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*® Nasz potencjat sukcesu

Zorientowanie na klienta _-:=

Oferujemy kompetentne doradztwo i rozwm;zama odpowiadajace
potrzebom klienta. Klient jest dla nas partnerem i razem dazymy
do celu, ktérym jest: =

Zwigkszenie wydajnosci i produktywnosci

———— —
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Know-how

Majac na uwadze nasze diugoletnie doémadgz;;enle na rynkach
zbytu, jak rowniez dobre kontakty z naszymi dostawcami,
mozemy zaoferowaé naszym Klientom optymalne rozwigzania dla
produkcji, badan i rozwoju.

S § v _ = ‘-__
Jakos¢ ——

Jakosé jest dla nas najwazniejsza. Sprzedajemy wylacznie
wartosciowe produkty o najwyzszej jakosci.

Serwis ——

Dzieki temu, ze jesteSmy zawsze blisko Klienta i posiadamy
lokalne przedstawicielstwa, oferujemy naszym n odbiorcom
niezawodny, wydajny i elastyczny serwis p‘osprzedazowy
AFTER SALE SERVICE.




Jestesmy szwajcarskim przedsiebiorstwem inzyniersko-handlowym
z oddziatami w Europie srodkowej i wschodniej i reprezentujemy nastepujace firmy partnerskie:

D - Emskirchen

oraz systeméw automatyzacji

MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK,
UA

Firma Siedziba Produkty Wytacznosé w Projekt Strona
R A Accurate Sales ., L. AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Am%‘m&Mw\mmmmumm&\!ﬁ‘E and Services Pvt Ltd Producent WspOh'ZQdHOSCIOWyCh - EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, 4 - 7
Partnering Quality maszyn pomiarowych MD, MK, ME, PL, RO, RS, S,
8 Luatil IN - Pune SK, UA
« . AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
K Affolter Technologies SA Producent centréw frezarskich do obrobki | EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, B 8-9
g CH - Malleray uzebien | mikroobrobki MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, -
< sK, UA
Baltec AG Producent nitownic radialnych AM, AZ, BG, BY, GE, RU, HU, B 10 - 11
u ec CH - Pfaffikon i serwopras , -
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
BENZINGER | Carl Benzinger GmbH , EE. GE RU. HR. HU. LT LV
Producent h tokarek . -
bRAZISIONSWAsorineEn | D - Pforzheim-Biichenbronn roducent precyzyjnych tokare MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, 12-17
SK, UA
Fehlmann AG Producent centréw frezarsko-wiertarskich, é:\gﬂ Qﬁ E'g E'ﬁ ?¥ E&,ﬁg
m CH - Seon gfg{tjrko:égbrobczych oraz frezarek o duzej MK, ME. PL. RO. RS, S, SK. - 18 - 21
UA
AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
RETTIFICATRIC Ghiringhelli S.p.A. Producent szlifierek do watkéw do GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD, AT 22.923
GHIRINGHELLI | - Luino szlifowania bezklowego MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, -
UA
KELLENBERGER L.Kellenberger & Co.AG Producent precyzyjnych szlifierek AM, AZ, BG, BA, GE, HR,
g BY, RU, PL, UA 24 - 25
HAUSER CH-2500 Biel-Bienne 8 wspotrzednosciowych ’ T MD, MK, ME, RO, RS, SI -
AM, AZ, BG, BA, BY, CZ, EE,
/M'k Hembrug Machine Tools . GE, RU, HR, HU, LT, LV, MD,
ﬂiﬁﬁﬁ‘%ﬁ NL- Haarlem Producent tokarek do toczenia na twardo MK. ME, PL. RO. RS, SI. SK. - 26 - 29
UA
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
I_I ° Henninger GmbH & Co KG Producent szlifierek do nakietkow EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, } 30
enmninger D - Straubenhardt i wrzecion szybkoobrotowych MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
PRAZISIONSTECHNIK SK, UA
G Huron Graffenstaden S.A Producent pionowych i bramowych QE é'\é Qﬁ’ ?—% E{B ?} E\Z/
z‘} HURON F - lllkirch Cedex o frezarek o wysokiej sztywnosci MD. MK. ME. PL. RO, RS. SI - 32 -37
) e i najwyzszej precyzji do obrébki HSC MIGME PL RO, RS, SI
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
®I M S h ILM.S.A. s.r.l. Producent wiertarek do gtebokich EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, B 38 - 41
-l ' Fl'm | - Barzago otworéw MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, -
SK, UA
. . . AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
JYOTI CNC Automation PVT. LTD Producent pionowych i poziomych EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV
R IN - Raikot ) ) centréw obrobczych oraz tokarek CNC MD. MK. ME. PL. RO. RS. SI. - 42 - 43
AYOTI - Rajko i tokarek pionowych P S T e
SK, UA
L.Kellenberger & Co.AG Producent precyzyjnych szlifierek AM, AZ, BG, BA, HR, MD,
}: KELLENBERGER | CH - st Gallen i systemow szlifierskich BY, RU, PL, UA MK, ME, RO, RS, SI 44 - 45
R ) ) AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Klein Maschinenbau GmbH & Co KG | Producent szlifierek do nakietkéw do EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV,
- 31
n D - Straubenhardt szlifowania wgtebnego i liniowego MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI,
SK, UA
- AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
s PRECITRAME MACHINES SA Producent maszyn do polerowania, EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, . 46 - 47
] CH - Tramelan transferowych i taktowych MD, MK, ME, PL, RO, RS, SI, -
SK, UA
AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Rihs Maschinenbau AG Producent szlifierek uniwersalnych EE, GE, RU, HR, HU, LT, LV, B 48 - 49
CH - Pieterlen sterowanych w 3 osiach MD, MK, ME, PL, RO, RS, S, -
SK, UA
. e AT, AM, AZ, BG, BA, BY, CZ,
Robbi s.a.s. alkow 1 otworow 36 steronaniom | EE; GE,RU. HR HU, LT, LV, - 50 - 51
| - Veronella (Verona) recznym, uczacym oraz CNC MD, MK, ME,KPbARO, RS, SI,
J. Schneeberger Maschinen AG | Producent szlifierek narzedziowych (/;'I\E/I éﬁ’ ﬁg’ Eiﬁ’ ﬂ (L:\f l\%
: A produkcyjnych oraz do ostrzenia Y o L el el AT 52 -57
SCHNEEBERGER CH - Roggwil od 2 do 5 osi MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK,
UA
- P . Producent maszyn do honowania AM, AZ, BG, BA, BY, EE, GE,
STa H LI ?ILA:HFI’_iIe{_earFe%;rBeiZka AG ptaskiego, polerowania i dogtadzania RU, HR, HU, LT, LV, MK, ME, SK 58 - 59
FEELING FOR FINISHING PL; RO) RSv SI) SK: UA
g“‘ Star Micronics AG Producent automatéw tokarskich mg ',\AA%( ?/IGE BRAO Bgécé‘ gLKJ } 60 - 63
5@ q CH - Otelfingen wzdtuznych ze sterowaniem CNC A T -
B KELLENBERGER | LKellenberger & Co.AG "
Prod t szlifierek BY, RU, PL, UA - -
TSCHUDIN CH - St. Gallen roducent szlitiere 64 - 65
Producent uniwersalnych szlifierek do
] KELLENBERGER I(‘:‘HKe"Set”tgrﬁer & Co.AG otworéw i watkow dla najwyzszej BY, RU, PL, UA - 66 - 67
VOUMARD - ot. Gallen produkcyjnosci i elastycznosci
WEILER Werkzeugmaschinen Producent precyzyjnych tokarek S'I\E/1 Qﬁ Eg Eﬁ ?¥ E\%l\E/I[E)
% WEILER ze sterowaniem cyklicznym, CNC e Y DN Da o el - 68 - 71
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CMM -T ortalow Wiasciwosci Wiasciwosci
yp p y Podnoszona konstrukcja portalowa dla zwiekszenia sity « Sprawdzony model o konstrukcji granitowej celem stabilnej

Jest to innowacyjna seria przyrzadéw przeznaczona do
mierzenia w 3D matych oraz do celéw szkoleniowych.
Zaprojektowana do fatwej i bezpiecznej obstug,i zapewniajaca
minimalny zakres osiggéw pomiarowych.

SPECTRA

Zakres pomiarowy O$ X 500 - 800
0sY 600 - 1500

0sZ 400 - 600

Maks. ciezar detalu

Podziatka 4 0.5/0.1/
Predkos$¢ liniowa
Stét pomiarowy (materiat) Granit

Gtowica sondy TP8, MH20, MH20i

dynamicznej pracy. Zawijana konstrukcja tozysk powietrznych dla duzego
Wszystkie prowadnice z granitu zapewniajg jednolitg przyspieszenia i stabilnosci

stabilno$¢ termiczng « Naped pasowy wolny od histerezy dla gtadkiego,
Zwigkszona ochrona prowadnic i liniatéw pomiarowych powtarzalnego ruchu

Wybér réznych systemoéw sondowania « Prowadnice osi X i Z wykonane z pustymi przestrzeniami w
Maszyna gotowa do podtaczenia i pracy celu redukcji masy, aby osiggac¢ wyzsze przyspieszenia

Wbudowana 08 Y dla lepszej homogenicznosci materiatu

o TU TO R . dGécl)(;A;igsocézC)iltnika wysokiej rozdzielczos$ci celem lepszej
SPECTRA

Was

*Zwyczajowy zakres budowy / *Podwyzszona dokiadno$¢ w modelach Spectra

Duzy portal o szerokim zakresie pomiaru typu CMM. Uzywajac
specjalnych technik do obrobki i szlifowania prowadnic
grafitowych jesteSmy w stanie osiggnaé przyspieszenia
podobne do maszyn o konstrukcjach lekkich z korzyscig
naturalnie ustabilizowanego materiatu.

CORDIMEASUR el

Zakres pomiarowy 0O$ X
0sY
08z

Przeswit pod portalem

Doktadno$¢ MPEE
(wg 1SO 10360 - 2 z TP200)

Prowadnica
Predkos¢ objetosciowa 3D

Opcja sondowania

Zaprojektowany do swobodnych zastosowan _-,"i‘m ARI A

pomiarowych na nowoczesnych podtogach
warsztatowych. Cata konstrukcja z aluminium

z aktywna kompensacjg temperatury. Unikalna
konstrukcja celem lepszego poruszania sie czesci
z automatycznych tasmociagéw transportowych.

Wiasciwosci

« Podnoszony ruchomy portal umozliwia otwarty
dostep do zastosowaé swobodnych np. w linii
produkcyjnej

« Petna ochrona prowadnic i liniatdbw pomiarowych

« Wysokie przyspieszenie i szybko$¢

« Swobodnie poruszajace sie linialy odpowiednie
do zastosowania na podtodze warsztatu

« Wydajny zasieg urzadzenia

« FEA dla struktury i CAA dla zwigkszonych
osiggéw

* Zwyczajowy zakres budowy / *Podwyzszona dokfadno$¢ w modelach Spectra

Wiasciwosci

* Wszystkie prowadnice granitowe zapewniajg jednolitg stabilno$¢ termiczng

» Naped na pas zebaty wywotujacy brak histerezy

» Wstepnie naciggniete tozyska powietrzne zapewniajgce odpowiednie uchwycenie
» Gtowica czytnikowa o duzej rozdzielczo$ci dla lepszej doktadnosci

* Wbudowana 08 Y dla lepszej homogeniczno$ci materiatu

CORDIMEASUR MEGA MEGA Plus MEGA

mm 1000 1200 1500
mm 1500 - 2000 1500 - 2000 2000 - 2500
mm 800 1000 1200
750 950 1600
um 2.5 +L /350 2.9 +L /350
2.5 +L /350* 2.9 +L /350" 4111350

TP 20,TP200, SP 25M, Revo

Zakres pomiaru 0s$ X
osY
0sZ

Maks. cigzar detalu

Podziatka

Predkos¢ liniowa

Stot pomiarowy (materiat) Granit

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




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

rozwigzania pom

-3 Erowe 3D =

Precyzyjne pomiary duzych komponentéw.

Urzadzenie zostato skonstruowane i wyprodukowane z uzyciem AC C 0 R D

zaawansowanej i opatentowanej technologii. Stabilna
mechaniczna struktura oferowana jest z szerokim zakresem
ACCORD opcji sondowania wigcznie z opcja technologii sondowania

. 5-osiowego
Zakres pomiarowy O$ X 2000 - 2500
0osY 2000 - 6000 L. L.
082 1500 - 2000 Wiasciwosci

* Do pomiaréw duzych komponentéw

Maks. ciezar detalu z osiggami wysokiej doktadnosci

 Otwarta struktura dostepu umozliwia
fatwg kontrole czesci o duzych rozmiarach

« Wysokiej precyzji tozyska powietrzne we

Podziatka : wszystkich osiach

* Naped wolny od histerezy we

Predko$¢ liniowa wszystkich osiach

* Moze byé¢ tgczone z systemem szyn do
zatadowania i wytadowania duzych
komponentéw

e

ARMMAX

Urzadzenie do pomiaréw precyzyjnych na podtodze
warsztatu. Zaprojektowane do swobodnej kontroli

Zakres pomiarowy = O$ X komponentéw. Urzadzenie jest kompatybilne z obiema

OsY wersjami zaréwno do pomiaréw kontaktowych i nie
0sz kontaktowych. tatwy dostep z trzech stron do wykonania
automatycznego za- i wytadowania komponentow.
Doktadnos¢ MPEE Wiasciwosci

(wg 1SO 10360 - 2)

» Solidna mechaniczna konstrukcja
* Precyzyjne prowadnice LM dla wszystkich osi
» Mierzenie GD & T na podtodze warsztatu

» Sztywna stabilna struktura

Prowadnica Linear Guide ways

Nie wymaga konserwacji
Optymalizowany zakres
Operacje Plug & Play
» Adaptacja gtowicy laserowej do technologii
odwrdconej

SEAGULL

SEAGULL
Zakres pomiarowy O$ X mm 2000 - 10000
0osY mm 1200 - 1600
0sZ mm 1600 - 2500

Doktadnos¢ MPEE* 5L +/50<75
Pojedyncze ramie m

(wg ISO 10360 - 2) Ramie podwojne

Wiasciwosci

* Moze pracowac¢ na podiodze warsztatu

« Dostepne w konfiguracji maszyn
pojedynczych i podwdjnych

« Wysokiej precyzji prowadnice liniowe
we wszystkich osiach

* Nowej generacji materiat kompozytowy
w osi Y redukuje spadek ramienia

* Zaawansowany system wywazania
sprezynowegdo osi Z w wywazaniem
przeciwwaznym

40 L+ /50 <100

Prowadnice liniowe

mm/s? 1200

Prowadnica

Przyspieszenie 3D
* Zwyczajowy zakres budowy

* Podwyzszona doktad. z opcjami sondowania wysokiej jako$ci

CMM-Typ przenosny

« Szescioosiowe w petni wywazone, wyposazenie uzywane jedng reka < Kompatybilne z sonda laserowg
» Dostepne do wymienialnych sond » Oprogramowanie oparte na CAD
« Certyfikat wg 1ISO 10360-2 * Doktadno$¢ przy 2 sigma

Wiasciwosci

ACCUFLEX Plus ACCUFLEX
Zakres pomiarowy mm 2500 3200 4000 2500 3200 4000
Doktadno$¢ objetosciowa  mm 0.032 0.045 0.058 0.048 0.060 0.080

Dostepne ramie duze do 9000 mm

-5-
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Nasze urzadzenia CMM wspierajg petny zakres zaawansowanych systemoéw
sondowych Renishaw

GLOWICE SOND
v v v

Indeksowalne CNC Potautomatyczne Indeksowane
manualnie
PFH 10T 'H 106 FH 20 RTP 2 MH 204 MHSE MIH
- =3
|
1 4 .-
" . + . - +
Czujnik dotykowy Skanowanie 5 osiowy czujnik Automatyczne Zintegrowane 15 stopniowe 7.5 stopniowe
Opcja do wielokrotne dotykowy ze indeksowanie TP20 indeksowanie indeksowanie
300 mm Laser + Optyka zintegrowanym z uzyciem ruchu 15 stopniowe Zakres sondy Zakres zwigkszany
TP20 CMM indeksowanie zwigkszany do do 300mm

15 stopniowe 50mm

indeksowanie

OPRAWKI DO WYMIANY TRZPIENI
PROWADZACYCH

v v v

MCR 20 for T 20 SCR 200 for TT* 200 FCR 25 for 5P 25M

‘?

SONDY

v

v

.

Bardzo wysoka jako$¢

v

v

.

Czujnik dotykowy Indeksowane s  Skanowanie 5 osiowe Skanowanie laserowe Maty nacisk
TP 20/ TP200 skanowanie doktadnosci skanowania Accu Laser Appolo
P 25 M SP80

)

[

4

.

.

)

.

Kompaktowy Moduty skanujace Zakres trzpienia Predkos¢ Gietki skaner do Specjalne sondy do

i niewrazliwy i z czujnikiem prowadzacego do pomiarowa do 500 technologii pomiaréw matych,
mechanicznie dotykowym w 800 mm. mm/s. Wskaznik odwréconej. kruchych i gietkich

TP20. jednej sondzie. Wskaznik zbierania zbierania danych Linia niebieskiego czesci.
Wysokiej Maksymalny zasieg danych 1000 6000 punktéw na lasera do metali Maty nacisk

doktadnosci do 400 mm. punktow na sek. sek. Zzarzacych sie na czujnika

i powtarzalny maks. zasieg do jasno, materiatow dotykowego, mniej
elektroniczny 500 mm. (pot-) niz 10 mg.
miernik TP200. przezroczystych.

Petny zakres trzpieni jest dostepny od 0.3 mm kulka rubinowa do 18 mm ceramiczna hemisfrea

_6-
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67 Gauge House @
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Spectra Tutor
z napedem/CNC

Cordimeasur Series J !
- ml

Spectra
z napedem/CNC

CNC do duzych i $rednich j
komponentéw I

\""t

Mega AL Series Aria

CNC do duzych komponentéw

Korzysci z Accurate CMM

Accurate CMM osiadajg cechy takie jak:

Infrastruktura ,In-house” do wzornictwa CMM,
wykonanie, oprogramowanie, rozwdj i zastosowanie
pozwalajg oferowa¢ homogeniczne rozwigzania.

Zintegrowane wiasciwosci wzornictwa takie jak
termicznie stabilne materiaty, ttumiki drgan i kompensacja
temperatury online w celu pokonania réznic temperatury,
poziom pytu, wibracje, lekka intensywnosé, itd.

w srodowisku podtogowym warsztatu.

Specjalna konstrukcja granitowa zapewniajaca takie
same wspotczynniki rozszerzalnosci dla réznych czesci
maszyn.

Zredukowana wrazliwo$¢é termiczna poprzez
zamocowania pokrytych ztotem metalicznych liniatow
Renishaw na samym granicie.

Kontrolery CNC z protokotem I++ pozwalajg klientowi
na zaopatrzenie maszyny w rézne zastosowania
oprogramowania.

Dostarczajg petng oferte opcji sondowania od
globalnych lideréw az do sond dotykowych, nie
kontaktowych i sond z ciggtym sondowaniem razem
ze skanerami laserowymi i sondg z bardzo matym
naciskiem pomiarowym (<10gm)

Zespot Accurate

Accurate posiada silny zesp6t wspomagajacych inzynieréw
serwisantéw i ekspertéw szkoleniowych w dziale wspierania
klienta, dostarczajacy szybkie i ekonomiczne rozwigzania
do kazdego klienta. Nasz zespét - 45 wykwalifikowanych
inzynieréw pomaga swoim klientom zawsze, gdy zachodzi
potrzeba zmiany zastosowania pomiarowego. Posiadamy
sie¢ centréw serwisowych rozsianych w najwigkszych
miastach w celu zapewnienia szybkiej reakcji przez naszych
inzynieréw, aby odpowiedzie¢ na telefony klientow w jak
najszybszym czasie. Zespot jest doswiadczony i posiada
szeroka wiedze w zakresie wszelkich rozwigzan.

CNC do kontroli w linii

Zastosowania

Uktad przeniesienia napedu
Blachy metalowe & BIW
Inzynieria

Wozki szynowe

Przestrzen powietrzna
Noze & Formy

Przektadnie

Gantry CMM
v ® z napedem/CNC
Dual Arm Seagull
z napedem/CNC
Flex Gauge Armmax Seagull
CNC przektadnie CNC podtoga z napedem/CNC
warsztatu
CMM

Oprogramowanie CMM

CMM Software

Oprogramowanie do niezawodnego pomiaru w trzech wymiarach. Oprogramowanie jest tatwe w uzyciu

i moze by¢ w prosty sposéb uaktualniane. Pakiety oprogramowania sg dostgpne w takiej wersji, jaka jest
najlepsza dla Twojego $rodowiska. Opcje oprogramowania do pomiaru geometrycznego, poréwnan CAD
i zastosowan w technologiach odwréconych.

