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ALFLETHII Kdo jsme?

Svycarska strojirenska a obchodni spo- Priblizné 70 zameéstnanci, 10 dcefinych
le€nost zastupujici prvotridni evropské spolecnosti, vice nez 25 let presvédcivych
vyrobce obrabécich stroji zkusenosti ve stredni a vychodni Evropé

"Svycarska kvalita a Svycarska presnost jsou pro nas nejvyssi priori-
tou a zamérujeme se na vas jako na zakaznika.”

ZaloZena v roce 1996 v Lenzburgu,
kanton Aargau, Svycarsko
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Nas potencial k uspéchu
. & Zaméreni na poZadavky zdkaznika ®

.

Nabizime kompetentni poradenstvi a poskytujeme feseni, ktera spliuji pozadavky zakaznikd.
Zakaznika povazujeme za partnera a spolecné pracujeme na dosazeni cile:

L

zvysit vykonnost a produktivitu

® Know-how ®

o Diky dlouholetym zkuSenostem v sektorech naseho trhu a dobrym vztahiim s nasimi lokalni- b

mi partnery jsme schopni poskytnout nasim zakaznikiim optimalni feSeni pro vyrobu,

_4 vyzkum a vyvoj. & —

® Kvalita 5]

vvs

l Kvalita je nasi nejvyssi zasadou. Prodavame pouze produkty vysoké hodnoty a dokonalé kvality. |

=‘

® Servis ®
Diky blizkosti nasich mistnich pobocek k zakaznikiim jsme schopni poskytnout spolehlivy,

E

‘ efektivni a flexibilni POPRODEJNI SERVIS. ‘



CINNOST - APLIKACE

Vodorovné a svislé, (portalova konstrukce) obrabéci /

e frézovaci-brousici / frézovaci-vrtaci centra el -
Frézovani zubd | Ozubeni / odvalovaci frézovani ozubeni / mikrotechnologie Affolter
9
PFesné konvencéni soustruhy, soustruhy fizeni cykly a CNC soustruhy Weiler
Soustruhy / soustruznicka frézovaci centra pro pfesné dily Benzinger
Soustruzeni | Soustruhy Svycarského typu pro velkosériovou vyrobu. Star
, E CNC a multifunkéni stroje Jyoti
Zas tupu1em e T] Pfesné soustruhy/stroje pro tvrdé soustruZeni/soustruznické brusky Hembrug
kvalitni znacky 3 Brusky pro vnéjsi valcové plochy ruéng, PLC, CNC Robbi 2
v oblasti g CNC bezhroté brusky Ghiringhell g
. o Univerzalni brusky pro vnéjSi/vnitrni valcové plochy / brusky na . <
mechanického o LN pfipravky / modulamni brusky AV Ehre A
;s . Q Vodorovné a svislé brousici stroje - Ghlové hlavy a zrychlovaci vietena | Henninger, Klein >
ZPI‘ acovani ﬁ Rovinné brusky, tangencialni brusky s posuvnym sloupkem Delta, Bergamini
Ostreni CNC brousici stroje pro opracovani nastroju a sou¢asti

Brusky na valcové plochy a brusky na tvarové brouseni Schneeberger

Stroje pro vrtani hlubokych dér a frézovaci stroje pro formy - stroje

Hluboké vrtani” | '<tredové hluboké vrtani valcovjch obrobka IM.S.A
Ho'nqvénl'v-v ] Boc?ni Iappvéni’a Ieété'ni'/ ploché honovani a jemné brouseni / lesténi Stahli
lapovani - leSténi | optiky - valcové lapovani
Nytovani Radialni, orbitalni nytovani, valeckoveé tvareni BalTec
Mikrotechnologie | CNC rotacni postupovy stroj / mikroobrabéci / soustruznicka centra PreciTrame
EDM Erozivni jemné vrtani - vyroba zavitd & vrtani startovacich otvor( Agema

Mnohé z téchto znacek nabizeji vysokou miru
automatizace a jsou pripraveny na Industry 4.0

Prehled katalogu
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Affolter Group SA
www.affoltergroup.ch

lin) f 1)

Odvalovaci frézovaci centra ozubenych kol a mikroobrabéci centra

4

AF9

je navrZeno tak, aby svou kompakt-
nosti nahradilo konvenéni stroje,

a pfitom bylo stejné produktivni a pfesné jako

AF100P"s

AF1 00p|u5 je vybaveno riiznymi
vkladacimi zafizenim a

volitelnou vybavou, aby nabidlo feSeni pro mnoho

A F1 6 je nejuniverzalnéjsi odvalovaci
frézovaci stroj na ozubena kola

v fadé GEAR se zvySenou vykonnosti a s prvky

AF100 plus. aplikaci v mikrotechnickych pramyslovych odvétvich. mimoradné volitelné vybavy urenymi pro obrabéni
Jsou to nejflexibilnéjsi stroje Fady GEAR. vétSich dild.
gdaje AF9(0 A 00 A 10
Udaje o obrobku
Max. prameér dilu mm 30 36 60*
Max. fezna délka mm 40 50 110-180**
Max. otacky vieteniku a koniku min? 5000 5000 5000-12000%***
Min. modul mm 0,02 0,02 0,02
Max. modul (v zdvislosti na materidlu a poctu priichodii) mm 0,5-0,8 0,5-0,8 2,0
Udaje o nastroji
Max. pramér odvalovaci frézy mm 24 24 100
Max. $ifka odvalovaci frézy mm 20 20 80
Uhel sklonu fezného vietena stupné -/+10 -/+ 30 auto -/+ 50 auto / -115***
Max. otacky fezného vietena min* 16000 16000 9000 - 16000
* Podle nastaveni a pozadované kvality ** Podle upinaciho ndradi *** Volitelné Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII
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Vkladaci zaFrizeni a roboty

AF20

Bubnové vkladaci zafizeni pro malé
hodinarské a mikrotechnické soucasti.

Cenové vyhodné feSeni pro odvalovaci fré-

zovani stfednich az velkych sérii.

Bubny a chapac jsou vyrobeny podle vkla-

daného dilu.

AF4

Druh podavani zasobnik vibraéni miska pulzovani oleje
st e | | e | e

v dily Y dily
@ dild (min. - max.) mm 2-12 4-12 3-12 1-10 1-5
Délka dila (min. - max.) mm 2-30 2-5 3-12 1-5 1-5
Max. plnici objem L 0,5-5 1 1 0,06 0,06
Hmotnost dil gr 0,5-5 0,2/8 0,2/8 -/0,2
Doba podavani s 0,5-1,0
Opakovatelnost mm 0,01

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

AF71

Univerzalni podavaci a odebiraci systém pro

vSechny typy soucasti.

Rychlé a pfesné feSeni odvalovaciho frézovani
stfednich az velkych sérii ozubeni diky dvojittmu

uchopeni.

Nevyzaduje pro dany dil specifické nastroje.

Drapakové celisti Ize sefidit ve velkém rozsahu.

Podavani soucasti lze provadét tfemi

riznymi typy zafizeni:

+ Sefiditelné podavaci vedeni

¢ Pasovy dopravnik

* Podavaci systém s vibracni miskou s

podavacim vedenim

A

Affolter Group SA

www.affoltergroup.ch

lin)l ¢ 1)

A & udaie A 0

Max. rozméry

@ dila mm 0,4-6
Délka dilt mm 0,8-12
Doba podavani s 0,3-1,2
Rozsah az 100000 dild

symetricky, asymetricky,

Provedeni oto¢ného bubnu .
tvarovy

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

AF45

Posuvné vkladaci zafizeni pro malé a stfedni
hodinarské a mikrotechnické soucasti.

Rychlé a presné feSeni pro odvalovaci frézovani
stfednich az velkych sérii ozubenych kol.
Zasobnik, chapa¢ a vibraéni misku Ize pfizplsobit
délce podavanych soucasti.

Podavani souéasti lze provadét tfemi riz-
nymi typy zafizeni:

» Zasobnikové kazetové vkladaci zafizeni

* Podavaci systém s vibracni miskou

¢ Podavaci systém s pulzovanim oleje

AF72

Univerzalni podavaci a odebiraci systém pro
vSechny typy soucasti.

Toto vkladaci zafizeni s dvojitym uchopenim pro AF160
je rychlé a presné feSeni pro obrabéni velkych dili auto-
nomnim odvalovacim frézovanim pro stfedni aZ velké série.
Nevyzaduje pro dany dil specifické nastroje.

Drapakové ¢elisti Ize sefidit ve velkém rozsahu.

Podavani dild Ize provadét tfemi riznymi typy
zafizeni:
+ Sefiditelné podavaci vedeni

*  Podavaci systém s vibracni miskou s podavacim
vedenim

* Robot

A

Max. rozméry podavaci vedeni pasovy dopravnik vibracni miska podavaci vedeni
@ dild mm 50 50 20 60
Délka dila mm 120 120 40 250
Max. hmotnost gr 300 300 40 2500
Opakovatelnost gr +/- 0,05 /0,002 +/-0,1/0,004
Doba podavani s 1,5-2 15-2
Doba pfipravy nového dilu s 5 5
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII
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Technické udaje AS 320 AS 430
Pracovni stiil

Upinaci plocha mm 500 x 350 650 x 400
Max. hmotnost obrobku kg 200 300
Max. rozméry obrobku mm 750 x 500 1000 x 600
Max. vzdélenost stolu/pinoly, mm 400 580
Max. hmotnost elektrod kg 5 5

Celkovy potiebny prostor mm 2200 x 2510 x 2300]2920 x 2690 x 2450
Rozsah pficného pohybu, miry

Osa X mm 300 400
OsaY mm 200 300
Plynuly erozivni zdvih Z mm 250 270
Hrubé nastaveni Z mm 220 250
Cistd hmotnost stroje t 1 1,5
Rozliseni mm 0001

Dielektricky systém

Kapacita dielektrického

. L 200 400
systému
Pocet filtracnich vlozek 2 2
Ridici a pulzni generator
AG E M A Vyrébi Stroje S |ntu|t|vnim Napdjeni 3 faze + N+ PE400V AC
ovladanim a snadnou Pfipojené zatizeni 2,5 KVA
obsluhou, a to napf. pomoci ulozenych postupl Napéti otevieného obvodu 180 V
elektroerozivniho obrabéni a pfenosu dat ze Stredni pracovni proud 25A
v8ech beznych SyStemU programovanl. VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
Dvé technologie - jeden stroj
Vrtani otvori Vyroba zapustek
Vrtani otvori jako technologie umoZnuje: Stroje jsou také vhodné k vyrobé zapustek
e Vrtdni startovacich otvoru: priiméry elektrod od 0,30 az po 10,00 mm ¢ Planetéarni odchylka pro expanzi, napf. vyroba armatur
e Mikrovrtani: priméry elektrod od 0,08 az po 0,30 mm e Zapousténi zavitl do karbidu a oceli na zékladé predem definovanych
e Funkéni vrtané otvory, také v ostrém Ghlu viiéi ose obrobku technologii, napf. M3 az M8
e Pfesné vrtané otvory do tvrdokovu a oceli s ovéfenym minimalnim  Realizace rdznych drovni drsnosti v procesu hloubeni
poskozenim materialu
e \/ysoka presnost vrtanych otvord (poloha, pfimost, valcovitost)
e Vysoka rychlost ablace
Elektrické vyboje béhem procesu Funkcni nacrt znazornujici zvétsovani po-
vrtani a vyrobé zapustek moci vrtani a zahlubovani
pinola ﬁ OsaZ -
elektroda ma 1 smeér zapusténi (osa Z) l wen
{ud A
i
; P .,
‘:-'.: I'._.lr
I pracovni mezera =
eroze hloubky planetdrni odchylka obrobku vici sméru X

a Y, Zadné otdceni pinoly

FEEEy
u : : elektroda se zdvitovym profilem obrobek
obrobek pracovni olejové dielek- B
zdsobnik trikum

[=]5%- EI ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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AGEMA Germany GmbH

www.agema-germany.de
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dgemaGERMANY®

AGEMA EDM Piiklady pouZiti

Presnost a jemné vrtani

e Chladici otvory v kohoutech s povlakem e Vrtdni startovacich otvoru pro presné lisované soucasti
e Vrtané otvory v tvrdokovové fréze as Uhlem priblizné 10° nebo mensim e Extrudér pro vyrobu syntetickych granuli

e Vrtané otvory > 40 mm pomoci elektrody s priimérem > 0,2 mm e Zavitové vlozky do tvrdokovu a kalené oceli

e Vrtané otvory > 60 mm pomoci elektrody s priimérem > 0,3 mm e Mikrovrtani £ 0,3 mm pro lisované soucasti

e Slepé otvory s presnou hloubkou

Vyménik nastrojii Paté nebo ctvrté osy
Automaticky ménic elektrod pro elektrody Napf. CNC fizené délici hlavy jako pata osa;
od = 0,3 mm; také automaticky méni¢ pro moznost az osmi 0s

safirova vedeni

Prirucni skrinka Stredici mikroskop

Ruéni ovladaci skfiriku Ize navic pouzit pro Pro pravidelnou kontrolu a nastaveni stfe-
ovladéani stroje pomoci dotykové obrazovky. dové cpolohy pfi vyméné vedeni elektrody
Lze ji tedy pouZit pro pohyb os. pfi zvySenych poZzadavcich na presnost /

vrtani malych otvor(

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG
JENGINEERING / 2Fe

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Nytovaci stroje

ELECTRIC CLASSIC-HPP CLASSIC

Procesu
Radidlni Radialni Radidlni
Orbitalni Orbitalni Orbitalni
Valeckové tvareni Valeckové tvareni -

Sledovani procesu

ANO ANO NE
Detekce zaéatku nytovani/tvarovani
Integrovana do zdvihového pohybu, Integrovana do zdvihového pohybu, NE
flexibilni a dynamicky definovatelna flexibilni a dynamicky definovatelna

Rizeni procesu

Profily pohybu Ize zcela pfizpUsobit
pozadavkim. Jeden cyklus procesu maze | 6 fidicich parametrt, 40 predem instalo-

B . , . Rizeni ¢asem
obsahovat neomezeny pocet segmentti vanych programi
profilu.
Parametr fizeni
s = Zdvih
F=Sila 5 = Zdvih
T=Cas F=Sila
E = Poloha vietena / zdvihu T=Cas
vl = Rychlost podavéni B T=Cas

E = Poloha vietena / zdvihu
B = Z&kladni reference (s NHE)
H = Vyska nytu (s NHE)

vr = Otacky

B = Zakladni reference (s NHE)
H = Vyska nytu (s NHE)

Z = Pfedbézna poloha zdvihu

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

B IT nabizi dokonaly stroj pro kazdou | P acovni buﬁky se
a ec aplikaci diky flexibilni a modu-| souFadnicovym

larni konfiguraci - pro nytovani, spojovani a tvéfeni! - ye .
fn! konliguract - pro ny'ovan!, spojovan a Vet | pytovacimstrojem a HPP
Ruzné konfigurace nabizeji maximalni flexibilitu a Ize je velmi A

snadno pfizplsobit.

Zéakladem vSech stroji je zakladni jednotka, ktera vytvari
vysoce kvalitni spoje bud' radialnim nytovanim, orbitalnim
nytovanim nebo véleckovym tvarenim.

= : B

Dvojité nytovaci stroje RND

Napriklad:
Rotaéni indexovaci stolové ¢ Kombinovano s kruhovym stolem
stroje RNR e Pro pdasovy dopravni systém

MRX - vicenasobné nytovani

: |

Pomoci vicenasobné nytovaci hlavy pro mizete v urcité
oblasti provadét nékolik nytovacich operaci soucasné.
Vicenasobné nytovaci hlavy Ize namontovat na samostatné
stroje a také na jednotky v libovolné poZadované poloze.

Rotacni nytovaci stanice pro zajisténi svorek na
kondenzatoru pomoci dvou radidlnich nytovacich
stroji RN 081

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Baltec AG

www.baltec.com
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BalTec

Nytovaci stroje Tvareci procesy

. %
E
—— _— 3
& G
RADIALNI ORBITALNI VALECKOVE TVARENI
e Vynikajici povrchova struktura zavér- e Zpevnéni na tvareném obrobkuje e Umoznuje tvareni tésnych Ghll
nych hlav jasné viditelné o Dobré tésnici vlastnosti tvafeného
o Tvéfeci nastroj se neotaci — e Vhodné pro tvareni kust vétsich obrobku
minimalni tfeni mezi nastrojem a primérl a prstencovych tvart e Minimalni axialni sila — minimalni
obrobkem stlaceni obrobku
* UmozZnuje zpracovani vyrobkd, které e Specidlné vhodné pro velké priméry
obsahuji napr. bakelit, keramiku nebo nebo tenkosténné aplikace
jiné kfehké materialy e Valeckova tvareci hlava je vyrobena
e Jednoduché pridrzeni obrobku diky specificky pro danou aplikaci
minimélnim bocnim sildm. Upinani e Moznost axialniho nebo radialni

obrobku neni obvykle vyzadovéno
e Dlouha Zivotnost strojd a nastroju

sméru tvareni

10 typickych profilG nastroju

IILIHHUII,HHHH
SR Y N | | TR I

flat conical crown eyelet ﬂare ﬂat ﬂare flare ring stake high-crown roll-in draw in

Nytovani, spojovani, tvareni valecky
Jeden stroj - tFi procesy

Procesni hlava
Se servopohonem a pocitacovym softwarem HPPi pro monitorovani nyto- Rotaé&ni pohon
vaciho procesu. Novou generaci elektrickych nytovacich a valeckovacich
stroju charakterizuji nejkratSi asy procesu a také Uspora energie.

Linedrni pohon

e Rozsah sily od 0,3 kN do 50 kN pokrytyctyfmi zakladnimi modely

e Linedrni zdvih az 100 mm nebo 200 mm

e Linedrni rychlost 0 - 120 mm/s, nebo 0 - 180 mm/s, regulace servomotorem

e Otacky od 0 - 3000 min*, regulované servomechanizmem

e Vymeénitelné procesni hlavy (radidlni, tangencialni, orbitalni, valeckové lesténi)

g [l
RadidlIni nytovaci hlava OrbitdIni nytovaci hlava Vidleckova tvdreci hlava

ALFLETHII

Nytovaci hlava Vfeteno

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com




BalTec

Oferd O Baltec AG
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Nytovaci stroje Sledovani procesu

®  Dodrzeni a ovéreni predem
definovanych jakostnich znakd =

e Doklad o kvalité prostrednictvim
kompletni dokumentace procesu

e Snizeni zmetku a nakladl na
prepracovani

e  Zkracené doby procesu
diky kontaktnimu bodu
dynamického tvareni (NA)

e Dulezité pro prokazani zpUsobi-
losti procesu a odpovédnosti za
vyrobek

5 [mm)

Legenda

T: Doba tvareni

Tc: Celkova doba cyklu

S: Zdvih

F: Sila

a: Kontaktni bod tvareni (NA)
b: Tvareni obrobku

c: Dosazené rozméry v ramci
specifikaci

d: Konec tvareciho procesu

e: Casové zpozdéni odezvy

Rizeni procesu HPPi (ELECTRIC)

Data procesu Krivky procesu Zapisovac

Rizeni procesu HPP-25 (CLASSIC-HPP)

PEEEEE
CEEy s e
Blndvial<io HYAl via@=
Data procesu Krivky procesu Zapisovac Diagnostika

Casové Fizeni RC-30 (CLASSIC)

I . Provozni rezim 1 Provozni rezim A
nastavovani T cyklu Informace s Nastaveni l Diagnostika

BEETTEE IR D TR
i = P - = - - — N
1.3 I 13 - - e =
Eme om +] ] 0 oE B
Provozni rezim nastavovani  Provozni rezim cyklu Informace Diagnostika

Detekcni zaFizeni zakladny nytu NHE

V zavislosti na vybaveni zkontroluje zafizeni NHE pfed nytovanim pfitomnost
soucasti, polohu a vysunuti nytu. Je tfeba zabranit zpracovani sou¢asti mimo
toleranci nebo nepfitomnosti soucasti.

