Spindelachse und Arbeitsflache 400
Geschwindigkeit automatischer Langstisch 0-25
Quervorschubskala bei Impulsbetrieb 0-15
Quervorschubskala bei Dauerbetrieb 0-5
Handrad fiir Quervorschub 1 Skalenstrich 0,02
Handrad mit Feinteilung 1 Skalenstrich 0,002
Elek_tronisches I-_|andraq_ fur manuelle Bewegung der 0.001 - 0.010
Vertikalachse mit auswahlbarem Wert ’ ’
Abmessungen Schleifscheibe 220x20 + 40x50
Leistung Schleifscheibenmotor mit 3000 Umdrehungen 29

(mit Inverter optional von 1500 bis 4800 Umdrehungen) ’
Motorleistung Hydraulikanlage mit 1400 Umdrehungen 1,1
Nettogewicht der Maschine 1250

BERMI 505 S

Technische Daten Bermi 505 S

Nutzbare Tischflache 500 x 180
Maximale Langsbewegung im Handbetrieb und bei 505
Automatik

Querbewegung im Handbetrieb und bei Automatik 200
Vertikalweg zwischen Spindelachse und Arbeitsflache 400
Geschwindigkeit automatischer Langstisch 0-25
Quervorschubskala bei Impulsbetrieb 0-15
Quervorschubskala bei Dauerbetrieb 0-5
Elektronisches Handrad fiir manuelle Bewegung der 0,001 — 0,100

Vertikalachse mit auswahlbarem Wert

Abmessungen Schleifscheibe

220x20 + 40x50

Abmessungen Schleifscheibe (Option)

250x20 + 50x76

Leistung Schleifscheibenmotor mit 3000 Umdrehungen

(mit Inverter optional von 1500 bis 4800 Umdrehungen) 3
Motorleistung Hydraulikanlage mit 1400 Umdrehungen 1,5
Nettogewicht der Maschine 1600
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Profillierungsgerat fir
Schleifscheiben Diaform®

Automatische lineare
Diamantvorrichtung ,Bermi®
auf Kopf

Auswuchtvorrichtung

Profillierungsgerat fir
Schleifscheiben Optidress®

Viale Italia, 8

Officine Meccaniche Bergamini S.r.l.

| - 41037 Mirandola - Modena

S .

Profillierungsgerat
fur 3-achsige Schleifscheiben
CN ,Bermi*“

Umklapbare Diamantvorrichtung
,Bermi“ auf Tisch

Anstaucher fur Schleifscheiben
,Bermi“ mit 2 Schlitten

Anzeige ,Bermi Control*
mit 2 oder 3 Achsen

Querschlitten
mit 0,001 Auslésung

[

C| S

M U

Prezisionsspannbacken
auch mit Prazisions-Sinustisch

Magnetische Platten mit
Sinustisch in verschidenen

Elektropermanent-
Magnetspannplatte ,EP-BLU"

,Bermi MIL-MIF* Grossen ,Bermi PIL®
M C S U
Bermi 500 Matic Bermi 500 C Bermi 505 S Allgemein

Mitgelieferte Zubehor Matic ‘ C S ‘ Mitgelieferte Zubehor ‘ Matic (o S ‘
Hydraulische Diamantvorrichtung

Schleifscheibenhaltekopf mi 1 Diamanten ® O B Auswuchtdorn ® o ®
Feststehende Tisch - Diamantvorrichtung o (] [ ) Halogenbeleuchtung Maschine 24V o [ ) ([
Kiihlungseinheit mit Behalter [ ] O O Scheibenabnehmer und Werkzeugschliissel [ ] [ ] [ }
Blockierung der Querschlitten [ ) O - Nivellierplatten [ ) [ ] ()

3 Stk Scheibenflanch und 1 Stk Universalscheibe [ ] ([ } ([ } Ersatzol, Luftfilter und Ersatzhalogenlampe [ } [ ] [ }
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S Rectificatrici dal 1555

Pendelschleifmaschinen mit
feststehender Tisch, Drehtisch und Schwingtisch

Technische Daten

LP 500/200

Achs - Abstand zwischen

Schleifscheibe und Saule mm 300 315

Max. Abstand zwischen

Tischebene und Schleifebene mm 280 280 ) ) )
Max. Abstand zwischen

Magnetspannplatte und Schleifscheibe mm ) ) 205 205 200
Max. Schleifflache mm 140 x 330 155 x 360 @400 @ 500 500x200
Zustellung pro Umdrehun

des Hand?'aeies o mm 2

Feinzustellung durch den Mikrometer mm 0,01

Topfscheibe - Abmessungen mm 178 x 78 x 78 200 x 80 x 78

Segmenten - Abmessungen mm 50 x 16 x 90 50 x 20 x 90

Drehzahl der Schleifscheibe min”' 2 840

Tischschwingung ° - - - - 90
Drehzahl des drehbaren Tisches min”' - - 20-40 (2-30) | 15-30(2-30)

Leistung des Spindelmotor kW 2,2 3 3 3 3
Leistung des Tischschwingungsmotor kW - 0,33-0,48 0,15-0,48 -
Maschinengewicht kg

Maschine - Abmessungen mm | 850x850x1650 1050 x 950 x 1750

ROTAX mit Rundtisch

DREHTISCH

e Rotax 7 mit einem Paar vorinstallierten Hochprézisionskugellagern
mit einem Kontaktwinkel 25°
® Rotax 9 und 12 mit einem hydrostatischen Lager

Angetrieben von einem Torque Servomotor. Kann mit einer
Permanent- Elektromagnetspannplatte ausgestattet werden