Zaawansowany system pomiarowy jest w petni zintegrowany z wydajng technologia
CAD.

Import rodzimych formatéw CAD. Zarzadzanie grupowe.
Ustawienie na wolnych ksztattach.

Krawedzie powierzchni pomiarowej w czasie rzeczywistym.
Mierzenie i tworzenie profili.

Wyniki w postaci graficznej

Implementacja rodzimego jezyka DMIS

Catkowite rozwigzania zaréwno dla mierzenia pryzmatycznego jak i
wolnych ksztattow

Wydajne rozwigzania dla pojedynczych i podwdjnych ramion CMM
Narzedzia do programowania graficznego Off line z symulacjaq w
programie

Kompletne GO & T, geometryczne wymiary i tolerancje, wg
ASME Y14.5 M 1994

Wyodrebnianie elementéw graficznych z CAD.

Optymalizacja istniejacego odniesienia.

Wyniki w formie graficznej

Geometryczny wspomagajacy neutralny format IGES lub rodzime
interfejsy CAD.

Eksport i import plikéw CAD w UNIGRAPHICS, VDA, CATIA,
STEP itd.

Zintegrowany z przegubowymi ramionami

Sterownik CNC i przyrzady pomiarowe

Zgodny z I**& PTB i certyfikowany algorytm

Kompletna kompensacja btedéw CMM, przedstawienie tekstowe,
graficzne i statystyczne wyniku.

-7-




AFFOLTER

Maszyna CNC do obrébki uzebien o najwyzszej wydajnosci i precyzji dzieki jedynej w swoim rodzaju kombinacji
sterowania CNC Affolter Leste CNC oraz wrzecion Affolter

Dane detalu

Max. $rednica detalu mm 30
Max. dtugos$¢ obrébki mm 40
Max. liczba obrotéw wrzeciennika i konika min™ 5000
Najmniejszy mozliwy modut mm 0.02
Max. modut (zaleznie od materiatu i ilo$ci nacig¢) mm 05-0.8
Dane narzedzia

Max. $rednica frezu mm 24
Max. szeroko$¢ frezu mm 20
Kat pochylenia frezu (reczny) +/-10°
Max. liczba obrotéw wrzeciona frezarskiego min™ 16 000

GEAR AF100plus - Centrum do obrébki uzebien

AF100 taczy jakosc¢, wydajnosé i elastycznoseé:
Centrum do obrébki uzebiern CNC do két i watkow, frezow prostych, poprzecznych i barytkowatych oraz
uzebien kot stozkowych

Dane detalu

Max. $rednica detalu mm 36
Max. dtugo$¢ obrébki mm 50
Max. liczba obrotéw wrzeciennika i konika min™* 5000
Najmniejszy mozliwy modut mm 0.02
Max. modut (zaleznie od materiatu i ilo$ci nacig¢) mm 05-1.0
Dane narzedzi

Max. $rednica frezu dla frezéw obwiedniowych mm 24
Max. szeroko$¢ frezu mm 20
Kat pochylenia frezu (0$ B sterowana NC) +30° /-30°
Max. liczba obrotéw wrzeciona frezarskiego min™* 16 000



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

kie i do obrobki uzebien -

Centrum do obrobki uzebien z automatykg - robotem i réznymi systemami doprowadzajgcymi, jak system
paletyzaciji, transportery, rozpoznawanie obrazu, itp.

Dane detalu

Max. érednica detalu mm 36
Max. dtugo$¢ obrébki mm 50
Max. liczba obrotéw wrzeciennika i konika min™* 5000
Najmniejszy mozliwy modut mm 0.02
Max. modut (zaleznie od materiatu i ilo$ci nacie¢) mm 05 -0,8
Dane narzedzia

Max. érednica frezu dla frezéw obwiedniowych mm 24
Max. szeroko$¢ frezu mm 20
Kat pochylenia frezu (o$ B sterowana NC) +30° /-30°
Max. liczba obrotéw wrzeciona frezarskiego min” 16 000

GEAR AF110 - wydajne centrum do obrébki uzebien

Precyzyjne centrum do obrébki uzebien z wysokg sztywnoscia i wydajnoscig wrzeciona
z automatyzacjq lub bez

Dane detalu

Max. érednica detalu mm 60
Max. dtugo$¢ obrébki mm 90
Max. liczba obrotéw wrzeciennika i konika min™* 2000
Najmniejszy mozliwy modut mm 0.02
Max. modut (zaleznie od materiatu i ilo$ci nacie¢) mm 05-1.25
Dane narzedzia

Max. érednica frezu mm 38
Max. szerokos¢ frezu mm 50 (2 x 25)
Kat pochylenia frezu (automatyczny) +30° / -45°
Max. liczba obrotéw wrzeciona frezarskiego min™ 12 000



BalTec =

Systemy radialnego nltowanlaJ,ob_wka pIa§W

Radialna technika nitowania i obrdbka plastyczna BalTec jest najnowocze$niejszg na Swiecie metodg nitowania. Tam, gdzie wymagane sg
najwyzszej jakosci taczenia, nie ma dzis poréwnywalnej metody. Nawet faczenia, ktére wczesniej osiggane byty przy pomocy innych
technik, mozliwe sg przy zastosowaniu radialnej techniki nitowania i obrébki plastyczne;.

\ISVybér zastosowan: Przemyst samochodowy
om

L ;‘

~
Zawiasy okienne

S .

g ¥ 1] Widetki kierownicy

Ruchome zawiasy

y N
é
Okucia meblowe Wiyczki Zawiasy bagaznika Zapiecia pasow Przestawianie foteli
elektryczne

Wszystkie jednostki nitujgce mogq by¢ zamontowane w maszynach
specjalnych, stotach przektadniowych lub uktadach transferowych,
w dowolnym potozeniu.

TR

Radialne nitownice:
Kompletne miejsce pracy

® ol
?ﬁg

Jednostki nitujgce - rézne wielkosci
Trzonek nitownicy max. @ 4 mm do 30 mm

Nitownica Max. sita nitowania 1,5 kN do 100 kN
RN 281 mit HPP-25

Najwazniejsze profile stempli

IIUFIHLJHllHtiﬂ

0} 28T T IAY I T TS

ptaski stozkowy ptaskowyoblony zawiniety zaginany poszerzany cylindryczny wysokowyoblony wyoblony obciskany
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BalTec Maschinenbau AG
e Obermattstrasse 65
- CH-8330 Pfaffikon

Systemy radldnggEIMVa&m i obrobka plastyczna na zimno w technice taczen

Sterowania z/bez kontroli procesu

IHR decydujaca korzys$é:
HPP-25 kontrola procesu ze zintegrowanym
sterowaniem nitowania

\91

Kontrola jako$ci przez statg analize
i dokumentowanie procesu nitowania.

= 6 roznych wielkosci sterowania
=  Oprogramowanie diagnostyczne Windows
= Ziacze eterneti USB

Sterowania

= r
HPP25 RC30
HPP25 — z kontrolg procesu R(_330 - pez kontro!i procesu
Wielko$¢ sterowania do wyboru: czas, moc, wysokos$¢ gtowicy, suw Wielko$¢ sterowania: czas

wrzeciona, droga obrobki plastycznej, sygnat zewnetrzny

Pozostate modele nitownic

Wspotrzednosciowa nitownica CNC ze stotem obrotowym
jako kompletne, autonomiczne miejsce pracy

Wspotrzednosciowa nitownica CNC
z systemem transferu do integrac;ji z linig transf.

> : -
. S ; up

RNS model stupowy RND podwdjna nitownica RNE z bocznym silnikiem

-11 -



Dane techniczne

0$ X
08 X2
_'. 0s 71
B
L 0sY
Wrzeciono
Przelot preta

Liczba obrotéw wrzeciona
Wydajno$¢ napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C

Przeciwwrzeciono
Przelot wrzeciona
Liczba obrotéw
WydaJnoéé napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C
Nosnik narzedzia

Rewolwer narzedzia
llo$¢ miejsc narz.
Oddzielny naped

Max. wyd. napedu
Konik

Suw pinoli/droga przej.

Sterowanie

® Standard O Opcja

Precyzyjna tokarka do kompletnej obrébki, B1

. i

1- lub 2-wrzecionowa

GOFuture taczy najwyzszg precyzje na kompaktowej pozycji
ustawiania. Dzieki modutowej budowie oraz licznym opcjom
dodatkowym, jak stoty okragte, jednostki frezarskie, wiertarskie i
szlifierskie, jak réwniez automatyczne systemy zatadowcze i
roztadunkowe, dopasowania do specyficznych wymagan klienta
mogq by¢ realizowane jeszcze lepiej i wydajniej niz dotychczas.

GOFuture
mm 370
(180 /B2, B3, B4, B6)
mm 195
mm 260 (294,5 BX)
mm 290
mm 80 (-42,5/48 BX)
Elektrowrzeciono chtodzone woda
mm 26/32/42
U/min 6000 / 8000
kW 12/15,5
mm bis 160
° 0,01/0,001
Elektrowrzeciono chtodzone woda,
mm 26
U/min bis 8000
kW 12
mm bis 130
° 0,01/0,001

System liniowy BENZINGER

Rew. gwiazdowy VDI 25 DIN 69880

12 /16

U/min 6 000
kW /Nm 6/12,5
mm 110/270

Siemens 840D sl / Fanuc 31i-B  e/@

“

Wariant B1 z liniowg struktur:
B4 4 1

B3 narzedzia dla krétszych taktéw pracy,
opcjonalnie z osiq Y

e
e
ry
I}

Wariant B4 z recznym
konikiem, opcjonalnie na
osi NC

Wariant B3 z przeciwwrzecionem (przejezdnym

w kierunku Z) dla kompletnej obrobki w cyklu, rewol-
wer gwiazdowy VDI 25 na saniach poprzecznych z
12, w opcji z 16 miejscami narzedziowymi i napedem
pojedynczego migjsca, opcjonalnie w osi Y

B6

2 wrzeciona robocze z osig C,
2 rewolwery VDI 25 z 12 lub 16
miejscami narzedziowymi, kazdy
z oddzielnym napedem, o$ Y dla
obydwu wrzecion, rewolwer 1
i przeciwwrzeciono na oddzielnych
saniach krzyzowych, rewolwer 2
stacjonarny, symultaniczna
obrobka kompletna
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Wariant B2 z rewolwerem narzedziowym
VDI 25 z 12, w opcji z 16 stacjami,
zabudowanym na saniach X, opcjonalnie
z napedem pojedynczego miejsca,
opcjonalnie z osiq Y

GOFuture BX

BEMNZINGER



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

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

_Precyzyjne tokarki

Precyzyjne centrum tokarsko-frezarskie CNC w 3 stopniach rozbudowy

Do symultanicznej kompletnej obrébki preta do max & 42 mm lub czesci obrabianej w uchwycie, do wyboru z osig Y

Dane techniczne TNI B2 B6 B10
TN I 08 X1 mm 180 ° ° °
0s$ X2 mm 195 - ° [
0O$ X3 mm 170 - - °
0$ 71 mm 340 ° [ °
0s 72 mm 440 ° ° [
0$ 73 mm 180 - - [
0s Y1 mm +40 / -40 ¢} ¢} o
0s Y2 mm +40 / -25 - - o
Wrzeciono
Przelot mm 32/42 ®/0 ®/0 ®/0
Liczba obrotéw wrzeciona Obr./min 6000/ 8 000 ®/0 ®/0 ®/0
Wydaijno$é napedu (S1) kW 15,5 ®/0 ®/0 ®/0
Wielko$¢ uchwytu mm do 160 ] ° [
0sC ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0 ®/0
Systemy narzedziowe
Rewolwer gwiazdowy VDI 25 DIN 69880 L[] ° [
llo$¢ miejsc narzedziowych 12/16 ®/0 ®/0 ®/0
Liczba obrotéw/poj. naped Obr./min 6 000 L[] ° [
Przeciwwrzeciono
Przelot mm 26 L[] ° [
Liczba obrotéw wrzeciona Obr./min 6.000 / 8.000 ®/0 ®/0 ®/0
Wydaijno$é napedu (S1) kW 12 ° ° °
Wielko$¢ uchwytu mm do 130 ] ° [
Doktadnos¢ osi C ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0 ®/0

Sterowanie Siemens 840Dsl, Fanuc 31i-B

® Standard 0 Opcja

TNI-B2

2 wrzeciona robocze z osig C,

1 rewolwer VDI 25 na saniach

.:- krzyzowych z 12 lub 16 miejscami
—— II narzedziowymi, kazde z pojedynczym
napedem, o$ Y dla obydwu wrzecion,

. - kompletna obrébka w serii
——

TNI-B10 TNI-B6
-l |m
g‘g :
2z

2 wrzeciona robocze z osig C,

2 rewolwery VDI 25z 12 lub 16
miejscami narzedziowymi, kazde
z pojedynczym napedem, oS Y dla
obu wrzecion, rewolwer 1

i przeciwwrzeciono na oddzielnych
saniach krzyzowych, rewolwer 2
stacjonarny, symultaniczna
obrébka kompletna

2 wrzeciona robocze z osig C,

2 rewolwery VDI 25 z 16 miejscami narzedziowymi,
kazde z pojedynczym napedem, o8 Y dla obu
wrzecion, rewolwer 1 i rewolwer 2

na oddzielnych saniach krzyzowych,
przeciwwrzeciono / konik z oddzielng osig

Z, symultaniczna obrébka z rewolwerem 1

i rewolwerem 2 na wrzecionie gtéwnym lub
przeciwwrzecionie

-13 -



5-osiowe precyzyjne centrum frezarsko-tokarskie
z 2 wrzecionami obrébczymi dla 5-osiowego i jednoczesnie 3-osiowego frezowania i toczenia - do kompletnej obrobki

kompleksowych detali przy minimalnych czasach uzbrojenia

Takeb

i

fake”

Rewolwer gwiazdowy VDI25 z 16 migjscami narzedziowymi, kazde
Z pojedynczym napedem.

Powierzchnie robocze wrzeciona
i przeciwwrzeciona sg od siebie oddzielone i lezg w szeregu jedna za
drugg w kierunku X tak, ze wykluczona jest kolizja podczas obrobki.

Dane techniczne
Droga przejazdu osi X
Droga przejazdu osi Z
Droga przejazdu osi Y1
Droga przejazdu osi Y2

Wrzeciono gtéwne

Przelot preta

Liczba obrotéw wrzeciona
Wydajno$¢ napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C

Przeciwrzeciono

Przelot preta

Liczba obrotéw wrzeciona
Wydajno$¢ napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C
Rewolwer tokarski

llo$¢ miejsc narzedziowych
Pojedynczy naped 16x
Max wydajno$é napedu

Wrzeciono frezarskie

Max liczba obrotéw wrzeciona
Wydajnos$¢ napedu (S1)
Uchwyt narzedziowy
Wymiennik narzedzi

Poj. magazynu / rozszerzenie
Pomiar narzedzia
Sterowanie

® Standard O opcja

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

Wrzeciono silnikowe chtodzone
woda, indeksowane dla trybu

frezowania
mm 26, 32,42
obr./min 6 000 /8 000
kw 15,5
mm do 130
° 0,01/0,001

Wrzeciono silnikowe chtodzone
wodg indeksowane dla trybu

frezowania
mm 26, 32,42
obr./min 6000 /8 000
kw 12
mm do 130
° 0,01/0,001
VDI 25 DIN 69880
16
obr./min 6.000
kW/Nm 6/125

Wrzeciono frez. chtodzone woda,
indeksowane dla trybu toczenia

obr./min 30.000
kW 10
HSK-T40

52 wewn./zewn.
laser
Siemens 840Dsl|

o/®/0
®/0

®/0

®/0/0
®/0

®/0




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

Dane techniczne muFuture B1 B5
0s$ X mm 470 ° -
0$ X1/X2 mm co 200 (ruch niezalezny) - °
0$ X1/X2 mm co 320 (ruch sprzezony) - [ ]
0s$ 71 mm 210 ° °
0s$ 22 mm 210 - [
Wrzeciono Wrzeciono silnikowe chtodzone wodg,
Przelot preta mm 26, 32,42 ®/0/0 ®/0/0
Liczba obrotow obr./min 6000 /8 000 ®/0 /0 MM
Wyda]noéé napedu (S1) kW 12 ®/0 ®/0
Wielko$¢ uchwytu mm do 160 ° °
Doktadno$c¢ osi C ° 0,01/0,001 ®/0 ®/0
System liniowy BENZINGER o o BEMNZINGER

Nosnik narzedzi FEATELAREWART naAEE

Produkty obce (e} (e}
Rewolwer narzedziowy Rewolwer tarczowy VDI 25 DIN 69880 ° °
llos¢ miejsc 12 / 12 napedzane ®/0 /0
Pojed?n'czy ngped obr./min 6 000 o o
Max. wydajnos¢ napedu = kW/Nm 6/12,5 o o)
Sterowanie Siemens 840D ° °

® Standard O Opcja

Maszyna wysokiej precyzji, 1- lub 2-
wrzecionowa, w potgczeniu z réznymi
technikami automatyki!

Najwyzsza prezycja przy toczeniu dzieki
rozdzieleniu osi X i Z — kojarzone przy
najkrotszych czasach taktu!

Wylfonanig B1: Wykonanie B5:

opcjonainie z uchylnym 2-wrzecionowe z podajnikiem
podajnikiem NC dla najkrétszych uchylnym dla najkrotszych czasow
czasow wymiany detali, listwa wymiany detali, liniowe wykonanie
narzedziowa, opcjonalnie z narzedzi

wrzecionem szlifierskim

Nowe mozliwosci obrébki dzieki kombinacji
toczenia na twardo i szlifowania oraz
wspaniata jakos¢ powierzchni dzieki toczeniu
wygtadzajgcemu!
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BENZINGER

~ PRAZISIONSMASCHINEN

DOlLittle B1

il

IZINGER

BEN

Dane techniczne

0s X

08 X1/X2

0s 71

0s 72

0osY

Wrzeciono

Przelot preta

Liczba obrotéw wrzeciona
Wydajno$¢ napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C
Przeciwwrzeciono
Przelot preta

Liczba obrotéw wrzeciona
Wydajno$¢ napedu (S1)
Wielko$¢ uchwytu
Doktadnos¢ osi C

Nosnik narzedzi
Rewolwer narzedziowy
Producent

llo$¢ narzedzi / napedzane
Przystawka do frezowania
llo$¢ narzedzi

Liczba obrotéw wrzeciona

Sterowanie

® Standard O Opcja

DOLittle
mm 320
mm 140
o g ee)
mm 90 (185 / B5)
mm 80
Wrzeciono silnikowe chtodzone wodg
mm 16 /26
obr./min 15 000/ 6 000 (8 000)
kW 13/12
mm do 65
° 0,001
Wrzeciono silnikowe chtodzone woda
mm 16
obr./min 15 000
kW 13
mm do 65
° 0,001

System liniowy BENZINGER
Rewolwer tarczowy VDI20/VDI16
Firma Sauter
(12/6) / (12/ 6)

max. 6
2x6 000 / 4x18 000
Uchylna do statego zderzaka

obr./min

Uchylna ponad osig NC
Siemens 828D / 840 Dsl

[eF4]8)

B1 B2
° °
° °
° °
° °
/e o/®
®/®/(0) ®/®/(0)
/e o/e
° °
o o
° o
- (®)/(0)
°
(®)/(0)(®)/(0)
o] -
o] -
le) -
le) -
®/0 ®/0

r @ O e 0606 0 0 O o

O O O O

(®)
(®)
o
oo
®0/00
©0/00(00)
®0/00

/e

Najwyzsza precyzja dla matych czesci w kompaktowym i oszczedzajgcym miejsce
formacie; do wyboru z przeciwwrzecionem, 0$ Y w standardzie

DOlLittle B3

DOlLittle B2

-16 -
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— Carl Benzinger GmbH
- Robert-Bosch-Str.28
= D-75180 Pforzheim-Biichenbronn

= _FA_Utomgll%zaéja

Rozwiazania dla automatyzaciji

[1 Firma Benzinger dysponuje duzym doswiadczeniem w uzupetniajgcych rozwigzaniach dla automatyzacji w réznych
systemach, dla jeszcze bardziej wydajnej i efektywnej technologii produkcji u naszych klientow

Rozwiazanie portalowe Zintegrowany zatadunek

- Najkrétsze czasy wymiany detalu od
ok. 3 sec
- Indywidualne wykonanie dla detali klienta

- Kompaktowy sposéb budowy
zintegrowany w obudowie

maszyny
- Wiele juz istniejacych standardowych
- Kompletny uktad sterowany przez rozwigzan
Sinumerik 840D, bez - Perfekcyjna integracja w koncepcie
zewnetrznych ztgczy maszyny