NHE
V dusledku toho Ize eliminovat a uSetfit naklady na vétsinu stanic uréenych pro
pfipravnou kontrolu nebo kontrolu po zpracovani, protoze HPP-25 zajistuje
monitorovani kvality.
Dotykova

sonda &

ALFLETHII
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Automobilizmus : ] ? ?

Hardwarovy priimysl|

Elektrické a elektronické vyrobky

Ny

Q

g Jemnda mechanika & hodinky

ot

Q

(]

>

-g G——

~ Odvétvi Iékafskych pfistrojd e — - e =,
- : '

o

: = ""'":’!—.-.
Spotiebni zboZi a vyrobky pro volny cas ! _ —— - :

Domacnost a zahrada

Vseobecny
pramysl (
fopl
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

www.benzinger.d
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Soustruhy s vysokou presnosti

Vyhody stroje:

*  Kompletni obrabéni vysoce presnych slozitych
obrobkd

* Kompaktni instalaéni plocha

* Nejlepsi tlumici vlastnosti celého stroje

®  PIné funkéni osa Y s mimoradné tuhou konstrukci

© R{zna reseni automatizace navrzena firmou
Benzinger pro vlozkové dily a také roboticka reseni

© Zpracovani z ty¢cového materialu

PROVEDENI STROJE:

ALFLETHII

Technické udaje GOFuture B1 B2 B3 B4 B6
Osa X1 mm 180/370 -/e e/0 o/- o/- o/-
Osa X2 mm 195 - - - - °
Osa Z1 mm 260 ° ° ° °
Osa 72 mm 292 - - ° ° °
OsaY mm 80 o o o o o
Osa Y2 mm 50 (+25) - - - o
RychloposuvX/Z/Y m/min 45/45 /15 ° ° ° ° .
ZrychleniX/z2/Y m/s? 10/10/5 ° . . ° °
)I\(/I;é:,i(;izsystémy typ Sklenéné méfitko X (Y / Z) e(0) e(0) e(0) e(0) e(0)
Hlavni vieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou ° . . ° °
Max. rozméry tyce mm 16/26/32/42 o/e/o/o|o/e/o/o|o/e/o/o|o/e/o/o|o/e/o/0
Otacky vietena min’ 6000 az 15000 e/0 e/0 e/0 e/0 e/o
Hnaci vykon (S1) kw 12 az15 e/o e/o e/o e/o e/0
Kapacita . {D1155650§62 A4) ° ° ° ° °
(Hlava vietena) 16
(BENZINGER Standard) ° ° ° ° °
Rozliseni osy C stupné 0,001 o o o o o
Pneumatické/hydraulické e/0 e/o e/o e/o e/0
Upinani obrobku
Citlivé upinani o o o o o
Protivieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou - - . - °
Max. rozméry tyce mm 16/26 - - o/e - o/e
Otacky vietena min? 6000 az 15000 - - e/o - e/o
Hnaci vykon (S1) kw 12/13 - - e/o - e/0
Kapacita o (D/N5520626 A4) : : ° ° °
(Hlava vietena) 16
(BENZINGER Standard) - B ° B °
Rozliseni osy C stupné 0,001 - - o - o
Pneumatické/hydraulické e/0 e/o e/o e/o e/0
Upindni obrobku
Citlivé upinani o o o o o
Linearni systém typ Linearni systém BENZINGER ° o - - °
Nastrojova revolverova hlava
12/ vol. s 12 pohdnénymi - 6000 - e/0 o/e e/0 o/e
\éq?sltispro nastroje przlz,::f 16/ vol. s 16 pohdnénymi - 6000 - o o o o/o
48/ vol. s 12 pohanénymi - 6000 - o o o o
Konik
ﬁfﬁ; pouzdra / mm 110/270 - - . . -
NC Fizeny otocny stal typ BENZINGER o o - - -
Ridici systém Siemens 840D sl / Fanuc 31i-B | e/e o/ o/ o/o o/e
o Standardné o Volitelné VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG
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Soustruhy s vysokou presnosti

CNC presny soustruh pro
soucasné obrabéni na hlavnim
vietenu a protivietenu

Vyhody stroje:

Kompletni obrabéni vysoce presnych sloZitych obrobki
az na 10 osach

Kompaktni instalacni plocha
Nejlepsi tlumici vlastnosti celého stroje
PIné funkéni osa Y s mimoradné tuhou konstrukei

Simultanni a paralelni zpracovani pomoci ,,ponorného
protivietena

Velky pocet nastrojli na 3 revolverovych hlavach

“«

RUzn4d feseni automatizace navrzena firmou Benzinger
pro vlozkové dily a také roboticka reseni

Zpracovani z ty¢ového materialu

PROVEDENI STROJE:

(" m

ALFLETHII

Technické udaje TNI B2 B6 B10
Osa X1 mm 180 ° ° °
Osa X2 mm 195 - ° °
Osa X3 mm 170 - - °
OsaZl mm 340 ° ° °
Osa 72 mm 440 ° °
OsaZ3 mm 180 - - °
OsaY mm +/-40 o o o
Osa Y2 mm +40 / -25 - - o
RychloposuvX/Z/Y m/min 30/45/15 ° ° °
ZrychleniX/z/Y m/s? 10/10/5 . . °
;\(/I;eiic/i;ystémy typ Sklenéné méritko e/o/o e/o/o e/o/o
Hlavni vieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . . °
Max. rozméry tyée mm 16/26/32/42 o /o/e/o o/o/e/o o/o/e/o
Otécky vietena min™ 6000 aZz 15000 e/o e/o e/o
Hnaci vykon (S1) kw 12 a7 15,5 ° ° °
Kapacita . (Duvzsiogg A4) ° ° °
(Hlava vietena) 16
(BENZINGER Standard) ° ° °
Rozliseni osy C stupné 0,001 o o o
Pneumatické/hydraulické e/o e/0 e/o
Upinani obrobku
Citlivé upinani o o o
Protivieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . ° .
Max. rozméry tyce mm 16/26 o/e o/e o/e
Otacky vietena min* 6000 az 15000 e/o e/o e/o
Hnaci vykon (51) kw 12az13 ° ° °
Kapacita - (DIN552§26 A4) ° ° °
(Hlava vietena) 16
(BENZINGER Standard) © © °
Rozliseni osy C stupné 0,001 o o o
| Pneumatické/hydraulické e/o e/0 e/o
Upinéani obrobku
Citlivé upinani o o o
Nastrojova revolverova hlava
Revolverova hlava Star typ VDI 25 DIN 69880 ° ° °
Polohy nastrojt pocet 12/16 e/o e/o e/0
Samostatny pohon min* 6000 e/o e/o e/o
Ridici systém s'egszz 2‘1‘23;"/ o/ o/o o/e
o Standardné o Volitelné Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

mail@alfleth.com
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Soustruhy s vysokou presnosti

Technické udaje muFuture Bl B5
Osa X mm 470 ° -
Osa X1/X2 mm (ne;af’:fi‘:% Zp%(:]yb) - .
Osa X1/X2 mm (Sp(';?jgé szgyb) : .
Osa Z1 mm 210 ° .
Osa 22 mm 210 - °
RychloposuvX/Z/Y m/min 45 ° °
ZrychleniX /2 /Y m/s? 10 ° °
Hlavni vieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . .
Max. rozméry tyée mm 16/26/32/42 o/e/o/o | o/e/ojo
Otacky vietena min* 6000 / 15000 e/o e/o
Hnaci vykon (S1) kw 12 az 15,5 e/o e/0
26-42 ° .
Kapacita . (DIN55026 A4)
(Hlava vietena) 16
(BENZINGER Standard) ° ©°
RozliSeni osy C stupné 0,001 o o
Pneumatické/hydraulické e/0 e/0
- v vs v v v , Upinani obrobku ————
Nejvyssi presnost pri soustruzeni a Citlivé upindni ° °
tVl‘de'm soustruz"en" dl'ky samostatny'm Dr’zak n?stnije | typ Linearni systém BENZINGER o o
- - - . e Nastrojova revolverova hlava
osam X a z v komblnac’ S aUtomat'zaC’ Revolverova hlava Star typ VDI 25 DIN 69880 ° °
Benzinger pro nejkratsi doby cyklu Potet néstroj potet | 12/12pohdnénich | e/o | e/o
Ridici systém Siemens 840D ° °

Soustruh muFuture se idedlnim zplsobem hodi pro tvrdé soustruzeni a lze
jej na vysoce produktivnl' soustru h/brusku dodate¢nou instalaci rﬁzn\'/ch o Standardné o Volitelné Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
brusnych vreten.

Vyhody stroje: PROVEDENI STROJE:
©  Zpusobilost pro provoz pfi pfesnosti 1-2 um za vyrobnich podminek
® Znacné zkraceni doby nastavovani m
¢ Koncepce automatizace je o 50 % rychlejsi nez dfive pouzivana
automatizacni feseni Z
°  Flexibilita diky delSimu vyuzitelnému celkovému zdvihu .- ;
* Kompaktni instala¢ni plocha = —
®  Optimalni tlumici vlastnosti a tuhost stroje E f - },_
* Vyvoj, vyroba, konstrukcéni a obrabéci ' :

technologie ,Made by Benzinger”

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Soustruhy s

Soustruznické centrum, které bylo
vyvinuto specialné pro soustruzeni
prstenii (snubni a biZuterni prsteny)

Moznost vnitfniho a vnéjsiho obrabéni prstent

Volitelna vybava:

®  Rucni, poloautomatické nebo automatické vkladaci a ode-
biraci zafizeni pro prsteny, s vyménikem upinacich pouzder

¢ Otocny stul

°  Frézovaci vietena

PROVEDENI STROJE:

vysokou presnosti

Benzinger GmbH

www.benzinger.de

ONin)x

Technické udaje GORing R2 R3
Osa X mm 385 ° °
Osa Z1 mm 250 ° °
Osa 72 mm 270 - °
OsaY mm 80 o} o
RychloposuvX/Z/Y m/min 45/45 /15 . °
ZrychleniX/zZ/Y m/s? 10/10/5 . °
)"("/‘s‘i(ic/igys‘émy typ Sklenéné méfitko X . .
Hlavni vieteno

Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . .
Max. rozméry tyée mm 26/32/42 - e/o/o
Otacky vietena min 6000 . .
Hnaci vykon (S1) Kw 12 (S1) ° °
Protivieteno

Otdcky vietena min’ 6000 ° °
Hnaci vykon (S1) Kw 12 (S1) /(2,6 (S1)) (o) .

Nastrojova revolverova hlava (néstrojova revolverova hlava kotou€ového typu)

31 pro vnéjsi obrabéni
(21 s rotac¢nim stolem)

12 pro vnitfni obrabéni

Mista pro nastroje pocet 24 obrabéni hlavnim vietenem - .
12 obrabéni protivietenem - .
12 pohanénych nastroji . °
6000 min?

Frézovaci vieteno
2 frézovaci vietena min kazdé 60000 o -
4 frézovaci vietena min™ kazdé 60000 o -
Otocény stdil Operace loupéani pomoci aZ tii nastroji* o -
Vkladaci a odebiraci Jedna vkladaci ty¢ o -
zafizeni pro prsteny Dvé vkladaci tyce o -
Vyménik pouzder pocet Pro 35 stfednich pouzder o -
Ridici systém Siemens 840 Dsl ° .

o Standardné o Volitelné

*pouze v kombinaci s osou Y

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Hlavni vieteno a protivieteno uvnitt soustruhu, kazdé vietenoma svou

vlastni soustruznickou revolverovou hlavu s velkym poc¢tem pozic nastroju.

Pro hlavni vieteno a protivieteno je k dispozici samostatna soustruznic-
ka revolverova hlava s mnoha pozicemi, volitelné s pohanénymi nastroji.

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Technické udaje DOlLittle Bl B2 B3 B5
Osa X mm 320 (B5 : 140) ° ° ° (o)
Osa Z1 mm 185 ° ° ° °
Osa 72 mm 90 (BS : 185) - - . (o)
OsaY mm 80 ° ° ° o
RychloposuvX/Z/Y | m/min 30 ° ° ° °
- i ZrychleniX/zZ/Y m/s? 5 ° ° ° °
az - PO
s yericl systemy typ | Sklenéné méfitko X/ 22/ (Y/21) | /-/(0) | e/-/(0) | 8//(0) | e/e/(0)
Z: X/Y/Z
g'_' Hlavni vieteno
E.E Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . . . °
Max. rozméry tyce mm 16 /26 o/e o/e °/- e/0
Otdacky vietena min’ 15000 / 6000 o/e o/e o/- e/0
Hnaci vykon (S1) kw 13/12 o/e o/e o/- e/0
26
Kapacita (DIN55026 A4) ° ° . °
(Hlava vietena) mm 16
(BENZINGER Standard) ° ° ° °
L, Pneumatické/hydraulické o/e o/e of/e o/e
Upinani obrobku T
Citlivé upinani o o o o
Rozliseni osy C stupné 0,001 o o o o
od v d’ v s s Protivieteno
po‘\,,e na ZvySU_l,lCl Motorové vieteno typ Chlazeno vodou - - . -
se pozadavky na presnost Maximalni rozméry
P = = o tyde mmn 16 : . ° :
a miniaturizaci obrobku — .
Otacky vretena min 15000 - - . -
Hnaci vykon (S1) kw 13 - - ° -
Kapacita mm 16 R R . B
*  Nejvyssi mira presnosti pro nejmensi soustruzené dily (Hlava vFetena) (BENZINGER Standard)
» Uspora prostoru a kompaktni konstrukce Upinani obrobku P”e“m.alr'ic'fé/h’\"j,fa’“'kké - - o/e -
* Volitelné s protilehlym vietenem Citlivé upinani - - .
. " Rozliseni osy C stupné 0,001 - - -
* Volitelné s osou Y v b
A ve PR p o ag Drzék nastroje typ Linedrni systém BENZINGER ° ° .
* Nejkratsi doby nastavovani pti externim sefizovani e =
Y ., i Y L. i Nastrojova revolverova hlava
© Pohanéné nastroje s otackami az 18000 min™ -
o . . - Kotoucova hlava typ VDI 20 - ° - -
‘ OtaCky vretena az 15000 min Ndéstroje/pohanéné pocet 12/6 - e/o - -
pozice 3/6 o/o o/o o/o -
L o mint 50 - 6000/ 18000 o o o -
PROVEDENI STROJE: Jednotka natdceciho sceni f tésné
I frézovaciho vietena e Nataceni O - 90 proti tésnému ° . ° .
dorazu
stupné Nataceni 0 - 90 pomoci NC os o - o -
s , Siemens 828D / 840 Dsl e/0 e/0 -/ /e
Ridici systém -
Fanuc 31i-B o o - -
o Standardné o Volitelné VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Soustruznické a frézovaci centrum s vysokou presnosti

Technické udaje Take5

X1 mm 370 .
Osa 71/72 mm 190 .
Osa Y1 mm 125 (-40 / +85) .
Osa Y2 mm +/-25 °
)'\("f;ic/"j"“émy typ |Sklenéné méfitko| e
Hlavni vieteno
vy,hOdy StrOje.' Motorové vieteno typ | Chlazenovodou| e
Max. rozméry tyée mm 26/32/42 |o/e/o
Simultanni obrabéni sloZitych obrobki v 5 oséch Otacky vietena mint | 6000/8000 | e/o
pomoci jednotky v/B Hnaci vykon kw 12 a7 15,5 .
Znacné zkraceni dob nastavovani Hlava vietena o | DINS55026A4 | e
Zvysena efektivita a flexibilita diky vyméniku nastroju Rozligeni osy C stupné 0,001 .
Optimalni tlumici vlastnosti a tuhost stroje Protivieteno
*  Kompaktni instalacni plocha Motorové vieteno typ | Chlazeno vodou | e
*  Vyvoj, vyroba, konstrukéni a obrabéci technologie Max. rozméry tyce mm 26 o
— ,Made by Benzinger” Otécky vietena min* 6000/8000 | e/o
Hnaci vykon (S1) kw 12 °
Hlava vietena typ DIN 55026 A4 °
Rozliseni osy C stupné 0,001 °
Nastrojova revolverova hlava
P v - e P P
50seé soustruznicke a frézovaci centrum Néstrojovd hava star [ oo | VOIZS | e
*  Obréabéni na hlavni vietenu a protivietenu Pocet néstroji pocet 16 o
*  Simultanni kompletni obrabéni vysoce piesnych a sloZitych obrobk Samostatny pohon | _min 6000 °
Frézovaci vieteno
Otdacky vietena min’ 30000 .
Hnaci vykon (S1) kw 10 °
Drzédk nastroje typ DTI\SI 2;;33 °
Vyménik nastroji pocet 50 .
Ridici systém Siemens 840Ds| | o
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

o Standardné o Volitelné

Pracovni prostor
Takeb5

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Soustruznické a frézovaci centrum s vysokou presnosti

Technické udaje GOFuture BX BX-12 BX-100
é Osa X1 mm 370 ° °
e Osa Z1 mm 295 ° °
3 OsaY mm 90 ° °
E RychloposuvX/Z/Y m/min 45/45/15 ° °
o ZrychleniX/z/Y m/s? 10/10/5 ° °
(O] ;";?C/' Zsy“e”“/ typ | Sklenéné méfitko X (Y/2)| /o /o
Hlavni vieteno
Motorové vieteno typ Chlazeno vodou . °
Max. rozméry tyée mm 16/26/32/42 o/e/o/o o/e/o/o
Otacky vietena min’ 6000 az 5000 e/0 e/o
Hnaci vykon (S1) Kw 12 az 15 e/0 e/o
26-42 . .
Kapacita (DIN 55026 A4)
(Hlava vietena) mm 16
o o
(BENZINGER Standard)
Rozliseni osy C stupné 0,001 o o
L, Pneumatické/hydraulické e/o e/o
Upindni obrobku typ IR
Citlivé upinani o o
N v = P ~ e o . HSK-T32: 36000; 5 o
50sé soustruznické a frezovaci centrum Frézovacivieteno (S1) | min’skw [— - "
P . v s s Neis o L v A ‘o 5 12 hd
¢ Idealni stroj pro sekvencni obrabéni slozitychobrobkl nebo Vyménik néstrojl pozice 100 .
pro obrabéni z tyce.
Y . 2] . , Ridici z Siemens 840 Dsl /
©  Flexibilni automatizace umoziiuje ekonomickou vyrobu idici systém Fanuc 31i-B e/o /o

dokonce i pfi malych a stfednich sériich. o Standardné o Volitelné Viechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Pracovni prostor GOFuture BX

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Vseobecné plati, ze vSsechny nase soustruhy a frézky Ize automatizovat

® Podavani dilt pomoci vkladaciho
chapace

©  Vyjimani dil prostrednictvim odebi-
raciho ramena z protivietena

*  Ukladani dilG pfimo na pasovy
dopravnik

Priklad zobrazen na soustruhu GOFuture-B3.
Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

* Vkladani dilt pomoci robota pfimo
do vretena
* QOdebirani dili pomoci robota

Priklad zobrazen na soustruhu DOLittle-B3 .
Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

ALFLETHII

® Podavani dild z vibraéni misky pres
podavaci vedeni

©  PVkladani dild pomoci integrovaného
vkladaciho/ odebiraciho zatizeni

° Odebirani dild pomoci integrovaného
vklddaciho/odebiraciho zafizeni

* Ukladani dilt pfimo do bedny

Exemplarily shown on a DOLittle-B1.

Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

© Podavani dilt z robota pomoci
vkladaciho chapace

©  PVkladani dilG pomoci integrovaného
vkladaciho/ odebiraciho zatizeni

© Odebirani dild pomoci integrovaného
vklddaciho/odebiraciho zafizeni

®  Vyjimani dild prostrednictvim
odebiraciho chapace zpét do robota

Priklad zobrazen na soustruhu GOFuture-B1.
Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

©  Podavani materialu pomoci podavace tyci

¢ Vyjimani dilG prostfednictvim odebiraciho
ramena z protivietena

© Ukladani dili pfimo na pasovy dopravnik

Priklad zobrazen na soustruhu GOFuture-B3.
Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

*  Vkladani dild pomoci portalu pfimo do vietena
°  Vyjimani dild prostrednictvim portalu primo
do palety

Priklad zobrazen na soustruhu DOLittle-B3.
Kompatibilni s jinymi provedenimi stroje.

et
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Bergamini
vﬁETTIFICATRICI

Brusky na rovinné plochy

Technické udaje Bermi 500 Matic
VyuZzitelna plocha stolu mm 500 x 180
Max. podélny pohyb v ru¢nim a automatickém rezimu mm 505
Max. pficny pohyb v ru¢nim a automatickém rezimu 200
Svisla drdha mezi osou vietena a pracovni plochou mm 350
Rychlost automatického podélného stolu m/min 0-20
Pfi¢nd posuvna stupnice pro impulzni provoz mm 0-15
PFicna posuvna stupnice pro kontinudlni provoz m/min 0-5
Krokovaci kolecko pro 1 rysku stupnice pficného posuvu mm 0,02
Krokovaci kolecko pro 1 rysku stupnice jemného nastaveni mm 0,002
Svislé krokovaci kolecko s délenim pro 1 rysku stupnice mm 0,002
Rozméry brusného kotouce mm 220x20 + 40x50
Hnaci motor brusného kotouce s 3 000 otackami
(s invertorem volitelné od 1 500 do 4 800 otacek) kw 22
Vykon motoru hydraulického systému se 1 400 otackami kw 1,1
Cistd hmotnost stroje kg 1150

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Technické udaje Bermi 500 C

VyuZitelna plocha stolu mm 500 x 180

Max. podélny pohyb v ruénim a automatickém rezimu mm 505

Max. pricny pohyb v ru¢nim a automatickém rezimu 200

Svisla draha mezi osou vietena a pracovni plochou mm 400

Rychlost automatického podélného stolu m/min 0-25

PFi¢na posuvna stupnice pro impulzni provoz mm 0-15

PFi¢na posuvna stupnice pro kontinudlni provoz m/min 0-5

Krokovaci kole¢ko pro 1 rysku stupnice pficného posuvu mm 0,02

Krokovaci kolecko pro 1 rysku stupnice jemného nastaveni mm 0,002

Elektronické krokovaci kolecko pro rucni pohyb svislé osy s volitelnou hodnotou mm 0,001 - 0,010

Rozméry brusného kotouce mm 220x20+40x50

Hnaci motor brusného kotouce s 3 000 otackami o 22

(s invertorem volitelné od 1 500 do 4 800 otacek) ’

Vykon motoru hydraulického systému se 1 400 otackami kw 1,1

Cista hmotnost stroje kg 1250
VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Tih __,..f_\\l_
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vﬁ'ETTIFICATFIICI

Profilovaci zafizeni pro Profilovaci zafizeni pro Automatické linedrni diamantové Péchovaci nastroj pro brusné
brusné kotouce Diaform® brusné kotoude Optidress® orovnavaci zafizeni “Bermi” na kotouce “Bermi” se 2 sanémi
hlavé

.
PFi¢né sané s rozlisenim 0,001 VyvaZovaci zafizeni Presné upinaci Celisti také s pres- Magnetické desky se sinusovym
nym sinusovym stolem “Bermi stolem v rGznych velikostech
MIL-MIF” “Bermi PIL”

%;_ih‘ﬁ-_

Displej “Bermi Control” se 2 nebo Elektromagneticka, permanent-
3 osami ni magneticka upinaci deska
“EP-BLU”
NN EEENEN
Dodavané prislusenstvi Matic C
Hydr. diamantové orovnavaci zafizeni o ®
kotoucl s upev. hlavou a 1 diamantem
Pevny still — diamant. orovnavaci zafizeni o °
Chladici jednotka s nadrzi
Blokovani pti¢nych sani ° (@)
3 ks priruby kotouce a 1 ks univerzalniho O O
kotouce
VyvaZovaci Sroub ° °
Halogenové osvétleni stroje 24 V o o
Stahovak kotouce a kli¢ nastroje ° ° M C U
Vyrovnavaci podlozky ° °
Nahradni olejovy, vzduchovy filtr a Zarovka ° o Bermi 500 Matic Bermi 500C Vseobecné

[tX=E ALFLETH Engineering AG
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AhDELTA

THE POWER OF GRINDING

Zobrazeny elektronicky tisicinovy posuv (L11e)

ROZSAH POUZITI

®  Presna mechanika

e Letecky, lodni, motorovy a automo-
bilovy prdmysl, zpracovéni dreva,
obrdbéci stroje, domdci spotrebice,
potravinarsky pramysl

e  Zpracovani plechu pro ostreni raznikd
a zapustek

e ZkuSebni laboratore materialQ

e Naradovny

e  Technické a odborné skoly

prevodovka

® Magnetické sklicidlo se standardni
elektronickou fidici jednotkou

® Pohon ozubenym femenem

® Magnetické sklicidlo se standardni
elektronickou fidici jednotkou

Modely otocného stolu:

®  Pohon ozubenym femenem a planetova

Modely oscilacniho stolu:

DELTA s.r.1.

www.delta-spa.it

i)

Technické udaje LB300 LF350 LC400 LC500 | LP5002®

Vzdélenost mezi osou sloupku a osou kotouce mm 300 315

Max. vzdalenost mezi Urovni stolu a kotou¢em mm 280 280 - - -

Max. vzddlenost mezi skli¢idlem a kotou¢em mm - - 205 205 205

Max. brousitelna plocha mm 140 x 330 155 x 360 @400 @500 500 x 200

Rychloposuv na otacku ruéniho kolecka mm 2

Mikrometrické posuvy mm 0,01

Velikost hrncového kotouce mm | 178 x 78 x 78 200x 80x 78

Rozméry abrazivnich segmentu mm | 50 x 16 x 90 50 x 20 x 90

Otacky brusného kotouce min’ 2840

Oscilaéni stadl stuperi - - - - 90

Otacky otoéného stolu min N - (220__34(?) (125:33;)(; R

Vykon motoru vietena kw 2,2 3

Vykon motoru oto¢ného stolu kw - - | 0,33-0,48 | 0,15-0,48 | -
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Brusky s posuvnym sloupkem

Technické udaje Rotax 7 Rotax 9 Rotax 12
Max. brousitelny primér mm 700 900 1200
Primér otocného stolu mm 400 700 1100

Svisla vyska brouseni s novym kotou¢em mm 330 (530)° 530 600
Otacky otoc¢ného stolu min? 0-100 0-100 0-70

Max. zatizeni stolu kg 500 700 1500

Posuv pricné osy mm 450 550 900

Max. vzdélenost mezi stolem a osou vietena mm 530 (730)° 730 850
Rychlost pFiéné osy m/min 0-3

Min. inkrement mm 0,001

Vykon motoru vietena kw 7,5 (11)° | 18,5 (30)°
Otacky brusného kotouée min! 1450 (1000 - 2000)°

Rozméry brusného kotoue mm 400 x 50 x 127 (:gg:llgg:ll;;).
*Na poZaddni VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Moznost montaze otocného stolu

e Ve stroji Rotax 7, pomoci paru predepjatych vysoce presnych kulickovych loZisek se stykovym uhlem 25°
e Ve stroji Rotax 9 a 12, pomoci hydrostatického radialniho loZiska

a pohdanény momentovym servomotorem, ktery muze byt vybaven magnetickym sklicidlem.

[E=E=E ALFLETH Engineering AG
1
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DELTA s.r.1.

www.delta-spa.it
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A)DELTA

THE POWER OF GRINDING

Brusky s posuvnym sloupkem

Rotax, Mini, Maxi

Hydrostaticka podpora na vSech osach stroje s
kluznymi vedenimi s uplnym zabérem

V8echny osy stroje maji hydrostatické kluzné vedeni s uplnym zabérem; stdl
proto po cely podélny pojezd vzdy spociva na zakladu; stejné kritérium plati pro
sloupek a vfetenik.

To zahrnuje

e Absence antifrikéniho materidlu (turcit)

o 74dné tfeni (optimalni vyuZiti instalovaného vykonu)

o 74dné opottebeni (geometrie zaru¢ena po dlouhou dobu)
o 74dny trhavy pohyb. MimoFadné plynulé pohyby

Hydrodynamické vieteno Mackensen

.?H Vifeteno ma vpfedu hydrodynamické loZisko Mackensen
- a vzadu par pfedepjatych pfesnych kulickovych loZisek.

Technické udaje Mini 7 Mini 12 | Mini 15 K %édné tfeni vysoce (pfesna prava povrchu)
Max. brousitelna .| 800x550 | 1300x650 | 1600x650 2 o *  Zadnétfeni (mimofadné pfesné konecneé
Plocha stolu 700x 400 | 1200x500 | 1500 x 500 . Upravy povrchu)

Max. podélny posuv mm 900 1400 1700 e Vysokd geometricka presnost a presnost obrabéni
PodéIna/ptitnd pracovni rychlost m/min 0-40/0-3

Min. program. priény/svisly posuv mm 0,001 Snadné Fizeni prostrednictvim

Otacky vietena min’ 1450 (1000 - 2000)" softwaru DELTA:

Rychly svisly posuv m/min 1,5

Vikon motoru vietena o 7511y e Plny provoz stroje zajistén jiz po puldennim zaskoleni

Max. zatiseni stolu - 80 | 1200 | 1500 e Vlastni diagnostika a alarmova hlaseni umoznuji obrabéci opera-
*Na pozaddni Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni cebez obslu hy

DIASTEP CN PLUS CNC
Touchscreen

Technické udaje 12007° 15007° 20007° 2000 25000 30000 20001 25001 30001
Max. brousitelnd mm 1200 x 775 1500 x 775 2000 x 775 2000 x 1000 | 2500 x 1000 | 3000 x 1000 | 2000 x 1100 | 2500 x 1100 | 3000 x 1100
Plocha stolu 1200 x 600 1500 x 600 2000 x 600 2000 x 800 2500 x 800 3000 x 800 2000 x 800 2500 x 800 3000 x 800
Max. podélny posuv mm 1500 1800 2300 2300 2800 3300 2300 2800 3300
Podélna / pfi¢na pracovni rychlost m/min 0-40/0-5
Min. program. p¥i¢ny/svisly posuv mm 0,001
Otacky vietena min™ 1450 (1000 - 2000)°
Rychly svisly posuv m/min 2
Vykon motoru vietena kw 18,5 (30)°
Max. zatizeni stolu kg 1800 2300 3000 4000 | 5000 | 6000 4000 5000 6000
*Na poZaddni Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com

ALFLETHII




[=] 33 [m] FEHLMANN AG
FEH LMAm e ﬁ www.fehlmann.com
Your Precision Advantage.® T @ @ @

Frézovaci a vrtaci stroje

i o e udaje PICOMA D | PICOMA
=
@? Draha
X DrahaX/Y/Z mm 450/260/ 110 450/260/ 110
é Max. pohyb hlavy W mm 450 450
o Pracovni prostor
9 Upinaci plocha L x W mm 770 x 320 770x 320
o Vzdalenost stll - nos vietena mm 0-511 0-511
Dovolené zatiZeni stolu kg 200 200
Pracovni vieteno
Osvédceny systém rychlé vymény | Hnaci vykon pfi S6 (40% ED) |  kw 43 4,3
SF 32. Pfesnost vymény nastroje Max. to¢ivy moment pfi S6 Nm 43 43
0,002 mm, doba vymény cca 3s. | Otacky nekone&né variabilni | min? 50 - 6300 50 - 6300
Drzak nastroja SF32 SF 32

Pohon posuvu

Rychlost posuvu X mm/min rucéni 1-2000
Rychlost posuvu Y mm/min ruéni 1-2000
Rychlost posuvu Z mm/min ruéni rucni
Zasobnik nastroju
Pocet mist v zasobniku 8/12 | 8/12
APLIKA CE Digitalni displej/Fizeni Heidenhain Touchscreen-Positip 8013
Hmotnost
Pro vrtdni a frézovadni pfi: Véetné zékladu/rozvadéce I kg l 895 | 930

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

e Vyroba prototypu / zkusebni dilny

e Vyroba nastroju, pfipravkl a upinacd PICOMAX® 21-M
e Oddéleni oprav Do zakladny stroje je zabudo- vé. motorizovaného nastaveni posuvu a
e Vycvik uéna vana rozsahla sada zasuvek, coz

automatického polohovani v uzaviené smycce

zajiStuje dobry prehled, poradek
a rychlou dostupnost.

W Chladici jednotka

Volitelny vyménik nastrojl pro isté a prostorové
Usporné ukladani 12 zavésnych nastroju. Tésna
blizkost vietena umoziuje rychly pfistup k poZa-
dovanému nastroji.

zabudované do zakladny stroje a potrubi.

3D hranova sonda

Pomoci elektronické 3D hranové sondy Ize
snadno zachytit rohy a stfedy kruznic a zadat
je pfimo jako nulovy bod obrobku.

Vodorovna a svisla délici
jednotka

Pomoci pevné a snadno ovladatelné pfimé
délici jednotce DT 100 Ize provadét frézovani a
vrtani ve vodorovnych a také svislych rovinach.
2,3,4,6,8, 12 a 24 dilki Ize nastavit pfimo

% pouze jedinym pohybem paky za méné nez |
b jednu sekundu. -

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG
JENGINEERING / ZFe
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Your Precision Advantage.®

Frézovaci a vrtaci stroje

PICOMAX® 56

APLIKACE

Obrdbéni jednotlivych dilii aZ po malé série:
* Vyroba presnych dilt

* Vyroba prototypt

¢ Vyroba nastrojl a pripravkd

e Laboratore

e Vycvik ucna

Rucni ovladani

Diky uzivatelsky orientované koncepci
obsluhy Fehlmann (TOP - Touch Or
Program™. nebo frézovaci funkce) Ize
stroj snadno ovladat i ruéné. Pomoci

| mMCOMAK 54

3 ruénich kolecek (provedeni mill) Ize
jednotlivé operace dokonéit béhem
kratké doby a jednoduché dily je mozné
snadno obrabét.

CNC

q Pomoci CNC fizeni Heidenhain Ize
rychle a pIné automaticky obrabét
sériové dily ve 3 az 4 osach souCasné.

ALFLETHII

FEHLMANN AG

www.fehlmann.com

G Xink>C

() A
U

6 d 6 d
Draha
DréhaX/Y/z | mm | 500/400/400 | 800/400 /400
Pracovni prostor
Upinaci plocha L x W mm 908 x 480 1400 x 480
Vzdalenost stll - nos vietena mm 120-520 120-520
Dovolené zatiZeni stolu kg 250 350
Pracovni vieteno
Hnaci vykon pfi S6 (40% ED) kw 9,7 9,7
Max. tocivy moment pfi S6 Nm 61 61
Otacky nekonecné variabilni min* 50 - 12000 50 - 12000
Drzék néstroja SK 30 SK 30
Pohon posuvu
Rychlost posuvu X mm/min 1-20000 1 -30000
Rychlost posuvu Y, Z mm/min 1- 20000 1-20000
Presnost nastaveni polohy (ISO 230-2)
Tolerance polohy (A) mm 0,006 0,006
Opakovatelnost polohy (R) mm 0,004 0,004
Vymeénik nastrojt
Pocet mist v zasobniku 20 (30) 20 (30)
Digitalni displej/Fizeni TNC 620 TNC 620
Pripojitelna osa (volitelnd) A A
Hmotnost
Véetnd zékladu/rozvadéce | kg | 3250 4000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

paky vrtaku a dvou konven¢nich ru¢-
nich kole¢ek (provedeni TOP), resp.

Vretena pohanéna elektromotorem
jsou vyrobena FEHLMANN.

PICOMAX 56 TOP / 56 mill

X/ Y =500x400 mm

—

*Upinaci plocha

" PICOMAX 561 TOP / 561 mill
X/ Y =800 x 400 mm

mail@alfleth.com

www.alfleth.com
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r d r
Obrabeci centra
- Technické udaje PICOMAX 75 PICOMAX 95
@')‘ Draha
b3 DréhaX/Y/Z | mm | 600 / 400 / 610 | 800/500/610
é Pracovni prostor
(@] Upinaci plocha L x W mm 1160 x 475 1600 x 550
9 Vzdalenost stdl - nos vietena mm 125-735 160 - 770
o Dovolené zatiZeni stolu kg 400 600
Pracovni vieteno SK 30 HSK-E50 HSK-A63 | HSK-A63
Hnaci vykon p¥i S6 (40% ED) kw 10,5 13,7 (19,5) 26,3 2,5
Max. to¢ivy moment pfi S6 Nm 75 31(16) 120 74
Otacky nekoneéné variabilni min 14 (52%600) 30 (53%600) 14 (51%600) 228(;0

Pohon posuvu

Rychlost posuvu X, Y, Z | mm/min | 1-30000 | 1- 30000
Presnost nastaveni polohy (I1SO 230-2)

Tolerance polohy A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003) 0,005 (0,003)
Opakovatel. polohy R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002) 0,003 (0,002)
Vymeénik nastrojt

Mista v zasobniku | 50 (30) 48 (80)
Digitalni displej/Fizeni TNC 640 TNC 640
PFipojitelnd osa (volitelnd) | pocet B/C B/C
Hmotnost

Se stand. chladicim systémem | kg I 5300 | 9300

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Uspora cenného ¢asu bé-
hem vymény nastroji

Automaticky vyménik nastrojd FEHLMANN
Ize plnit b&hem obrabéni. Dvojity chapac
rychle odebere néstroj z fetézu a po pouziti
jej rychle vrati zpét. Nastroje Ize kontrolovat
nebo ménit kdykoli béhem obrabéni.

PICOMAX® 95

Automatizace kdykoli

Automatizaci pro PICOMAX 75 a PICOMAX
95 Ize kdykoli snadno nainstalovat. Dle poza-
davkl Ize automaticky vkladat a odebirat
palety az do rozméru 320 x 320 mm u P75
a400 x 400 mm u P95.

APLIKACE

Vlastni vyroba vreten po-
Obrdbéni vysoce presnych obrobki hanénych elektromotorem
e Presné dily ze vSech materiall

Motorova vietena FEHLMANN splfuji i ty nej-

e 50sé obrabéni malych 3D dild, vyroba forem a zdpustek
e HSC obrabéni kalenych vlozek formy

e Desky formy z nastrojové oceli

e 30sé a 50sé elektrody z médi a grafitu

a vysokym momentem, takze Ize docilit nejlepsi
kvality povrcht a dlouhé Zivotnost nastroj.

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
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Automatické CNC délici / sklapéci jednotky

Technické udaje ATS 200 DD
Vyska hrotd mm 200
Draha
Draha B stupné -10/120
Draha C stupné 360
Pracovni prostor

AT 125 DD Upinaci pramér mm 300
Dovolené zatizeni stolu kg 30

Pohon posuvu

Rychlost posuvu B stupné/min 7600
Rychlost posuvu C stupné/min 10000
Upinani
Upinaci moment B Nm 1000
AT 100 Upinaci moment C Nm 600
Presnost nastaveni polohy (ISO 230-2)
Tolerance polohy A (B/C) stupné 0,005 (0,003)
Technické udaje AT 100 CNC AT 125 CNC ATS 200 CNC Rozptyl polohy R (B/C) stupné 0,003 (0,002)
Vyska hrotl mm 100 125 200 Hmotnost
Hmotnost kg 32 60 150 Bez kabelu l kg l 150
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vysoce presné délici a sklapéci jednotky FEHLMANN, které jsou vyvinuty a
vyrabény ve firmé Fehlmann, jsou dokonale pFizpiisobeny pro pouZiti na strojich
PICOMAX®.

Kompletni standardni upinaci materidly dostupné u firmy Fehlmann:
e 3celistové sklicidlo

e R0zna upinaci pouzdra

e Stoly

e Koniky

e Upinaci zafizeni pro viceplosné obrabéni krychlovych dilG

¢ Integrovana rychloupinaci sklicidla Erowa, Mecatool a 3R

ATS 200 a konik ATS 200 aEROWA UPC 320 x 320mm.