Rotax 7 Rotax 9 Rotax 12
Max. Schleifdurchmesser 700 900 1200
Rundtisch - Durchmesser mm 400 700 1100
Max. Schleifhdhe mit neuer Schleifscheibe mm 330 (530) 530 600
Rundtischdrehzahl min”’ 0-180 0-180 0-70
Zulassige Tischbelastung kg 500 700 1500
Verfahrweg - Querachse mm 450 550 900
Max. Abstand zwischen .
Tisch und Spindelachse mm 530 (730) 730 850
Max. Vorschub - Vertikalachse m/min 1,5
Kleinste Zustellung mm 0,001
Spindelmotor - Leistung kW 7,5(11) 18,5 (30)
Schleifscheibendrehzahl min”' 1450 (1 000 - 2 000
Schleifscheibenabmessungen mm 400 x 50 x 127 (400 x 100 x 127) 450 x 100 x 127 (500 x 100 x 127)
Maschinengewicht kg 3 500 | 4 200 9 000

-18 -




= _——— -

Konstruktionsmerkmale

HYDROSTATISCHE UNTERSTUTZUNG IN ALLEN MASCHINENACHSEN MIT
FUHRUNGSSCHIENEN UBER DIE VOLLE LANGE
Alle Maschinenachsen verfiigen iiber hydrostatisch unterstiitzte Fiihrungen tiber die volle
Anlagenlange, das heisst: der Tisch ruht wahrend der gesamten Langsbewegung auf dem Sockel;
dasselbe gilt auch fiir den Stander und den Schleifkopf. Die Vorteile:

© Fehlen reibungsarmer Materialien (turcite)

® Keine Reibung (optimale Ausnutzung der Anlageleistung)

® Kein Verschleiss (liber einen langen Zeitraum garantiert gleichbleibende Geometrie)

— leifmaschinc
- R Flachschleifmaschinen =

o Stick-slip-freier Betrieb — besonders gleichmassige Bewegungen

EINFACHE STEUERUNG

In drei Automatisierungsstufen (CN, CN PLUS und CNC) mit der unternehmenseigenen Software
von DELTA erhaltlich. Alle Ausfiihrungen bestechen durch hohe Benutzerfreundlichkeit:
© Garantiert volle Einsatzfahigkeit an der Maschine nach nur %2 Tag Einschulung

o Selbstdiagnose und Alarmmeldungen erméglichen auch eine unbeaufsichtigte Bearbeitung

DELTA s.r.l.
~ Strada Paiola 5/7 =
I -27010 Cura Carpignano (PV)

Technische Daten Mini 7 Mini 12 5
Max. Schleifflache mm 800 x 550 1300 x 650 1 600 x 650
Tischabmessungen mm 700 x 400 1200 x 500 1 500 x 500
Langs-Arbeitsgeschwindigkeit m/min 0-40

Max. Langshubbewgung des Tisches mm 900 1400 | 1700
Quer-Arbeitsgeschwindigkeit m/min 0-3

Min. programmierbare Querbewegung mm 0,001

Spindelumdrehungen min™ 1450 (1 000 - 2 000)’

Vertikalachse - Geschwindigkeit m/min 1,5

Min. programmierbare Vertikalbewegung mm 0,001

Leistung der Spindelmotor kW 7.5 (11)

Max. Tischbelastung kg 800 1200 1500
Maschinengewicht kg 5200 6 000 6 500

1200/750

1500/750

2000/750

MACKENSEN HYDRODYNAMIC SPINDLE

Die Spindellinie hat ein Mackensen hydrodynamisches Lager
auf der Vorderseite und ein Paar vorgespannte
Prazisionskugellager auf der Riickseite.

Das Resultat:
® Kein VerschleiR und daher maximale Haltbarkeit
o Null Reibung (super genaue Oberflachengiten)
® Hohe geometrische und mechanische Prazision

2000/1000 | 2500/1000 3000/1000 2000/1100‘ 2500/1100‘ 3000/1100‘

Grosste Schleifflache mm 1200x775 | 1500x775 | 2000x775 | 2000x1000 | 2500x1000 | 3000x1000 | 2000x1100 | 2500x1100 | 3000x1100
Tischabmessungen mm 1200x600 | 1500x600 | 2000x600 | 2000x800 | 2500x800 | 3000x800 | 2000x800 | 2500x800 | 3000x800
Langs-Arbeitsgeschwindigkeit m/min 0-40 0-40 0-40 0-40 0-40 0-40 0-40 0-40 0-40
Max. Langshubbewegung des Tisches | mm 1500 1800 2300 2300 2800 3300 2300 2800 3300
Quer-Arbeitsgeschwindigkeit m/min 0-5

Min. programmierbare Querbewegung mm 0,001

Spindelumdrehungen min 1450 (1 000 - 2 000)"

Vertikalachse - Geschwindigkeit m/min 2

. -

Leistung der Spindelmotor kW 18,5 (30)’

Max. Tischbelastung kg 1800 2300 3000 4000 5000 6000 4000 5000 6000
Maschinengewicht kg 9000 10000 11500 13000 14000 15000 13500 14500 15500
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Prazisions-Koordinatenfras- und Bohrmaschinen

PICOMAX 21-M Technische Daten ~ PICOMAX20-D  PICOMAX21-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
Technische Daten ~ PICOMAX 56 TOP  PICOMAX 56L TOP

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 (ISO 230-2)
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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= 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
Positioniergenauigkeiten (ISO 230-2)
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 / Steuerung 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 230-2)
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 230-2)

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 / Steverung
Gewichtmit Standard Kiihimittelanlage kg
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VERSA 643 VERSA 645
350
500
300
- +/-120
5 360
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
5 60
2 120
0,005 (0,003)
0,003 (0,002)
5 0,003 (0,002)