- Powierzchnia portalowa
trojwymiarowa, elastycznie
pozycjonowana

- Wysoka doktadnos¢
pozycjonowania

- Dalsze operacje mogg by¢
wykonywane w czasie
neutralnym, np. mycie,
czyszczenie, pomiar i montaz

Rozwiazanie z robotem

- Automatyczne rozwigzanie produkgji

- Takze dla duzego spektrum detali
i specjalnych form detali

- Najkrotsze czasy wymiany detali
i czasy poboczne

- Mozliwe kompletne procesy produkcji
m.in. z podawaniem czesci,
czyszczeniem, mierzeniem
i pakowaniem detali

- Woysoka precyzja i doktadnosé
powtarzania prowadzi do najlepszej
jakosci detali

- Umozliwia 24h-produkcje, co
bezposrednio prowadzi do jej
wzrostu i terminowosci

Glvens

Rozwigzanie specjalne
podajnik uchyln

- Szybka automatyzacja dla maszyn
jedno- i dwuwrzecionowych

- CNC sterowanie

-17 -



Precyzyjne wspoétrzednosciowe wiertarko-frezarki
PICOMAX 21-M Danetechniczne ~ PICOMAX20-D  PICOMAX2I-M

= Drogi przejazdu KS 323 D KS 323 M
Droga przejazdu X mm 450 450
Droga przejazdu Y mm 260 260
Droga przejazdu Z mm 110 110
Max. ruch gtowicy, W mm 450 450
Przestrzen robocza
Powierzchnia mocowania dt.x szer. mm 770x320 770 x 320
Odstep stot/nosek wrzeciona mm 77 - 527 77 - 527
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 200 200
Wrzeciono robocze
Wydajno$¢ napedu kW 2,9 2,9
Moment obrotowy Nm 40 40
Zakres obrotéw reg. bezstopniowa min” 50 - 6 300 50 - 6 300
Uchwyt narzedziowy SF 32 SF 32
Naped posuwu
Predkos¢ posuwu X mm/min - 1-2000
Predkos¢ posuwu Y mm/min - 1-2000
Predko$¢ posuwu Z mm/min reczny reczny

Magazyn narzedziowy

llo$¢ miejsc narzedziowych 8/12 12
Wskaznik cyfrowy/sterowanie ND780 POSITIP 8013
Ciezar

wiacznie z cokotem/szafg sterow. kg 850 930

Precyzyjne frezarki w zabudowie pionowej
Danetechniczne  PICOMAX56TOP  PICOMAX 56LTOP

PICOMAX 56 TOP Drogi przejazclu
Droga przejazdu X mm 500 800
Droga przejazdu Y mm 400 400
Droga przejazdu Z mm 400 400
Przestrzen robocza
Powierzchnia mocowania dt. x szer.  mm 908 x 480 1400 x 480
Odstep stot-nosek wrzeciona mm 120 - 520 120 - 520
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 250 350

Wrzeciono robocze

Wydajnos$¢ napedu kw 9,5 9,5
Moment obrotowy Nm 60 60
Zakres obrotéw reg. bezstopniowa min”’ 50 -12 000 50 -12 000
Uchwyt narzedziowy SK 30 SK 30
Naped posuwu

Predko$¢ posuwu X mm/min 1-20 000 1-30 000
Predkos¢ posuwu Y, Z mm/min 1-20 000 1-20 000
Doktadnos¢ pozycjonowania (ISO 230-2)

Tolerancja pozycji A mm 0,006 0,006
Szeroko$¢ rozproszenia pozycji R mm 0,004 0,004

Wymiennik narzedzi

llo$¢ miejsc narzedziowych -(20/30) -(20/30)
Wskaznik cyfrowy/sterowanie TNC 620 TNC 620
Osie dofaczane (opcjonalnie) A A
Ciezar

wiacznie z cokotem/szafg sterow. kg 3250 4000
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FEHLMANN AG
Birren 1
CH-5703 Seon

—— = — e——— — —

ny narzedziowe / centra obrébcze

Pionowe centra obrobcze HSC od 3 do 5 osi
Dane techniczne  PICOMAX75  PICOMAX95

P|COMAX 75 Drogiprzejazdu

-1 Droga przejazdu X mm 600 800
Droga przejazdu Y mm 400 500
Droga przejazdu Z mm 610 610
Przestrzen robocza
Powierzchnia mocowania di. x szer.  mm 1160 x 475 1600 x 550
Stét-nosek wrzeciona mm 125-735 160 - 770
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 400 600
Wrzeciono robocze SK 30 HSK-E50 HSK-A63 HSK-A63
Wydajno$¢ napedu kW 10,5 12 (17,8) 24 25,5
Moment obrotowy Nm 74 30 (14,6) 120 74

Zakres obrotéw reg. bezstopniowa min™ 50 - 14 (20 000) 50 - 30 (36 000) 50 - 14 (20 000) 50 - 24 000

Naped posuwu

Predkos¢ posuwu X, Y, Z mm/min 1-30000 1-30 000
Dokt. pozycjonowania (ISO 230-2)

Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003) 0,005 (0,003)
Szer. rozproszenia poz. R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002) 0,003 (0,002)
Wymiennik narzedzi

llo$¢ miejsc narzedziowych 50 (80) 48 (80)
Wskaznik cyfrowy/strerowanie TNC 640 TNC 640
Osie dofaczane (opcjonalnie) B/C B/C
Ciezar

Ze standard. uktadem chtodzenia kg 5300 9400

Automatyczny aparat uchyilno-
podziatowy CNC ATS 200 DD

P|COMAX 95 Wysokos¢ w klach mm 200
. - l Drogi przejazdu
Droga przejazdu B stopien -10/+120
Droga przejazdu C stopien 360
Przestrzen robocza
Srednica mocowania mm 300
Dopuszczalne obciazenie stotu kg 30
Naped posuwu
"
[} Predkos¢ posuwu B stopieri/min 7600
} Predkos¢ posuwu C stopier/min 10 000
Mocowanie
Moment mocowania B Nm 1000
Moment mocowania C Nm 600

Dokt. pozycjonowania (ISO 230-2)

Tolerancja pozycji A (B/C) stopien 0,005 (0,003)
Szer. rozproszenia poz. R (B/C) stopien 0,003 (0,002)
Ciezar

Z cokotem/szafg sterowniczg kg 150
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VERSA 645linear

VERSA 825

Portalowe pionowe centra obrébcze HSC

Drogi przejazdu

Droga przjazdu X mm
Droga przjazdu Y mm
Droga przjazdu Z mm

Droga przjazdu A
Droga przjazdu C

Przestrzen robocza

Powierzchnia mocowania dt. x szer. mm
Odstep stot-nosek wrzeciona mm
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg

Wrzeciono robocze

Wydajnos$é napedu kW
Moment obrotowy Nm
Zakres obrotéw reg. bezstopniowa min’

Naped posuwu

Predkos¢ posuwu X,Y,Z mm/min
Predkos¢ posuwu A obr/min
Predko$¢ posuwu C obr/min

Dokt. pozycjonowania (ISO 230-2)
Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm
Szer. rozproszenia pozycji R (X/Y/Z) mm
Tolerancja pozycji A (A/C) °

Szer. rozproszenia pozycji R (A/C)

o

Wymiennik narzedzi (ilo$¢ miejsc)
Wskaznik cyfrowy/sterowania

Ciezar ze stand. uktadem chtodzenia kg

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)
. 0,003 (0,002)

- 0,002 (0,0015)
50 (86,200, 225)
TNC 640
7 500

Drogi przejazdu

Droga przjazdu X mm
Droga przjazdu Y mm
Droga przjazdu Z mm

Droga przjazdu A
Droga przjazdu C

Przestrzen robocza

Powierzchnia mocowania dt. x szer. mm
Odstep stot-nosek wrzeciona mm
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg
Wrzeciono robocze

Wydajnos$¢ napedu kW
Moment obrotowy Nm

Zakres obrotow reg. bezstopniowa min™

Naped posuwu

Predko$¢ posuwu X,Y,Z mm/min
Predko$¢ posuwu A obr/min
Predko$¢ posuwu C obr/min

Dokt. pozycjonowania (ISO 230-2)
Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm
Szer. rozproszenia pozycji R (X/Y/Z) mm
Tolerancja pozycji A (A/C) °
Szer. rozproszenia pozycji R (A/C) °
Wymiennik narzedzi (ilo$¢ miejsc)
Wskaznik cyfrowy/sterowania

Ciezar ze stand. uktadem chtodzenia kg
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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



Robot Easy

Robot Compact 8o ITS 50
PM85
ITS148
PC210
UPC
Aut. wymiana chwytaka mozliwe
Stacja zatadunkowa mozliwe
Rozw. 2-maszynowe mozliwe

Robot Multi ITS 50
PM85
ITS148
PC210
UpPC
Aut. wymiana chwytaka mozliwe
Stacja zatadunkowa mozliwe
Rozw. 2-maszynowe mozliwe
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ITS 115/ ITS 148

PC210
UPC
MTS400
Aut. wymiana chwytaka niemozliwe
Stacja zatadunkowa niemozliwe
Rozw. 2-maszynowe niemozliwe

Odpowiedni dla

FEHLMANN AG
Birren 1 =
CH-5703 Seon

VERSA 825 z robotem Easy

ITS 50 / uchwyt 72

20 kg 60
40 kg 24
130 kg 12
130 kg 10
250 kg 6
llo$¢ pozioméw mag. 1
Przy max. wys. detalu 400 mm

VERSA 820/640

VERSA 645 z robotemCompact 80

Automatyzacja Palety Cigzar transferu I

20 kg 11

30 kg 9

40 kg 5

80 kg 3

80 kg 2
llo$¢ poziomdéw mag. 2x6
Przy max. wys. detalu 130 mm

VERSA 820/640

Odpowiedni dla PICOMAX 75/ 95

2 x PICOMAX 75 z robotem Multi

Automatyzacja Palety Ciezar transferu I

20 kg 30
30 kg 30
40 kg 15
80 kg 10
80 kg 5
llo$¢ pozioméw mag. 8
Przy max. wys. detalu 100 mm
VERSA 820/640

Odpowiedni dla PICOMAX 75/ 95



1-08 2 - osie 3 - osie
Mozliwos¢ sterowania gérnymi lub dolnymi Mieszane sterowanie dwoch san tarcz 3 osiowe obcigganie CNC z interpolacjg $ciernicy
saniami tarczy prowadzacej prowadzacych umozliwia najwyzsza elastycznos¢ i sterowane CNC sanie dolne
dla automatycznego cyklu szlifowania wgtebnego

4 - osie 5 - osi 6 - osi
Sterowane CNC dolne i gérne sanie oraz 1 0$ do obciggania $ciernicy z profilowang rolka ~ 2 osie do obciggania z interpolacja $ciernicy
obcigganie z interpolacjg $ciernicy diamentowg 2 osie do obciagania tarczy prowadzace;j
2 osie do obciggania tarczy prowadzacej 2 osie do poruszania dolnymi i gérnymi saniami

2 osie do poruszania dolnymi i gérnymi saniami

7 - osi 8 - osi 9 - osi
2 osie do obciggania z interpolacja $ciernicy 2 osie do obciggania z interpolacjg $ciernicy 2 osie do obciggania z interpolacjg $ciernicy
2 osie do obciggania tarczy prowadzacej 2 osie do obciggania tarczy prowadzace;j 2 osie do obciggania tarczy prowadzace;j
2 osie do poruszania dolnymi i gérnymi saniami 2 osie do poruszania dolnymi i gérnymi saniami 2 osie do poruszania dolnymi i gérnymi saniami
1 0% do obciggania $ciernicy z profilowana rolka 1 0$ do osiowego ruchu wrzeciona $ciernicy 1 o0$ do osiowego ruchu wrzeciona sciernicy
diamentowa 1 0% do korekty stozka 1 o0$ do korekty stozka
1 0$ do obciggania Sciernicy z profilowang rolkg

diamentowg




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

= —— _—;'--:;__‘_*_T._ﬁit.@@zliﬁe?ki do watkow

- DANE TECHNICZNE APG-S
¥ Zakres roboczy
Min. $rednica szlifowania mm 1,5
1] Max. érednica szlifowania mm 70
Max. dtugos¢ szlifowania mm 150 200 250
Sciernica
L} Max szeroko$¢ $ciernicy mm 154 205 254
Srednica $ciernicy mm 610/508
Otwor Sciernicy mm 304,8
| Tarcza prowadzaca
Max. szeroko$¢ tarczy prow. mm 154 205 254
Max. szerokos$¢ tarczy prow. —mm 305
Max. szerokos¢ tarczy prow. mm 152,4
AP G S Ciezar kg 8100 8650 8800
-
DANE TECHNICZNE M100
Zakres roboczy A
Min. $rednica szlifowania mm 1,5 |
Max. $rednica szlifowania mm 20
Max. dlugos$¢ szlifowania mm 100
Sciernica
Max. szeroko$¢ $ciernicy mm 120
Srednica $ciernicy mm 406
Otwor Sciernicy mm 203,2
Wydajno$¢ napedu kW 7,5 (10)
Tarcza prowadzaca
Max. szerokos$¢ tarczy prow. mm 120
Srednica tarczy prow. mm 205
Otwér tarczy prowadzacej mm 127
Ciezar kg 2800 M 1 00

DANE TECHNICZNE APG-M

Zakres roboczy

Min. $rednica szlifowania mm 2
Max $rednica szlifowania mm 70
Max dtugos$¢ szlifowania mm 300
Sciernica

Max szeroko$¢ $ciernicy mm 305
Srednica $ciernicy mm 610
Otwor $ciernicy mm 304,8
Tarcza prowadzaca

Max szerokos¢ tarczy prow. mm 305
Srednica tarczy prow. mm 355
Otwdr tarczy prowadzacej mm 203,4
Ciezar kg 9 050

APG-M

DANE TECHNICZNE CF-400
Zakres roboczy

Min. $rednica szlifowania mm 3
Max $rednica szlifowania mm 80
Max dtugos¢ szlifowania mm 400
Sciernica

Max szeroko$¢ Sciernicy mm 406
Srednica $ciernicy mm 610
Otwor Sciernicy mm 304,8
Tarcza prowadzaca

Max szeroko$¢ tarczy prow. mm 406
Srednica tarczy prow. mm 350
Otwor tarczy prowadzacej mm 203,4
Ciezar kg 9 500 C F '400
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Dane techniczne

Zakres roboczy

Zakres przestawiania X, Y

Przestawianie pionowe gtowicy szlifierskiej (W)

Przejscie miedzy powierzchnig stotu a osig U ptyty nos$nej silnika szlifierskiego
Odstep miedzy $rodkiem wrzeciona a korpusem

Srednica szlifowania przy szlifowaniu planetarnym, ze $ciernica @ 50 mm / 70S:

o silnik szlifierski 70S w centralnej pozycji osi U, w trybie automatycznym

o silnik szlifierski 70S z ptytgq wysiegowa, w trybie pétautomatycznym

Srednica szlifowania przy szlifowaniu planetarnym, ze $ciernica @ 100 mm / 40S:

e silnik szlifierski 40S w centralnej pozycji osi U, w trybie automatycznym

e silnik szlifierski 40S z ptyta wysiegowa, w trybie pétautomatycznym

Szlifowanie stozkowe, kat zawarty (rozbiezny lub zbiezny)

Stot

Powierzchnia uzytkowa

6/ 7 rowkow teowych, szerokosé

Dopuszczalne obcigzenie

Posuwy

Sanie stotu, poprzeczne i pionowe X,Y,W

o predkos¢é obrobki

o predkos¢ posuwow

Wrzeciono szlifierskie Z, C, U

Srednica tulei wrzeciona

Podstawowa maszyna jest przygotowana na nastepujace obroty wrzeciona szlifierskiego:
o elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem szlifierskim 40S
e elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem szlifierskim 22S
e elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem szlifierskim 45S
o elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem szlifierskim 70S
o przystawka do stosowania napedzanej powietrzem turbiny szlifierskiej T13
Planetarna liczba obrotéw osi C:

e planetarna liczba obrotéw, bezstopniowo ustawiana i programowana

e tryb naprowadzajacy, naped serwo AC

O$ Z jako posuw alternatywny:

e ruch wahadtowy Z, bezstopniowo ustawiany w zakresie od

e ruch wahadtowy Z, bezstopniowo ustawiany w zakresie do

o Z-czestotliwos$¢ skoku

o Z-dtugos¢ skoku, bezstopniowo ustawiana

Os$ U, promieniowy zakres dosuwu w trybie CNC

Doktadnosci

Niepewno$¢ pozycjonowania osi X,Y i W wg VDI/DGQ 3441
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mm/min
mm/min

min-'
min-'
min-'
min-'
min-'

min-'
min-'

mm/min
mm/min
Hz

B | diugosc skoku = 47

H35

Silnik szlifierski

500 x 300
450
700
365

max. 144
max. 360

max. 194
max. 360
max. 90

600 x 380
10
max. 300

0-2000
2000

125

4000 - 40 000
4500 - 22 500
9 000 - 45 000
9000 - 70 000
do 130 000

Obcigganie

5-350
do 10

Vmin. 0,500
Vmax. 22 000
max. 8
0,1 mmdo 170
od -3 mm do +47

0,0020



Wymiennik trzpienia szlifierskiego

System-Multi-Sensor

Czes¢ precyzyjna

HAUSER
H45 S

Czes$¢ napedowa

ki v—v;p_&_rzédnoéciowe

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

[Dans tochnicane s s

Zakres roboczy

Zakres przestawiania X, Y

Przestawianie pionowe gtowicy szlifierskiej (W)

Przej$cie miedzy powierzchnig stotu a osig U ptyty nosnej silnika szlifierskiego
Przej$cie miedzy filarami

Srednica szlifowania przy szlifowaniu planetarnym, ze $ciernica @ 50 mm /70S:
o silnik szlifierski 70S w centralnej pozycji osi U, w trybie automatycznym
o silnik szlifierski 70S z ptyta wysiegowa, w trybie pétautomatycznym
Srednica szlifowania przy szlifowaniu planetarnym, ze $ciernica @ 100 mm/ 40S:
e silnik szlifierski 40S w centralnej pozycji osi U, w trybie automatycznym
o silnik szlifierski 40S z ptytq wysiegowa, w trybie pétautomatycznym
Szlifowanie stozkowe, kat zawarty (rozbiezny lub zbiezny)

Stot

Powierzchnia uzytkowa

6 / 7 rowkow teowych, szeroko$é

Dopuszczalne obcigzenie

Posuwy

Sanie stotu, poprzeczne i pionowe X,Y,W

o predkos$é obrobki

o predkos¢ posuwow

Wrzeciono szlifierskie Z, C, U

Srednica tulei wrzeciona

Podstawowa maszyna jest przygotowana na nastepujace obroty wrzeciona
elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem 40S
elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem 22S
elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem 45S
elektrycznie bezstopniowo ustawiane & programowane z silnikiem 70S
przystawka do stosowania napedzanej powietrzem turbiny szlifierskiej T13
Planetarna liczba obrotéw osi C:

e planetarna liczba obrotéw, bezstopniowo ustawiana i programowana

e tryb naprowadzajacy, naped serwo AC

Os$ Z jako posuw alternatywny:

e ruch wahadtowy Z, bezstopniowo ustawiany w zakresie od

e ruch wahadtowy Z, bezstopniowo ustawiany w zakresie do

o Z-czestotliwos$¢ skoku

o Z-dtugos¢ skoku, bezstopniowo ustawiana

O$ U, promieniowy zakres dosuwu w trybie CNC

Doktadnosci

Niepewno$¢ pozycjonowania osi X,Y i W wg VDI/DGQ 3441
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mm
mm
Stopien

mm
mm

kg

mm/min
mm/min

mm/min

mm/min
Hz
mm
mm

mm

700 x 500
500
max. 785
750

max. 144
max. 360

max. 194
max. 360
max. 90

770 x 630
14
max. 500

0-2000
4 000

125

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

5-350
do 10

Vmin. 0,500
Vmax. 22 000
max. 8
0,1 mmdo 170
od -3 mm do +47

0,0025

1 300 x 800
635
max. 905
970

max. 144
max. 360

max. 194
max. 360
max. 90

1440 x 860
14
max. 800 (1500)

0-2000
4 000

125

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

5 - 350
do 10

Vmin. 0,500
Vmax. 22 000
max. 8
0,1 mmdo 170
od -3 mm do +47

0,0025



HEMBRUG — =

MACHINE TOOLS

Tokarki do toczenla na tMéaFdE::*‘ =— =

Hembrug - Toczenie na twardo

Toczenie na twardo dotyczy jednopunktowej procedury obrobki skrawaniem
hartowanych detali obrobkowych w obrebie zakresu 2-mikronéw z twardosciami
pomledzy 58170 HRC.