Vicendsobné upindni AT 125 a stolni svérdk

ATS 200 a stolni svérdk

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Obrabéci centra portalové konstrukce

VERSA® 640

R(izné upinaci systémy na otocném sklopném stole

==

1

Ctvercovy stil 320 x 320 mm

GPS 240: 240 x 240 mm

ALFLETHII

VERSA 645 linear

Obréabéni jednoduchych nebo slozitych pres-
nych dilt —at uz se jedna o 50sé obrabéni s
nastavovanim polohy nebo 50sé simultanni
frézovéni, stroj zviada jakykoli naroény kom-
plexni Ukol naprosto - pfesné a spolehlivé.

VERSA 643 linear

Misto integrovaného naklapéciho otoéného
stolu ma 3osé provedeni velikost stolu 620 x
500 mm, ktera je dokonale vhodné pro vysoce
presné a vysocedynamické 30sé obrabéni.
Zaru¢uje dlouhou Zivotnost nastroju, optimaini
konecnou Upravu povrchu a vysokou presnost.

PCP: g = 148 mm

PC210: =210 mm

Dréha RSA 64 RSA 64
Draha X/Y/Z mm 350/500/320
Sklapéci osa A stupné - +120/-135
Délici osa C stupné - 360
Pracovni prostor
Upinaci plocha Lx W mm 620 x 500 D 350
Vzdélenost stolu a hlavy vietena| mm 80-400 100 - 400
Dovolené zatizeni stolu kg 400 150
Pracovni vieteno HSK-E50 HSK-E40
Hnaci vykon pfi S6 (40% ED) kw 13,7 16,9
Max. to¢ivy moment pfi S6 Nm 31 7
Otacky nekonecné variabilni min* 50 - 30000 50 - 42000
Pohon posuvu
Rychlost posuvu X, Y, Z mm/min 1-50000
Rychlost posuvu A min* - 60
Rychlost posuvu C min* - 120
Presnost nastaveni polohy (ISO 230-2)
Tolerance polohy A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Opakovatelnost polohy R (X/Y/Z)| mm 0,003 (0,002)
Tolerance polohy A (A/C) stupné - 0,003 (0,002)
Opakovatelnost polohy R (A/C) | stupné - 0,002 (0,0015)
Mista ve vyméniku nastroja 50 (86, 160 - 600)
Digitalni displej/Fizeni TNC 640
Hmotnost | kg 7500

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vyménik nastroji

Standardné
s 50 ndstroji

Volitelné
s 86 ndstroji

Volitelné

160 - 600

ndstrojd,
Skdlovatelné

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
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Obrabéci centra portalové konstrukce

VERSA- 740

Nejnovéjsi clen Fady VERSA!

FEHLMANN AG
www.fehlmann.com
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o = d e RSA 740

Draha A 74 A 74
Draha X/Y/Z mm 500/ 650 / 420

Draha A stupné - +120/-135
Draha C stupné - 360
Pracovni prostor

Upinaci plocha Lx W mm 770 x 660 | D 460
Vzdalenost stll - nos vietena mm 100 - 520

Dovolené zatizeni stolu kg 800 | 250
Pracovni vieteno HSK-A63 HSK-E50
Hnaci vykon kw 25,3 (25) 13,7
ToCivy moment Nm 120 (74) 31
Otacky nekonecné variabilni min 50 - 18 (24000) 50 - 30000
Pohon posuvu

Rychlost posuvu X, Y, Z mm/min 1-50000

Rychlost posuvu A min - 50
Rychlost posuvu C min™ - 60
Presnost nastaveni polohy (ISO 230-2)

Tolerance polohy A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Opakovatelnost polohy R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Tolerance polohy A (A/C) stupné - 0,003 (0,002)
Opakovatelnost polohy R (A/C) stupné - 0,002 (0,001)
Mista ve vyméniku nastrojt 42 (74, 112 - 600)
Digitalni displej/Fizeni TNC 640
Hmotnost | kg 10500

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

www.alfleth.com
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Obrabéci centra portalové konstrukce

VERSA 945

Pro 5stranné a 50sé obrabéni- obrobky
az do @ 650 mm Ize pfesné obrabét v 5
oséch. Nejvétsi stroj fady VERSA kombinuje
také nejnovéji technologii s osvédcenymi
vlastnostmi.

J

VERSA 943

Toto 3o0sé obrabéci centrum s evnym stolem
nabizi velkoryse dimenzovanou upinaci plochu
870 x 760 mm. Obrobky az do hmotnosti
1000 kg Ize obrabét s vysokou pfesnosti a
dynamikou.

RSA 940

Draha RSA 94 RSA 94
Draha X/Y/Z mm 650 /800 / 500
Draha A stupné +120/-135
Draha C stupné - 360
Pracovni prostor
Upinaci plocha L x W mm 870 x 760 D 650
Vzdalenost stdl - nos vietena mm 150 - 650 100 - 600
Dovolené zatiZeni stolu kg 1000 400
Pracovni vieteno HSK-A63 HSK-E50
Hnaci vykon kw 25,3 (25) 13,7
Tocivy moment Nm 120 (74) 31
Otacky nekonecné variabilni min?* | 50-18 (24000) 50 - 30000
Pohon posuvu
Rychlost posuvu X, Y, Z mm/min 1-50000
Rychlost posuvu A min? - 50
Rychlost posuvu C min* - 60
Presnost nastaveni polohy (ISO 230-2,
Tolerance polohy A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Opakovatelnost polohy R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Tolerance polohy A (A/C) stupné 0,003 (0,002)
Opakovatelnost polohy R (A/C) stupné - 0,002 (0,001)
Mista ve vyméniku nastrojt 48 (80, 112 - 432)
Digitalni displej/Fizeni TNC 640
Hmotnost |k 12000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vynikajici dynamicka presnost diky hmotnostné optima- Vyménik nastroji

lizovanym pohyblivym diliim vyrobenym z tvarné litiny.

R(izné upinaci systémy na otocném sklopném stole

d <l o

Upinaci sklicidlo EROWA
PC210 D 210 mm

Ctvercovd plocha stolu
460 x 460 mm

ALFLETHII

Izolace/chlazeni
zdroji tepla

PC210 320 x 320 mm

Pro optimdlni stabilitu je podepre-
na ve 3 bodech.

Upinaci sklicidlo EROWA

3

Standardné
s 48 nastroji

Volitelné s 80
ndstroji

Volitelné 112
- 432 ndstrojd,
Skalovatelné

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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VERSA Fada s funkci souradnicového brouseni

Vyhody kombinace tvrdého frézovani a brouseni:

e \Sestranné a ekonomické reseni — jeden stroj pro dva procesy

e Uspora ¢asu diky jednomu upnuti obrobku pro frézovéani a brouseni. Neni nutné opétovné upinani

e Kratsi Casy obrabéni diky dvéma procestim na stejném stroji

® Vicenasobné vyuZiti presnosti: provedte jednorazovou investici do vysoké presnostia profitujte dvojnasobné diky kombinaci frézovani a brouseni

e ZvySena efektivita v dlisledku spolehlivosti procesu. Dily Ize pred brousenim presné predem ofrézovat, coz zajisti dokonalé predbézné obrobeni dilu.
Eliminace rdznych odchylek zptsobenych napriklad deformaci pti kaleni

®  Konzistentni vynikajici kvalita povrchu a presnost obryst - diky volbé nejvhodnéjsi strategie obrabéni a automatickému orovnavani brusného nastroje
e Jednoduché programovani — funkce brouseni, jako je napfriklad kyvadlovy zdvih a orovnavani, lze po frézovani snadno integrovat do programu.

Pred Po

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Reseni automatizace - vse z jednoho zdroje

VERSA 945 se systémem manipulace s

I paletami Erowa Robot Leonardo

- =

% Pracovni prostor pro obsluhu stroje
Oblast automatizace
Prostor pro regdlovy zdsobnik

VERSA 645 linear se systémem vkladdni obrobkt Erowa Robot
Compact pro palety a regdlovy zésobnik aZ pro 250 ndstroji L
(vlevo). Jsou dostupné rizné velikosti rozsifenych zdsobnikd. Dokonala pristupnost,

mala potrebna plocha

PICOMAX 75 s moduldrnim 6osym robotem s kloubovym rame-
nem pro manipulaci s polotovary

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
. o F
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Reseni automatizace - vse z jednoho zdroje

Systém podavani dili s manipulaci s paletami je dokonalym Robotickd manipulace s dily s kompaktnim a moduldrnim 6osym
zptsobem vhodny pro stfedné velké série a jednotlivé dily. Na robotickym systémem pro vsestranné zpracovani kruhovych a také
palety Ize namontovat riznd upinaci zarizeni, aniz by bylo nutné hranatych polotovard.

programovat robota.

FEHLMANN MCM™
Milling Center Manager

" FEHLMANN Milling Center Manager (MCM™) umoznuje
provoz bez potfeby obsluhy obrabécich stroji a vkladacich
robotd. MCM fidi a monitoruje stroje a roboty v bezobsluzném
provozu.

Systémové udalosti se zaznamenavaji a v pfipadé poruchy
pfijme systém MCM pfislusna opatfeni k zajisténi nepre-
trzitého provozu, jako je napfiklad upozornéni pracovnika
obsluhy pomoci SMS/e-mailu nebo volbu jinych obrobku.
Firma FEHLMANN kromé toho nabizi také synchronizované
pozadavky na Udrzbu na CNC obrazovce.

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
] 5 i
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Bezhroté brusky na vnéjsi valcové plochy

Technické udaje A80 | M100 APG-S APG-M| CF400 | CF600
Provozni rozsah

Min. brouseny prameér mm 0,3 0,5 1,5 2 3 5
Max. brouseny primér mm 10 20 70 90 90 150
Max. brousend délka mm | 80 130 150 | 200 | 250 300 400 650
Brusny kotouc

Sitka brusného kotouge mm | 80 130 150 | 200 | 250 300 400 660 i
Vnéjsi primér brusného kotouce mm 200 450 610-508 610* 610 660
Otvor brusného kotouce mm 76,2 203,2 304,8

Obvodova rychlost kotouce m/s 50 50 (63)*

Hnaci vykon w 4 11 30 | 37 51 74
Podavaci kotouc

Sitka podavaciho kotouce mm 80 130 150 200 | 250 300 400 660
Vnéjsi primér podavaciho kotouce | mm 100 200 305 355 355 400
Otvor podavaciho kotouce mm 40 127 152,4 203,2

Min. otacky podévaciho kotouce min’! 5 2 5

Max. otacky podavaciho kotouce min™ 140 | 200

Otacky kotouce béhem orovnavani | min‘ 200 400

Moment motoru kotouce Nm 1,15 5 11 | 20 60
Hmotnost kg | 1700 | 3900 | 10000 | 10500 | 10700 | 11000 20500
*Volitelné 660 Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Technické vlastnosti spolecné pro vSechny modely

e LoZe stroje ze 100% recyklovatelného materidlu navrzeného v CAD a konstruované
pomoci analyz FEM pro zajisténi vysokého tlumeni stroje a velmi dobra tuhosti

e  Pracovni a orovnavaci sané namontovany na presnych predepnutych vedenich

e Vysoce presné hydrodynamické brouseni nebo brouseni s lozisky a vietena
podavacich kotouct

e Numerické rizeni SIEMENS nebo FANUC pro obsluhu stroje pomoci rozhrani iHMI
vyvinutého spolecnosti Ghiringhelli, komunikaéni protokol, vzdalené monitorovani,
diagnostika, bézna a prediktivni Gdrzba

e Hlavni ovladaci panel na svislé sklopné podpére nebo integrovany do elektrické skriné

e Odsavaci kryt kompletni s odsavacimi ventiladtory a/nebo rozprasovaci pro brouseni s
eznym olejem

e Bezpecnostni kryty a ochrany podle aktualnich evropskych predpist. Nejvyssi
pozornost vénovana bezpecnosti pracovnikl obsluhy ve vsech fazich provozu stroje

e Digitalization solutions in compliance with the requirements of Industry 4.0

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
'%“‘F
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1 osa

Moznost ovladani sani horniho nebo spod:
niho regulacniho kotouce

4 osy

CNC fizené spodni a horni sané a orovna-

vani s interpolaci brusného kotouce

2 osy
Kombinované ovladani dvou sani regulacni-
ho kotouce zajistuje nejvyssi miru flexibility
pro automaticky cyklus drazkovani

5 o0s

1 osa pro orovnavani brusného kotouce

pomoci profilovaného diamantového valecku

2 osy pro orovnavani regulacniho kotouce
2 osy pro pohyb spodnich a hornich sani

3 osy

3 o0sé CNC orovnavani s interpolaci brus-
ného kotouce a CNC fizenymi spodnimi
sanémi

6 osy
2 osy pro orovnavani s interpolaci brusného
kotouce
2 osy pro orovnavani regulacniho kotouce
2 osy pro pohyb spodnich a hornich sani

7 os

2 osy pro orovnavani s interpolaci
brusného kotouce

2 osy pro orovnavani regulacniho
kotouce

2 osy pro pohyb spodnich a hornich
sani

1 osa pro axialni posuv vietena
brusného kotouce

ALFLETHII

8 os

2 osy pro orovnavani s interpolaci

brusného kotouce

2 osy pro orovnavani regulacniho kotouce

2 osy pro pohyb spodnich a hornich sani

1 osa pro axialni posuv vietena brusného

kotouce

1 osa pro korekci kuzele

9 os
2 osy pro orovnavanis interpolaci brusného
kotouce
2 osy pro orovnavani regulacniho kotouce

2 osy pro pohyb spodnich a hornich sani

1 osa pro axidlni posuv vietena brusného
kotouce

1 osa pro korekci kuzele

1 osaproorovnavani brusného kotouce pomoci
profilovaného diamantového valecku

o
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Tvrdé soustruzeni vodorovné

HEMBRUG

DANOBAT

Opa0)|

Dosazitelné tolerance u obrobkii z
kalené oceli az 70 HRC

e Rozmeéry: <2 um
e Tvar:0.1-2pum
e Kvalita povrchu (Ra): 0.1—0,4 um

Priklady obrobkii:
e Matice kuli¢kovych Sroubl Automatizacni reseni
e Krouzky loZisek a valeckova loZiska : L
i draulické soutasti Firma Hembrug nabizi rizna auto-
- * Hy ra,'u » 5 matizani feSeni, jako jsou napfiklad
© hinadd el s ealizm Lalz portalové podavace nebo robotizo-
* Razné soucasti forem a zapustek vané systémy v zavislosti na aplikaci.
Tato feSeni se dodavaji na kli¢ a Ize
je také doplnit o méfici systémy po
obrobeni.
Technické l]daje Baseline 100 100 XLS | 100 XLD
Max. toény pramér mm @ 380 @ 380 @ 350 @610
Max. toény primeér mezi hroty mm 200 x 350 200 x 350 890 x 190 -
Max. hmotnost dilCi / mezi hroty kg 50/ 100 50/ 100 50 300
Max. otacky vietena min’! 4000* 4000* 4000* 2000*
Hazeni hlavniho vietena um 0,15 0,1 0,1 0,2 - . .
Draha osy Z mm 350 350/ 450 890 350 A,doznOSt' pOVrChove
Dréha osy X mm 240 240 190 340 upravy
Rychlost rychloposuvu m/min 12 12 12 12 Lze integrovat technologii brusného
Maximalni rychlost posuvu m/min 0-12 0-12 0-12 0-12 vietena nebo technologii povrchové
Presnost nastaveni polohy um 1 1 1 1 l’Jpravy brusnym kamenem. Tato techno-
Opakovatelnost posuvu (1 0.2 02 0.2 02 logie zahmuije jednotku pro povrchovou
RozliSeni CNC um 0.1 0,01 0,01 0,01 Upravu pomoci brusného kamene, ktera
CNC Ridici systém Fanuc Oi Siemens 840 SL - Fanuc 32i se montuje pFimo do vyméniku néstrojﬂ.
*Volitelné 2000 a 8000 min™* Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Otaéenl ObI'Oka a pohyb erSﬂéhO

kamene jsou fizeny strojem.

Tvrdé soustruzeni Svislé

i

Technické udaje 650V | 800V | 1000V |1000 V4| 1500 V4
Max. tocny pramér mm 650 800 1000 1000 1500
Max. délka soustruzeni mm 350 350 350 350 350
Max. hmotnost obrobku véetné sklicidla kg 800 800 2000 2000 3000
Max. otacky stolu min’ 1200 600 200 200 200
Jmenovity toCivy moment Nm 270 300 800 800 1200
Skuteénd presnost hlavniho vietena/otoéného stolu um 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Draha osy Z mm 400 400 400 400 400
Drédha osy X mm 700 700 700 750 750
Reprodukovatelnost bo¢nich vedeni +/- pum 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Max. pojezdova rychlost m/min 10 10 10 10 10
Max. rychlost posuvu m/min 0-10 0-10 0-10 0-10 0-10
Rozliseni fidiciho systému um 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Pfesnost nastaveni polohy um 1 1 1 1 1
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG
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Kombinované procesy

Brouseni vnéjsich .,
PR Brouseni vnitfnich
pramérua

praméra

o ]

Tvrdé
soustruzeni

soustruZeni soustruZeni
(zdvit) (vnéjsi priimér)

(Brusné vreteno vnitiniho)

Technické udaje MTG 1000

Max. toény pramér mm @ 380

Max. velikost obrobku mezi hroty mm 200 x 1000

Max. hmotnost dilt véetné upinani kg 100

Max. otacky vietena rpm (Nm) 4000 (50)

Hazeni vietena um 0,1

Draha osy Z mm 1180

Draha osy X mm 355

Max. rychlost posuvu m/min 0-12

Pfesnost polohovani - linedrni osa pum 1

Opakovatelnost - linedrni osa um 0,2

Osa B Seriditelna v 90 polohach v Ghlu 270°

Rozligeni CNC um | 0,01

Brusné vieteno vnéjsiho priméru (Volitelné)

Poloha vretena na ose B

Upinaci pfipravek HSK 63

Hnaci vykon kw 17

Rozméry kotouce mm ?300/40x76.2

Brusné vieteno vnitiniho vnitfniho pridméru (Volitelné)

Poloha vietena na ose B

Upinaci pfipravek HSK 50

Hnaci vykon kw 6,5
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Dosazitelné tolerance u obrobkii az 70 HRC
e Presnosti obrysu: <2 um

e Presnosti obrysu: 0.1 —2 um

e Kvalita povrchu (Ra): 0.1 - 0,3 um

Vhodné materidly

e Loziskové oceli, jako naptiklad 100Cr6

e Rychlorezné oceli

e Zapustkové oceli

e Povrchové zpevnénd ocel

e Tvrdokov

e Neobvyklé materialy, jako napriklad Inconel

Kombinovany proces s vysoce presnym tvrdym soustruzenim

Mikropolisch® Mikrogrind®

Tvrdé soustruzeni
+ lesténi

ALFLETHII

Tvrdé soustruzeni
+ brouseni

Ra 0.05 um Ra 0.05 um

Mikrofinisch®

Tvrdé soustruzeni
+ pasové brouseni

Ra 0,02 - 0,05 um

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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we create precision

Hrotové brusky

VYBAVA PRO ZS 102-202

° Pneumatické rychlé zvedani na ose Z
(Pfiblizné 25 mm) pro rychlou
vymeénu obrobku

° Pohon obrobku
s dlouhym nehybnym hrotem pro jiz
nabrousené dily

o Mikronastaveni osy X
pro specifickou odchylku hrotu

Technické udaje ZS 102 ZS 20212 ZS 20215 ZS 1000 ZS 10002 ZS 1000°°°
Max. délka obrobku mm 1160 1220 | 1565 1086 | 2086 | 3086
Hrot mm P1-58 @ 2-88(125) ?2-148
Rozsah upinani mm @5-100 @5-105 (95 - 160) @30-275
Specialni rozsah upinani mm - @ 140 - 225 @10 - 250
Max. hmotnost obrobku kg 100 500 1000
Otacky brusného vietena | min 16000 - 40000 9600 - 24000 5000 - 35000
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

VYBAVA POUZE PRO ZS 202 NEKTERA VYBAVA
ZS 1000

3

e Ridici jednotka
Upinaci svérdk a vyskové nasta-
veni pomoci ovladaci dotykové nataceci brusna hlava
obrazovky Siemens s detekci sekci i pro pohodiné

p . vkladani jefabem

e  Rozhrani automatizace
Rozhrani automatizace
pfiprava hardwarového rozhrani
pro pozdéjsi upgrade

e  Elektricky pohanény svérak
Rychlé a automatizované upinani
obrobku nezavislé na pracovniko-
vi obsluhy pomoci fizeni Siemens

e  Elektricky svérak
pro vysoce presné mikromet-
rické nastaveni a citlivé upinani
tenkosténnych obrobk

e  Motorizované nastaveni koniku
Pro rychlé a automatizované
nastaveni pomoci fizeni Siemens

e  Motorizované nastaveni excentru
Pro rychlé a automatizované
nastaveni pomoci fizeni Siemens

— PRIPRAVENO PRO 4.0!

natdceci hrot pro méreni
obrobku ve stroji

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
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we create precision

ALFLETHII

nataceci orovnavaci zafizeni pro pouziti korun-
dového brusného cepu

N

NEKTERA VYBAVA

Kompaktni zijednodusena vysoce presna konstrukce
Jednoducha a rychla manipulace vkladaci stanici
Ruéni hrotové brouseni

Stolni stroj: intuitivni ovladani a flexibilni v
misté pouZiti

Henninger GmbH u. Co. KG

www.henningerkg.de

OXink ¢

Technické udaje ZS 20005 |ZS 20002

Max. délka obrobku mm 800 1200
Max. hmotnost obrobku kg 20 50
Max. pramér obrobku mm 5-100 5-120

Dva centralné upinaci

Upinéni obrobku elektricky pohdnéné svéraky

Pocet brusnych hlav ks 2
Oblast brouseni

stiedicich otvord mm 2-60
Otacky brusného vietena min™ 10000 - 60000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Svérak pro tenkosténné obrobky

tento upinaci systém je schopen upnout
dokonce vejce!