2 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



FEHLMANN AG
Birren 1 =
CH-5703 Seon

ﬁ@ﬁsieﬁe Fertigung =——

VERSA 825 mit Robot Easy
| Pacter [ Trsigoven__ros 1Evone |

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 fir 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 fiir 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

-25-



= - GROB-WERKE GmbH & Co.KG
~ Industriestrasse4
— - D-87719 Mindelheim

" Werkzeug-
Scheibenmagazin

Horizontale Spindellage R’T:hnsi(;n Kreuzschlitten
- Kompakt (X-/Z-Achse)
- Zuganglich

Integrierter

Frasspindel
Spaneforderer

- Energieeffizient

Technische Daten \

G350T \
Schilitten
Arbeitswege in X-/Y-/Z- mm 600 / 855/ 750
Geschwindigkeiten (max.) in X-/Y-/Z- m/min 70/45/90
Vorschubkrafte (max.) in X-/Y-/Z- kN 8/81/8
Genauigkeiten (ISO 230-2)
Positionsunsicherheit in X-/Y-/Z- Achse mm 0,006
Wiederholprazision in X-/Y-/Z- Achse mm <0,0025
Hauptspindel
- Werkzeugschnittstelle nach ISO 12164-1 HSK-A63 HSK-T63
S Spindeldrehzahl U/min 12 000 16 000
§ Antriebleistung (100%/40%) kW 29/39 25/32
& | spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm 34,6/46,6 159 /206
< Werkzeugaufnahme nach DIN 69 893 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63 -
g Spindeldrehzahl U/min 12 000 16 000 18 000 21 000 30 000 -
B Antriebleistung (100%/40%) kW 40/52 25/32 29/39 29/39 40/53 -
© Spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm = 63,7/82,8 159 / 206 34,6/46,6 34,6/46,6 48 /63 -
A-Achse
Drehzahl max. U/min 35 35
B-Achse
Drehzahl max. U/min 50 1 000 (1 200)***
Werkzeugmagazin Einscheibenmagazin Doppelscheibenmagazin
Werkzeugschnittstelle nach ISO 12164-1 HSK-A63 (HSK-A/T63)* HSK-A63 (HSK-A/T63)*
Anzahl Werkzeugplatze (Standard) 60 117 105
Werkzeuglange max. (unten/oben/iber beide) ' mm 365 365/ 180 365 /180 / 550**
Werkstiick
Tischdurchmesser mm 570 570
Tischbelastung (mit/ohne Palette) kg 338 /400 270/ 350
Storkreisdurchmesser & mm 600 600
Ausbaustufe
Autom. Palettenwechsler / Palettengrosse mm 2-fach / 400 x 400 400 x 400
Erweiterung des Werkzeugmagazins TM 200 (HSK-A63) TM 200 (HSK-A/T63)
Gewicht
(ohne-/ mit Palettenwechsler) kg 15300/ 17 500

e fiir Model G350T ** mit Einschrankung im Arbeitsraum **%1 200 auf Anfrage
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GROB-WERKE GmbH & Co. KG
Industriestrasse 4
D - 87719 Mindelheim

Werkzeug-
Scheibenmagazin

Fiihrungen
Die G550 zeichnet sich besonders durch ihre kompakte (Y-Achse) Kreuzschlitten
Bauyveige aus und gewéhrt gute Eisehbarkeit sowie beste Integrierter (X-/Z-Achse)
Zugénglichkeit zum Arbeitsraum Spianeférderer Frasspindel
Technische Daten G550 | G550T
Schlitten
Arbeitswege in X-/Y-/Z- mm 800/1020/970
Geschwindigkeiten (max.) in X-/Y-/Z- m/min 90/50/90 65/50/80
Vorschubkrafte (max.) in X-/Y-/Z- kN 8/8/12
Genauigkeiten (ISO 230-2)
Positionsunsicherheit in X-/Y-/Z- Achse mm 0,006
Wiederholprazision in X-/Y-/Z- Achse mm <0,0025
Hauptspindel
-  Werkzeugschnittstelle nach ISO 12164-1 HSK-A63 HSK-T63  HSK-T100 HSK-T100
g Spindeldrehzahl U/min 12 000 16 000 10000 @ 15000
§ Antriebleistung (100%/40%) kW 29/39 25/32 50/66 @ 50/58
@ Spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm 34,6 /46,6 159 /206 258 /340 225/ 261
Werkzeugaufnahme nach 1SO 12164-1 HSK-AG3 HSK-A100 -
c
qg’ Spindeldrehzahl U/min = 12 000 1281 000000/ 16 000 30000 6000 9000 @ 10000 -
g' Antriebleistung (100%/40%) kW | 40/52 29/39 25/32 40/53 315/36 54/65 20/26 -
Spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm 63,7/82,8 34,6/46,6 159 /206 48 /63 301 /344 470/575 262 /340 -
A-Achse
Drehzahl max. U/min 35 25
B-Achse
Drehzahl max. U/min 50 800
Werkzeugmagazin Einscheibenmagazin Doppelscheibenmagazin
Werkzeugschnittstelle nach ISO 12164-1 HSK-A63 (HSK-A/T63)** HSK-AB3 (HSK-A/T100)** HSK-AB3 (HSK-A/T63)** HSK-AB3 (HSK-A/T100)**
Anzahl Werkzeugplatze 70 40 140 126 80 72
Max. Werkzeuggewicht kg 8 22 8 8 22 22
Max. Werkzeuglange (vorne / hinten) mm 465 500 465 /280 465 /280 /700 500/ 260 500/260/750
Werkstiick
Tischdurchmesser mm 770 770
Tischbelastung (mit/ohne Palette) kg 700/ 800 600 / 750
Storkreisdurchmesser & mm 900 900
Aufbauaustufen
Autom. Palettenwechsler / Palettengrosse mm 2-fach / 630 x 630 630 x 630
Erweiterung Werkzeugmagazin TM200 (HSK-AB3) TM180 (HSK-A100) TM200 (HSK-A/T63) | TM180 (HSK-A/T100)
Gewicht
(ohne- / mit Palettenwechsler) kg 25700 /27 900
* nur mit Siemens Steuerung ** nur far Modell G550T
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GROB