Wszystkie tokarki do toczenia na twardo Mikroturn®
posiadajg hydrostatyczne wrzeciono robocze i sanie

Wysokie wymagania doktadnosci czesci precyzyjnych moga by¢ spetnione tylko za pomocg stosownych
koncepcji obrobkowych. Wymagana jest tu doskonata sztywnos¢ statyczna i dynamiczna, doktadnosc
obrotowa wrzeciona gtbwnego w zakresie submikrometrowym oraz wysoka stabilnos¢ termiczna.
Komponenty hydrostatyczne w serii maszyn Mikroturn® firmy Hembrug przewyzszajg wszystkie inne
maszyny z systemami tozyskowymi obecne na rynku i oferujg szerokg game korzysci.

* Nowa ciggta powtoka olejowa na catej dtugosci prowadnic i elementow tozysk oferuje gwarancije
doskonatych wiasciwosci ttumigcych oraz wysoka statyczng i dynamiczng sztywnosc.

* Unikniecie kontaktu metalu i tym samym zuzycia gwarantuje dtugq i niezawodng zywotnos¢ maszyny,
jak tez niskie koszty uzytkowania.

* Regulowany temperaturowo strumien olejowy zapewnia stabilno$¢ termiczna.

* Zuwagi na brak efektu stick-slip mozliwe sg nawet najmniejsze kroki inkrementéw wielkosci 0,01 pm.

Oszczednos¢ kosztow Wieksza elastycznosé

Za pomocg toczenia na twardo na Za pomoca standardowych
jednej tokarce wielokrotnej obrdbce wieloostrzowych przestawnych ptytek
poddane mogg zosta¢ hartowane CBN i jednemu mocowaniu, obra-
detale obrébkowe w jednym i tym bianych moze by¢ wiele réznych
samym zamocowaniu. W ten sposob detali  obrobkowych o  réznych
zrezygnowaé mozna ze zwycza- konturach i wielkosciach. Zapewnia to
jowego wielostopniowego szlifowania wiekszg elastycznos¢ w produkcji
w dwéch lub trzech etapach i redukuje czas zmiany oprzyrza-
roboczych. dowania.

Wysoka wydajnosé

Toczenie na twardo w poréwnaniu z
szlifowaniem gwarantuje wieksze
zbieranie materialtu na jeden cykl
obrébkowy. W ten sposdb toczenie na
twardo jest 3 do 4 krotnie szybsze niz
szlifowanie elementow okragtych.

Waskie tolerancje

Toczenie na twardo umozliwia
obrobke nawet ziozonych detali
obrébkowych w jednym zamocowaniu.
Dlatego osiggane sg bardzo wysokie
doktadnosci przy ruchu obrotowym,
prostopadtosci oraz okragto$ci.
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Hembrug Machine Tools
H.Figeeweg 1a+b —
NL-2031HA Haarlem

Narzedzia, formy

Mikroturn® 100

Mikroturn® 100 XLS

Mikroturn® 500 XL

7
3
=
!
:'..

-y
—
=
oy

Czesci samochodowe

Czesci hydrauliczne Mikroturn®Twin Spindle

—-m—

Max. $rednica toczenia 350 500 100

Max. dtugos$¢ toczenia mm 350 350 1000 500 50

Max. ciezar detalu ze srodkiem mocujacym kg 50 50 50 300 1

Max. obroty wrzeciona obr/min 4 000 2 000/4000/8 000 4000 2000/ 1200 8000/ 10 000

Moment nominalny Nm 50/100 50/100 50/100 249 /300 50

Ruch obrotowy wrzeciona bez bicia um 0,15 0,1 0,1 0,1 0,1

Droga przejazdu osi Z mm 350 350 890 750 350

Droga przejazdu osi X mm 240 240 240 400 260

Max. predkos$¢ przejazdu m/min 10 10 12 30 30

Max. predko$é posuwu m/min 0-10 0-10 0-12 0-30 0-30

Doktadno$¢ pozycjonowania um 1 1 1 1 1

Doktadno$¢ powtarzania prowadnic +/- um 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Doktadnos$¢ sterowania um 0,1 0,01 0,01 0,01 0,01
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- HEMBRUG

MACHINE TOOLS

Mikroturn® seria pionowa

— Tokarkm—tsiezemfnam@ —t:_;

Mikroturn® 650

Mikroturn® 800 V

Mikroturn® 1000 V

Mikroturn® 1500 V4 Mikroturn® 1000 V4
Oans tochnicane L L a0y L st n L ooy L onove D teo v
Max. $rednica toczenia 650 800 1000 1000 1500
Max. dtugos$é toczenia mm 350 350 350 350 350
Max. cigzar detalu ze $rodkiem mocujacym kg 800 800 2000 2000 3000
Max. liczba obrotéw stotu obr/min 1200 600 200 200 200
Moment nominalny Nm 270 300 800 800 1200
Ruch obrotowy wrzeciona/stotu obr. bez bicia um 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Droga przejazdu osi Z mm 400 400 400 400 400
Droga przejazdu osi X mm 700 700 700 750 750
Doktadno$¢ powtarzania prowadnic +/- um 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Max. predko$¢ przejazdu m/min 10 10 10 10 10
Max. predko$é posuwu m/min 0-10 0-10 0-10 0-10 0-10
Doktadnos$¢ sterowania um 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Doktadnos$é pozycjonowania um 1 1 1 1 1
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Hembrug Machine Tools
H.Figeeweg 1a+b
NL-2031HA Haarlem
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Hembrug - Procedura tgczona

Mikropolisch® / Mikrogrind® / Mikrofinisch®

W  pracach rozwojowych przy przemystowych tak ze w ten sposob dla kazdej czesci przeznaczonej
maszynach do technicznych proceséw produkcyjnych do obrébki powierzchniowej zastosowana moze
coraz czesciej widzimy urzadzenia wielofunkcyjne oraz zosta¢ najbardziej wtasciwa technologia. Prowadzi to
maszyny do obrobki kompleksowej, poniewaz do krotkich czaséw obrébki, lepszej jakosci detali
wymagania dotyczace wydajnosci i precyzji stajg sie obrébkowych i mniejszych kosztéw.

coraz bardziej wysrubowane. Maszyny serii Mikroturn®
moga zosta¢é wyposazone w technologie szlifowania,
polerowania lub tasmowej obrobki wykanczajacej,

Procedura tagczona z wysokoprecyzyjnym toczeniem na twardo
| | |

Mikropolisch® Mikrogrind® Mikrofinisch®

Toczenie na twardo Toczenie na twardo Toczenie na twardo
+ Polerowanie + Szlifowanie + Tasmowa obrobka
wykonczeniowa

Ra 0,05 pm Ra<0,1 pm Ra 0,02 - 0,05 ym
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Szlifierki do nakietkow ZS 102 /201 /1000

ZS 102/202 CNC

ZS 102/202

ZS 1000

Dane techniczne ZS 102 ZS 202 ZS 1000
1200 1200 1500 1000 2000 3000
Max. dtugos¢ detalu mm 1100 1150 1500 1000 2 000 3 000
Nakietek mm J1-58 J2-90 J2-120
Zakres mocowania - @ mm 5-100 5-105 (95 - 160) 30-275
Specjalny zakres mocowania mm - 140 - 225 -
Max ciezar detalu kg 100 500 1000
Liczba obrotéw wrzeciona min”' 16 000 - 40 000 9 600 - 24 000 30 000 - 60 000

Dwustronna pozioma szlifierka do nakietkéw - ZS 2000

Dane techniczne 2512090

800 1200
Dtugos¢ detalu max mm 800 1200
Ciezar detalu max kg 20 50
Srednica detalu max mm 5-100 5-150

2 centrycznie mocowane

Mocowanie detalu imadta elektr. napgdzane

llo$¢ glowic szlifierskich Stiick 2
Zakres §z||fowan|a mm 2.60
- nakietkow
roty wrzeciona szlif. min’ -
F'Y Ob i lif in” 10 000 - 30 000

Pozioma jednostka do szlifowania nakietkéw ZS 251 montowana np. na tokarce

Dane techniczne ZS 251
Droga przejazdu mimosrodu | mm 20
Liczba obrotéw mimosrodu min”' ca 30
Szlifowany nakietek

- przy nieruchomym detalu mm 80

- przy obracajacym sie detalu mm 150

Liczba obrotéw wrzeciona min” | 10 000 - 30 000
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-~ szlifierki do nakietkéw

————

ZSU S, L, SL, SF

ZSS -1l
Do szlifowania Do szlifowania liniowego
wgtebnego nakietkow i wgtebnego nakietkow

Szlifowanie wglebne

Szlifowanie liniowe

Dane techniczne ZSS | ZSs i ZSU s ZSU L ZSU SL ZSU SF
Max. dtugos¢ detalu typ | mm 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Max. dtugosc¢ detalu typ Il mm - - 1500 1500 1500 1500
Max. dtugos¢ detalu typ Il mm - - 2 000 2000 2000 2000
Wysoko$¢ w ktach mm 165 165 160 160 160 160
Najwiekszy detal @ mm 325 325 320 320 320 320
Zakres dogtadzania nakietka @ mm 1-120 1-120 - - - -
Nakietek & mm - - 1-150 1-120 1-150 1-150
Kat wierzchotkowy stozka ° 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90 60 - 90
Wrzeciono szlifierskie regul. bezstopniowo

Liczba obrotéw | min™' 30 - 440 30 - 440 60 000 30 - 440 60 000 60 000
Liczba obrotéw |l min”' 430 - 3450 430 - 3450 - 430 - 3450 430 - 3450 -
Wydajnos¢ kW 0,75 0,75 0,45 0,45 0,45 0,45
Posuw mm 60 60 60 60 60 60
Mocowanie @ wrzeciono szlifierskie mm 2-10 2-10 2-10 2-10 2-10 2-10
Konik

Stozek Morse‘a MK 2 2 4 4 4 4
Obcigzalnosc¢ kg 50 50 160 160 160 160
Wrzeciono do obciggania

Tarcza do obciggania @ mm 120 120 120 120 120 120
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Precyzyjne centra obrébe =

Pionowe centra obréobcze CNC
w wersji 3 c_Io 5-osiowej

—_

Dane techniczne L6 .8 L 10| L 12/ L 15| [ 18
Drogi przejazdu X/Y/Z mm 600 /400 /460 820/510/510 1020 /510 /510 1220/600/610 1510/810/810 @ 1810/810/810
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 800 x 500 1000 x 530 1200 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
Dopuszczalne \obcigzenie stotu kg 400 500 800 1200 2000 2 500
Uchwyt narzedziowy SK 40 - HSK 63A SK 40 - SK50 - HSK 63A

Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kw 10,5/14,5

Moment obr. wrzeciona S1/S6 Nm 50 /69

Liczba obrotéw wrzeciona min™ 10 000 (8 000 - 15 000 - 18 000) 10 000 (6 000 - 8 000 - 15 000 - 18 000)

Odstep stot-nosek wrzeciona mm 150 - 610 150 - 660 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960
Bieg szybki X,Y,Z m/min 24

Miejsca magazynowe 24 - 40 (SK40 - HSK63A) 24 - 40 (SK40 - HSK 63A) 24 - SK50 40 (SK40 - HSK 63A - SK50)

Portalowe centra obrébcze CNC
w wersji od 3 do 5 osi

o

Dane techniczne ‘]

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 700/ 600 / 450 1000 / 800 / 500 1200 / 1000 / 500 1800 / 1000 / 550
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 800 x 600 1150 x 800 1400 x 1000 2000 x 1000

Dop. obciazenie stotu kg 500 1000 2000 2500

Uchwyt narzedziowy HSK 63A HSK63A HSK50E = HSK 40E HSK 63A HSK 63A HSK 50E HSK 63A SK50 HSK 100A = HSK 63A
Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kw 20/25 22/36 24/32 10 25/35 30/40 24/32 25/35 40/50 40/50 30/40
Moment obrotowy S1/S6 Nm 32/40 60/98 155206 6,5 86/120 50/67 15,5/20,6 86/120 160/200 160/200  50/67
Obroty wrzeciona min" | 24000 16000 36000 42000 18 000 24 000 36 000 18000 10000 12000 @24 000
Bieg szybki X,Y,Z m/min 40/401/40 60/60/60 50/60/60 30/30/18

Dokt. pozycjonowania P mm 0,004 0,004 0,005 X: 0,009 Y, Z: 0,007

Dokt. powtarzania Ps mm 0,002 0,002 0,003 0,005

Miejsca magazynowe 24 (30) 24 (30, 40, 60) 24 (30, 40, 60)

Portalowe centra obrébcze CNC w wykonaniu 3-osiowym

Dane techniczne -] -m
Drogi przejazdu X/Y/Z mm 700 /600 /500 1000/ 700 /600
Pow. uzytkowa stotu mm 800 x 600 1250 x 700
Dop. obciazenie stotu kg 500 1500
Uchwyt narzedziowy SK40

Wydajnos$¢ wrzeciona kW 26,4

Moment obrotowy S1/S6 Nm 84 -110

Obroty wrzeciona min” 15 000

Bieg szybki X,Y,Z m/min 40, 40, 40 30, 30, 18
Dokt. pozycjonowania P mm X/YIZ: 0,010 X/Y: 0,015 Z: 0,007
Dokt. powtarzania Ps mm X/Y/Z: 0,005 X/Y: 0,007 Z: 0,005
Miejsca magazynowe 30
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Portalowe centra obrébcze CNC w wersiji 3-osiowej
z wiekszymi drogami przejazdu

I

po<= _'

o
;[{ I.l% . m* . -

Dane techniczne L__40 B0 60 70

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 2200/ 1500 / 800(1000) 3200 / 1500 / 800(1000) 3200 /2200 / 800 (1000) 4200/2 200/ 800 (1000)
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 2200 x 1250 3000 x 1250 3000 x 2000 3500 x 2 000
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 6 000 8 000 10 000

Uchwyt narzedziowy (opcja) ISO 50

Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kW 21,5/32,3

Moment obr. wrzeciona S$1/S6 Nm 117 /170

Obroty wrzeciona min” 6 000

Bieg szybki X,Y,Z m/min 20/20/15 15/20/15 15/15/15

Miejsca magazynowe 24

Doktadnos¢ P/Ps mm 0,02 /0,008

Poziome centra obrébcze CNC z systemem paletowym Twin

Dane techniczne

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 630 /600 /600 800/730/750 1100/900/ 1 000
Wielkos¢ palety mm 400 x 500 500 x 630 630 x 800
Dopuszczalne obcigzenie kg 400 700 1100
Uchwyt narzedziowy SK40 SK50

Wydajnos¢é wrzeciona/moment obr. kW / Nm 26 /125 41/170

Obroty wrzeciona min™* 12 000 10 000

Stét obr. — najmniejsza indeks. ° 1

Bieg szybki X,Y,Z m/min 50 40
Miejsca w magazynie 40 (60, 120) 40
Doktadnosé P/Ps mm 0,01/0,005 0,015/0,007
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Centra obrébcze CNC z ruchoma kolumna ze zintegrowanym
stotem obrotowym w wersji od 4 do 5 osi

Glowica P Standard

Bay
= n{]r
Dane techniczne ﬂ E
Drogi przejazdu X/Y/Z mm 1600 / 800 / 800 2400/ 800/ 800
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 2000 x 750 2800x750
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 3500 4 500
Uchwyt narzedziowy HSK 63A
Wydajnos¢ wrzeciona S1 kW 26,0
Obroty wrzeciona min™ 15 000
Moment obrotowy wrzeciona S1 Nm 84 -110
Bieg szybki X,Y,Z m/min 30
Miejsca magazynowe 36

Doktadnos¢ P/Ps mm 0,01/0,006

5-osiowe wydajne centrum obrébcze

MU™"6

Dane techniczne Dane techniczne

Osie liniowe Wrzeciono

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 750 /560 / 560 Liczba obrotéow obr/min 15000

Bieg szybki m/min 30 Uchwyt narzedziowy SK 40

Przyspieszenie na o$ m/s? 5 Wydajnos¢ (S1) kw 23,6

Gtlowical B- (o$ obrotowa) Moment obrotowy (S1/S6) Nm 84/110

Liczba obrotéw obr/min 35 Wymiennik narzedzi

Nosek wrzeciona/kolumna ° +30/-120 llos$¢ miejsc 24

Stot/ C- (oS obrotowa) Narzedzie

Typ Staly stot ze zintegrowanym Diugosé mm 300
stotem obrotowym Srednica mm 75

Staty stot mm 1000 x 600 Ciezar kg 7

Stét obrotowy mm 2 600 Doktadno$é (VDI/DGQ 3441)

Liczba obrotéw obr/min 40 Dokfadno$é pozycjonowania P mm 0,010

Dopuszczalne obciazenie stotu kg 500 Doktadnosé powtarzania Ps mm 0,005
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Wydajne 5-osiowe portalowe centra obrébcze o duzej wszechstronnosci

Dane techniczne m

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 700/ 740 /550
Bieg szybki X,Y,Z m/min 40
Stot — osie A/IC

Os A: uchyt ° +20/-110
05 A: predkosé uchytu min” 20

Os C / obroét ° 360
0Os C / predkos¢ obrotu min”! 35
Powierzchnia mm 2630
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 600
Max. odstep nosek wrzeciona/ powierzchnia stotu mm 750
Wrzeciono

Liczba obrotéw wrzeciona min”' 10 000
Uchwyt narzedziowy SK 40
Wydajnos¢ napedu kW 12
Moment obrotowy Nm 115
Doktadnos¢ osi liniowych (VDI DQG 3441)

Niepewnos¢ pozycjonowania P um 15
Szer. rozproszenia pozycji (Ps srednia) um 5
Wymiennik narzedzi

llo$¢ miejsc 30

Dane techniczne (3 _SFIVE |2 _1OFIVE|

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 780 /700 /500 900 /900 / 500

Os A/ liczba obrotéw °/ min” -45/ +110 (na 55° ptaszczyzny) / 50 -45 / +180 ( na 45° ptaszczyzny ) / 40
0Os C/ liczba obrotow ° / min” 360 /50 360 /90

Srednica stotu mm @ 500 @ 630

Wielkos¢ detalu mm @ 700 @ 800

Dop. obcigzenie stotu kg 250 (300) 500 (750)
Wrzeciono

Wydajnos¢ kw 20/25 22/36 2432 10/12
Moment obrotowy Nm 32/40 60 /98 15/20 6,5/9
Obroty wrzeciona min 24 000 16 000 36 000 42 000
Uchwyt narzedziowy HSK 63A HSK 63A HSK 50E HSK 40E
Bieg szybki X,Y,Z m/min 50

Miejsca w magazynie 24 (30, 40, 60, 90) — dla HSK 40E tylko 28 30 (40, 60) - dla HSK 40E tylko 28
Doktadnosé¢ P/Ps X, Y, Z:0,004/0,002 mm A, C: 7,2/3,6 arc sec
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5-osiowe wydajne frezarskie centra portalowe z napedem liniowym

* Dane techniczne [Mx”]
w 10 Drogi przejazdu X/Y/Z mm 750/700/500
Bieg szybki X,Y,Z — osieliniowe m/min 60/120/120
3 A - C osie obrotowe na paletyzowanym stole
0s$ A - stét kat uchytu na ptaszczyznie 45° ° -45 / +180
! I 0Os C — obrot stotu ° 360
I Pozycja robocza (wrzeciono o$/st6t) ° od plaszezyzny poziome?j_= Ooo
¥ - ; - do ptaszczyzny pionowej = 90
Liczba obrotéw min 100
= Powierzchnia stotu mm 400 x 400
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 250
A x4 ; Wrzeciono
4 Liczba obrotow min! 24000 (HSK 63-A)
Wydajnos¢ napedu — moment obrotowy S1/S6 KW/Nm 20/25-32/40
Doktadnosé¢ pozycjonowania P 0,004 mm Lin. / 7 arc sec obré6t
Wymiennik narzedzi miejsca 36(42, 84)
Opcje
Wrzeciono
Liczba obrotow min”’ 16 000 (HSK 63-A)
Wydajno$¢ napedu — moment obrotowy $1/S6 kW/Nm 22/36-60/98

Portalowe centra obrébcze CNC w wersji 5-osiowej
z funkcja toczenia i systemem paletowym Twin

Struktura MX12 z wymiennikiem palet

Dane techniczne [ SMENES SMTINES TOMENS TOMTINSN 12MENEN 12MTRESN 20 M)

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 1160/ 1000 / 900 1200/ 1200 / 1000 1200/ 1600 / 1000 3000 /3100 / 1600
Bieg szybki X,Y,Z — osie liniowe m/min 40/40/40 20
Os A uniwersalna gtowica ° -45/ +180 45
Liczba obrotéw min”’ 100

Os C stot obrotowy ° 360

Liczba obrotéw min”' 50 500 65 500 50 250 5
Powierzchnia stotu mm @ 1000 x 800 @800 @ 1250 x 900 @ 1000 @ 1600 x 1250 @ 1400 @ 2200
Dop. obcigzenie stotu kg 2 000 2500 4000 12 000
Wrzeciono