Technické udaje

Max. délka obrobku mm 250
Hrot mm 1-10
Rozsah upinéni - @ mm 5-40

Speciélni rozsah upinani-@ | mm

Max. hmotnost obrobku kg 5
20000 / 60000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Otdacky brusného vietena min’!

NEKTERA VYBAVA

e Digitdlni displej s rozliSenim 5 um a resetovanim

e QOrovnavaci zarizeni pro pouZziti korundového
brusného c¢epu

e Upinaci ptipravek MT 4 pro vystfedéniobrobku

Hrotova brusna jednotka

Hrotova bruska je ur-
cena pro pouziti na lozi
stroje nebo soustruhu

Vcetné elektrické skiiné
Instalace na desce soustruhu
Zaklad stroje na pozadani

Technické udaje 25 251
Draha posuvu excentru mm 50
Otacky excentru min 40
Brusny hrot

S nehybnym obrobkem mm 148

S otacejicim se obrobkem mm 148
Otacky brusného vietena min™ 5000 - 35000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
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Svisla frézovaci centra, 3 osa

Technické udaje PX40 P

Draha X/Y/Z mm 760/510/ 510
Rychloposuv X/Y/Z m/min 40/40/32
Velikost stolu mm 915 x 460
Vzdalenost hlava vietena / stal mm 100-610
Max. dovolené zatiZeni stolu kg 500
Vreteno
Otacky vietena - drzdk nastroj min™ 8000 / 1S040 (BT40)
Vykon vietena - to¢ivy moment kW/Nm 10.5 - 50 (Siemens) | 11 - 70 (Fanuc)
E Kapacita vyméniku nastroju pozice 20
: - Ridici systém CN Siemens 828D - Fanuc Oi MF
o Standardni vybava
nizkotlaka chladici kapalina - myci pistole - sbérna nadoba tfisek - stridavy proud v elektrické
skiini - 3barveny vystrazny sloupek
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

toto frézovaci centrum je uréeno po

PX40

dosazeni vysoké produktivity. Jeho

Vsechny konstrukcni

kompaktni a tuha konstrukce umozriuje vynikajici prvky z litiny
povrchovou Upravu pii kratkych dobach cyklu.
Tento vyrobek kombinuje dynamiku a pfesnost Odstranovani
obrabéni a je dokonalym zplsobem vhodny pro trisek
linky sériové vyroby.
Technické udaje VX8 VX12 VX15 VX18
Draha X/Y/Z mm | 820/510/510 | 1220/600/610 | 1510/810/810 | 1810/810/810
Rychloposuv X/Y/Z m/min 24
Velikost stolu mm 1000 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
-'-ll Vzdélenost hlava vietena / stul mm 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960
o i é ; Maximalni dovolené zatiZeni stolu| kg 500 1200 2000 2500

Vfeteno

E Otacky vietena - drzak ndstroju min’! 10000 - 1SO40 (BT40)

m Vykon vietena - toCivy moment | kW/Nm 14,5 - 69 (Siemens) - 14 - 89 (Heidenhain)

; Provedeni vietena min’! 15000 / 18000 - 8000 | 6000* - 8000 - 15000 - 18000
Kapacita vyméniku nastrojt pozice 40
Ridici systém CN Siemens 828D Sl - Heidenhain TNC 620 - Fanuc Oi MF (VX8-12)
Standardni vybava

vzduchové trysky - nizkotlakd chladici kapalina - myci pistole - dopravnik tfisek -
pFiprava pro priichod chladici kapaliny pfes vieteno - stfidavy proud v elektrické skfini - ru¢ni koleckol

*s pfevodovkou (1:4) ISO50

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

V je idedIni investici pro frézovani, vrtani,

vyvrtavani a fezani vnitfnich zavitl v
odvétvich, jako je napfiklad strojni obrabéni a
vyroba v malych a stfednich sériich.

® 30sé obrabéni pro obrobky do hmotnos-
ti az 2500 kg

e Obrabéni tvrdych materiald za minimal-
ni ¢as

* Vysoka kapacita odstrafiovani trisek.

* Vysoka presnost pfi tvarovém obrabéni
a obrabéni profill

ALFLETHII
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Svisla frézovaci centra, 3 osa

R DX3 toto frézovaci centrum bylo
specialné navrzeno pro oblas-
i vyroby dilli s vysokymi poZadavky na presnost
a kvalitu, jako je napfiklad vSeobecné a pfesné
strojirenstvi. Jeho kompakini a tuhé konstrukce
umoziuje docilit vynikajici povrchoveé Upravy.

T A C H YO tato fada je urena

vyhradné pro ope-
race vrtani, fezani vnitfnich zavitd a frézovani
pfi vyrob& mechanickych soucasti v malych a
stfednich sériich. Tato kompakini svisla frézovaci
centra s pevnym lozem a zmen$enym pldorysem
maji vSechny pozadované vlastnosti pro dosazeni
nejvyssi Urovné ve své kategorii. Tyto stroje
kombinuji dynamiku a pfesnost obrabéni. Jsou
dokonalym zpusobem vhodné pro vyrobni linky
pfi sériové vyrobg.

ALFLETHII

Technické udaje RDX30

Draha X/Y/Z mm 1020 /600/ 610
Rychloposuv X, Y, Z m/min 30

Velikost stolu mm 1200 x 550
Vzdalenost hlava vietena / stal mm 125/ 635
Maximalni dovolené zatiZeni stolu kg 900

Vfeteno

Otéacky vietena - drzak néstroja min’! 10000 - 1SO40 (BT40)
Vykon vietena - to¢ivy moment kW/Nm | 14.3 - 68 (Siemens) | 11 - 70 (Fanuc)
Kapacita vyméniku nastrojl pozice 24 (40)

Ridici systém CN Siemens 828D S| — Fanuc Oi MF
Standardni vybava

nizkotlaka chladici kapalina - myci pistole - sbérna nadoba ttisek - stfidavy proud v elektric-
ké skini - 3barveny vystrazny sloupek

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vsechny konstrukcni

prvky z litiny

Svisla frézovaci a zavitovaci centra, 3 osa

Dynamicky, presny a kompaktni stroj ur-
ceny pro vrtdni, Fezdani vnitrnich zdviti a
frézovani ve 3 osdch s vysokym vykonem.

Technické udaje

Tachyon 4 Tac

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr

¥ink ¢ kv

vana litina

Pevny sttil Otoéna paleta
Draha X/Y/Z mm 400 / 400 / 450 550 /400 / 450 550 /400 / 450 750/ 400 / 450
Rychlost rychloposuvu m/min 60 60 60 60
Rychlost pracovniho posuvu m/min 30 30 30 30
Velikost stolu mm 800 x 600 1200 x 800 2x (600 x 400) 2x (800x400)
Max. dovolené zatiZeni stolu kg 500 1500 2x250 2 x350
Vzdélenost hlava vietena / stdl mm 200/ 650 200/ 650 200/ 650 200 / 650
Presnost
Presnost nastaveni polohy P mm 0,006 0,006 0,006 0,006
Presnost opakovatelnosti Ps mm 0,004 0,004 0,004 0,004
Vieteno
Otdacky vietena - drzak néstrojl min’! 15000 - BBT30 15000 - BBT30 15000 - BBT30 15000 - BBT30
Vykon vietena - toCivy moment kW/Nm 7,4-41 7,4-41 7,4-41 7,4-41
Kapacita vyméniku nastroji pozice 24 24 24 24
Ridici systém CN Siemens 828D PPU 260 - Fanuc Oi MF Siemens 828D - Fanuc Oi MF
Standardni vybava

vzduchové trysky - dopravnik tfisek - pfiprava pro prichod chladici kapaliny pfes vieteno - ru¢ni kole¢ko

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Svisla frézovaci centra, 3 osa

o

,

® 30sé obrabéni pro
obrobky do hmot-
nosti az 4000 kg

® Obrabéni tvrdych
materialt za mini-
malni Cas

* Vysoka presnost
pfi tvarovém ob-
rabéni a obrabéni
profild

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr
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Technické udaje KMILL 8 KMILL 10 Km||| tato fada zahrnuje stroje
Draha X/Y/Z mm | 700/600/500 | 1000/700 /600 s portalovou konstrukei,
30 (xv)- 18 uvadi do praxe nejucinnéjsi kon-
Rychloposuv X/Y/Z m/min 40 (z- skfifiova cepci pro obrabéni sloZitych dill
konstrukce) ve tfech oséch, od hrubovani aZ po
Velikost stolu mm 800 x 600 1250 x 700 obréabéni na Cisto. Tato fada strojl
dea[evqos; hlavy vietena / . 100/ 600 140/ 740 kombingje C?ynamiénos:t ? pFesnosF
orni Casti stolu pro docileni povrchové Upravy nej-
Max. dovolené zatiZeni stolu kg 500 1500 vy$Si kvality, a to zejména pro 3D
Vfeteno tvary forem, vykovki a nastroju.
Otdc. vietena - drzak néstrojt | min? 15000 - 1ISO40 15000 - 1SO40
Vykon vietena - moment KW/Nm 23,6-110 23,6-110 e 30sé obrabéni pro obrobky do
Provedeni vietena Nm 15000 - 18000 (HSK63A) hmotnosti az 1500 kg
Kapacita vyméniku nastroji | pozice 30 e Obrabéni tvrdych materiald za
Ridici systém en | Siemens 828 D S| Heidenhain TNC 620 minimalni ¢as
Standardni vybava
nizky tlak - myci pistole - dopravnik t¥isek - linearni méfitko na ose Z (pouze
Kmill100) - ruéni kolecko
VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Technické udaje K2X10 K2X20 KX30
Dréha X/Y/Z mm 1000/ 800 /500 {1200 /1000 /500 | 1800 / 1000 / 700
Rychloposuy X/Y/2Z m/min | 60/60/60 s0/60/60 | 2073018
Velikost stolu mm 1150 x 800 1400 x 1000 2000 x 1000
Vzdalenost hlava vietena / stal mm 115/ 615 250/ 750 225 /925
Max. dovolené zatizeni stolu kg 1000 2000 2500 (4000 max)
Presnost
PFesnost nastaveni polohy P mm 0,004 0,005 Y,Xzo(’)(,)g(;
Presnost opakovatelnosti Ps mm 0,002 0,003 0,005
Vieteno
Otacky vietena - drzak nastroji min™ 18000 - HSK63A
Vykon vietena - moment kw/Nm| 30 - 30 | 30-40 | 30-40 | 24-32 | 30-30 | 30-40
Provedeni vietena min 24000 - HSK63A / 36000 - HSK50E 24000 - HSK63A
Kapacita vyméniku nastroju pozice 36 (60)
Ridici systém CN Siemens 840D S| — Heidenhain TNC 640
Standardni vybava

nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - linedrni méfitka na vsech osach - ruéni kolecko

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

Technické udaje NX40 NX50 NX60
Dréha X/Y/Z mm 2200/ 1500 / 800 (1000) | 3200/ 1500 / 800 (1000) | 3200 / 2200 / 800 (1000)
Rychloposuv X/Y/Z m/min 15/20/15 15/20/15 15/15/15
Velikost stolu mm 2200 x 1250 3000 x 1250 3000 x 2000
Vzdalenost hlava vietena / sttl mm 20/ 1000 200 / 1000 200/ 1000
Max. dovolené zatizeni stolu kg 6000 8000 10000
Vieteno
Otacky vietena - drzak nastrojl min™! 6000 - 1ISO50
Vykon vietena - moment kW /Nm 32,3-170
Provedeni vietena min’! 6000-1SO50* / 10000-1SO50 - 18000-HSK63A
Kapacita vyméniku nastroju pozice 40 (60)
Ridici systém CcN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Standardni vybava
nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - linearni méfitka na vsech osach - ru¢ni kolecko
*(s prevodovkou 1SO50 1:4) Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

° Navrzena pro obrabéni velkych ramu

forem a také fore

m

e Dovolené zatizeni: az 10000 kg

* V\lysoka presnost obrabéni a snize-

ni vyrobnich nakladd

® Hydraulické vyvaZzovani osy Z pro

lepsi stabilitu obrabéni

& i

[{l ALFLETH Engineering AG
L
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Svisla frézovaci centra, 5 osa

50sa vstupni droven s
otocnym naklapécim
stolem

ALFLETHII

Technické udaje VX83+2

Draha X/Y/Z mm 700 /510 / 460
Rychloposuv X/Y/Z m/min 24
Max. dovolené zatizeni stolu kg 60
Vzdalenost hlava vietena / sttl mm 70/ 530
Stul — osy A/C
Rozmér stolu mm @348
Osa C/ rozsah stupné 360
Osa C/ otacky min™ 25
Osa A / rozsah stupné 110/-30
Osa A / otacky min™ 25
Vieteno
Otdacky vietena - drzak nastrojl min™ 10000 - 1ISO40
Vykon vietena - moment kW/Nm 14.3 - 28 (Siemens)
14 - 89 (Heidenhain)
12000 - 1S040 /
Provedeni vietena min”! 15000 - 1SO40 (HSK63A) /
18000 - HSK63A
Kapacita vyméniku nastroju pozice 40
Ridici systém CN | Siemens 828D S| — Heidenhain TNC 620
Standardni vybava

vzduchové trysky - nizkotlaka chladici kapalina - myci pistole - dopravnik tfisek -
pfiprava pro pruchod chladici kapaliny pres vieteno - stfidavy proud v elektrické
skiini - ru¢ni kolecko

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

S portalovou konstrukci a otocnym
naklapécim stolem na kolébce.

Technické udaje umi's ui'e

Draha X/Y/Z mm 500 /560 / 450 700/ 740/ 550
Rychloposuv X/Y/Z m/min 40 40

Max. dovolené zatiZeni stolu kg 450 600
Vzdalenost hlava vietena / stal mm 40/ 490 200/ 750
Stal — osy A/C

Rozmér stolu mm @500 @630

Osa C / rozsah stupné 360 360

Osa C / otacky min”! 45 20

Osa A / rozsah stupné 20/-110 20/-110

Osa A / otacky min”! 25 35
Vieteno

Otacky vietena - drzék nastrojt min’! 10000 - 1SO40

Vykon vietena - moment kW /Nm 18-173

Provedeni vietena min™ 15000 - ISO40(HSK63A) / 18000 - HSK63A
Kapacita vyméniku nastroju pozice 30 (60)

Ridici systém CcN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Standardni vybava

nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - kodér na obou oto¢nych osach - ruéni kolecko

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Otocny naklapéci stll upevnény na
kolébce a pohybujici se podél osy

X pro vyssi tuhost

Pojezdy jsou optimalizovany tak,
aby poskytovaly duleZitou vzdale-
nost pod vietenem

Primé méreni na kazdé otacejici
se ose pomoci absolutniho kodéru

k%=l ALFLETH Engineering AG
'l 5 -
:h“:j:‘ mail@alfleth.com
1) www.alfleth.com




KXFive je fada 50sych vysokorych-

lostnich frézovacich center a
umoZfiuje obrabéni viech sloZitych dilti, napfiklad
vstiikovaci formy, letecké dily nebo dily pfesné
mechaniky, a to na 5 stranach a v 5 simultannich
osach od hrubovani az po obrabéni na Cisto.

* Vysoka vykonnost pfi hrubovani a obrabéni na cisto
e 50sé obrabéni pro obrobkys hmotnosti az do 500 kg
(az 750 kg pri snizeni rychlosti posuvu a zrychleni)
e Obrabéni tvrdych materiald za minimalni ¢as
® Vysoka presnost pritvarovém obrabéni a obrabéni profilt

Vyménik nastrojii

(w24

Svisla frézovaci centra, 5 osa

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr

Xink ¢ Iv)

Technické udaje K3X8F'VE K2X107VE

Draha X/Y/Z mm 780 /700 / 500 900 /900 / 500

Rychloposuv X/Y/Z m/min 50 50

Max. dovolené zatizeni stolu kg 250 (300 max) 500 (750 max)

Max. obrobek mm @ 700 @ 800

Vzdalenost hlava vietena / stil mm 520 700

Stal — osy A/C

Rozmér stolu mm @ 500 (630) @ 630 (800)

Osa C/ rozsah stupné 360 360

Osa C / otacky min” 50 90

Osa A/ rozsah stupné 30/-180 +45 /-180

Osa A / otacky min” 50 40

Presnost

PFesnost nastaveni polohy P mm 0,004 0,004

Presnost opakovatelnosti Ps mm 0,002 0,002

Vieteno

Otdacky vietena - drzak néstrojl min! 18000 - HSK63A 24000 - HSK63A

Vykon vietena - moment kW /Nm 30-110 25-40

Provedeni vietena min *16000 - HSK63A / 24000 - HSK63A /
36000 - HSK50E / 42000 - HSK40E

Kapacita vyméniku nastroji pozice 36 (60 - *90 - *135)

Ridici systém CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640

Standardni vybava

nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - ru¢ni kole¢ko
kodér na obou otoénych oséch - linedrni méfitka na viech oséach - rotacni spoj na stole

*pouze na K2X10Five

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Paletizace (volitelné pro K3X 8 Five)

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Svisla frézovaci centra, 5 osa

KX La rge je Fada velmi vykonnych frézek

pro 5stranné a 50sé obrabéni
sloZitych dild.