Fiihrungen
(Y-Achse)

Integrierter

Spaneforderer

Maximale Werkstlickkgrésse

Werkzeug-
Scheibenmagazin

Kreuzschlitten
(X-/Z-Achse)

Frasspindel

Technische Daten

Schilitten

Arbeitswege in X-/Y-/Z-
Geschwindigkeiten (max.) in X-/Y-/Z-
Vorschubkrafte (max.) in X-/Y-/Z-
Genauigkeiten (ISO 230-2)
Positionsunsicherheit in X-/Y-/Z- Achse
Wiederholprazision in X-/Y-/Z- Achse
Hauptspindel

Werkzeugschnittstelle nach 1ISO 12164-1
Spindeldrehzahl

Antriebleistung (100%/40%)
Spindel-Drehmoment (100%/40%)

Werkzeugaufnahme nach DIN 69 893

Standard

Spindeldrehzahl

Antriebleistung (100%/40%)
Spindel-Drehmoment (100%/40%)
B-Achse

Drehzahl max. (T mit intellig. Unwuchterkennung)
Drehmoment max. (100%/40%)
Werkzeugmagazin

Werkzeugschnittstelle nach 1ISO 12164-1
Anzahl Werkzeugplatze

Optionen

Max. Werkzeuggewicht

Max. Werkzeuglange

Werkstiick

Tischdurchmesser
Tischbelastung (mit/ohne Palette)
Storkreisdurchmesser &
Aufbauaustufen

Autom. Palettenwechsler / Palettengrosse
Palettenwechselzeit

Erweiterung Werkzeugmagazin
Gewicht

(ohne- / mit Palettenwechsler)

* Mit Einschrankung im Arbeitsraum

U/min
kW
Nm

U/min

kW
Nm

U/min
Nm

kg

HSK-A63
18 000/
12 000 21000 16 000
40/52 29/39 25/32

63,7 /82,8 34,6 /46,6 159 /206

Einscheibenmagazin
HSK-A63
60
8
650* (525)

1000/1100/1170

HSK-AG3
12 000
29/39

34,6 /46,6

30 000

40/53
48 /63

50

60/50/75
10

0,006
< 0,003

HSK-A100

6 000 9 000 10 000

31,6/36 54/65 20/ 26
301/344 470/575 262/340

Doppelscheibenmagazin

HSK-A63
2x60
8

650* (525) / 500

950

1280

HSK-A100
2x30
22
650* (590) / 500

1000/ 1 500

2-fach / 800 x 800

TM 167 / TM 218 (HSK-A63)
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16

TM 145 (HSK-A100)

33 000/ 36 000

HSK-T100
10 000
50/ 66

258 /340

500
3110/3740
Doppelscheibenmagazin
HSK-A100
2x30
22
650* (590) / 500

950
1000/ 1 500
1280

800 x 800

TM 145 (HSK-A100)



GROB-WERKE GmbH & Co. KG
Industriestrasse 4
D — 87719 Mindelheim

Ein Maschinenkonzept fir die Palettengrosse 1 000 x 1 000 mm (optional 800 x 800 bis 1 000 x 1 250 mm).
Bearbeitungsmaoglichkeit von grossen Werkstticken bis zu einem Stérenkreisdurchmesser von 1 600 mm
und einer H6he von 1 500 mm.

Technische Daten

Schlitten
Arbeitswege in X'-/Y-/Z-/W-

Geschwindigkeiten (max.) in X'-/Y-/Z-/W- m/min

Vorschubkréfte (max.) in X"-/Y-/Z-/W-
Genauigkeiten (ISO 230-2)
Positionsunsicherheit in X-/Y-/Z- Achse
Wiederholprazision in X-/Y-/Z- Achse
Hauptspindel

Werkzeugschnittstelle nach 1ISO 12164-1

Standard

Werkzeugaufnahme nach DIN 69 893

Optionen

mm

kN

mm
mm

Spindeldrehzahl U/min
Antriebleistung (100%/40%) kW
Spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm

Spindeldrehzahl U/min
Antriebleistung (100%/40%) kW

Spindel-Drehmoment (100%/40%) Nm

Werkzeugmagazin
Werkzeugschnittstelle nach ISO 12164-1

Anzahl Werkzeugplatze Scheibe 1
(Uberlange Werkzeuge) Scheibe 2
Scheibe 3
Scheibe 4
Werkzeuglange max. Scheibe 1
(Uberlange Werkzeuge) Scheibe 2
Scheibe 3 - 4