Liczba obrotéw min”’ 18 000 10 000

Uchwyt narzedziowy HSK 63-A HSK 100-A

Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kW 20/30 32/50

Moment obrotowy S1/S6 Nm 160 / 240 180 /280

Doktadnos$¢ pozycjonowania P 0,007 mm lin. 10 arc sec obrot

Wymiennik narzedzi miejsca 60(96, 120) 48(96) 48(60,96,120) 48 (96) 48(60,96,120) 48 (96) 40
Warianty

Os obrotowa A — gtowica widtowa -
Pozycjonowanie osi B ° - - -110/+10 - -110/+10 - -
Os C - paletyzowany stoét obr. -
Liczba obrotéw min”’ 50 500 65 500 50 250 -
Powierzchnia stotu mm @ 800 x 630 @800 @ 1000 x 800 @ 1000 @ 1400 @ 1400 -
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 1200 1500 2 500 -
weeciona moodscooa - ks smowee :
Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kw 70/86 - 20/30 (70 /86) - 20/30 (70 /86) - -
Moment obrotowy S1/S6 Nm 190/235 - 160 /240 (190 / 235) - 160/ 240 (190 / 235) - -
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Precyzyjne wysokoportalowe centra obrébcze CNC o wysokiej wydajnosci
i dokladnosci w wykonaniu 5-osiowym z glowica widlowa

Glowica widfowa m

Dane techniczne

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 2000/1700/900 3000/ 1700/900 2300/2300/1000 3300/2300/1000 5000/3 100/ 1 500
0s B ° -105/+105

0osC ° -190 / +190

Powierzchnia stotu mm 2200 x 1250 3300 x 1250 2500 x 1250 3500 x 1250 5200 x 2000
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 4 000 6 000 9 000 20 000
Uchwyt narzedziowy HSK 63A HSK 63A HSK 100A HSK 63A

Wydajnos$¢ wrzeciona $1/S6 kw 60 /75 (56/70) 20/30 70/86 30/40

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

Liczba obrotow min”' 20 000 (15 000) 18 000 12 000 24 000

Bieg szybki X,Y,Z m/min 40/40/40 25/40/40 20/20/20

0,02 mm (X), 0,007 mm (Y/Z)

Doktadnos¢ pozycjonowania P 0,007 mm osie liniowe, 0,010 arc sec osie obrotowe :
0,010 arc sec osie obrotowe
Doktadno$é powtarzania Ps 0,004 mm osie liniowe, 0,005 arc sec osie obrotowe 0,005 mm (X), 0,004 mm (Y/Z)
0,005 arc sec osie obrotowe
Miejsca w magazynie 30 (40, 60, 100) 40 (60, 100)

45-23 [ 60-23 [ 90-23]

Dane techniczne -m

Drogi przejazdu X/Y/Z mm 4500/ 1400/ 800 4500 /2 300 /800 6000 /2 300 /800 9 000/2 300/ 800
0s B ° -105/+ 105

0osC ° -190/+ 190

Powierzchnia stotu mm 4700 x 1390 4700 x 2 480 6200 x 2 480 9000 x 2 480
Dopuszczalne obcigzenie stotu kg 18 000 25 000 30 000 52 000
Uchwyt narzedziowy HSK 63A

Liczba obrotéw wrzecional (opcja) min”' 20 000 (15 000)

Wydajnos¢ wrzeciona S1/S6 kW 60/75 (56 /70)

Moment obrotowy S1/S6 Nm 60/75(89/111)

Bieg szybki X,Y,Z — osie liniowe m/min 60/60/45

Liczba obrotéw B, C - osie obrotowe min”! 100

Doktadnos¢ pozycjonowania P 0,025 /0,010/ 0,010 mm osie liniowe 0,010 arc sec osie obrotowe 0,035/0,010/ 0,010 mm osie liniowe 0,010 arc sec osie obrotowe
Miejsca w magazynie 40/60/100
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Wiertarki do gtebokich otwor

MF 800, 1000 C

Max gt. wiercenia, w jednym przejsciu o$ VvV mm 800 1000
Pozioma droga kolumny 0§ X mm 800 1000
Posuw pionowy o$Y mm 500 520
Droga najazdu jednostki wiertarskiej 0$Z mm 300 300 —
Wrzeciono wiertarskie a |
Optymalna $rednica wiercenia mm 4-18 4-25 - e
Obroty wrzeciona wiertarskiego min”' 5000 4200
Woydajnos¢ silnika wrzeciona frezarskiego kW 7 7
Wrzeciono frezarskie al
Wrzeciono frezarskie ER32 1ISO40 R = __._*
Stét (obciazenie) D v
Standardowy staty stot 800x800 mm kg 4000 -
Opc. stot obrotowy CNC 600x600 mm kg 2000 - !
Standardowy staty stot 600x700 mm kg - 2500
Opc. stot obrotowy CNC 800x900 mm kg - 4000
Opc. Stét uchylno-obrotowy CNC ~ 800x800 mm / 25°-20°  800x900 mm kg 2000
MF 1000AF
Max gt. wiercenia, w jednym ciggnieniu_o$ V mm 1000
Pozioma droga kolumny 0$ X mm 900
Ruch pionowy osY mm 400
Droga najazdu san wiertarskich 0$Z mm 250
SK40 wrzeciono wiertarsko-frezarskie
Optymalna $rednica wiercenia (petny materiat) mm 4-25
Wydajnos¢ silnika wrzeciona S1 kW 7
Obroty wrzeciona wiertarskiego min” 4200
Max. moment obrotowy Nm 108
Narzynki w stali 2311/2312 “ 3/4
Stot
Standardowy staty stét — wymiary/obcigzenie stotu mm/kg 800 x 1000 / 4000
(Opqa) stot o_br_otoyvy CNC bezstopniowo360 000 poz. mm/kg 800 x 900 / 4000
wymiary/obcigzenie stotu
Opcja) stot obrotowy CNC bezstopniowo360 000 poz.
(W)?rrfia)ry/obciqzenieystolu P P mm/kg 600 x 700 /2000

MF 1000/2F

Max gt. wiercenia, w jednym ciggnieniu mm 1000 1250
Pozioma droga kolumny 0$ X mm 1400 1700
Suw pionowy (wiercenie i frezowabnie) oS Y mm 700 935
Najazd jedn. Wiertarsko/frezarskiej o$Z mm 500 600
Obrét stotu sterowany bezstopniowo Poz/obwdd 360 000

Jednostka wiertarska

Srednica wiercenia min.-max., petny materiat mm 4-25

Srednica wiercenia max., z pilotem mm 32

Wydajnos¢ silnika wrzeciona (S1) / liczba obrotéw KW/ min” 7 /6000 9/6 000
1SO40 wrzeciono frezarskie [

Wydajnos¢ silnika wrzeciona (S1) / liczba obrotéw mm/ min”’ 7 /4000 9/4 000
Max. moment obrotowy Nm 108 -
Narzynki w stali 2311/2312 M25 M24
Stot obrotowy

Standard stét obrotowy wymiary / no$nos$¢ mm/kg 800 x 1000 / 4000 - -
(Opcja) stét obrotowy wymiary / no$nosé mm/kg 1000 x 1200 / 6500 - -
Stét uchylno-obrotowy

Stot uchylno-obrotowy, wymiary/ no$nosé mm/kg - 1000 x 1000 /5000 | 1000 x 1000 / 6000
O$ uchylna ° - +22,5/-22,5
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h otworéw do form i detali

MF 1450 BB

Kolumna wiertarska, ruch wzdtuzny 0$ X mm 1250 | 1650 | 2 200 2 250
Sanie wiertarskie ruch pionowy osY mm 1000 1500 [ 1300
Droga najazdu jedn. wiert./frezarskiej os W mm 500 650 | 600
Uchyt jednostki wiert./frezarskiej o$ A stopien + 20 doktadno$¢ 0,001
Wrzeciono wiertarskie
Max gtebokos$¢ wiercenia, w jednym przej$ciu o$V mm 1200 [ 1300 [ 1450
Optymalna $rednica wiercenia bez otworu pilotowego mm 5-40
Woydajnos¢ silnika wrzeciona wiertarskiego (S1) / ilo$¢ obrotéw KW/min™" 9/4200 [ 11/4200
Wrzeciono frezarskie
Droga przejazdu osi frezarskiej o$Z mm 360 450
Max. droga osie Z+W mm 860 1100 1050
Wydajno$é wrzeciona (S1)/liczba obrotow KW/min™ 9/4 000 29 /6 000 29 /6 000
Max. moment obrotowy na wrzecionie frezarskim Nm 226 130 130
Stoty obrotowe CNC System IMSA

. Przesunigcie/ . . Przesunigcie/ Przesunigcie/
Wykonanie stot obro?owy Stét obrotowy Stét obrotowy stot obro?owy stét obrothwy
Wymiary mm 800 x 1 000 1000 x 1 200 1200 x 1 500 1200 x 1 500
Obciazenie stotu kg 4 000 6 500 12 000 12 000
Max. $rednica czesci wierconej przy obrocie stotu mm 1700 2100 2600 1700
Doktadnos$¢ katowa stotu obrotowego o$ B stopien 0.001
Przesuniecie stotu, (najazd na detal) o$ U mm - [ 500
Przechylenie stolu stopien +20/-20 [ -

MF 1500 BB, 2000 BB

MF 1500 BB-6P

Kolumna wiertarska, ruch wzdtuzny 0$ X mm 3 250 3000 3250

Sanie wiertarskie ruch pionowy osY mm 1500 1600 1500

Droga najazdu jednostki wiert./frezarskiej os W mm 500 - 600 500
Wrzeciono wiertarskie [

Max gt. wiercenia, w jednym przejsciu os$V mm 1500 1600 1750 2 000
Optymalna $r. wiercenia bez otworu pilotowego mm 5-40 [ 5-50 5-25 5-50

Woydajnos¢ silnika wrzeciona wiertarskiego (S1)/liczba obrotéw KW / min” 15/4200 [ 9/4200 17 /4 500 15/4 200 [ 9/4200
Uchyt jednostki wiertarsko/frezarskiej o$ A stopien + 20 +30/-15 + 20

Wrzeciono frezarskie 1ISO50 [ 1ISO50
Droga przejazdu osi frezarskiej o$ Z mm 500 1500 500 500
Max. droga osie Z+W mm 1000 - 1100 1000
Wydajnosé¢ silnika wrzeciona frezarskiego (S1)/liczba obrotéw kKW / min” 37 /4500 17 /2 500 17 /4 500 45/ 4 500 17 /2 500
Max. moment obrotowy na wrzecionie frezarskim Nm 300 680 324 430 680
Stoty obrotowe CNC System IMSA

Przesuniecie stotu, (najazd na detal) os U mm 1000 - 1000 1000
Obrot stotu o$ B Poz./zakres 360 000

Wysuwany stét obrotowy - Standard obc. stotu 20 t mm - 1600x1800 | 1600x1800 - 1600 x 1 800
Wysuwany stét obrotowy - Opcja obc. stotu 30 t mm 2000x2000 | 2000 x 2000 - 1600x1800 / 2000x2000/ 2000x2500 | 2 000 x 2 000
Wysuwany stét obrotowy - Opcja obc. stotu 35 t mm - 2200 x 2 200 - 2200 x 2 200 2200 x 2 200
Wysuwany stét obrotowy - Opcja obc. stotu 40 t mm - 2500 x 2 500 - 2500 x 2 500 2500 x 2 500
Wymiennik narzedzi

1ISO SK-50 - wydajnos¢ Szt. 40 - - -

Max. $rednica/dtugo$¢ narzedzia mm 100 /350 - - -
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Metoda ELB

MFT 750/ 6 CR

MFT 250 / 2Ti CR

- MFT 1000 CR

MFT 500 CR

MFT 1500 CR

MFT 750 /12 CR

Srednica wiercenia min.-max. mm 1,5-6,0 25-120 4,0-16,0 4,0-250 4,0-250 40-250
Gtebokos¢ wiercenia mm 750 750 250 500 1000 1500
llo$¢ wrzecion wiertarskich 1 2 1
Obroty przeciwwrzeciennika min”" 150
Woykonanie kotnierza Pneum./ opc. CNC
Obroty wrzeciona min”" 11/16000 | 7500 [ 6000
Ciénienie max. bar 210 | 180 | 90 / opcja 120
MFT 500/ 2Ti CR MFT 1500 / 2Ti CR MFT 1000 / 42

MFT 1000 / 2Ti CR MFT 1000/ 32 CR

Srednica wiercenia min.-max. mm 4,0-25,0 6,0 — 32,0 | 12,0 - 42,0
Glebokos¢ wiercenia mm 500 | 1000 [ 1500 1000

llo$¢ wrzecion wiertarskich 2 1

Obroty przeciwwrzeciennika min” 150 80
Woykonanie kotnierza Pneum./ opc.CNC | CNC hydrauliczne
Obroty wrzeciona min”’ 6000 | 4000 3000
Cisnienie max. bar 90 50
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MFT B 1500 / 2000 / 65 CR

MFT B 1000/ 51 CR

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

MFT B 1000 / 200 CR

MFT B 1000/ 2000/ 110

Srednica wiercenia min.-max mm 18- 51 18-76 25-110 50 - 200
Opcja nawiercanie mm 65 80 135 -
Giebokos$¢ wiercenia mm 1000 1000 / 2000 1000 / 2000 1000 / 2000
llo$¢ wrzecion wiertarskich 1 1 1 1
Przeciwwrzeciennik Tak Tak Nie Nie
Obroty wrzeciona min”’ 2000 1500 1500 1500
Cis$nienie max. bar 50 35 30 25
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Dane techniczne

Posuwy

Max. $r. obiegu nad tozem
Max. dlugos$¢ toczenia
Max. $rednica toczenia
0s$ X

0sZ

Bieg szybki

Wrzeciono

Nosek wrzeciona
Wydajnos$¢ wrzeciona S1/S6
Przelot materiatu

Liczba obrotow
Rewolwer narzedziowy
llo$¢ narzedzi /z napedem
Uchwt narzedzia

Liczba obrotow
Wydajnos$¢ napedu
Wielko$¢ narzedzia

Max wytaczadto - &
Konik

Srednica pinoli

Suw pinoli

Sterowanie

Wielkos¢
kW
mm

min”*

Szt.
Wielkos¢

min”*
kW
mm

mm

150 [ 200 750 050
375 500 600
350 500 700 1000
250 350
150 200
350 500 700 1000
A25 A26

7/10,5 9/13,5 12/18
38 52

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

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



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

- Cent kKie CNC bez/z napgdzanymi narzedziami

— —
e —

Dane techniczne mﬂ

Posuwy
Standardowa $rednica mm 250
Max. dtugos$¢ toczenia mm 725
Drogi przejazdu
Osie X1/Y /21 mm 300/ +40/ 750 -
Osie X2 /221273 mm - 180/750/770
Bieg szybki
Osie X1/Y /21 m/min 25/15/30 -
Osie X2 /272173 m/min - 25/30/30
Wrzeciono Gtowne Przeciwwrz. (opc.)
Liczba obrotow min™! 50 - 4000
Otwor wrzeciona mm 65

\“‘ﬂ-. Wydajno$¢/moment obr. kW /Nm 21/200
Os$ C (doktadnos$c) ° 0,001
Konik
Droga przesuwu osi Z3 mm 770 -
Srednica pinoli mm 85 -
Rewolwer narzedziowy Gorny Dolny (opc.)
Narzedzia napedzane Szt. 12
Uchwyt narzedzia VDI40
Wydajno$¢/moment obr. kW / Nm 57/13,5
Max. wytaczadto - & mm 40
Sterowanie Siemens

Dane techniczne | 200 |

Posuwy

Max. ér. obiegu nad tozem mm 550 650

Max. $rednica toczenia mm 370 330 480 420

Max. dtugosé toczenia mm 325/625 625 600

0s$ X mm 200 250

osY mm - - + 40 - - + 50

0sZ mm 3257625 625 625

Bieg szybki m/min 24/-/35 2412435 24 /-/30 2424130
Wrzeciono (silnikowe)

Nosek wrzeciona wielkos¢ A6 A8

Wydajnos$¢ napedu kW 10 20

Przelot materiatu mm 52 65

Liczba obrotéw min”' 5000 4000

Przeciwwrzeciono (silnikowe)

Nosek wrzeciona wielko$¢ - - - A5 - - - A6
Wydajnos$¢ napedu kW - - - 7 - - - 10
Przelot materiatu mm - - - 630 - - - 620
Liczba obrotéw min”' - - - 5000 - - - 5000
Revolwer

llo$¢ narzedzi/z napgdem Szt. 12/- 12/12 12/- 12/12

Uchwyt narzedziowy wielko$¢ - VDI30/BMT45 - VDI40/BMT55

Liczba obrotéw min”' - 4500 - 4000

Wydajno$¢ napedu kW - 4,8 - 4,8

Wielko$¢ narzedzia mm 25x 25

Max. wytaczadto - & mm 40 50

Konik (typ) CNC CNC CNC - CNC CNC CNC -
Suw pinoli mm 330/630 - 620/ 1220 620 -
Srednica mm 85 - 130 -
Sterowanie Siemens
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Szlifierki precyzyjne i systemowe

KEL-VERA

Innowacyjny system szlifowania

VARIA - ewolucja zamiast rewolucji

Konsekwentnie  optymalizowane sprawdzone
elementy, np. koncept hydrostatycznych
prowadnic tgczony z nowymi elementami, jak
automatyczna korekta cylindra lub konika
synchronicznego, tworza nowoczesng platforme
pomagajaca sprosta¢ réznorodnym wymaganiom
naszych Klientéw.

Dane techniczne VARIA
Parametry

Rozstaw ktow mm 1000 / 1600
0sZ

Suw mm 1170/ 1670
Bieg szybki m/min 20

0s X

Suw mm 365

Bieg szybki m/min 10
Dtugos¢ szlifowania mm

0s B

Zakres uchytu stopien 240

Bieg szybki 1/sec 0,5
Wydajno$¢ szlifowania zewn. kW 10
Wydajnoé¢ szlifowania wewn. kW 15
Wysoko$¢ w ktach mm 200/ 250 /300
Ciezar detalu miedzy ktami kg 150/ 300
Obc. przy szlifowaniu podpartym Nm 160/320 /750
Wymiary / dtugo$é x szeroko$é mm 3700 x 2200 / 4700 x 2200

VARIA

=—

[anetocmczme — " elvera

Parametry
Sterowanie
Rozstaw ktow mm
Wysoko$¢ w kfach ze st. gom. mm
Wysoko$¢ w ktach bez st. gorn. mm

Przytacze elektr.
Pobér mocy zaleznie od

wyposazenia A
Wymiary mm
Ciezar detalu

Miedzy ktami kg
Prace w uchwycie Nm
Sanie wzdtuzne os$ Z

Droga mm
Bieg szybki m/min
Doktadnosc¢ um
Stot gérny

Uchyt stotu stopien °
Sanie poprzeczne o$ X

Droga mm
Bieg szybki m/min
Doktadnos¢ mm
Czesci obrotowe

Zakres uchytu °
Doktadnos$¢ osi B sec
Glowica szlifierska

Wykonania

Wydajnos¢ kW
Predkos¢ obiegowa m/s
Sciernice mm
Wrzeciennik detalu

Liczba obrotow min”'
Moment napedowy Nm
Stozek uchwytu

Czesci dolne

Konik

Stozek uchwytu

Suw mm

Czesci dolne
Pow. mocowania stét gérny

Nadbudéwka mm
Pow. mocowania stét dolny

Nadbudoéwka mm
Stot dolny przod mm

Powierzchnia mocowania san
Powierzchnia san mm

Uniwersalna URF

-~ Heiligkreuzstrasse 28
- CH-9009 St. Gallen —=

Produkcja

GRINDplusIT / GE FANUC 3 | Ols

400
175
250 175
3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz
35-80
2700 x 2100
150 150 150
160 320 160
600
30
0,1
9
350
15
0,1
240 240 0/30
0.1 0.1
Uniwersalna/przekatna/tandem Produkcja
10 15/20
45 <80
@ 400 / 500 @ 500 / 600
1-800
60
MK 5/ASA 5

state / przest. zgrubne/ przest. precyzyjne

MK 4
50

state / przestawianie precyzyjne

195 x 1100
195 x 1300
90 x 1300
430 x 710

VARIA - dla kompleksowych zadan szlifierskich
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Perfekcyjna szlifierka uniwersalna CNC

Dtugos¢ wbudowana
Parametry

Rozstaw ktow mm
Diugos¢ szlifowania ~ RS//URS mm
Dtugos¢ szlifowania R//UR mm
Wysokos¢ w klach mm
Ciezar detalu miedzy ktami kg
Obcigzenie — szlif. jednostr. podparte Nm
Przytacze elektr.