KX 501

® \/ysoka vykonnost pfi hrubovani a také pfi obrabéni na cisto
* Vysoka presnost pfi nastavovani polohy a pfi 50sém
tvarovém obrabéni

* Velkd vzdalenost mezi sloupky pro maximalni vyuZziti
objemu dilu

® \feteno s vysokou vykonnosti pfi hrubovani a také pFi Mechanicka hlava

obrabéni na cisto KX 200
Technické udaje KX50 M KX50 L KX100 KX200 KX300
Draha X/Y/Z mm 2000 / 1700 / 900 | 3000 / 1700 / 900 2300/ 2300/ 1000 3300/ 2300/ 1000 5000 /3100 / 1500
Rychloposuv X/Y/Z m/min 40/40/40 40/40/40 25/40/40 20/20/20
Osa B stupné +/- 105 +/-95
OsaC stupné +/- 200 +/-190
Vyuzitelna plocha stolu mm 2200 x 1250 3300 x 1250 2500 x 1250 (1500) 3500 x 1250 (1500) 5200 x 2000
Max. dovolené zatiZeni stolu kg 4000 2500 (6000 max) 6000 (12000 max) 9000 (12000 max) 13000 (20000 max)
Standardni vieteno
Otacky vietena - drzak néstroju min’! 20000 - HSK 63A 18000 - HSK63A
Vykon vietena - moment kW/Nm 75/75 30- 240
Provedeni vietena min’! 15000 - HSK100A / 18000 - HSK63A / 24000 - HSK63A 10000 - HSK100A / 12000 - HSK100A / 24000 - HSK63A
Mechanicka hlava / vieteno* min™ 4000 rpm - 14,5/21 kW - 550/810 Nm - HSK 100A
Presnost
:0.02
Piesnost nastaveni polohy P ";';'{s i:z_lzo 0,007 211_120 0,007 ﬁ—OZ(:]O,OO7
A-C:10
X :0.005
Pfesnost opakovatelnosti Ps n;’:f 2:1_5 0,004 i:z_g :0,004 Y-2Z:0,004
A-C:5
Vyménik nastrojl pozice 30 (60, 120,180 a vice na pozadani) 40 (60, 120 a vice na pozadani)
Ridici systém CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Standardni vybava
nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - ru¢ni kolecko
*Volitelnd vybava VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Svisla frézovaci centra, 5 osa

Frézovaci (M) a frézovaci/soustruznické (MT) centrum

® 50sé obrabéni pro obrobky do hmotnosti az 12000 kg
®  Obrabéni tvrdych materiald za minimalni ¢as

® \lysoce presné tvarové obrabéni a obrabéni profilt
e Kompletni automatizace stroje

M toto multifunkéni obrabéci centrum

je vysoce flexibilni stroj umoznujici
obrabéci operace v 5 osach a na 5 stranach
pfi jednom upnuti dilu, a to od hrubovacich

operaci az po dokonCovaci a také soustruz- Univerz3aini
nické operace. hlava
MX10-12
Technické l]daje MX10 M MX10 MT | MX12 M (L) | MX12 MT
Dréha X/Y/Z mm 1160 / 1000 / 900 1200/ 1200 / 1000 1200 (2000) / 1600 / 1000 1250 /1250 / 1000
Rychloposuv linearnich os X/Y/Z m/min 40/40/ 40 40/ 40/ 40
Osa A — univerzalni hlava
Rychlost min™ 100 30
Rozsah stupné -45 / 180 -45 /180
Osa C - otoény stul
Rychlost i 50 | s00 | 65 [ s00 | 50 | 250 30
Rozsah stupné 360 360
Plocha stolu mm @ 1000 x 800 | @800 @ 1250 x 900 | @ 1000 @ 1600 x 1250 | @ 1400 @ 1250 x 1000
Dovolené zatiZeni stolu kg 2000 2500 4000 2000
Std. vieteno - drzak nastroju HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A
Rychlost min’ 14000 10000 14000 10000 14000 10000 14000
Vykon vietena - moment kw 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277
Presnost
Presnost nastaveni polohy P mm/s obl. X-Y-2Z:0,007 A-C:10 X-Y-2Z:0,007 A-C:10
Pfesnost opakovatelnosti Ps mm/s obl. X-Y-Z:0,004 A-C:5 X-Y-27:0,004 A-C:5
vyménik nastroji pozice 60 (120, 180) 60 (120, 180)
Ridici systém CN Siemens 840D SI - Heidenhain TNC640 Heidenhain TNC640
VARIANTY - osa C' s vyménikem palet Volitelna vybava Standardné
Rychlost min 50 500 65 500 50 250 30
Plocha stolu mm @ 800 x 630 @800 @ 1000 x 800 @ 1000 @ 1400 @ 1400 @ 1250 x 1000
Max. dovolené zatizeni stolu kg 1200 1500 2500 2000
Provedeni vietena M M- MT M M
otacky - mint 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 -
drzdk nastrojt HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A
Vykon vietena - moment kw 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277
Mechanicka hlava / vieteno
Vreteno M - MT
Otacky vietena - drzak néstroja min’! 6000 — HSK100-A
Vykon vietena - toCivy moment | kW /Nm 38-1350
Standardni vybava
nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - ru¢ni kolecko
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG
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Svisla frézovaci centra, 5 osa

Technické t]daje MX16 M MX16 MT MX20 M MX20 MT
Dréha X/Y/Z mm 2300 /2300 / 1250 3000 /3100 / 1500
Rychloposuv linearnich os X/Y/Z|  m/min 40 20
Osa A — univerzalni hlava
Rychlost min™ 100 100
Rozsah -45 /180 -45 / 180
Osa C - otoény stal
Rychlost min! 7 | 250 5
Rozsah stupné 360 360
Plocha stolu mm @ 1750 @ 1600 @ 2200
Dovolené zatiZeni stolu kg 10000 5000 12000
Standardni vieteno drzak nastroja HSK 100-A
do:;a’cliqr/\éstrojﬁ min 10000
Vykon vietena - moment kw 43 -415
Pfesnost Na pozadéni
Pfesnost nastaveni polohy P mm/s obl. X-Y-2:0,007 A-C:10
Presnost opakovatelnosti Ps mm/s obl. X-Y-2:0,004 A-C:5
Vymeénik nastrojl pozice 60 (120, 180)
I P Ridici systém CN Siemens 840D SI - Heidenhain TNC640
ROZSIrenl rady - MX 1 6 M/ VARIANTY - osa C s vyménikem palet Volitelna vybava
MT, MX 20 M /MT Rychlost min'! 7/9 250 Na posédini

Plocha stolu mm @ 1600 @ 1600
Max. dovolené zatizeni stolu kg 6000 5000

M tato fada byla rozsifena o mimoradné VFeteno M- MT

velké modely MX 16 a MX 20. Otaeky - drzak néstrojti 8000 - HSK 100-A

Vetsi rozrpéry obrobku budou cenény v leteckém Vykon vietena - moment o 43-415

a energetickém primyslu. Mechanicka hlava / vieteno M
Otacky vietena - drzak nastrojt min’! 6000 — HSK100-A
Vykon vietena - moment kW /Nm 38 /1350
Standardni vybava

nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - ru¢ni kolecko

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Paletové zarizeni se 2 paletami a do-
dava se také az pro 4 palety pro MX
16 a MX 20

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Svisla frézovaci centra, 5 osa

Technické udaje KXG45 - 14 | KXG45 - 25 | KXG60 - 25 | KXG90 - 25
Drah X/Y/ m 4500/1500/ | 4500/2500/ | 6000/2500/ | 9000 /2500 /
v z 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250)
Rychloposuv X/Y/Z m/min 60/60/45
Osa B stupné +/- 105
OsaC stupné +/- 200
VyuZitelna plocha stolu mm 4700 x 1390 4700 x 2480 6200 x 2480 6200 x 2480
Max. dovolené zatizeni stolu kg 18000 21000 25000 52000
Standardni vieteno
Otdc. vietena - drzdk nastroj min™ 20000 - HSK 63A
Vykon vietena - moment kw /Nm 75/ 75
15000 - HSK100A /
Provedeni vfetena min™ 18000 - HSK63A /
24000 - HSK63A
Presnost
Y X: 0,025 X: 0,025 X: 0,035 X: 0,050
Pfesnost nastaveni polohy P ;n:l;l Y/Z: 0,010 Y/Z: 0,010 Y/Z: 0,010 Y/Z: 0,010
’ B,C: 10 B,C: 10 B,C: 10 B,C: 10
X/Y/ X/Y X: 0,006 X: 0,006
PFesnost opakovatelnosti Ps i@y 7. 0005 7z: %905 | v 7. 0005 | v/z: 0005
s oblouku 5 5
B,C: B,C: B,C: 5 B,C: 5
Ve W r
Obrabeci centrum s irmEn mistrott , 40
- vrv s ymenik nastroju e (60, 100 and more upon request)
pohyblivym pricnikem — » Semens 840D 5|
E—— — ¥ Heidenhain TNC 640
° 0Se obrabeni pro obro az P
L, P < ob ,\Lv (2 0b 'b% { brofili Standardni vybava
L]
Vysoce presné tvarové obrabéni a obrabéni profild nizky tlak - myci pistole - dopravnik tfisek - ru¢ni kole¢ko
° Kom pletm automatizace st roje Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vodorovna frézovaci centra, 4 osa

Technické udaje HSX650

Draha X/Y/Z mm 800/ 730/ 750
Rychloposuv X/Y/Z m/min 50
Vyménik palet
Plocha stolu mm 2 x (500x630)
Dovolené zatizeni stolu kg 2x 700
Vieteno
Rychlost min™ 10000
Drzak nastroja kW/Nm SK50
Vykon vietena/ to¢ivy moment kw 41 /170
Presnost
Pfesnost nastaveni polohy P mm X/Y/Z: 0,010
Pfesnost opakovatelnosti Ps mm X/Y/Z: 0,005
Ridici systém CN Siemens 828D S|
VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com

ALFLETHII




%

H U RO N LEIE-:,EI HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
il ©000

NN

A

CN cykly HURON

rrRecILIFE PREcCIPOWER

nebo automaticka sprava Zivotnosti nastroji?* Zpiisob optimalizace hrubova-
1 i?

Tento cyklus zajistuje automatickou kontrolu nastroje béhem obrabéni cich operaci:

nebo pii vyméné nastroje. Pokud se zjisti kritické opotiebeni nebo zlomeny Zajisti optimalizaci hrubovaci operace automatickou modu-

nastroj, systém automaticky spusti vyménu nastroje v nejvhodnéjsi dobu. laci a pfizpisobenim rychlosti posuvu v rediném Case

Tim se zabezpedi integrita obrobku a feznych nastrojii a optimalizuje se hodnoté, diky které se docili maximéalniho Ubéru materialu.

vyuziti nastrojli. Rentabilita stroje se zvySuje zkracenim prostojl a snizenim

nakladl na nastroje. Hlavni viastnosti

o Uplné vyuziti dostupného vykonu vietena

Hlavni vilastnosti e Automatickd modulace rychlosti posuvu

e Automatizované méteni nastroje, kontrola a vyména provadéna béhem ° Maximalizace rychlosti Ubé&ru materidlu
procesu obrabéni ® Ochrana proti pretizeni vietena a otocnych os

e 7adna zména NC programu béhem hrubovani

* |mplementace firmou HURON

* Nastavitelna tolerance detekce opotrebeni a poskozeni pro kazdy nastroj
e Automaticka vyména nastrojl

(*) Pouze se 3osymi stroji, vieteno ve svislé poloze

PRECIFIVE PRECIPROTECT

nebo zplsob ziskani pfesné a nebo zplsob uspory casu pfi ochrané
automatické kalibrace kine- stroje a obrobki?

matiky stroje? Tento cyklus umozfiuje sledovani drah nastrojti a pohybi stroje v

Automatizujte kalibraci kinematiky provedenim méfeni reainém Case, aby bylo mozné predvidat jakykoli druh kolize. Stroj a
polohy a orientace otoénych os. dil jsou tak chranény.

Pro zajisténi optimalni presnosti béhem kritickych

obrabécich operaci Ize kalibraci provést pfimo v NC Hlavni viastnosti

programu. e Zachovani pfesnosti stroje

e Uspora ¢asu: neni tfeba zadnd simulace, kontrola se provadi v
redlném case
Hiavniviastnosti e Uspora nakladii: Jiz 74dné opravy nebo odstavky v diisledku
kolize
e Zvyseni rentability: zachovani integrity stroje a obrobku; zadné
dalsi zpozdéni dodavek
® Spolehlivost: rozpoznani hrozici kolize iniciujeokamZité a auto-
matické zastaveni pohybU stroje
Bezstarostnost: nechejte stroj pracovat bez dozoru

® Rychly, presny a opakovatelny méfici systém
e Optimalizovana presnost obrabénfi

e Kompenzace tepelné roztaznosti stroje

® Snizeni vadnych dilG

e Rychlé vyhodnoceni po kolizistroje °
e Kontrolni zprava

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Stroje pro vrtani hlubokych dér pro formy a bloky

MF800C MF1000C

3-4osy stroj pro vrtani hlubokych dér pro bloky a mechanické ¢asti Stroj pro vrtani hlubokych dér a frézka s otoénym stolem nebo oto¢-
do hmotnosti a7 2 tuny nym naklapécim stolem pro malé az stredné velké formy az do 4 tun
= e udaje 800 e e udaje 000
Specifikace Specifikace
Vodorovna osa X (sloupek typu Gantry) mm 800 Vodorovna osa X (sloupek typu Gantry) mm 1000
Svisla osa Y mm 500 Svisla osa Y mm 500
Max. hloubka vrténi v jedné operaci mm 800 Max. hloubka vrténi v jedné operaci mm 1000
Optimélni rozsah primérd vrtani mm 4-18 Optimalni rozsah prmeérd vrtani mm 4-25
Vrtaci vieteno kW - min* 7 (S1) - 6000 Vrtaci a frézovaci vieteno kW - min 13 (S1) - 6000
Pevny sttl 800 x 800 mm Zatizeni v kg 4000 Vel. oto¢ného stolu 700 x 800 mm Zatizeni v kg 2000
Otoény stdl 600 x 600 mm ZatiZeni v kg 2000 Vel. oto¢ného stolu 800 x 900 mm Zatizeni v kg 4000
Praimér obrobku pfi otaceni uvnitf stroje mm 1100 Vel. oto¢ného naklapéciho stolu 800 x 800 mm Zatizeni v kg 2000
Schopnosti frézovani: Uhel naklapéni stupné +25...-20
“Kit" pro fezani vnitfnich zavitd montovan na hlavu vietena, upinaci pouzdro ER32. Priimér obrobku pfi otdceni uvnitf stroje mm 1250
Viechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Schopnosti frézovani:
Diky novému systému ,Swing on Top IMSA System* se cela vrtaci jednotka otaci nahoru a
uvolfiuje vieteno ISO40 pro provadéni frézovacich operaci. Pracovnik obsluhy musi vlozit
fezny nastroj do kuzele.
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH//
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MF1000/2F

Stroj pro vrtani hlubokych dér a frézovaci stroj s oto¢nym stolem
nebo oto¢nym naklapécim stolem pro malé az stfredné velké formy

A & udaie 000
Specifikace
Vodorovnd osa X (sloupek typu Gantry) mm 1400
Svisla osa Y mm 700
Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1000
Optimélni rozsah primérd vrtani mm 4-25(32)
Vrtaci vieteno kW - min™ 11 (S1) - 6000
Vel. oto¢ného stolu 800 x 1000 mm Zatizeni v kg 4000
Vel. oto¢ného stolu 1000 x 1200 mm ZatiZeni v kg 6500
Vel. oto¢ného naklapéciho stolu 1000 x 1000 mm | Zatizeni v kg 5000
Uhel naklapéni stupné +22,5...-22,5
Pramér obrobku pfi otaceni uvnitf stroje mm 1600
Schopnosti frézovani:
Druhé vieteno uréeno pro frézovaci operace, kuzel 1ISO40, 13 kW, 6 000 ot./min. Pro pouZiti
frézovaciho vietena IMSA neni nutné Zadna demontaz jakékoli ¢asti jednotky pro vrtani hlu-
bokych dér. Pfepnuti mezi vrtanim a frézovanim a zpét za 8 sekund, v automatickém rezimu
fizeno funkci M.
Rizna kapacita ukladani nastroji ISO40 se dodava na piani.

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

MF1250/2FL

Stroj pro vrtani hlubokych dér a frézovaci stroj s oto¢nym naklapé-
cim stolem pro stfedné velké formy do hmotnosti az 6 tun

I.LM.S.A. S.r.l

www.imsaitaly.com

Xin©)

e e udaje 0
Specifikace
Vodorovna osa X (sloupek typu Gantry) mm 1700
Svisld osa Y mm 800
Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1250
Optimélni rozsah primérd vrtani mm 4-25(32)
Vrtaci vieteno kW - min™t 9 (S1) - 6000
Vel. oto¢ného/naklapéciho stolu 1000 x 1000 mm | ZatiZeni v kg 6000
Uhel naklapéni stupné +22,5..-22,5
Primér obrobku pfi otaceni uvnitf stroje mm 1900

Schopnosti frézovani:

Druhé vieteno uréeno pro frézovaci operace, kuzel ISO40, 9 kW, 4000 ot./min. Pro pouziti
frézovaciho vfetena IMSA neni nutné zadna demontaz jakékoli ¢asti jednotky pro vrtani hlu-
bokych dér. Pfepnuti mezi vrtanim a frézovanim a zpét za 8 sekund, v automatickém rezimu
fizeno funkci M.

Ruzna kapacita ukladani nastrojti ISO40 se dodava na piani.

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
AL pr
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Stroje pro vrtani hlubokych dér pro formy a bloky

MF1350 EVO

Centrum pro vrtani hlubokych dér a frézovaci
centrum fady Evo s naklapécim vietenikem pro
formy az do 12t

MF1450 EVO

Centrum pro vrtani hlubokych dér a frézovaci
centrum fady Evo s naklapécim vietenikem pro
formyazdo 12t

MF1750 EVO

Stroj pro vrtani hlubokych dér a frézka rady Evo
s naklapécim vietenikem pro formy az do 25-45
tun

e e udaje 0 O e @ udaje 450 O e e udaje 0 O
Specifikace Specifikace Specifikace
Vodorovna osa X (sloupek typu Gantry) mm 1900 Vodorovna osa X (sloupek typu Gantry) mm 2010 Vodorovnd osa X (sloupek typu Gantry) mm 2950
Svisld osa Y mm 1250 Svisld osa Y mm 1500 Svisld osa Y mm 1500
Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1350 Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1450 Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1750
Naklapéci pohyb vreteniku stupné | +20...-20 Uhel naklapéni vieteniku stupné | +20...-20 Uhel naklapéni vieteniku stupné | +20...-20
Optimalni rozsah primérd vrtani mm 5-40 Optimélni rozsah primérd vrtani mm 5-40 Optimalni rozsah prmeéra vrtani mm 5-40
Vrtaci vieteno 11 kW (S1) min™ 4200 Vrtaci vieteno 11 kW (S1) min™ 4200 Vrtaci vieteno 15 kW (S1) min™ 4200
Otoény stéil (1200 x 1500 mm) za\f’lf;;ml 12000 Ototny posuvny stil (1200 x 1500 mm) zafz;"/ 12000 (1600x1800 mm) 30000
Otoény posuvny stdl (2000x2000 mm) Zatizeni| 40000
@ obrobku (pfi otateni uvnit stroje) mm 2600 Posuv mm 500 Ototny posuvny stil (2000x2500 mm) li 20000
Schopnosti frézovani: @ obrobku (pfi otaceni uvnitt stroje) mm 2750 Otogny posuvny stiil (2200x2200 mm) 45000
Druhé vieteno pro obrabéci operace: kapalinou chlazené vfeteno Schopnosti frézovani: @ obrobku (pfi otazent uvnitf stroje) m 4300

pohanéné elektromotorem pro opracovani kovi stfedniho objemu.
Kuzel 1ISO40, 18 kW, 6 000 ot./min. Frézovaci vieteno ma moznost
pohybu navic 0 400 mm. Neni tfeba Z&adn& demontaz jakékoli Casti
stroje pro pfechod z vrtani na frézovani a zpét. Pfepnuti mezi vrtanim
a frézovanim (a zpét) za 8 sekund, fizeno funkci M.

Ruzna kapacita ukladani nastrojli ISO40 se dodava na piani.

Druhé vieteno pro obrabéci operace: kapalinou chlazené vieteno
pohanéné elektromotorem pro opracovani kovli velkého objemu.
Kuzel 1SO40, 29 kW, 6 000 ot./min, 200 Nm. Frézovaci vieteno
méa moznost pohybu navic 0 450mm. Neni tfeba Zadna demontaz
jakékoli ¢asti stroje pro pfechod z vrtani na frézovani a zpét. Prepnuti
mezi frézovanim a vrtanim (a zpét) za 8 sekund, fizeno funkci M.

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Ruzna kapacita ukladani nastrojti ISO50 se dodava na piani.