Max. Werkzeuggewicht (Platz/Scheibe)
Werkstiick

Tischbelastung

Storkreisdurchmesser &
Aufbauaustufen

Automatischer Palettenwechsler
Palettengrosse

Erweiterung Werkzeugmagazin
Gewicht

Gewicht (ohne- / mit Palettenwechsler)

kg

G1050 - 5-Achs-Ausfiihrung

1600/1700/1540/300

G1050 - 4-Achs-Ausfiihrung

1600/1200/1300/-

60/60/50/35 60/60/60/-
13,5/13,5/15/10 20/20/20/ -
0,009
< 0,005
HSK-AG63 HSK-A100 HSK-AG3 HSK-A100
16 000 10 000 16 000 30 000 10 000
25/32 54 /65 25/32 40/53 20/26
159 /206 478 /582 159 /206 48163 262/ 340
- - - HSK-A100
- - - 6000 6000 9000 7200
- - - 63/78  20/25 54/65  80/100
- - - 2000/2400 262/340470/575 1272/1666
HSK-A63 HSK-A100 HSK-A63 HSK-A100
57 45 57 45 27 21 27 21 57 45 57 45 27 21 27 21
60 60 (48+12) 60 60 (48+12) 30 30 (24+6) 30 30 (24+6) 60 60 (48+12) 60 60 (48+12) 30 30 (24+6) 30 = 30 (24+6)
- - 60 60 - _ 30 30 - - 60 60 - - 30 30
- - 60 60 - 30 30 - - 60 60 - - 30 30
500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500
300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850) 300 300 (850)
- - 300 300 - - 300 300 - - 300 300 - - 300 300
12/180 50 /300 12/180 50 /300
4 000
1600
2-fach
1000 x 1000 (optional 800 x 800, 1000 x 800 und 1000 x 1250)
TM200 TM180 TM200 TM180

48 000/ 51 000
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Elektromechanische
Werkzeuglangenpriifeirichtung

Uberkopfbearbeitung

Schwenk-/Rundtisch mit fahr- und schwenkbarem Gegenhalter
(Opt. G350)

Fir die Bearbeitung langer teile, die wahrend der Zerspanung eine
Stabilisierung bendtigen, ist eine HSK-T100-Schnittstelle verbaut

- Optimaler Spanefall
- Kein Warmeeintrag durch
liegenbleibende Spane

- Priifen der Werkzeuglange bzw.
Bruchkontrolle Uber ein taktiles

- Einfaches Reinigen von Bauteilen vor ;EQE;;ZT;?;:;SH 2$ ggg Werkzeuglangenpriifsystem
S(em \\//Ver;l)(lst.llgl)ckwechsel Drehwinkel B-Achse ° n x 360 - Werkzeuglangenpriifung ab einer Lange
- rein verbleib von . . Drehzahl max. B-Achse min”' 80 von 100 mm maglich
Kuhlschmierstoffresten im Werkstlick Spitzenweite mm 375
Zulassiges Beladegewicht kg 200

Werkstuckbearbeitung mit maximaler Werkzeuglange

S

Werkzeuglange max. [mm] G550, G550T G750, G750T
Werkzeugschnittstelle HSK-A63 HSK-A63 HSK-A100 HSK-A63 HSK-A100
Einscheibenmagazin 365 465 500 650 (525) 650

P Horizontale Scheibenanordnung

Doppelscheibenmagazin

»Horizontale Scheibenanordnung (unten/oben/iiber beide Scheiben) 365 /180 /550 465/280/700 500/260/750 - -

P Vertikale Scheibenanordnung (vorn/hinten) - - - 650(525)/500 = 650(590)/500

Lasermesssystem GROB-Schwenkachsenkalibrierung (GSC)

fur rotierende Werkzeuge

- Ermittlung der aktuellen Kinematik von A- und
B-Achse durch einen 3D-Messtaster und eine
hochpréazise Messkugel

- Optimierung der Schwenkgenauigkeit auf Basis
der Messergebnisse

- Nur in Verbindung mit dem Messtaster RMP 600
von RENISHAW

- Angebaut am Schwenk-/Rundtisch

- beriuihrungslos

- fur Werkzeugléange, Durchmesser,
Werkzeugbruch, Verschleif3,
Schneidenzustand

Werkzeugreinigungseinrichtung Werkzeugcodierung

- + B Ermdglicht einen Datenfluss
- Hauptzeitparalleles Birsten und a LY - zwischen dem Werkzeug und der
Abblasen der Kegel-/Planlageflache Maschinensteuerung
der Werkzeugschnittstelle - Rustzeitenreduzierung
- Kombinierte, GROB-patentierte - Schreib- und Lesegerét fiir Werkzeuge
Burst-/Abblaseinrichtung ' mit Werkzeugcodierung
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e —

- Ausstattung und Zubehér

GROB"Line Per Smartphone die Maschine im Blick

I ¢ Verbindung der Grob Maschine mit dem Internet

* Maschinenkontrolle durch Smartphones oder Rechner mit
Internetverbindung maoglich

Feedback der Maschine fiir den KVP

* Darstellung des aktuellen Maschinenzustandes und der
Vergangenheitswerte
* Rechnerische Ermittlung mit Visualisierung genauer Kennzahlen

Verbindung von realer Welt zum ERP-System

e Kopplung der Maschine an das ERP-System

« Ubermittlung aller produktionsrelevanten Daten an den Maschinenbediener
via Webtechnologie

Das Service und Instandhaltungsportal
e Komfortabler Bezug von Ersatzteilen tber ein Online-Portal
ohne grossen Aufwand
* Klarung von Teilverfligbarkeiten und Anzeige kundenindividueller Preise

Programmieren, Simulieren und Trainieren
¢ Programmieren von Teileprogrammen mdéglich
» Effektive, PC-gestitzte Trainingssoftware fliir CNC-Anfanger und -Experten

Komplexe Vorgange und Teile einfach simulieren
¢ Kollisionen vermeiden
¢ Simulation des tatsachlichen NC-Codes und der Schnittwerte

Einfacher Weg zu Maschinenkommunikation
e Daten direkt aus der Maschinensteuerung Ubertragen

¢ [nformationen ohne Installation zusatzlicher Hardware

Multifunktionale und interaktive Maschinenbedienung
¢ Alle Vorgange in der Fertigung an einem Platz vereint
o Leistungsstarke Hardware mit komfortabler Bedienung