Pobor mocy zaleznie od wypos. A
Wymiary / dtugosé¢ x szerokos$c¢ mm
Stot / sanie: 0§ Z

Droga mm
Bieg szybki m/min
Doktadnos¢ um
Zakres uchytu stotu gérnego

Sanie poprzeczne: o$ X

Droga mm
Bieg szybki m/min
Doktadnos¢ mm
Czesci obrotowe

0sB

Doktadnos$¢ °
Autom. Index. / 1° uzebienie Hirt

Autom. Index. / 2,5° uebienie Hirt

Zakres uchytu °
Gtowica szlifierska ogolna

Silnik naped. chtodzony wodg kW
Predko$c¢ obiegowa m/s
Glowica szlifierska R/ UR

Wymiary $ciernicy lewej mm
Opcja mm
Wymiary $ciernicy prawej opcja mm
Wymiary $ciernicy lewej mm
z réznymi opcjami mm
Wymiary $ciernicy prawej mm
Z réznymi opcjami mm
Glowica szlifierska RS

Wymiary $ciernicy prawej mm
Glowica szlifierska RS // URS

Wymiary $ciernicy prawej mm
Z rdznymi opcjami mm
Wymiary $ciernicy lewej mm
Z réznymi opcjami mm
Przystawki do szlifowania wewn. tylko do UR // URS

Otwér uchwytu mm
Bezstopn. obr. silnika wrzec. min'
Wydaijno$¢ napedu silnika kW
HF-wrzeciona opcja kW
Wrzeciennik detalu

Zakres obrotéw min™
Moment napedowy wrzeciona Nm
Stozek uchwytu

Zakres uchytu opcja °
Konik

Stozek uchwytu

Posuw mm
Przestawianie precyzyjne opcja um

Sterowanie CNC

GE Fanuc

Systemy pomiarowe
GAP Control

Aktywne pozycj. wzdtuzne
Pasywne pozycj. wzdtuzne
Sterowanie pom. $rednicy
Wywazanie

Korzystna cenowo szlifierka uniwersalna CNC
Dane techniczne KEL-VITA

VISTA
1000 1000
1000 1000
800
1000 1000
175 175
100 100
100 100
3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz 3x400V 50Hz / 3x460V 60Hz
35 -80 32
3000 x 2000 2400 x 1700 3000 x 1700
1150 750 1150
20 12
0.1 0.1
9 6
350 350
10 6
0.1 0.1
0.00002
1 tak
2,5
240 220
10 7,5
35/45 45
450 x 63 x 127
450 x 80 x 203
300 x 40 x 127
400 // 500 400 x 50 x 127 opcja
Ro6zne wymiary na zapytanie
300 // 400

Ro6zne wymiary na zapytanie

400 // 500
Ro6zne wymiary na zapytanie
400
Ro6zne wymiary na zapytanie

80/120
6000 - 28000
3
52/8

1-1000
24
MK 5/1SO 702-1
110

MK 4
48
+/- 60

310is-A

KEL-TOUCH
Movomatic / Marposs
Movomatic / Marposs
Movomatic / Marposs

KEL-BALANCE
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L.Kellenberger & Co.AG
Heiligkreuzstrasse 28

CH-9009 St. Gallen

450 x 80 x 203

120
4 - 40000
25
6.5 Standard

1-1000
15
MK 5/1SO 702-1
110

MK 5/1SO 702-1
48
+/- 60

2li

KEL-TOUCH
Movomatic
Movomatic
Movomatic
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Innowacyjne i precyzyjne rozwiq{@bcze

Wielotaktowe obrabiarki transferowe CNC ze stotem obrotowym

PRECYZJA

Proces obrobki detalu
w jednym zamocowaniu

Numerycznie sterowany stot obrotowy

Jedyny w swoim rodzaju oryginalny system
paletowy PRECITRAME

Doktadnos¢ powtarzania w zakresie

ELASTYCZNOSC

Sterowanie CNC najnowszej generacji

Do 62 osi i wiecej niz 50 narzedzi symultanicznie
do dyspozyciji

Krétkie czasy przezbrojen, szybka wymiana palet
detalu i narzedzi

Koncept obrébki dla rodzin czesci i produkcji
wielkoseryjnej

Wielkos¢ partii od 500 do milionéw sztuk detali

MTR200 Obroébka 3-osiowa z gory i z dotu
MTR300 Obrobka 3-osiowa z gory
MTR400 Obrébka 5-osiowa z osig C
MTRA00HR  poziomym wrsecionam
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MODULOWOSC

Przemyslany modutowa konstrukcja maszyny od
4 do 20 stacji

Modutowe stacje dla frezowania lub toczenia

Kompatybilno$¢ z wszystkimi jednostkami
obrobczymi PRECITRAME

Prosta zmiana konfiguracji i wysoka elastycznosc¢
przezbrajania

EFEKTYWNOSC EKONOMICZNA

Koncept dla najwyzszej wydajnosci

Dtugoterminowe zabezpieczenie inwestycji dzieki
dynamicznej konfiguracji (mozliwo$¢
systemowego dopasowania do zapotrzebowania)



Obroty wrzeciona od 2500 do 40°000 min”
Wydajnos$¢ napedu od 0,5 kW do 5,5 kW
Nosek wrzeciona HSK25, HSK32 i HSK40

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa do

max. 150 bar

Smarowanie minimalng iloscig powietrze/olej

Precitrame Machines SA =
Grand-Rue 5

- CH-2720 Tramelan

ine rozwiazania obrébcze ——

Jednostki obrobcze PRECITRAME

Uv160-3

Uv160-4

UH160-3

UH200-3

ll:."—_; . -Il.,.--"‘L

UV160-3 UV160-4 UH160-3 UH200-3
0s X 120 mm 120 mm 120 mm 200 mm
OosY 160 mm 160 mm 160 mm 200 mm
0sZ 130 mm 130 mm 130 mm 120 mm
Os A - 0-30° - -

Bieg szybki 20 m/min 20 m/min 20 m/min 15 m/min
Max. obroty wrzeciona 4 2 1 gg i g%zr:gwg 1 gg g g%zr:gwg
Precyzja 0,001 mm 0,001 mm 0,001 mm 0,001 mm

PRECITRAME oferuje kompletny program wrzecion wyposazony w pneumatyczny system
szybkowymienny

CP920T

Seria 900T
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ZAUTOMATYZOWANY TRANSFER FINISHING

SERIA 900T

920T / 940T

Szlif. tasmowe, lapowanie, polerowanie, filcowanie i prace

Typ precyzyjne
Stacje 2/4
llo$¢ narzedzi na 1do?2

stacje

Rodzaj narzedzia

Tasma szlifierska, $ciernica, tarcza filcowa, tarcza polerska,
tarcza docierajgca

Zatadunek

Reczny lub automatyczny

Obszary zastosowan

Produkcja zegarkéw, elektronika, technika medyczna,
budowa samolotéw, gospodarka energetyczna

Max. wymiary detalu

@ 160 mm kula

Max. ciezar detalu

4 kg

Robot

Staubli TX90

Software

CyberMotion 5

Przytacze elektryczne

3x400V PE+N, 50/60 Hz, 32A

Sprezone powietrze

6-8 Bar

Poziom hatasu

< 75dB

Wymiary komérki z 4
stacjami

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

Ciezar

2500 kg / 4 000 kg

Bezpieczenstwo

Odpowiada najnowszym przepisom bezpieczenstwa

Opcje i akcesoria

Zautomatyzowana komorka zatadunkowa

Wrzeciono rotacyjne NC z regulacjq potozenia i obrotéw
Numerycznie przestawiany cokét stacji (7. 0$)
Zintegrowany pomiar bezprzewodowy

Chtodzenie przez natrysk lub smarowanie minimalng iloscia
Odsysanie ATEX

Posrednia stacja oczyszczania

Produkcja, obrébka i symulacja na stacji offline
Automatyczna kalibracja narzedzi i stacji

Kontrola produkcji w odniesieniu do partii i zarzadzanie MO
2 rozszerzone moduty obserwacji drogi przejazdu
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Frezy ksztattowe, frezy palcowe,
frezy walcowo-czotowe, frezy
naprzemiennoskosne,

Strona czotowa:

Kat przytozenia lub mocowania
Obwodowo:

Zatamanie krawedzi lub
promien

Rozwiertaki

Naciegcie, kat przytozenia
(tréjwymiarowo)

Wiertta spiralne, wysokowydajne
wiertta -HM

Szlif ptaski, ostrzenie
w zamocowaniu, szlif specjalny

Wiertta stopniowe

Stopniowe szlifowanie
powierzchni walcowych,
stopniowe zaszlifowywanie,
stopniowe zaszlifowywanie do
180°

Pogtebiacze

Szlifowanie katéw przytozenia,
zaszlifowywanie

Gwintowniki

Szlifowanie obwiedniowe,
szlifowanie, zaszlifowywanie

Narzynki do gwintow

Wewnetrzne szlifowanie
obwiedniowe, zaszlifowywanie

Noze tokarskie i ksztattowe

Kat przytozenia i mocowania,
szlifowanie promieni i profili

Zakres roboczy mm 430 x 400 x 400
Ustawienie zgrubne X mm 300

Y mm 360

4 mm 200
Ustawienie prec. Y¢ mm 40

Zs mm 125
Dtugos$é posuwu lhx mm 150
Zakres uchytu A +/- 90°

B +/- 90°

C +/- 180°
Obroty wrzeciona (bezstopniowo) min™ 1000 - 12 000
Max $rednica $ciernicy mm 80
Uchwyt glowicy wrzeciona MK4, ISO40
Max $rednica narzedzia mm 0,5 - 250
Max dtugo$¢ narzedzia mm 400
Wydajnos$¢ napedu kW 0,45
Wymiary maszyny mm 680 x 850 x 1 700
Ciezar maszyny kg 175




= = ___'_ RIHS MASCHINENBAU AG =
— Bielstrasse29
CH-2542 Pieterlen —

Pakiet - wyposazenie Light
Chwyt cylindryczny do @20 mm do @20 mm do @ 26 mm, MK1-4 do @ 34 mm, MK1-4

[ ] :
[ ] [ ]
[ J [
Frez palcowy i frez stozkowy _ . Frez zgrubny ] Frez palcowy, wiertto stopniowe, frez
do @ 6 mm: tylko strona czota Szlifowanie czota z uzebieniem i ostrych rowkow walcowy, frez tarczowy
od @ 6 mm: réwniez spirala z zaszlifowanym zaskokiem spiralnych: mozliwe z do$wiadczeniem Promien / zaokraglenie kata R0.5 do R5
. — r—f o
[ ] [ ] [ ]
¢ R :
Frez kulowy
Od @ 6 mm promien i spirala z przystawka, Frez katowy Frekz ro‘INkOWY
do szlifowania promieni kompletny ompletny
o ® ——ms | J ——,
® o ]
[ ] [

Wiertto stopniowe
Ostrze na wierzchotku wiertta, stopien
z zaszlifowanym zaskokiem, produkowane ze
standardowego wiertta (czop szlifowany na okragto),
mierzenie stopnia i kata.

Gwintownik
Zaszlifowanie z zaskokiem na nakroju i szlif
tuszczeniowy
z 3,4, 5i6 ostrzami

Frez spiralny
Ostrze (szlif ptaski) z zaostrzaniem réwniez wiertto
ze stozkiem MK1, MK2, MK3 i MK4

L 4 L 4 L
® e —— ° ® N
o L ——— ] @ Y
Rozwiertak . i Pogtebiacz stozkowy
Oszlifowanie z przeciwklem Pogtebiacz z pilotem prow. Szlifowanie zaskoku rowka i obwodu
(rozstaw kiéw 400mm) kompletny
p—— )
¢ EI=S ¢ = $
L 4 ® _ o
. —m '
Frez formow Frez walcowy
Rowek, réwniez promien zyprzystawkq Frez rylcowy Czoto - nacinanie zebow i ostrzenie spirali ze
do szlifowania promieni cdo2 szlifowaniem zaskoku
L } L L
L 4 ; L 4 L 4 L
L o L
Frez z zebem krzyzowym Frez pryzmatyczny Frez modutowy Narzynka
i frez tarczowy i frez katowy i frez formowy Szlifowanie wewnatrz i z tytu
Kompletny z wyrzutnikiem wiéréw Kompletny z wyrzutnikiem Tylko powierzchnia natarcia
wioréow
o 2
o ® o o
Narzedzia tokarskie . . . . . . p
Detale kaideego rodzaju do zakresu Szlifowanie ptaszczyzny Szlifowanie zewnatrz Szlifowanie watkéw
mocowania 50 mm Szlifowanie wielu krawedzi i wewnatrz
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OMICRON CNC 3615

OMICRON

600 R
600 R T6
CNC 3206

1000 R
1000 R T6
CNC 3210

600 E
600 E T6
CNC 3606
1000 E
1000 E T6
CNC 3610
1500 E
1500 E T6
CNC 3615
2000 E T6
CNC 3620

1000 P T6
CNC 6010
1500 P T6
CNC 6015
2000 P T6
CNC 6020
3000 PT6
CNC 6030

3000 M T6
CNC 8030
4000 M T6
CNC 8040
5000 M T6
CNC 8050
6000 M T6
CNC 8060

Max. rozstaw w ktach mm 600 1000 630 1030 [ 1530 | 2030 | 1150 [ 1750 | 2250 | 3150 | 3000 | 4000 | 5000 | 6000
Max. dtugo$¢ szlifowania mm 600 1000 630 1030 [ 1530 | 2030 | 1100 | 1600 | 2100 | 3000 | 3000 | 4000 | 5000 | 6000
Max. wysoko$¢ w ktach mm 160 180 / 230* 300/ 350" 400 / 500*

Max. $rednica obiegowa mm 315 355 / 455* 595 / 695* 795 / 995*

Max. cigzar detalu miedzy ktami kg 120 250/ 300 1200 4000

Stot

Max. automatyczny ruch stotu mm 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Predkos$¢ stotu m/min 0-5 0-5 0-4 0-4

Uchyt stotu o +9/-5|+8/-4|+9/-5[+8/-4|+7/-3]|+6/-2| +8-3 | +7/-2 | +6/-2 | +5-1 | +5-1 | +4i-1 | +3/-1 | +2/-1
Wrzeciennik

Zakres obrotéw wrzeciennika min”' 0 - 300 0 - 300 0 - 300 0-150

Max. przelot wrzeciona mm 26 31 44 70

Stozek wewnetrzny MK 4 5 6 6

Wrzeciennik uchylny ° 90 90 90 90

Konik

Posuw mm 25 - 50" 35 - 50** 70 100

Srednica wrzeciona mm 43 - 70 48 - 70** 80 120

Stozek wewnetrzny MK 4 4 5 6

Wrzeciono szlifierskie

Sciernica (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203 760 x 305

Szeroko$¢ Sciernicy mm 20-50 20 - 80 50-120 50-120
Wrzeciennik szlifierski uchylny ° +45/-45 +45 /- 45 +45 /-45 -

Szlifowanie wewnetrzne

Opcja

*na zapytanie

** dla konika hydraulicznego
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Max. érednica szlifowania mm 250 450
Max. wysoko$¢ w ktach mm 180 / 230* 300
Max. odstep wrzeciennik - wrzeciono mm 1000 1200
Max. $rednica szlifowania wewnetrznego mm 100 100
Predkos$¢ stotu mm/min 0 - 6000 0 - 6000
Uchyt stotu ° 8 8
Obroty wrzeciennika obr/min 0 - 600 0-300
Srednica uchwytu mm 160 160
Silnik wrzeciona kW 3 4
Silnik wrzeciennika kW 1,5 3,3

Czolo — aparat szlifujacy \

Max. $rednica szlifowania mm 355
Srednica $ciernicy mm 125
Uchyt ° 10
Silnik wrzeciona kW 1.1

*na zapytanie

OMICRON IGR 250
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Precyzyjne szlifierki narzedzlevﬁm‘.‘;:_ -

Bardzo elastyczna 5 -osiowa maszyna do ostrzenia i produkciji.
Kompletna obrébka po obwodzie i czota do 250 mm diugosci skrawania,
srednica do 250 mm

— 1

<

"=

aries NGP
Osie
0Os$ X, sanie wzdtuzne mm 420 (CNC)
O$ Y, sanie poprzeczne mm 360 (CNC)
O$ Z, kolumna pionowa mm 260 (CNC)
O$ A, nosnik detalu ° swobodny (CNC)
0Os$ C, obrot gtowicy szlif. ° 320 (CNC)
Nosnik detalu
Wysokos$¢ w ktach mm 151
Uchwyt HSK 80
Max. liczba obrotéw min™ 96
Glowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kW 5

Podwdjne wrzeciono
szlifierskie, naped bezposredni

Max. liczba obrotéw wrzeciona
Srednica $ciernicy

HSK 50 - (2 + 2 $ciernice)

min”’ 12 000
mm 50 - 200

Podawanie* - zintegrowany podajnik detali

Podajnik detali
Ciezar

*opcja

1 paleta 200 x 200 mm, 25 - 100
detali

kg 1700

Idealna szlifierka narzedziowa do ostrzenia rowkéw, po obwodzie i piersi zeba

arieseNP2 ENP4

4

ARIES
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aries
Osie
0$ X, sanie wzdtuzne mm
O$ Y, sanie poprzeczne | mm
O$ Z, kolumna pionowa mm

0Os$ A, nosnik detalu °
0Os$ C, obrot gtowicy °
Nosnik detalu

Wysoko$¢ w ktach mm
Stozek

Glowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kW
Podwdjne wrzeciono

Max. liczba obrotéw min”'
Srednica $ciernicy mm
Ciezar kg
*opcja

ENP2 ENP4
400 (CNC) 400 (CNC)
260 reczny 260 (CNC)
300 reczny 300 (CNC)

Swobodna (CNC) | Swobodna (CNC)

+180 reczny +180 reczny

210
1ISO50

2,2/7,5%
HSK 50 - (2 + 2 Sciernice)
9 000
50 - 200
2500
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J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
Geissbergstrasse 2
CH - 4914 Roggwil

= _—_im_sz_ﬁﬁerk?nar‘zedziowe CNC

Bardzo elastyczna maszyna 5-osiowa do produkcji i ostrzenia.
Kompletna obrébka, po obwodzie i czoto do 300 mm diugosci skrawania,
srednica do 400 mm, max. mocowana diugos¢ detalu 500/800 mm

normanNGC, NGC750

EoiETamGR)

norma NGC NGC750

Osie
X - sanie wzdtuzne mm 470 750
Y - sanie poprzeczne mm 390
Z - kolumna pionowa mm 325
A - no$nik detalu ° swobodna
C - obrot gtowicy szlif. ° 365
Nosnik detalu
Wysokos$¢ w ktach mm 210
Uchwyt 1ISO50
Obr. max.dla szlif. na okragto* min”' 800

i Glowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kw 10
Podwdjne wrzeciono HSK 50
szlifierskie, naped bezposredni (3 + 3 Sciernice)
Max. liczba obrotéw wrzeciona min”' 12 000
Srednica $ciernicy mm 50 - 250
Podajnik do pakiet Sciernic i rurek chtodziwa*
Pakiet $ciernic Szt. 7
Max. ilo$¢ $ciernic Szt. 21

Podawanie* - zintegrowany podajnik detali
1 paleta 300 x 300 mm

Podajnik detali 49 - 400 detali
Ciezar kg 5000
*opcja

Precyzyjna 6-osiowa szlifierka CNC do produkcji doktadnych ptytek
odwracalnych, mikronarzedzi i detali

SIriUsNGS

X

LLLLETT T

............

b LLLLLTT

SiriusNGs
Osie
X - sanie wzdtuzne mm 400
Y - kolumna pionowa mm 350
Z - sanie poprzeczne mm 280
A - no$nik detalu ° swobodna
B - 0$ uchylna ° 270
C - obrot gtowicy szlif. ° 270
Nosnik detalu
Uchwyt HSK 80
Glowica szlifierska
Silnik szlifierski kW 5,10*

HSK50, HSK 80

Podwojne wrzeciono szlifierskie SR
) (3 + 3 Sciernice)

Max. liczba obrotéw wrzeciona min”' 12 000

Srednica $ciernicy mm 50 - 300

Podawanie* - robot

Palety Szt. 2,10*

Wymiar palety mm 300 x 300
49 - 400 poz.