ALFLETHII

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Schopnosti frézovani:

Druhé vieteno pro obrabéci operace: kapalinou chlazené vfeteno
pohanéné elektromotorem pro opracovani kovil velkého objemu.
Kuzel 1S040, 45 kW, 4500 ot./min, 430 Nm. Frézovaci vieteno
méa moznost pohybu navic 0 500 mm. Neni tfeba zadna demontaz
jakékoli €asti stroje pro pfechod z vrtani na frézovani a zpét. Piepnuti
mezi frézovanim a vrtanim (a zpét) za 8 sekund, fizeno funkci M.

Ruzna kapacita ukladani nastrojii ISO50 se dodava na prani.

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

mail@alfleth.com
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Stroje pro vrtani hlubokych dér pro formy a bloky

Specifikace

Vodorovna osa X (posuvny sloupek) mm 3000
Svisld osa Y mm 1600
Max. hloubka vrtani v jedné operaci mm 1600
Naklapéci pohyb vieteniku stupné +30...-15
Optimélni rozsah primérd vrtani mm 5-32(40)
Vrtaci a frézovaci vieteno kW - min™ 17,0 (S1) - 4500
Vel. oto¢ného stolu 1600 x 1800 mm Zatizeni v kg 20000
Primér obrobku pfi otaéeni uvnitf stroje mm 3600

Schopnosti frézovani:

Diky novému systému ,Swing on Top IMSA System* se cela vrtaci jednotka otaci nahoru a uvoliiuje vieteno ISO50 pro pro-
vadéni frézovacich operaci. Pfepnuti mezi vrtanim a frézovanim a zpét se provadi pomoci funkce M za pouhych 40 sekund
bez z&sahu pracovnika obsluhy.

Ruzna kapacita ukladani nastrojli ISO40 se dodava na piani.

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

MF1600S

Centrum pro vrtani hlubokych dér a frézovaci centrum
s naklapécim vietenikem pro formy az do 20 tun

Specifické funkce IMSA pro Fizeni
procesu hlubokého vrtani:

e  Elektronickeé priblizovani obrobku

e  Elektronicka kontrola proti zZlomeni délovych
vrtakd sledovani zatizeni vietena

e Specialni funkce transformace souradnic pro
Sikmé obrabéni.

Systém prepinani mezi vrtanim a frézovanim “Swing on Top”
firmy IMSA

Soucasti vybavy nového stroje MF1600S je pIné integrovany systém SWING ON TOP. Neni tfeba demontovat/pfidavat
Zadnou ¢ast stroje a navic je prepinani u stroje MF1600S zcela automatické. Zména trva 120 sekund, je naprogramo-
vana funkci M a nevyZaduje zdsah pracovnika obsluhy.

mail@alfleth.com
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Stroje pro vrtani hlubokych dér pro stredové vrtani valcovych dili

750 6/12CR 500/1000/1500 cr
Stroj pro vrtani stfedovych hlubokych dér pro valcové dily, Stroj pro vrtani stfedovych hlubokych dér pro ocelové
a to zejména pro lékarsky primysl. Vrtani malych primérd, hfidele a jiné valcové dily, které je tfeba vrtat na jejich
obrobek mé protismérné otaceni. ose ot&&eni, jako jsou napfiklad: pfedlohové hfidele,
1000 - 750 /6 CR 750 /12 CR letecky pramysl, pfiruby pro primyslové aplikace.
e od@1,5az6mm e od@2,5a712 mm 1000 - 1500 1000 - 1500
/32 CR /43 CR
e azdo@32 e azdo@43
Priklady:

e Predlohové hridele

o Letecky primysl

e Priruby pro primyslové aplikace

¢ Dilny specializované na hluboké vrtani

Jednoduche
vieteno
Délovy vrtak

e 02 o2 . MFT750 MFT750 MFT500/1000/1500 MFT1000/1500 MFT1000/1500
Uil ekl 6 CR 12 CR CR 32CR 43CR
Specifikace
Min./max. pramér vrtani mm 1,5-6 3-12 (4)6-25 6-32 8-43
Max. hloubka vrtani | g %,250_ 3) (¢735(_)6) 750 500/ 1000 / 1500 1000 / 1500 1000/ 1500
Obréacené otacky obrobku min’ 150 150 150 150 150
Zajisténi pneum./vol. CNC pneum./vol. CNC pneum./vol. CNC pomoci CNC hydraulicky
Vrtaci vieteno kW - min' 5,8 - 15000 9-9000 7,5 - 6000 9,0 - 6000 17,0 - 4200
Max. tlak oleje bar 180 120 (120) 80 (120) 80 80

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

2 2 vrtaci hlavy na jednom suportu pro vrtani 2 2T' tyto modely stroju jsou vybaveny 2
stejnych obrobki v kazdém cyklu. Tento stroj I NEZAVISLYMI vrtacimi suporty, takze

je specialné zkonstruovan pro fizeni velkoobjemo- se dosahuije vy3si flexibility a moZnosti pfizplisobeni
vé vyroby. Pfedem nastavitelné pfipojeni pro délové riznym vyrobnim potfebam. 2 vrtaci osy, nezavislé
vrtaky umoznuje kompenzovat malé rozdily v délce na pohonu motory a ovladani, umozniuji vrtani
délového vrtaku. riznych obrobkd na 2 jednotkéch.

Dvojité vieteno
Délovy vrtak

MFT 750 /2T CR | MFT 1000 /2T CR

Technické udaje MEFT 1500 /2T CR | MFT 1500 /2T CR

Specifikace

Min./max. pramér vrtani mm 6-24 (4) 6-25 I M S A ] M F 11 stroje pro vrtni hiubokych dér jsou uréeny pro
Hloubka vrténi (samostatné) mm 750 / 1500 1000 / 1500 valcove dily, jako jsou napfiklad prevodove
Obrécené otacky obrobku min! 150 150 skiing, vackové hfidele, pfediohové hfidele, vstiikovace, maznice, spojky, ventily,
Zajigténi pneumaticky pneum./vol. CNC hnaci ventily ... obecné pIné rotacni obrobky s hlubokym vrtdnim v jejich ose.
Vrtaci vieteno {ikw - min” 12,0 - 4000 2% 7,0 - 6000 Automatické stroje pro vrtani hlubokych dér fady IMSA MFT jsou pfizplsobeny
Vrtaci hlavy 2 ha jednom suportu 2, nezavislé pro pozadovanou hloubku vrtani, priméry, pocet vfeten; nas sortiment zacina
Max. tlak oleje | bar 80 (120) 80 od stroju pro malé série az po vysoce produktivni linky. Jako doplnéni dodavky

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni nabizime také feseni pro automatizovanou VerbU.
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vrtani hlubokych dér pro stiedové vrtani valcovych dilli

e o e 000 000 000 000 000 000 000 000

6 0 0, 00 0 0,
Specifikace
Min./max. pramér vrtani mm 18-51 18-76 30-110 50 - 200 30-110 MFTB =
Hloubka vrtani mm 1000 /1500 /2000 | 1000 / 2000/3000 3000 2000 3000 1000/1500/2000
(samostatné) 51CR _
Obracené otacky obrobku | min 80 30 400 Ne 400 : Ve
Zajisténi hydraulicky pomoci CNC pomoci CNC hydrri::(?ha_ pomoci CNC
Vrtaci vieteno kW - min' 17,0 - 2000 38,0 - 1500 54,0-1400 | 71,0-1250 | 54,0 - 1400
Max. tlak oleje bar 50 35 35 25 35

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

MFTB -3000110EVO

Tento stroj je uréen pro valcové obrobky,
které je tfeba vrtat v jejich ose otaceni a
byl specialné vyvinut pro letecké materialy.

Ve stfednim rozsahu primérd
G D K mezi vrtanim hlubokych dér a
vrtanim BTA nabizi firma IMSA
flexibilni feSeni dvojitého nastaveni nazyvané systém
"GDK". To vdm umozni lépe vyuzivat oba typy nastrojl.

Jednoduché vreteno
Délovy vrtak + BTA

e O e 000 00 000
I M S A (13 M FT B 33 BTAstroje pro vrtani hlubokych dérjsou

Specifikace urceny pro valcové dily, jako jsou napfi-

; PRV klad prevodové skiing, vackové hridele, vstiikovace, maznice, spojky, ventily, hnaci
Min. / max. primér vrtani s délovym vrtakem mm 8-24 . v W . Y, , L .
Min./max. primér vrtani s nastrojem BTA - 1851 ventily ... obecné vSechny pIné rotacni obrobky s hlubokym vrtanim v jejich ose..
Hloubka vrtani (samostatné) mm 1000 / 1500 / 2000 Obralcené ota'éen"
Obréacené otacky obrobku (Ll 80 Na rozdil od fady MF pro vrtani forem a blok( uvadi fada MFTB do otaceni jak
Zajisténi hydraulicky vrtak (fezny pohyb), tak i obrabény kus (obraceny otacivy pohyb). Obracené
Vrtaci vieteno -G 22,0 -3500 otaceni poskytuje vrtaku stiedici pohyb, takze Ize dosahnout 3x lepsich hodnot
Max. tlak oleje bar 50/80 vystfedéni nez u stroje s nehybnym kusem. Vystiedéni vrtaku také umoziuje

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Vygél rychlosti posuvu a Iepél pOVrChOVOU l:lpraVU.
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Tuhd konstrukce

Koncepce loZe a sani z jednoho kusu
se sklonem 30° umoznuje konzistent-
ni vykon obrabéni diky rozmérnym
vodicim draham, a to dokonce i pfi
Vetsim prliméru

Tuhé loZe a jednodilné sané vyrobe-
né z vysoce kvalitni litiny

Zvyseni stability a nejmensi defor-
mace umoziujici naroc¢né fezy a
rychlejsi vyrobu

Snizeni vibraci pro vynikajici povr-
chovou Upravu, a to i na tvrdych
materidlech

3bodovy vyrovnavaci systém pro
vyssi tuhost a eliminaci krouceni loze
Kompaktni stroj s malou padorysnou
plochou

g 2000

dvouoseé soustruznické centrum je idealni
stroj pro vyrobu dilli pfi jednom nastaveni.
Mimoradné flexibilni centrum vybavené obousmémou revol-
verovou hlavou s drzakem nastroji pro vrtani, vyvrtavani a

soustruzeni
| | | Ruéni konik s hydraulicky ovla-
Posuvy danou pinolou ve standardni
Tocny pramér nad lozem mm 470 500 740 VybaVé
Max. délka soustruzeni mm 200 500 1000
Max. toény primér mm 100/ 200 250/330 415 / 600
Max. rozméry tyce mm 44 52 65
Osa X mm 360 200 310
Osaz mm 200 500 1000
Prameér sklicidla mm 169 210 304
Vieteno
Hlava vietena velikost AS A6 A8
Hnaci vykon S1 kw 9,8 9,2 15,6
Prichod materidlu mm 38 52 298 Umoiﬁuje eren pomoci G
Rychlost min* 50 - 4500 50 - 4500 50 - 2500 del néstrojﬁ na osach X a Z a také
Nastrojova revolverova hlava detekci zlomeni néstroje
Pocet nastroju ks | 4 nastr. na stole 12 12 Namontovan na plné automatizo-
Drzak nastroju velikost - VDI 30 VDI 30 vaném rameni a fizen pomoci NC
Rozméry nastroje mm - 20x 20 25x 25
Max. pramér vrtaci tyce mm - 32 40
Konik
Pinola koniku - primér mm 85 100
Zdvih pinoly koniku mm 120 120 . ., .,
Ridici systém Siemens 808D - Fanuc 0i-MF (DX200-350) Obous,merna MR (=l
verova hlava se servopohonem

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

s vysokymi otackami a presnym
nastavenim polohy

Hydraulicky upinaci systém vyba-
veny spojkou Hirth
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Konstrukce a osy

Koncepce se sklonénym loZzem 45°

Vysoce kvalitni litinova konstrukce
pro maximalni tuhost

Tuha a robustni monoblokova kon-
strukce pro vynikajici tlumeni vibraci

Velmi vysokad kvalita obrabéni povrchu

Linedrni vodici listy vybavené loZisky s
obéhem valecku pro zvyseni tuhosti s
rychlostmi posuvu az 35 m/min
Presnost nastaveni polohy a vysoka
opakovatelnost diky méficim stupni-
cim na linedrnich osach Xa Z
Obréabéni sloZitych dill pfi jednom
nastaveni

Linearni stupnice standardné na
vsech osach

mUze byt vybaveno osou C, osou Y nebo
sekundarnim vietenem a je schopna pro-
vadét vSechny typy soustruznickych a frézovacich

operaci.

| |
Posuvy
Toény pramér nad lozem mm 550 650
Max. délka soustruzeni mm 330 420/ 1200
Max. toény primér mm 625 600
Osa X mm 200 254
Osa Y . _ +40 -] +50 Obousmérnd ndstrojovd revolverovd hla-
0saz . 625 625 /1225 va se 12 stanicemi s drZdky ndstroji BMT
Hlavni vieteno (motor vietena)
Hlava vietena velikost A6 A8
Hnaci vykon kw 9,2 28
Prichod materidlu mm 175 65
Rychlost min? 4500 4000
Max. rozméry tyce mm 52 65
Protivieteno (motor vietena)
Hlava vietena velikost - - ) - - A6
Hnaci vykon / moment S1 kw - - 7/95 - - 9,2 /175
Max. rozméry tyce mm - - 65 - - 65
Rychlost min* - - 5000 - - 4500
Pramér skli¢idla mm 170 210
Nastrojova revolverova hlava
Pocet nastrojd/pohdnéné ks 12 12
Drzak nastroju velikost BMT45 BMTS5
Rychlost min* 4500 4000
Hnaci vykon (Siemens/Fanuc) kw 4,8 4,8
Konik (typ)
Kuzel MT3 MT4
Zdvih pinoly koniku mm 630 - 620 -
Prameér pinoly koniku mm 85 - 130 -
Rizeni Siemens 828D - Fanuc Oi-MF (AX200 - 300)

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Univerzalni brusky pro vnéjsi/vnitini valcové plochy

Technické udaje K10
Specifikace

Vzdalenost mezi stiedy mm 1000
Vyska hrotd mm 200
Max. hmotnost obrobku mezi hroty kg az 100
Zatizeni obrobku ve sklicidle Nm az 100
Vstupni napéti v 400 / 460
Pozadavky na vykon A az 40
Pozadavky na prostor m 2,7%x2,2/3,5x2,2
Celkova hmotnost kg 4000
Podélné sané: Osa Z

Draha mm 1,150
Rychloposuv m/min az 20
Rozliseni mm 0,00001

Sané kotouce Osa X

Draha mm 365
Rychloposuv m/min az 10
Rozliseni mm 0,00001
Nataceci zafizeni

Rozsah nataceni stupné 240

VLASTNOSTI Rozliseni automatického indexovani stupné 1

Brusna hlava

° Pomeér cena-vykon — hodnota za vykon a funkci nema na trhu konkurenci Hnaci motor chlazeny vodou Kkw 7,5
, e . ” , . . Vykonova obvodova rychlost m/s az 50

®  Programové vybaveni firmy BLUE Solution Software na 19” dotykovém displeji Rozméry brusného kotoute - A2 0500 X80

* Rizené programovani a prestavovani, a to i pro nezkusené pracovniky obsluhy Zafizeni pro vnitfni brouseni

® Standardni stroj pro zacatecniky a odborniky v oblasti presného brouseni Stredici otvor mm 150
Vykon HF vietena Sl KW az 7,55

* Konstruovan pro obrobky mensi nez @ 400 mm x 1000 mm Rozsah otagek mint 2% 60000

o UloZeni mezi hroty az 100 kg, letmé ulozeni az 80 kg VFetenik obrobku
Otdacky vietena min’ 1-1000
Rozsah otaéek 1SO 702-1, vel. .5/MK5
Presnost kruhovitosti obrobku ve skli¢idle um 0,4 (volitelné 0,2)
Konik
Vnitini kuzel Mk4
Zasunuti pouzdra mm 49
Jemné nastaveni um /@ + 60

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Univerzalni brusky pro vnéjsi/vnitini valcové plochy

Technické udaje K100
Specifikace
Vzdalenost mezi stiedy mm 600 / 1000
Vyska hrotl mm 200
Max. hmotnost obrobku mezi hroty kg 100/ 150
Zatizeni obrobku ve skli¢idle Nm 100/ 200
Vstupni napéti v 400 / 460
Pozadavky na vykon A 35-63
Pozadavky na prostor m 2620 x 2170 /3400 x 2170
Celkova hmotnost kg 3600 / 4000
Podélné sané: Osa Z
Draha mm 750/ 1150
Rychloposuv m/min 20
Rozliseni mm 0,0001
Sané kotouce Osa X
Draha mm 365
Rychloposuv m/min 10
Rozliseni s 0,00001
Nataceci zafizeni
Rozsah nataceni stupné 280

VLASTNOSTI Doba nataceni s 1
Automatické indexovani stupné 1

®  Celkova inovace nového brusného kotouce s Rozlieni osy B s 0,1

moznosti volby z 10 provedeni kotouct Brusna hlava

*  Nové konstruovana vodici vedeni Z Motor vietena chlazeny vodou w 11,5
Obvodova rychlost m/s 50/ 63 (volitelné)

®  Vyssi presnost profilu Rozméry brusného kotoute mm @ 500

O Osa C s piimym pohonem Zarizeni pro vnitini brouseni
Stredici otvor mm @ 150

e ZvySena presnost pro nekruhové brouseni Vykon HF fetena S| . 42-15

°  Rozsifené moznosti volby doddvané jako Rozsah otécek i 4500 - 50000

standardni vybava Vietenik obrobku
P ey . Rozliseni osy C stupné 0,00003

*  Integrovany automaticky vypocet technologie — :
Rozsah otacek min? 1-1000

®  Konsistentni vedeni pro pracovnika obsluhy Hnaci tocivy moment Nm a7 63

* Jednoduché a praktické vyskoleni Rozhrani IS0 702-1, vel. .5/MKS
Presnost kruhovitosti obrobku ve skli¢idle um volitelné 0,2
Konik
Vnitini kuzel Mk4
Zasunuti pouzdra mm 49
Jemné nastaveni um +60 a £120

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Univerzalni brusky pro vnéjsi/vnitini valcové plochy

a 4 tidaie 000
Specifikace
Vzdélenost mezi hroty (délka brouseni) mm 1000 / 1600 (1000 / 1500)
Vyska hroté mm 200/ 250/ 300
Hmotnost obrobku mezi hroty kg 150/ 200/ 300
Zatizeni obrobku ve sklicidle Nm 160/ 320/ 750
Pozadované sitové napéti V/Hz 3x400/50-3x460/60
Pfikon v zavislosti na vybaveni A 35-63
Pozadovany prostor / délka x Sitka mm 3600 x 2050 / 4600 x 2050
Podélné sané: Osa Z
Dréha mm 1170/ 1670
Rychloposuv m/min 20
Rozliseni um 0,1
Sané kotouce Osa X
Draha mm 365
Rychloposuv mm 10
Rozliseni mm 0,0001
Osa B

Brouseni kuZeld, zavitd, tvarové Rolibenl ___ stuen 0.00002

- . . - e - - Rozsah natéceni stupné max. 240

brouseni a mimostredné brouseni Brusny vietenik b&ing

Brusky jsou vybaveny nejnové&jsi generaci hydrostatickych vedeni Hnaci motor chlazeny vodou kw 10

pro vynikajici pfesnost a produktivitu. Obvodova rychlost brusného kotouce m/s max: 45

. v . P Brusny vietenik univerzalni
Vice moznosti obrabéni: |

Rozméry brusného kotoude, levd - pravd strana mm I 400 /500 - 300 / 400 / 500
° Mimostfedné brouseni Brusny vietenik tandemového typu
o Proﬁly Rozméry brusného kotouce, levd - prava strana I mm I 400 / 500 -400 / 500
° Brouseni zavitQ Brusny vietenik diagonalni
* Brouseni pFipravkﬁ Rozmeéry brusného kotouce, levd - pravé strana I mm I 400 / 500 - 400 / 500
* Velky pocet snimac(i a méficich systéma Zafizeni pro vnitini brouseni
Otvor pro vietena az mm 120
HF vietena MFM kw 10/ 15
Otacky 1224 /42 (1242 /60) min* 42000 (60000)
Pracovni vietenik standardni / pfimy pohon 200 / 300
Otacky vietena min* 1-1000/1-1000/1 -500
Vnitfni kuzel MT5 / MT5 / MT6
Kratky kuzelovy drzak, vnéjsi stupné 1SO 702-1: Vel. 5/ vel. 5/ vel. 8
Jemné nastaveni s +60
Heidenhein Konik
Vnittni kuzel MT4
GRINDpIus 640 Zasunuti pouzdra mm 50, volitelné 80
Jemné nastaveni um +150

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Néktera provedeni brusnych vrietenikii
UR 1-3 UR 1-2-3 R1 R 1-2 UR 1-6-7 UR 1-2-6-7

K10 K100 K1000 K10 K1000 K100 K1000 K1000 K100 K1000 K1000

RS 2 RS 1-2 URS 2-3 URS 2-6-7 R-RS 1-5 R-RS 1-2-5
i ' l!' " |u "
K100 K1000 K1000 K100 K1000 K100 K1000 K100 K1000 K1000
R-RS 1-2-4-5 UR RS 1-5-8 2R 1-4 2RU 1-4-6 RS-R 2-4 RS-R 1-2-4
l!l l n
K1000 K1000 K100 K1000 K100 K1000 K1000 K1000
RS-R 1-2-4-5 URS R 2-4-5 2RS 2-5 2RU 1-2-4-6

Brusny vretenik
se synchronnim konikem

. e

K1000 K1000 K100 K1000 K100 K1000

Néktera reseni automatizace

Sklicidlovy chapaé dild Hridelovy chapac Hridelovy chapac

ALFLETHII
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VLASTNOSTI

*  Konfigurace os

®  Pfimé nebo uhlové

®  Rozsah nastavitelny od +6° do -30°

*  Brouseni bez otfepl

®  Vyroba ostfejsich hran bez otfepu

®  Systém brouseni prizmatickych profill

*  Nejkratsi doba vymény dilQ, rychlé
prestaveni

e  PIné integrované ovladani s modular-
nimi perifernimi zafizenimi a velkou
autonomii

®  Brouseni licovanych dilt

°  Automatickd valcova korekce v rozsa-
hu 0,1 um

*  Vysoce presné dily Ize brousitna cisto
ptimo z kaleného ty¢ového materialu

®  Hydrostatika s pfidrZzovacim zafizenim
vedeniXaZ

e Zadny trhavy pohyb

ALFLETHII

N KELLENBERGER

ik

Modularni hrotova bruska
pro valcové plochy
splnujici nejrozmanitéjsi
potreby aplikaci pFi
vyrobé strednich

a velkych sérii.