Intuitive Leisoftware fiir unbemannten Betrieb
¢ Unterstitzung mannloser Schichten durch einfache Bedienung

e Autonome Werkstlckverwaltung

Maschinenachsen immer im Blick
» Uberwachung des Gesundheitszustandes der Maschine

¢ Verringerung von ungeplanten Maschinenstillstanden
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Werkzeug-Zusatzmagazin TM
(Gesamtwerkzeuganzahl der Grundmaschine und des TMs)

Grundmaschine

FadnT,
GR Motorspindel Werkzeug- W0 B0 S EMENS-Steuerun Mit HEIDENHAIN- oder
P Schnittstelle > %2> 19 9 FANUC- Steuerung
Einscheibenmagazin TM200 TM200
" Fiir alle Spindeltypen HSK-A63 60 251 251
§ Doppelcheibenmagazin
— HSK-A 117 11 11
‘ Fur alle Spindeltypen SK-AB3 3 3
HSK-A63 105* 293 293
ANZAHL DER WERKZEUGPLATZE » G550
E Einscheibenmagazin TM200 TM180 TM200 TM180
HSK-A63 70 261 - 261 -
‘= !!!: Fir alle Spindeltypen

== L ' HSK-A100 40 ; 211 ; 211
Doppelcheibenmagazin TM200 TM180 TM200 TM180
' HSK-A63 140 331 ; 331 ;
— HSK-A63 126 317 ; 317 ;
HSK-A100 80 - 251 - 251
HSK-A100 72 ; 243 ; 243

ANZAHL DER WERKZEUGPLATZE » G750

Einschebenmagazin TM167 TM218 TM145 TM167 TM218 TM145
P 12.000/18.000/30.000 min' HSK-A63 60 221 272 - 218 269 -
16.000 min” HSK-A63 50 211 262 - 208 259 -
v Doppelschebenmagazin TM167 TM218 TM145 TM167 TM218 TM145
12.000/18.000/30.000 min" HSK-A63 120 281 332 - 278 329 -
16.000 min™ HSK-AB3 120 281 332 - 278 329 -
9.000/10.000 min” HSK-A100 60 - - 200 - - 196
PALETTNWECHSELSYSTEM \
. Maximale .
Palettengrosse (mm) Palettenbeladung (kg) Palettenwechselzeit (s)
G350 400 x 400 338 12
G550 630 x 630 700 13
G750 800 x 800 1000 16
Compact - Palletenspeicher (EROWA) Palettenspeicher - EROWA Leonardo
Compactspeicher mit Palettenzuflihrung fur zur Versorgung von einer Maschine
bis zu 40 Paletten (G350, G550) mit bis zu 23 Paletten

G350
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MERKMALE

e Drei Ausfiihrungsvarianten pro Maschinengrésse
» G350 (PSS-R5, PSS-R10, PSS-R15)
» G550 (PSS-R5, PSS-R10, PSS-R13)

o Ausfiihrungsvarianten mit bis zu 15 Paletten-
speicherplatzen auf einer bis drei Ebenen

® Schneller Palettendoppelwechsel bei Nutzung
von zwei Paletten durch ein innovatives
Regalbediengerat

® Bestens zuganglicher, neben dem Masinen-
bedienpult angeordneter Rustplatz
(manuel dreh- und arretierbar)

e Visualisieren und Organisieren von Fertigungs-
auftragen durch eine flexible Leitsoftware

e Modernste Leitsoftware mit 19-Zoll-Touchscreenpanel

Flexibles
Fetigungssystem
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GROB-WERKE GmbH & Co. KG’
Industriestrasse 4
D — 87719 Mindelheim

IHRE VORTEILE

Komplettldsung aus einer Hand mit einheitlichem Design

Wirtschaftliche Fertigung durch deutliche Steigerung
der Maschinenauslastung

Ermdglicht einen langeren und mannlosen Produktionszeitraum

Beste Eisehbarkeit in den Arbeitsraum und zu den
Palettenspeicherplatzen

Paralelles Be- und Entladen der Paletten aus dem PSS-R
wahrend laufender Zerspanung

Hohe Speicherdichte bei geringer Aufstellflache

Palettenspeicherlésung mit geringer Anscheffungs-
investition

Einfaches Nachriisten an bestehende Maschinen

3 miteinander verkettete

GROB-Bearbeitungszentren

- Palettenspeichersystem mit 90
Palettenspeicherplatzen

- 3 Rustplatze

- Automatische Werkzeugversorgung
mit 1 000 Werkzeugen

- Palettenhandhabung lber ein Regalbediengerat
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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 Werkstliick | mm 150
Schleifspindeldrehzahl min” | 10 000 - 30 000
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~ Klein Maschinenbau GmbH u. Co KG
- = = Humboldstrasse 20
— ﬁ = ~ D-75334 Straubenhardt

- — T;':'EéamESChﬁﬂm_ascﬁinen

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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CNC - Prazisions - Bearbeitungszentren

CNC-Vertikalbearbeitungszentren
in 3- bis 5-Achsen Ausfuhrung

Technische Daten

Verfahrwege X/Y/Z mm 600 /400 / 460 820/510/510 1020/510/510 1220/600/610 1510/810/810 1810/810/810
Nutzbare Tischoberflache mm 800 x 500 1000 x 530 1200 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
Zulassige Tischbelastung kg 400 500 800 1200 2000 2500
Werkzeugaufnahme SK 40 - HSK 63A SK 40 - 50 - HSK 63A