Podajnik do pakiet Sciernic i rurek chtodziwa *

Pakiet $ciernic Szt. 7

Max. ilos¢ sciernic Szt. 21

Ciezar kg 4000

*opcja
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Precyzyjne szT|flefk| narzedzlngﬁﬂfE;= ——

Precyzyjna 5-osiowa szlifierka narzedziowa CNC do produkciji
i szlifowania narzedzi.

geminiNGM

gemini NGM
Osie NGM GHP
X - sanie wzdtuzne mm 500
Y - kolumna pionowa mm 400
Z - sanie poprzeczne mm 380
W - 0$ wahadtowa mm - 20
A - no$nik detalu ° swobodna
C - obrot gtowicy szlif. ° 365
Nosnik detalu
Wysokos$¢ w ktach mm 210
Uchwyt 1SO50
Szlifowanie na okragio* min”' 800
Gtlowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kW 10, 24* 10
Podwojne wrzeciono HSK 50, HSK 80* Gtlowica
szlif., naped bezposredni 3 + 3 Sciernice wymienna
Max. liczba obrotéw min”' 12 000 40 000
Srednica $ciernicy mm 50 - 250 25-120
Podajnik do pakietow sciernic i rurek chtodziwa *
llo$¢ pakietow Szt. 8,14, 24
llo$¢ Sciernic Szt. 24,42,72
Podawanie* - robot
Palety Szt. 2,4,10
Wymiary palet mm 300 x 300, 49 do 400 poz.
Ciezar kg 7 000
*opcja

Rewolucyjna maszyna do produkcji gwintownikéw
w jednym zamocowaniu

gemini TAP

fr-—rn]
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gemini TAP
Osie
X - sanie wzdtuzne mm 400
Y - sanie poprzeczne mm 360
Z - kolumna pionowa mm 200
A - nos$nik detalu ° swobodna
W - 0$ oscylujaca (suw) mm 5
C - obrot gtowicy szlif. ° 290
Nosnik detalu
Uchwyt HSK 80
Glowica szlifierska - szlifowanie gwintow
Silnik szlifierski (100%) kw 24
Wrzeciono szlifierskie HSK 190
Max. liczba obrotéw wrzeciona | min™ 6 000
Srednica $ciernicy mm 300 - 400
Glowica szlifierska - szlifowanie rowkéow
Silnik szlifierski kW 24
Podwadjne wrzeciono szlif. HSK 50
Max. liczba obrotow wrzeciona | min™' 10 000
Srednica $ciernicy mm 100 - 225
Podawanie* - robot
Palety Szt. 2,4,10
Wymiary palet mm 300 x 300

49 do 400 poz.

Ciezar kg 7 000
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Precyzyjne 5 (6)-osiowe szlifierki narzedziowe CNC
do przeciagaczy, narzedzi uzebionych, zebatek

— COIrvusBBA COrvus GDS

a ‘
R
CORVUS I

AR TEIFTINAY

corvus GDS, BBA, BPP, C360, C500

Osie
X - sanie wzdiuzne gds mm 650 1100 1700 3000 corvus B P P
bba, bpp, ¢360, c500 mm - 1100 1700 3000
Y - kolumna pionowa gds mm 300 300
bba, bpp, ¢360, ¢500 mm - 300
Z - sanie poprzeczne gds mm 280 280
bba, bpp, ¢360, c500 mm - 300
W - pionowa 0$ wahadfowa gds, bba, ¢360, c500 mm - - - -
bpp, mm - 100
A - nos$nik detalu gds, bba, bpp, c360, ° swobodna swobodna
C - obrét glowicy szlif. gds, bpp, ¢360, c500 ° 240 240
bba - 325
B — uchyt glowicy szlifierskiej bba ° - 220
Nosnik detalu
Stozek gds, bba, bpp, c360, c500 1ISO 50
Gtlowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) gds kW 15, 20, 26*
| z Ccorvus cs00
c360 kW - 26
¢500 kw - 40 e I—
Podwdjne wrzeciono szlif. gds HSK 50,80 HSK 50,80 [ oy, == f i
bba, bpp - HSK 50
¢360 - HSK 80 J
Wrzeciono szlifierskie c500 - HSK 190 1.
Max. liczba obrotéw wrzeciona | gds, bpp, ¢360 min”’ 10 000 10 000 1 | ot |
bba min”' - 16 000
c500 min”’ - 6000
Srednica $ciernicy gds, bba mm 50-250 50 - 250 L
bpp mm - 50 - 200
c360 mm - do 360
c500 mm - do 500
Cigzar 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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Precyzyjne szli flgrkl nafzedzm#%‘“ — =

Idealne rozwiazanie dla kazdego narzedzia nazywa sie ,,Qg1“

SCHNEEBERGER; — fwﬁwasﬂ""mﬁ_#_ =

1

CAD-CAM grinding

n'j-_T-_ oo
R I BEE
| 9 V@~ &
B YK R

| # # —~

Ditugoletnie doswiadczenia i innowacje w zakresie szlifowania i produkciji
narzedzi zintegrowane zostaly w oprogramowaniu Qg1 i jest to
najmocniejszy argument przemawiajacym za zakupem szlifierki

narzedziowej firmy J. Schneeberger AG

GALILEO h
1

0Os X kolumna pionowa 300 mm |
0$ Y sanie wzdtuzne 250 mm \i

Ty

0Os$ A rotacja swobodna 1ISO 50

Ciezar 600 kg

3-osiowa maszyna pomiarowa z 2 kamerami i opcjonalnie
sonda 3D do pomiaru narzedzi trzonkowych i ptytek odwracalnych oraz do
ustawiania sciernic
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-~ J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
-~ Geissbergstrasse 2
~ CH-4914 Roggwil

Robot geminiNGM

Podajnik ariesNGP
2 palety

Robot geminiNGM Stack Robot sirius NGS
Robot geminiNGM
4 palety

Robot sirius NGS Stack Podajnik corvus max Robot Podajnik corvus Arbor Arena Robot
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= Honowanie ptaskie, docieranie

== % AR ™ ¥ N I AR I e 1
g, S ¥

Proces lapowania
z cieczg nosng
i ruchomym ziarnem
(SiC, A2 03,B4 C)

Proces polerowania
z folig i nieruchomym
ziarnem (diament naturalny
lub syntetyczny)

Maszyny do honowania ptaskiego

Dane techniczne FLM 500 FLM 550
Zewn. $rednica tarczy docierakowej mm 500 550
Wewn. $redn. 3 pierécienia obciagacza mm 190 220
Obroty tarczy docierakowej min” 0-75 0-75
Czasowy mechanizm napedowy cyfrowy cyfrowy
Silnik — naped gtéwny kW 2,2 2,2
Ciezar kg 480 480
Sprezone powietrze bar 6 6
Chiodzenie, poj. zbiornika chfodziwa | 150 150
Dane techniczne FLM 750 FLM 1000 FLM 1250 FLM 1500
Zewn.-d tarczy doc. mm 750 1000 1250 1500
Wewn.-@ 3 pierscieni obc. mm 300 400 500 600
Obroty tarczy doc. L _ _ _ _
bezstopniowo min 0-70 0-60 0-50 0-35
Czasowy mech. napedowy cyfrowy cyfrowy cyfrowy cyfrowy
Silnik — naped gtéwny kW 4 75 15 22
Cigzar kg 1500 2500 3950 5850
Sprezone powietrze bar 6 6 6 6
Chtodzenie, poj. zbiornika
., chiodziwa | 150 150 150 150
.J— o —
FLM -R . .
500 Mas zyny do docierania Dane techniczne CLM 150-2 CLM 500
b . R Pary walcéw 2 1
watkow i polerowania Dlugos¢ walca mm 150 500
Detal @ mm 6-150 6-150
e Silnik — naped gtowny kW 0,55 1.1
R it FLM 500-R W'ynjniary dt.xszer.xwys. cI:(m 100 X460 x 110 100 x60 x 110
Zewn. @ tarczy roboczej mm 500 Ciezan 9 80 550
Dzwig pneumatyczny 6 bar daN 0-110
Czasowy mechanizm napgdowy Touchscreen
Obroty tarczy docierakowej, bezstopniowo  min™ 0-75 CLM 150 - 500
Silnik — naped gtéwny kW 2,2
Wymiary dt.xszer.xwys. cm 85 x 100 x 200
Ciezar kg ca. 350
. @0,7-30
L Wymiary detalu mm dt. 5 - 200
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STAHLI Lapp Technik AG
Séagestrasse 10
CH-2542 Pieterlen/Biel

kie, docieranie, polerowanie

bt T Proces honowania
]

y *"' - ptaskiego
L Z wigzanym ziarnem
B LR z udziatem tarczy

diamentowej lub CBN

1-tarczowe maszyny do honowania ptaskiego

FH 602-H

— | —

Dane techniczne FH 602-H
Srednica tarczy docierakowej mm 550 - 600/ 190
Srednica wewn. narzedzia mm 180
Osiggana doktadno$¢ postojowa u 1
Wydajnosé napedu kW 4
Obroty tarczy docierakowej min™ 0- 140
Kierunek obrotéw napedéw do wyboru
Sita robocza pneumatyczna
Stopien sity / rampy programowana
Wysokos$¢ detalu mm 0.1-50
Ciecz spiukujaca nadzorowana
Napiecie robocze 24V DC
Ciezar kg ca. 1100

-
2- stronne maszyny do honowania ptaskiego ‘\ﬁ g

DLM 705 - 805 - 1005 - 1205 - 1405

- - L Dane techniczne DLM 705 - 805 DLM 1005 - 1405
STaHLl Zewn. @ tarczy docierakowej ~ mm 650 - 870 1020 - 1360
| llosc tarcz 4-8
Odlegto$¢ miedzy tarczami mm <390
Obc. detalu bezstopniowo daN 0 - 2000 (3000) 0 - 3500 (5000)
PC — obstuga sterowania Swobodnie programowane
Doktadno$¢ odtaczania y 0,1
Chtodzenie tarczy doc. tak
Obroty gornej i dolnej tarczy docierakowej, bezstopniowo
Honowanie ptaskie i poler. min™ 0 - 250, 300, 400, 600 0-210, 300
Naped srodkowy min™ 0-125, 220 0-100, 150
Kierunek obr. napedéw Swobodnie programowane
Cigzar kg 8000 ab 13000
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SB-12/20RG

DANE TECHNICZNE ‘ SB-12RG

SB-20RG

llo$¢ osi
STRONA GLOWNA
Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) 0$Z1/C1
Sanie liniowe X1/Y1
Max. $rednica toczenia mm 12 20 (23)
Max. suw wrzeciennika wzdtuz / krétkie toczenie mm 205/ 30 205/ 50
Max. wydajnos¢ napedu kW 3,7
Max. liczba obrotéw min”’ 15 000 | 10 000
Narzedzia sanie liniowe
Narzedzia tokarskie Szt. 6 (0 12 mm)
Narzedzia wiertarskie (4-wrzecionowy aparat wiert.) Szt. 4x ER16
Max. wydajno$¢ wiercenia X
Narzedzia do obrébki poprzecznej Szt. 5(7)
Liczba obrotow min”’ 8 000
Przeciwwrzeciono 0§ X2/22/C2

SB'ZO RG - Max. $rednica wybieraka mm 12 | 20 (23)

o - Wydajno$¢ napedu kW 1,2
' y e Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona min”’ 12 000 | 9 000
Narzedzia do obrébki z tytu
Narzedzia wiertarskie (4-pozycyjny uchwyt narz.) Szt. 4 (uchwyt @ 22)
Naped (standard) Szt. 4 x ER16
Max. liczba obrotéw przy obrébce z tytu min”' 8 000
OGOLNE DANE
Bieg szybki m/min do 35
Wym. (szer. x gteb. x wys.) mm 2070x 1177 x 1760
Cigzar kg 1750
SR-20R IV A,B SR-38 A,B

DANE TECHNICZNE SR-20R IV
llo$¢ osi 8/9

SR-38 A, B
9/10

STRONA GLOWNA

Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$Z1/C1 o$§Z1/C1
Sanie liniowe 0$X1/Y1/B 0$ X1/X3/Y1/B
Max. $rednica toczenia mm 20 (23) 38 (42)
kMr?);(kiZL;\c/)vc\;v;?ec:lenmka wzdiuz / 205/ 50 320795
Max. wydajno$¢ napedu kW 3,7 11,0

Max. liczba obrotéw min”' 10 000 7 000
Narzedzia sanie liniowe

Narzedzia tokarskie Head 1 Szt. 7 (012 mm) 5 (o 16 mm)
Narzedzia tokarskie Head 3 Szt. - 2 (o 16 mm)
Narzedzia wiertarskie Szt. 4 x ER16 3 x ER16, 2 x ER20
Narzedzia do obrobki poprzecznej Szt. 5 x ER16 6 x ER20

Szt. |3 x ER16 wrzeciono gt.| 3 x ER16 wrzeciono
Szt. | 3x ER11 strona tylna | 3 x ER16 strona tylna

0O$ B (n.p. do wiercen poprzecznych)

Liczba obrotéw min”’ 8 000 6 000

Narzedzia jednostki wiertarskiej

llo$¢ narzedzi Szt. 2 -

Uchwyt mm g 22 -

Max. gteboko$¢ wiercenia mm 100 -

Wrzeciono wybieraka 0§ X2/22/C2 0§ X2/22/C2

Max. $rednica wybieraka mm 20 (23) 38 (42)

Wydajno$¢ napedu kW 3,7 55

Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona min”' 10 000 7 000

Narzedzia do obrébki z tylu

0O$ wysokosciowa Y2 Y2

llo$¢ narzedzi Szt. 8 (state lub napedzane) 8 (state lub napedzane)

Max. liczba obrotéw min”’ 8 000 6 000
SR-20R IV Bieg szybki m/min do 35 do 36

Wym. (szer. x gteb. x wys.) mm 2334x1200x 1695 | 2740x1315x2 120

Ciezar kg 2600 4 300
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DANE TECHNICZNE SR-32J lI-A,B

llo$¢ osi 7 8
STRONA GLOWNA
Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) 0$Z1/C1 o$Z1/C1
Sanie liniowe X1/7Y1 X1/Y1
Max. $rednica toczenia mm 10 32 (35)
Mi;éﬁ:év;v wrzeciennika dtugie/krotkie mm 105/ - 320780
Max. wydajno$é napedu kW 3,7 11,0
Max. liczba obrotow min”' 15 000 8 000
Narzedzia do toczenia Szt. 6 6
Narzedzia wiertarskie (front/tyt) Szt. 4 5
Nosnik liniowy Szt. 3 5
Napedzane Do obrébki z tytu mm 2 8
narzedzia Max. liczba obrotéw min”’ 10 000 6 000
Silnik napedu kW 0,5 1,2
Przeciwwrzeciono osie Z2 /X2 /C2 | osie Z2 /X2 /C2
Os$ wysokosciowa obrébka z tytu - Y2
Max. $rednica wybieraka mm 10 32 (35)
Silnik wrzeciona wybieraka kW 1.1 55
Max. liczba obrotéw wrzeciona wybieraka min” 10 000 8 000
Narzedzia ilos¢ Szt. | 2 state+2naped. 8
(napgdzane) | Max. liczba obrotéw min”' 8 000 6 000
Bieg szybki m/min 35 35
wymiary (szer. x gteb. x wys.) mm | 1865x775x 1695 | 2690 x 1345 x 1780
Ciezar kg 1400 3900

SR-20J / JN

DANE TECHNICZNE
llo$¢ osi
STRONA GLOWNA

SR-20J / JN

Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$§Z1/C1
Sanie liniowe XY

Max. $rednica toczenia mm 20 (23)

Max. suw wrzeciennika diugie/kroétkie toczenie: mm 205/55

Max. wydajno$¢ napedu kW 3,7

Max. liczba obrotéw min™ 10 000 -
Narzedzia sanie liniowe

Narzedzia do toczenia Szt. 6
Narzedzia wiertarskie (4-wrzecionowy aparat wiertarski) Szt. 4

Narzedzia do obrébki poprzecznej Szt. 5

Liczba obrotéw min”' 8 000 SR-ZOJ/J N
Przeciwwrzeciono 0§ X2/22/C2
Max. $rednica wybieraka 20 (23)

Max. wydajno$¢ napedu 2,2

Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona 8 000
Narzedzia do obrébki z tytu

Narzedzia wiertarskie (4-miejscowy uchwyt narzedziowy) Szt. 4

Naped (standard) Szt. 4

Max. liczba obrotéw przy obrébce z tytu min”' 8 000
OGOLNE DANE

Bieg szybki 35

wymiary (szer. x gteb. x wys.) mm 2200x1200x 1700
Ciezar kg 2200
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SW-12R I

DANE TECHNICZNE SW-12R I
llo$¢ osi 10
STRONA GLOWNA

Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$Z1/C1
Sanie liniowe 0$ X1/Y1/X3/Y3
Max. $rednica toczenia mm 13

Max. suw wrzeciennika wzdtuz / krétkie toczenie 135/ 30
Max. wydajno$¢ napedu kW 3,7

Max. liczba obrotéw min”’ 15 000
Narzedzia sanie liniowe

Narzedzia tokarskie Szt. 5+2 (o 10 mm)
Narzedzia wiertarskie (4-wrzecionowy aparat wiert.) Szt.

Max. wydajno$¢ wiercenia 4x ERM
Narzedzia do obrébki poprzecznej Szt. 6 x ER11
Liczba obrotow min”' 12 000
Przeciwwrzeciono 0§ X2/Y2/22/C2
Max. $rednica wybieraka mm 12
Wydajno$¢ napedu kW 3,7

Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona min”' 15 000
Narzedzia do obrébki z tytu

Narzedzia wiertarskie (4-pozycyjny uchwyt narz.) Szt. 4 (uchwyt @ 22)
Naped (standard) Szt. 8

Max. liczba obrotéw przy obrébce z tytu min”' 12 000
OGOLNE DANE \

Bieg szybki m/min do 35

Wym. (szer. x gteb. x wys.) mm 1995 x 920 x 1 700
Cigzar kg 2100

SW-20

DANE TECHNICZNE
llo$¢ osi 11

STRONA GLOWNA
Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$§Z1/C1
Sanie liniowe 0$ X1/Y1/X3/Y3/2Z3
Max. $rednica toczenia mm 20 (23)
Max. suw wrzeciennika 205
Max. wydajnos$¢ napedu kW 3,7
Max. liczba obrotéw min”’ 10 000
Narzedzia sanie liniowe
Narzedzia tokarskie Szt. 6 (o12mm/o 16 mm)
Narzedzia yviertgr;kie (4-'wrzecionowy aparat wiert.) Szt. 4x ER16
Max. wydajno$¢ wiercenia
Narzedzia do obrébki poprzecznej Szt. 6 x ER16
Liczba obrotow min”' 8 000
H
%’ Al va Wrzeciono wybieraka 0§ X2/Y2/22/C2
'\EI ~ ".E %3 Max. $rednica wybieraka mm 20 (23)
E: * Wydajnos$¢ napedu kW 3,7
3 Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona min”' 10 000
g Narzedzia do obrébki z tytu
@\ Narzedzia wiertarskie (4-pozycyjny uchwyt narzedz.) Szt. 4 (uchwyt @ 22)
¥l . Naped (standard) Szt. 6 napedz. 2 state
| "" xa Max. liczba obrotéw obrobki z tytu min”’ 8000
wA 02 UK
. Bieg szybki m/min 35
l"#& [ ¥e Wym. (szer. x gleb. x wys.) mm 2558 x1150 x 1765
Eﬂ{t{-." Ciezar kg 3400
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ST-20, ST-38

DANE TECHNICZNE

llo$¢ osi 12

llo$¢ stacji rewolwera 1,2,3 8 | 10
STRONA GLOWNA |

Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$§Z1/C1
Rewolwer 1 0$ X1/Y1
Rewolwer 3 o$ X3/Y3/Z3

Max. $rednica toczenia mm 20 (23) | 38 (40)
Max. suw wrzeciennika mm 350

Max. wydajno$¢é napedu kW 55 11
Max. liczba obrotéw min”’ 10 000 7 000
Wydajnos$¢ napedu rew. 13 kW 2,5 4
Liczba obrotéw rew. 1i 3 min”’ 5750 5700
Wrzeciono wybieraka 08§722/C2/Y4
Rewolwer 2 0$ X2/Y2

Max. $rednica wybieraka mm 20 (23) 38 (40)
Wydajnos$é napedu kW 55 7,5
Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona| —min” 10 000 7 000
Wydajnos$¢ napedu rew. 2 kW 2,5 4
Liczba obrotow rew. 2 min”’ 5750 5700
Bieg szybki m/min do 30

Wym. (szer. x gteb. x wys.) mm 2988 x1720x1845| 3477 x 1859 x 1865
Cigzar kg 4850 6 250

SV-20R SV-38R

DANE TECHNICZNE ‘ SV-20R

llo$¢ osi 12

STRONA GLOWNA

Wrzeciono gtéwne (wrzeciennik) o$Z1/C1

Sanie liniowe X1/Y1

Rewolwer 0$§B3/X3/Y3/73

Os$ B na rewolwerze Swobodnie programowana
Max. $rednica toczenia mm 20 (23) 38 (42)
Max. suw wrzeciennika wzdtuz / krétkie 205/ 50 350/ 95
Max. wydajno$¢ napedu kW 5,5 11,0
Max. liczba obrotow min”’ 10 000 7 000
Narzedzia sanie liniowe