Spindelleistung S1/S6 kW 10,5/14,5

Spindeldrehmoment S1/S6 Nm 50/ 69

Spindeldrehzahl min”' 10 000 (8 000 - 15 000 - 18 000) 10 000 (6 000 - 8 000 - 15 000 - 18 000) 10 000 (6 000 - 8 000 - 15 000)
Abstand Tisch - Spindelnase mm 150 - 610 150 - 660 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960
Eilgang X,Y,Z m/min 24 20

Magazinplatze 24 - 40 (SK40 - HSK63A) 24 - 40 (SK40 - HSK 63A) 24 - SK50 40 (SK40 - HSK 63A - SK50)

CNC-Fahrstanderbearbeitungszentren mit integriertem
Schwenkkopf in 4 bis 5-Achsen Ausfiuhrung

Kopf P Standard m

Technische Daten E ‘E

Verfahrwege X/Y/Z mm 1600 / 800 / 800 2400 /800 /800
Nutzbare Tischoberflache mm 2000 x 750 2800x750
Zulassige Tischbelastung kg 3 500 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
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HURON GRAFFENSTADEN SAS
Route de Lyon 156
F- 67400 llikirch 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 (1 000)
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 417170
12 000 10 000
1
50 40
40 (60, 120) 40
0,01/0,005 0,015/0,007
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CNC - Prizisions - Bearbeitun

Technische Daten

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

Eilgang X,Y,Z
Positiongenauigkeit P
Wiederholgenauigkeit Ps
Magazinplatze

mm

kg

kW

Nm

min”
m/min

mm

~ HURON GRAFFENSTADEN SAS
~ Routedelyon156

__ F-67400 Ilikirch Strasbourg

700 /600 / 500
800 x 600
500

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

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

CNC-Portalbearbeitungszentren in 3- bis 5-Achsen Ausfiihrung

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

m/min
mm
mm

HSK 63A
20/25
32/40
24 000

700 / 600 / 450
800 x 600
500
HSK 63A  HSK 50E
22/36  24/32
60/98 155206
16 000 = 36 000
40/40/ 40
0,004
0,002
24 (30)

HSK 40E
10
6,5

42 000

1000 / 800 / 500 1200 / 1000 / 500
1150 x 800 1400 x 1000
1000 2000
HSK 63A HSK 63A HSK 50E

25/35 30/40 24/32
86 /120 50/67 15,5/20,6
18 000 24 000 36 000
60/60/60 50 /60 /60
0,004 0,005
0,002 0,003
24 (30, 40, 60)
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1800 /1000 / 550

2000 x 1000
2500
HSKG3A ~ SK50  HSK100A  HSK63A
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)



= HURON GRAFFENSTADEN SAS
Route de Lyon 156
F- 67400 llikirch Strasbourg

= ~ CNC - Prazisions - Bearbeitungszentren

Hochleistung 5 Achs-Portalbearbeitungszentrum mit grosser Vielseitigkeit

Technische Daten m -3

Verfahrwege X/Y/Z mm 500/560/450 700/ 740/550
Eilgang X,Y,Z m/min 40

Tisch — A/IC Achsen

A-Achse: Schwenken ° +20/-110
A-Achse: Schwenkensgeschwindigkeit min™ 25 20
C-Achse / Drehung ° 360

C-Achse / Drehgeschwindigkeit min™ 45 35
Flache mm @ 500 @ 630
Zulassige Tischbelastung kg 450 600
Max. Abstand Spindelnase / Tischoberfldche mm 590 750
Spindel

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

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

Platze 30

HSC-Portalbearbeitungszentren in 5-Achsen Ausfiihrung

@Y

Technische Daten m

l K3IX8rIve
-

. Verfahrwege X/Y/Z mm 780 /700 /500 900/ 900 / 500

A-Achse / Drehzahl °/min™ -45 [ +110 (auf 55° Ebene) / 50 -45 [ +180 (auf 45° Ebene) / 40

C-Achse / Drehzahl °/min™ 360/ 50 360/90

Tischdurchmesser mm @ 500 @ 630

Werkstiickgrosse mm @ 700 @ 800

Zulassige Tischbelastung kg 250 (300) 500 (750)

Spindel

Spindelleistung S1/S6 kw 20/25 22/36 24132 10/12

Drehmoment Nm 32/40 60/98 15/20 6,5/9

Spindeldrehzahl min™* 24 000 16 000 36 000 42 000
= — Werkzeugaufnahme HSK 63A HSK 63A HSK 50E HSK 40E

,ﬂ Eilgang X,Y,Z m/min 50

—
- . ‘. Magazinplatze 24 (30, 40, 60, 90) - fur HSK 40E nur 28 30 (40, 60) - fur HSK 40E nur 28
Genauigkeit P/Ps X, Y, Z:0,004/0,002 mm A, C:7,2/3,6 arc sec
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CNC - Prizisions - B

earbeitu

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

ns - Bearbeitungszentren

CNC-Hochportalbearbeitungszentren mit hoher Leistung und hoher
Genauigkeit in 5-Achsen Ausfuhrung mit Gabelkopf

Gabelkopf

KX 50L

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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- Tiefbohrmasc

Max. Bohrtiefe in einem Zug Achse V
Bohrstander horizontaler Weg Achse X
Vertikaler Hub Achse Y
Anfahrweg der Bohreinheit Achse Z
Bohrspindel

Optimale Bohrdurchmesser

Bohrspindel Drehzahl

Bohrspindel Motorleistung

Frasspindel

Frasspindel

Tisch (Belastung)

Standard fester Tisch 800x800 mm
(Option) CNC Drehtisch 600x600 mm
Standard fester Tisch 600x700 mm
(Option) CNC Drehtisch 800x900 mm kg 4000
(Option).CNC Dreh-Kipp-Tisch 800x800 mm / 25° -20°  800x900 mm kg 2000

MF 1000/2F

MF 1250/2FL

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/Umfang 360 000

Bohreinheit

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

Bohrdurchmesser max., mit Pilotbohrung mm 32

Bohrspindel Motorleistung (S1) / Drehzahl kW/ min”’ 7 /16000 9/6 000
1SO40 Frasspindel

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 ° - +225/-22,5
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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/Fréseinheit 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 [ 1174200
Fréasspindel

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 Winkelauflésung Achse B ° 0,001

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

MF 1600 S

MF 1500 BB-6P

Bohrstander, Langsbewegung Achse X mm 3250 3 000 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 9/4 200
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
Frésspindel 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 Werkstiick) 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 2000x 2000 | 2000x2000 - 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

ISO SK-50 - Kapazitat Stk 40 - - -

Max. Werkzeugdurchmesser/Lénge 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 mm
Max. Drehlange mm
Max. Drehdurchmesser mm
X-Achse mm
Z-Achse mm
Eilgang m/min
Spindel

Spindelnase Grosse
Antriebleistung S1/S6 kW
Materialdurchlass mm
Drehzahl min”*

Werkzeugrevolver
Werkzeuganzahl/Angetriebene Stk

Werkzeugaufnahme Grosse
Drehzahl min”*
Antriebleistung kW
Werkzeugsgrosse mm

Max. Bohrstangendurchmesser mm
Reitstock

Pinolen - Durchmesser mm
Pinolenhub mm
Steuerung

| __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

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

- 47

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 -



.|]

_'_'_;—_EI%T_EITTame Machines SA
——:
. QﬂgT%ﬁianﬁlan

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 fir 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 Kongzipiert 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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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

%MASGHWENBAU%E —
————Hslstiasse 29— ——— =

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




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

-51-

~ RIHS MASCHINENBAU AG

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



ROABI

= Universal Aussen- und Innenrun

OMICRON 1000 R

OMICRON CNC 3615

w‘o 0 o ww 0 o o 0 0 o © o © n © o o O © o oo © o o o
OMICRON ePgleEslulg|urbs|luEs| E8 [ FS | Fe | FS B8 | E2 | 3| 8| t8
g820|8sc|82c|8sc|8sc| sc | sc|se|se|lge|se|zs¢e]|ze] 3¢
©85|723|°25|785|"23| 85 |25 | 55 | 85 | 85 | S5 | 3% | 35 | 88
Max. Spitzenweite mm 600 1000 630 1030 | 1530 | 2030 | 1150 1750 | 2250 | 3150 | 3000 | 4000 | 5000 | 6000
Max. Schleiflange mm 600 1 000 630 1030 | 1530 | 2030 | 1100 1600 | 2100 | 3000 | 3000 | 4000 | 5000 | 6000
Max. Spitzenhohe 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
Drehzahlbereich des Spindelstockes min”' 0 -300 0 - 300 0 - 300 0-150
Max. Spindeldurchlass mm 26 31 44 70
Innenkegel MK 4 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 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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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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CNC

Robbi Group Srl

Via dell’Industria, 7
1-37040 Veronella

Innenschleifen
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SCHNEEBERGER == —— :-—‘L%EBERGERMaschmﬁ_.AG

eissbergstrasse 2 —
._—:‘Glilﬂ@‘rrRoggwﬁl = ——

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. fir rundschleifen* min”' 800

a4 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,rlus 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*
g Doppelschleifspindel HSK50, HSK 80
2 (3 + 3 Schleifscheiben)
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
P 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 - Léngsschlitten gds mm 650 1100 1700 3000 corvus 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 COrvus cs00
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; — mm"“mmﬂ_ﬁ_ =

.|||‘ }l

DI
CAD-CAM gringing

11961 1V
| 9 V@~ &

(£ & & § B~

| # # —~

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

X -Achse Vertikalsdule 300 mm §
Y - Achse Léngsschlitten 250 mm \i

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 Voreinstellen von Schleifscheiben
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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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IE Alfleth Engineering GmbH
mmsm 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

Pr-t Dzershinkogo, 104b-605b
BY-220116 Minsk

Tel. +375 17 30277-20

Fax +375 17 30277-30
minsk@alfleth.by

Alfleth Engineering s.r.o.
Luzna 591

CZ-160 00 Praha 6

Tel. +420 2 353 630 45
Fax +420 2 353 660 21
tschechien@alfleth.com

Auflage Nr.3
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ALFLETH

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.
Moricz 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. +7 495 967 68 29

Fax +7 495 967 68 30
rf@alfleth.ru

ALFLETH ”

Ihr Partner
fiir die Firmen

Partnering Quality

AFFOLTER

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

I

Rettificatrici dal 1955

\ { m=m

| RETTIFICATRICI
r/ . GHIRINGHELLI

GROB

PRAZISIONSTECHNIK

Alfleth Engineering Sp. z o.0.
Al. Jana Pawla Il 61/142 ! Z
PL-01031 Warszawa
Tel. +48 22 812 05 30
Fax +48 22 812 05 57
polen@alfleth.com

)) HURON

‘CREATEUR DE MACHINES - OUTILS.

~IMSh.

g\.\\\)

Alfleth Engineering d.o.o.
Vodiska cesta 14

S1-1217 Vodice

Tel. +386 1 833 20 83

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

AYOTI

Kiein

Alfleth Engineering spol. s r.o.
Inovecka 16

SK-915 01 Nové Mesto nad Vahom
Tel. +421 32771 78 72

Fax +421 32 771 78 74
slowakei@alfleth.com

PRECI
| TRAME]
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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