Narzedzia tokarskie Szt. 7 (o 12 mm) 4 (016 mm)/1 (o 20 mm)
Narzedzia do obrébki poprzecznej Szt. 4 x ER20

Max. liczba obrotow min”’ 8 000 5000
Wydajnos$é napedu kW 2,2 2,2
Narzedzia rewolwera

llo$¢ stacji narzedzi 8 (napgdzane) 10 (napedzane)
Os$ B (np. do wiercen uko$nych) 4 stacje 5 stacji
Max. liczba obrotéw min’ 5700

Wydajnos$¢é napedu kW 2,7 4
Przeciwwrzeciono 0$ X2 /72 C2

Max. $rednica wybieraka mm 20 (23) 38 (40)
Wydajnos$¢ napedu przeciwwrzeciona kW 3,7 7,5
Max. liczba obrotéw przeciwwrzeciona min”’ 10 000 7 000
Narzedzia do obrébki z tytu

0$ wysokosciowa Y2 Y2
Stacje narzedzi Szt. 8 (6 napgdzane, 2 state)
Max. liczba obrotéw min”’ 8 000 5 000
Bieg szybki m/min do 30

Wym. (szer. x gteb. x wys.) mm 2730x1350x1865 | 3420 x 1440 x 1 865
Cigzar kg 4150 4 300
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TSCHUDIN

‘Dane techniczne |
Zakres roboczy

Rozstaw kiéw mm
Droga osi Z mm
Bieg szybki m/min
Doktadnosé u
Droga osi X mm
Bieg szybki m/min
Doktadnosé u
Sciernica mm

Predkos$¢ obiegowa
tozyska toczne
Wydajnos¢ kW
Sterowanie

T25

T25

400 / 600
500 / 750
20
0,1
365
10
0,1
550x80 (100)

45 (63)

10
Fanuc 31i

Sterowanie CNC Fanuc 31i

Podawanie



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

d

ukcyjna szlifierka do watkow

TSCHUDIN
T35

,I VAL LI

T35
Dane nominalne
Rozstaw ktéw mm 400
Dtugos¢ szlifowania mm 400
Wysokos¢ w klach mm 125/175
Max. $rednica detalu mm 249
Ciezar detalu
Miedzy ktami kg 150
Osie przejazdu
0sZz mm 600
Bieg szybki m/min 15
Doktadnosé um 0,1
Stoét gorny
Uchyt stotu stopien +/- 6
Sanie poprzeczne
Droga osi X mm 350
Bieg szybki m/min 7,5
Doktadnos¢ um 0,1
Gtowica szlifierska
Sciernica mm 400 — 500 x 80 x 203,2
Srednica mm do 600
Szeroko$¢ mm do 120
Predko$¢ obiegowa tozyska toczne m/s 0-120
Predko$¢ obiegowa hydrodynamicznie m/s 45/60
Liczba obrotéw min”' V const (opc.)
Wydajnos¢ kW 10 (opc. do 20)
Wrzeciennik detalu
Liczba obrotow min™ 5— 1500 (opc. 3000)
Wydajnos¢ kW 21
Stozek uchwytu MK5 /@ 70 mm // MK6 / & 90 mm
Przelot wrzeciona mm 34
Moment napedu Nm 20
Konik
Posuw mm 80
Stozek uchwytu MK3
Sterowanie Bosch / Siemens
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[ KELLENBERGERT®
VOUMARD —

= Uniwersalne szlifier

VOUMAR

Dane techniczne VOUMARD 110
Szlifowana srednica wewnetrzna mm do 150

Max. wymiary detalu

W uchwycie w zatadunku recznym mm 160 x 80
W uchwycie w zatadunku automatycznym mm 120 x 80
Bezkiowo mm 160 x 50
Wyposazenie uchwytu mocujacego
Max. $rednica zewngtrzna uchwytu mm 250
Max. cigzar detalu i narzedzia mocujacego daN /100 mm 50
Programowana liczba obrotow min”' 0-1500
Osiowa sita mocowania daN 600
Osie XiZ
Dostepny suw X mm 220
Dostepny suw Z mm 300
Doktadnos¢ um 0,1
Max. predkosé m/min 20
Wysokos¢ w ktach
Ponad stotem detalu mm 130
Ponad stotem szlifierskim mm 245
Wymiary maszyny dt. X szer. X wys. mm 2000 x 1560 x2 100
Ciezar ok. kg 2800
4-wrzecionowy rewolwer Szlifowanie zewnetrzne

VOUMARD VM 110 jest uniwersalng szlifierka
do otworédw i watkdw, kitdéra znajduje
zastosowanie zaréwno w obrobce pojedynczych
detali, jak réwniez w produkcji seryjnej detal
o matych i $rednich wymiarach.

Typowe obszary =zastosowan to obrdbka
pojedynczych detali w produkg;ji:

[l elementéw hydrauliki

[l tozysk kulowych

[l systemow wtrysku paliwa
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=— L. KELLENBERGER & Co. AG
e Heiligkreuzstrasse 28 =
= 9008 St.Gallen

szlifierki do otworéw i watkéw =

Dane techniczne VOUMARD VM 150 VOUMARD VM 300

Zakres szlifowania

Srednica wewnetrzna do mm 200 + @ $ciernicy 500
Srednica zewnetrzna max. mm 260 - @ $ciernicy 640
Zalecana gtgbokos¢ szlifowania mm 250 300

Max. wymiary detalu lub uchwytu (Srednica wahliwa)

W ostonie ochronnej mm 380

Ponad stotem detalu mm 350 550

Ponad wgtebieniem w tozu mm 500 830
Wyposazenie uchwytu mocujacego, zaleznie od modelu

Programowana liczba obrotéw min”' 0-850 lub 560 Zaleznie od wyposazenia
Max. cigzar uchwytu i detalu daN / 100mm 200 lub 250 500
Osiowa sita mocowania daN 750 lub 1 200

Osie XiZ

Dostepny suw X mm 230 300
Dostepny suw Z mm 500 600/ 1000
Dokfadno$é um 0,1 0,1

Max. predko$¢ m/min X=10/2=20 20
Wysokos¢ w kiach

Ponad stotem detalu mm 200 200 /300
Wymiary maszyny dt. X szer. X wys.

Model L7 mm 3500 x 2 000 x 2 150 5518 x 3965 x 2179
Model L13 mm 4450 x 2 000 x 2 150 6474 x 4115 x 2179
Model L15 mm 4450 x 2 000 x 2 150 -

Ciezar zaleznie od modelu kg 5000 do 6 000 6 000 do 8 000

Szlifowanie krotkich detali na Szlifowanie dtugich detali z uzyciem

wszystkich modelach maszyn lunety
Model Dlugosé Zakres uchytu Dtugosé Zakres uchytu
maszyny L osi B L osi B
L7 700 max. 15° 750 max. 20°
L13 1300 max. 10° 1300 max. 15°
L15 1500 max. 10° - - . L -

VOUMARD VM 150 i VM 300 sg uniwersalnymi szlifierkami do otworéw i watkdw, ktére znajdujg zastosowanie zaréwno w obrébce pojedynczych
detali, jak rowniez w produkcji seryjnej detali o $rednich i duzych wymiarach..

Typowe obszary zastosowan to obrébka pojedynczych detali w produkcji:
elementéw hydrauliki

wrzecion narzedziowych

tozysk kulowych

przektadni
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PRAKTIKANT GSP°
PRAKTIKANT vC®
PRAKTIKANT vCP'us

COMMODOR 180 GS®
COMMODOR 180 vVC®
COMMODOR 180 VCP°

CONDOR VC™"*
PRAKTIKANT CONDOR COMMODOR

DANE TECHNICZNE PRIMLJS D D Plus Plus ) D )

vC GS VvC VC VvC 180GS 180VC 230vC
Zakres roboczy
Rozstaw ktéw mm 500 650 650 650 800 1000 1000 1000
Wysokos$¢ w ktach mm 140 160 160 160 180 180 180 230
Srednica toczenia nad tozem mm 280 320 320 320 360 380 380 475
Srednica toczenia nad saniami mm 150 190 190 190 190 215 215 270
gtowicy do planowania
Wrzeciono tokarskie
Gtowica wrzec. wg DIN 55027 Wik. 5 5 5 5 6 6 6 6
Srednica wrzeciona mm 70 70 70 70 90 90 90 %
w przednim tozysku
Otwor wrzeciona mm 43 43 43 43 57 56 56 56
Stozek wewnetrzny wg DIN 228 MK metr. 50 metr. 50 metr. 50 metr. 50 6 6 6 6
Naped gtéwny
Wydajnos$¢ napedu kW 4 2,6/3,1 7,5 8 10,5 4 55 12,5

. - 30-4 000 30-4 000

Zakres obrotoéw min (30-5 000) 48-2 500 (30-5 000) 25-5 000 25-4 000 25-2 000 25-2 000 25-2 000
Liczba stopni przektadni 1 8 1 1 1 9 4 4
Stopniowanie liczby obrotow bezstopniowo 16 bezstopniowo bezstopniowo bezstopniowo 18 bezstopniowo | bezstopniowo
Zakres posuwow
Liczba posuwow 24 24 24 bezstopniowo | bezstopniowo 200 200 320
Posuwy wzdtuz mm/obr 0,02-0,63 0,02-0,63 0,02-0,63 0,01-6 0,01-6 0,026-0,9 0,026-0,9 0,026-7,4
Posuwy w poprzek mm/obr 0,006-0,2 0,006-0,2 0,006-0,2 0,003-2 0,003-2 0,013-0,45 0,013-0,45 0,013-3,7
Zakres gwintowania
Gwinty metryczne mm 0,25-8 0,25-8 0,25-8 0,1-20 0,1-20 0,3-10 0,3-10 0,3-80
Gwinty calowe G/” 80-2 80-2 80-2 80-2 80-2 80-2,75 80-2,75 80-0,75
Konik
Posuw kfa mm 85 85 85 85 110 150 150 150
Srednica kfa mm 40 40 40 40 50 60 60 70
Stozek wewnetrzny kta DIN 228 MK 3 3 3 3 3 4 4 4
Ciezar kg 850 1050 1150 1100 1500 1800 1900 2 000
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DANE TECHNICZNE

Zakres roboczy
Rozstaw ktow

Wysokos$¢ w ktach

Srednica toczenia nad fozem
Srednica toczenia

w wyztobieniu toza

Srednica toczenia nad saniami
gtowicy do planowania
Szerokos¢ toza

Drogi przesuwu san gtowicy do
planowania

Drogi przesuwu gérnego suportu

Przekroj poprz. noza tok. (w.x sz.)
Naped gtéwny

Wydajno$¢ napedu 100% ED
Wrzeciono gtéwne
Gtlowica wrzeciona wg DIN 55027

Srednica wrzeciona
w przednim tozysku

Otwor wrzeciona
Stozek wewnetrzny wrzeciona

Zakres obrotow

Stopniowanie liczby obrotéw
Posuwy

Posuwy wzdtuz

Posuwy w poprzek

Konik

Srednica kta

Posuw kta

Stozek wewnetrzny kta
Zakres gwintowania
Gwinty metryczne

Gwinty calowe
Dopuszczalny ciezar detalu
Bez podparcia

Z konikiem

Z lunetg

Ciezar

System Parat

mm

mm

kW

mm/o
mm/o

mm
MK

mm
G/I1”

210  210AC 260  260AC
1000, 1 500 1,000, 1 500, 2 000
210 260
435 535
470 560
245 345
330 330
330 330
130 130
25x25
5,5 75 55
6
83 100
52 71
Metr.57 Metr.76
33-1 500
442000 | 202500 | 557 o | 202500
12 2 12 2
0,072-4 | 00722 | 0072-4 | 0,072-2
0.036-2 00361  0036-2  0,036-1
65
120
4 5
0528 @ 05-14 0528 | 05-14
56-1 56-2 56-1 56-2
150 200
500 800
700 1000
1300 1450 e gz
e 1300 1760 1900
2050 2200
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C30
C50

DANE TECHNICZNE
Zakres roboczy
Rozstaw kiow

Srednica toczenia nad tozem

Srednica toczenia nad
saniami poprzecznymi

Szeroko$¢ toza
Drogi przes. san gtowicy do plan.

Przekroj poprz. noza tok. (w.x sz.)
Wrzeciono tokarskie
Gtowica wrzeciona wg DIN 55027

Srednica wrzeciona
w przednim tozysku

Otwor wrzeciona

Stozek wewnetrzny wrzeciona
Naped gtéwny

Naped AC

Wydajnos$¢ napedu przy
60%/100%ED

Catkowity zakres obrotow

Zakres posuwow
Serwonapedy pradu zmiennego
Moc posuwu wzdtuz

Moc posuwu w poprzek

Zakres posuwu wzdtuz i w poprzek
Max predk. biegu szybkiego L/P
Zakres gwintowania
Gwinty metryczne

Gwinty calowe

Gwinty modutowe

Gwinty DP

Liczba zwojéw gwintu

Konik

Srednica kta

Posuw kta

Stozek wewnetrzny kta

Ciezar

System Multi Suisse

wielko$é
mm

mm
MK

kW

min”'

mm/o
mm/o

mm
G/1”
mm
DP
max.

mm
MK

kg

C30

750
330
160
240
180
20x20

70
40,5

97
1-4 500

6 000
3000
0,001-10
6/3

0,1-400
56-1/4
0,125-28
224-1
99

50
130
3

1300

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

C50

1000
2000
570

340

350

340
32x25

8
120

83
Metr. 90

Przekt. 2-stopnie
15/12
1-2 500

10 000
7 000
0,001-10
6/3

0,1-400
56-1/4
0,125-28
224-1
99

80
200
5
3200
3700



- ZWEILER

Precyzyjne tokarki ze ster

E30

E175
DANE TECHNICZNE
E30

Rozstaw ktow mm 750
Srednica toczenia nad
tozem mm 330
Srednica toczenia nad
saniami gtowicy do plan. mm 160
Przesuw . mm | 180
gtowicy do planowania
Szeroko$¢ toza mm 240
Wydajno$¢ napedu 60/100%ED | kW 11/9
Max mon_1en_t obrotowy Nm 165
na wrzecionie
Gtowica wrzec. wg DIN 55027 | Wik. 5
Otwor wrzeciona mm 40,5
Srednica wrzeciona

. . mm 70
w przednim tozysku
Zakres liczby obrotow min™ | 1-450
Moc posuwu wzdtuz N 6 000
Zakres posuwow mm/o
Zakres podziatki gwintu mm
Konik —$rednica pinoli mm 50
Stozek wewnetrzny pinoli Mk 3
Ciezar maszyny ok. kg 1600
Doktadno$¢ odbioru DIN 8605

*

Otwor wrzeciona 128, 165 mm na zapytanie
***% - Otwor wrzeciona 262, 362 mm na zapytanie

8-pozyc. rewolwer tarczowy

E40
1000
435
200

260

330
20/17

450

6
66

110

1-3500
10 000

65
4

3400
8605

ok

Fhdkk

E50"°

1000
2000

570
340

340
350
20117
1300
8
83*
120
1-2500
12 000

80

5

3800
4300

8605

E60

1000
2000

650
400

380
380
25/20
1700
8
83
120
1-250
12 000

100

5

5200
6400

8605

Seria E (2-prow.)

E70 E80
1000-  1000-
6000 = 6000

720 800

430 510

410 410

480 480
37/30 | 37/30
3150 @ 3150

11 11

128 128+

150 150
1-1800 | 1-180
20 000 | 20 000

115 115

6 6
4500 | 5000

9000 | 9500

8605 8605

Otwor wrzeciona 165, 216 mm na zapytanie

Otwor wrzeciona 262, 362, 450 mm na zapytanie

4-pozycyjna
gt. rewolwerowa
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E90 E110
2000- | 2000 -
12,000 | 12 000

900 | 1100

530 | 730

590 | 590

600 | 600
45/37 | 45/37
6000 | 6000

1 1
128+ | 128

178 178
1-1120 | 1-110
20 000 | 20 000

0,001-50
0,1-2 000
140 | 140(180)

6 6

8500 | 9500
14500 | 15 500

8606 | 8606

sk

E120

2000 -
12 000

1200
830

590

600
45/37

8000

15
165%*+*

235
1-900
20 000

140(180)
6
10 500

Seria V (4-prow.)
E150 E175 E200 V90 V110
2000- 2000- | 2000- 3000- | 3000-
12000 | 12000 | 15000 | 12000 | 12000
1500 | 1750 | 2000 940 1160
1030 1280 1530 590 810
790 790 790 580 580
830 830 830 900 900
65/51 65/51 65/51 45/37 45/37
10700 | 10 700 | 12000 | 8000 8 000
15 15 20 15(20) | 15(20)
165**«** 165**«** 262****** 165**** 165***«
235 235 330 235 235
1-900 1-900 1-700 1-900 1-900
30000 | 30000 | 30000 | 20000 | 20000
180 180 180 140 140(180)
Metr.100 Metr.100 Metr.100 6 6/Metr.100
16 000 | 18 000 20000 | 15000 @ 16 000
16 500 | 32 000 | 34 000 | 34 000 | 27 000 | 28 000

8606

8607

8607 8607 | 8606/8607 8606/8607

Otwér wrzeciona 165, 262, 362 mm na zapytanie

et Otwdr wrzeciona 362, 450 mm na zapytanie

Jedn. wiertarsko-frezarska



WEILER Werkzeugmaschinen GmbH
= Friedrich K. Eisler Strasse 1
- D-91448 Emskirchen
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DZ45 CNC
DZ65 CNC

~ Precyzyjne tokarki CNC
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DANE TECHNICZNE DZ45 CNC DZ65 CNC
AR ARY AG AGY AR ARY AG AGY
Zakres roboczy
Max. $rednica toczenia mm 240 240
Droga przesuwu X mm 207,5 220 207,5 207,5 220 200
Droga przesuwu Z mm 525 530 525 460
Wrzeciono gtéwne - silnik wrzec.
Gtowica wrzeciona wg DIN 55026 Wik. 5 6
Wielko$¢ uchwytu max. mm 160 200
Otwor wrzeciona mm 53 77
Przelot w rurze ciagnionej, ttocznej mm 42 66
Max. liczba obrotow min” 6000 5000
Moment obrotowy przy 60% ED Nm 128 260
Wydajno$¢ nom. przy 60% ED kW 21,5 27
Naped posuwu
Moc posuwu X/Z/Q daN 412 412
Predkos$¢ biegu szybkiego X/Z/Q m/min 30/30/30 30/30/30
Konik
Uchwyt kfa centrujgcego MK 4 - 4 -
Moc ustawiania daN 530 - 530 -
Przeciwwrzeciono - silnik wrzeciona
Gtowica wrzeciona DIN 55026 Wik. - 5) - 5)
Wielko$¢ uchwytu max. mm - 160 - 160
Przelot w rurze ciggnionej, ttocznej mm - 42 - 42
Max. liczba obrotow min” - 6000 - 6000
Moment obrotowy przy 60% ED Nm - 80 - 80
Wydajno$¢ nom. przy 60% ED kW - 17 - 17
Rewolwer narzedziowy
Narz. nienapedzane/napedzane 12/12 16/16 12/12 16/16
Uchwyt narz.-przekroj trzonka mm 20x20 16x16 20x20 16x16
Srednica trzonka wg DIN 69880 mm 30 25 30 25
Wydajnos$¢ napedu przy 60% ED kW 52 52
Obroty napedu narzedzia max. min”’ 4000 4000
Rewolwer narzedziowy z osia Y
Przesuw Y mm - +45/- 35 - +45/- 35 - +45/- 35 +45/- 35
Sterowanie
Sinumerik 840D sl
Ciezar kg 6100 6500 6300 6700
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Alfleth Engineering GmbH
Am Moos 4

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

Alfleth Engineering EODD
Kemera Strasse 9
BG-4006 Plovdiv

Tel. +359 32 620 685

Fax +359 32 620 719
bulgarien@alfleth.com

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

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

Alfleth Engineering s.r.o.
Luzna 591

CZ-160 00 Praha

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

Wydanie nr 6

Alfleth Engineering AG
Hardstrasse 4
CH-5600 Lenzburg

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

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

HU-1117 Budapest
Tel. +36 1 209 52 47
Fax +36 1 209 52 43
ungarn@alfleth.com

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

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

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

Tel. +7 495 661 90 57

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

ALFLETHII

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

Tel. +48 22 812 05 30

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

Alfleth Engineering d.o.o.
Vodiska cesta 14

SI-1217 Vodice

Tel. +386 1 833 20 83

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

F Alfleth Engineering spol. s r.o.

Inovecka 16

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

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

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

Zmiany techniczne zastrzezone
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ALFLETHII

Panstwa partner
dla firm:

Paytnering Quality

AFFOLTER
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MACHINE TOOLS
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‘CREATEUR DE MACHINES - OUTILS
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FEELING FOR FINISHING
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