Brusny vretenik

Hydrodynamicka loZiska vietena
Provedeni valeckovych loZisek pro
aplikace s rychlosti az 120 m/s

Brusné kotouce 400 - 600 mm

Konik v ruénim a automatickém
provedeni

Provedeni s automatickou korekci
kuzele

Provedeni pracovniho vieteniku MT5 a
MT6 modularni konstrukce
Synchronni chod pracovnich vietenik(
vlevo a vpravo pro specidlni aplikace
brouseni

Orovnavaci zafizeni

Jednotka tvarového orovndvaciho
vélecku nainstalovana za pracovnim
vietenikem, konikem nebo na stole
CNC fizeni jednotky profilového vélec-
ku za brusnym vretenikem

'l TEAiLADS
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Univerzalni brusky pro vnéjsi/vnitini valcové plochy

Technické udaje T35
Specifikace

Vzdalenost mezi hroty mm 400
Brousend délka mm 400
Vyska hrotl mm 125/ 175
Max. primér obrobku mm 249
Hmotnost obrobku

Mezi hroty I kg I 150
Zaklad / sané stolu

Posuv osy Z mm 600
Rychly chod m/min 15
Rozliseni um 0,1
Horni stal

Rozsah nataceni I stupné I +/-6
Sané kotouce

Posuv osy X mm 350
Rychly chod m/min 7,5
Rozliseni um 0,1

Brusny viretenik vnéjsi primér

Kotouc (spec. aplikace) mm 400 - 500 x 80 x 203,2
Primér mm az 600

Sitka mm az 120
Volitelné mm 500 x 120 x 203,2
Obv. rychlost val. loZisek m/s 0-120

Obv. rychl. hydr. lozisek m/s 45/ 60

Otacky vietena min* V konstantni (volitelné)
Vykon motoru 134 10 (volitelné az 20)
Pracovni vietenik

Otacky vietena min? |5 -1 500 (volitelné 3000)

Vykon motoru kw 2,1

KuZel hlavy vietena Ml\ﬁiﬁ//q’;g?n:]n{/
Otvor hlavy vietena mm 34

Tolivy moment vietena Nm 20

Konik

Zasunuti pouzdra mm 80
Vnitini kuzel MT3
Rizeni Siemens

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Brusky pro vnéjsi/vnitini valcové plochy

o & idaie 000
Specifikace
Max. délka obrobku mm 150/ 300
Obézny primér mm <300
vo U MA RD Max. primér obrobku mm <150/ <300
Pfikon v 400/ 460
Napajeci napéti A 35-80
Atmosféricky tlak bar 55
Celkova hmotnost kg 5700 / 5800
Zatizeni podlahy N/m? 9300 / 8100
Osa X/z
Dréha mm 450
Rychlost m/min <20
Rozliseni mm 2.5x10°
Osa B
Rozsah nato&eni nastroj/obrobek stupné 330/225
Rozliseni stupné 1x10-

Revolverovy brusny vietenik

v - . Rozsah otacek (v zavislosti na vietenu) min™ <120000
Novy standard v brouseni vnitrnich [v. oeetviten : a
< 2 51 Obvodova rychlost m/s 50
prumeru! ovirychlost_______
Brusny kotouc¢ pro vnitfni brouseni mm max. 150 x 40
Max. vnitini brousend délka mm 150/ 250
VLASTNOSTI Montazni otvor vietena pro vnitfni brouseni mm 150
Brusny kotou¢ pro vnéjsi brouseni mm 300 x 40
° Inovativni vedeni HYDROLIN® Max. vnéjsi brousena délka mm 150
*  Hydrostaticka vedeni Pracovni vFetenik
R . Rozsah otacek min*t 1-1000/ 1 - 3000
e Linearni motor s termodynamikou
, . L, . . . . Montazni kuZel - MK5 / -
®  Nova konstrukce kinematického stroje se dvéma linearnimi a dvéma — — -
g . Adaptér vnéjsiho kratkého kuzelu = 1SO 702-1, vel. 5/ vel. 3
otocnyml osami
. . , , , ) Hmotnost obrobku kg <200 /<50
®  Zmenseni na dvé horni koncové osy s nastavenim polohy v submikro- —
2 Zatizeni obrobku ve sklic¢idle Nm <320 /<100
novém rozsahu
Rozliseni stupné 1x107/-

*  Kompaktni konstrukce stroje

*  Rizeni Fanuc31i s programovym vybavenim Blue Solution
(Black Solution se také dodava pro funkci CAM)

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Rozsifitelna bruska
pFipravkd, od jednoduché
brusky otvori a tvari az
po plné automatickou
technologicky vyspélou
brusku a stanici pro tvrdé
frézovani.
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Brusky pfFipravkii

Pracovni rozsah
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Rozsah sefizeni X, Y mm 700 x 500 1300 x 800
Nastaveni brusného vieteniku ve svislém sméru (W) mm 500 635
Vzdalenost mezi plochou stolu a deskou drzaku osy U pro brusny motor mm max. 785 max. 905
Vzdélenost mezi svislymi sloupky mm 750 970
Pramér brouseny v planetdrnim reZimu, s brusnym kotouéem @ 50 mm/70S:

Brusny motor 70S ve stfedové poloze osy U, automatické brouseni mm max. 144 max. 144
Brusny motor 70S s prodluzovacimi deskami, poloautomatické brousenf mm max. 360 max. 360
Priamér brouseny v planetdrnim rezimu, s brusnym kotouéem @ 100 mm/40S:

Brusny motor 40S ve stfedové poloze osy U, automatické brouseni mm max. 194 max 194
Brusny motor 40S s prodluZovacimi deskami, poloautomatické brouseni mm max. 360 max. 360
Brouseni kuzell, véetné Ghlu (rozbihavy a shihavy) stupné max. 120 max. 120
Stal

Pracovni plocha mm 770 x 630 1440 x 860
6/7 drazek T, Sitka mm 14 14
Dovolené zatizeni stolu kg max. 500 max. 800 (1500)
Posuvy

Stil asané X, Y, W

Rychlost obrabéni mm/min 0-2000 0-2000
Rychlost pficného posuvu mm/min 4000 4000
Brusné vieteno Z, C, U

Primér pouzdra vietena I mm l 125 125
Zdkladni stroj je pripraven pro pouZiti ndsledujicich otdcek brusnych vieten:

pro elektromotor pro brouseni 40S, plynule nastavitelny a programovatelny | mm 4000 - 40000 4000 - 40000
pro elektromotor pro brouseni 22S, plynule nastavitelny a programovatelny | mm* 4500 - 22500 4500 - 22500
pro elektromotor pro brouseni 45S, plynule nastavitelny a programovatelny | mm 9000 - 45000 9000 - 45000
pro elektromotor pro brouseni 70S, plynule nastavitelny a programovatelny | mm* 9000 - 70000 9000 - 70000
Systém pro umoznéni pouZiti brusné turbiny T13 mm* az 130000 az 130000
Planetdrni rezim osy C:

Planetarni rezim, plynule nastavitelny a programovatelny mm? 5-350 5-350
Sledovaci rezim osy C, stfidavy servopohon mm? az 10 az 10
Osa Z v reZimu stridavého zdvihu:

Stfidavy zdvih Z, plynule nastavitelny mm/min Vmax.0,500 Vmin.0,500
Stfidavy zdvih Z, plynule nastavitelny mm/min Vmax. 22000 Vmax. 22000
Frekvence zdvihu Z Hz max. 8 max. 8
Délka zdvihu Z, plynule nastavitelna mm 0,1az 170 0,1az 170
Max. radialni posuv osy U (v rezimu CNC) mm od -3 az +47 od -3 az +47
Presnost

Polohova nepresnost os X, Y a W (odpovidajici VDI/DGQ 3441) I mm I 0,0025 I 0,0025

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Brusky pFipravki

Pracovni rozsah

Rozsah sefizeni X, Y mm 550 x 300
Nastaveni brusného vieteniku ve svislém sméru (W) mm 450
HAU S E R Vzdalenost mezi plochou stolu a deskou drzaku osy U pro brusny motor mm max. 745
Vzdélenost horni plocha stolu-nos upevnéni brusného motoru (70S) mm 0-550
Primér brouseny v planetdrnim rezimu, s brusnym kotou¢em @ 50 mm/70S:
i Brusny motor 70S ve stfedové poloze osy U, automatické brouseni mm max. 144
Brusny motor 70S v presazené poloze osy U, poloautomtické brouseni mm max. 234
s prodluzovacimi deskami mm max. 360
Priamér brouseny v planetdrnim reZimu, s brusnym kotoucem @ 100 mm/40S:
Brusny motor 40S ve stfedové poloze osy U, automatické brouseni mm max. 194
Brusny motor 40S v presazené poloze osy U, poloautomatické brouseni mm max. 284
s prodluzovacimi deskami mm max. 360
Brouseni kuzell, véetné thlu, rozbihavy a sbihavy (volitelna vybava) stupné max. 120
Stal
Pracovni plocha mm 650 x 432
6 drazek T, Sitka mm 10
- Ve Ve Dovolené zatiZeni stolu kg max. 300
Univerzalni bruska P—
pt‘"l'pravkﬁ S stal a sané X, Y:
OSVédEen};mi parametry Rychlost obrabéni / pfiéného posuvu I mm/min l 0-4000 / 8000
Rychlost pricného posuvu svislé osy W
Pr'iklady: Rychlost obrabéni / p¥i¢ného posuvu I mm/min l 0-4000 / 8000
*  Automatické brouseni kuzeld BidsncivictenolZ (GIY
°  Automaticky vyménik brusnych nastrojd (ATC) Primér pouzdra vietena [ mm | 125

Zdkladni stroj je pripraven pro pouZiti ndsledujicich otdcek brusnych vreten:

®  Automaticky vyménik palet (APC)

pro brusny elektromotor 40S, plynule nastavitelny a programovatelny min’* 4000 - 40000
Lze i snadno rozsifit na autonomni brusnou jEd' pro brusny elektromotor 225, plynule nastavitelny a programovatelny min™ 4500 - 22500
notku pro brusny elektromotor 45S, plynule nastavitelny a programovatelny min*t 9000 - 45000
pro brusny elektromotor 70S, plynule nastavitelny a programovatelny min’ 9000 - 70000
Systém pro aktivaci brusné turbiny T15 min*t 150000
Pro elektrické prislusenstvi pro brouseni drazek, plynule nastavitelné min’ 3900 - 18300
j Planetdrni rezim osy C
Planetarni rezim, plynule nastavitelny a programovatelny min 1-350
(" Sledovaci rezim osy C, stfidavy servopohon min’* az 10
E Osa Z v reZimu stridavého zdvihu
= St¥idavy zdvih Z, plynule nastavitelny, od mm/min Vmin. 0,500
ﬂ Stfidavy zdvih Z, plynule nastavitelny, az do mm/min Vmax. 26000
; Frekvence zdvihu Z Hz max. 10
" Délka zdvihu Z, plynule nastavitelnd mm 0,1az 170

Osa Z v rezimu CNC

Rychlost obrabéni / rychlost pfi¢ného posuvu osy Z mm/min 0-4000 / 8000
Max. radialni posuv osy U v rezimu CNC mm od -3 do +47
Presnost

Polohové nepiesnost os X, Y a W, P (odpovidajici VDI/DGQ 3441) I mm l 0,0015
Presnost planetdrniho brouseni C

Dosazitelnd presnost kruhovitosti za predpokladu maximalni pozornosti I mm l 0,0005
Teplotni podminky prostiedi (nezbytné pro dosaZeni uvedené presnosti

Teplota okolniho prostredi °C 20-0/+2
Dosazitelné zmény teploty °c 2° za 24 hodin, (resp. 0.5° za hodinu)
Dovolené koliséni teploty v ramci objemu stroje °C 0,5°
Relativni vihkost % 25-75

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Technické udaje ALY AV ZSU L ZSU SL ZSU SF

Max. délka obrobku (typ 1) mm 1000 1000 1000 1000 1000

Max. délka obrobku (typ I1) mm 1500 1500 1500 1500 1500

Vyska hrotd mm 165 160 160 160 200

Nejvétsi @ obrobku mm 325 320 320 320 180

Stiedici @ lapovaci plochy mm 1-120 - 1-120 1-120 -

@ strediciho otvoru mm - 1-170 - 1-120 1-170

Uhel kuzele stupné 60 /90 60 /90 60 /90 60 /90 60 /90

Plynule nastavitelné brusné vieteno

Otacky | min’! 27 - 440 10000 - 60000 30 - 440 20000 - 60000 | 10000 - 60000

Otacky Il min' | 430 - 3450 - 430-3450 :;0’_4;25{) -

Vykon kw 0,75 0,45 0,75 0,45/0,75 0,45

Zdvih mm 60 60 60 60 60

Upinaci @ brusného vietena mm 2-10 1-7 2-10 1-7/2-10 1-7

Konik

Morselv kuZel MK 2 4 4 4 4

Dovolené zatizeni kg 50 160 160 160 160

Orovnavaci vieteno

@ orovnavaciho kotouce I mm I 120 120 I 120 I 120 I 120
VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Plynuly variabilni pohon
vietena pro hroty
@1-120 mm

Orovnavaci zatizeni s
orovnavacim kotouéem

VOLITELNA VYBAVA

Napinak
femenu pro
pridrZeni

Technické udaje

ZSS DUO

ZSS-A

Max. délka obrobku typu | mm 600 50 - 600
Max. délka obrobku typu Il mm - -
Vyska hrotd mm 165 165
Nejvétsi @ obrobku mm 100 325
St¥edici @ lapovaci plochy mm 2-50 1-120
@ stfediciho otvoru mm - -
Uhel kuzele stupné 60 / 90 60 / 90
Plynule nastavitelné brusné vieteno
Otacky | min’! 100 - 440 27 - 440
Otacky Il min’! 430-3450 | 430-3450
Vykon kw 0,75 0,75
Zdvih mm 60 60
Upinaci @ brusného vietena mm 2-10 2-10
Konik
MorseQv kuZel MK 2 -
S— j— Dovolené zatizeni kg 10 20
,Jt'h.; ,.i., Orovnavaci vieteno
@ orovnavaciho kotouce l mm l 120 | 120
VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII
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Hrotové brusky

Hrotova bruska rady ZSU

Se vsemi prednostmi brusky ZSS a navic také s ndsledujicimi funkcemi:

»  Soucasna presnost kruhovitosti a hazeni
*  Pro hroty, které musi presazené

Brouseni mezi hroty
Kruhovitost hrotu

ZvySeni rentability

Obrobky, které se musi otacet s vnéjsim prdmérem

Pro tézké obrobky: < 160 kg
Pro velké hroty: 2 120 mm
S motorem zvedaku pro konik

VAYVRY

* Obrobek se otaci pohonem
obrobku v luneté

* Obrobky musi byt v bodé
otaceni nahrubo obrouseny

* Moznost natoceni brusné

hlavy

ALFLETHII

» Drzdak obrobku pro zajisténi
velkych obrobkd

* Obrobek se zpracovava
bezvystredéni dilu
* MozZnost natoceni brusné hlavy

Hrotové brusky Klein Maschinenbau

GmbH & Co. KG maji mnoho $pi¢-
kovych vlastnosti.

Pokud je vSak pozadovana vysoka

pfesnost kruhovosti, nemaji tyto

vynikajici a jedinecné stroje kon-
kurenci: kruhovitost méfena ve

stfedovém otvoru dosahuje az 1

um a méné.

_—'J—*——f; .

» Natdceci brusné hlavy

* Obrobek se otaci pohonem obrobku
v luneté (hazeni)

* Hroty mohou byt presazeny

Brusky ZSS a ZSU maji navic pro
pracovnika obsluhy pohodiné a
snadné ovladani.

Tyto stroje jsou proto u mnoha
spokojenych zakazniki z celé
fady odvétvi velmi oblibené:

od automobilového primyslu az
po vyrobce nastroji a mnoho
dalSich.

ZSU SF

Hroty mohou byt presazeny
Brusné sklicidlo s loZiskem
vysoké presnosti

Soucasna vysokd presnost
hazeni a soustfednosti

Osa sefizovdna a otdcena
sefiditelnym sklic¢idlem

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC rotacni postupové stroje

30sé obrabéni nahoie a dole

300/H 30sé/40sé obrabéni

Obrabéni na 5 plochach s osou C a vodorovnymi vieteny

VERR400HR 5stranné obrabéni se 4osou interpolaci

PRESNOST

Obrabéni obrobku v jedné operaci upnuti
Numericky Fizeny otoc¢ny stal

Inovativni paletiza¢ni systém PRECITRAME
Presnost opakovatelnosti v rozsahu

FLEXIBILITA

Koncepce CNC s nejmodernégjsi fidici jednotkou

MODULARITA

e Sofistikovana modularni konstrukce strojd s 5 az 20 stanicemi
e Moduldrni stanice pro frézovani a soustruzeni

e Kompatibilni se vSemi obrabécimi jednotkami Precitrame

e Snadna zména konfigurace a vysoka flexibilita upgradu

EKONOMIE

e Navrzen pro nejvyssi miru produktivity

V soucasné dobé je k dispozici az 62 os a vice nez 50 nastroju ¢ Dlouhodobé zabezpeceni investice diky dynamické konfiguraci
Kratké ¢asy vymény; rychla vyména palet s obrobky a nastroju (moznost prizplsobeni systému pozadavkim)
Koncepce obrabéni pro rady dild a velkosériovou vyrobu

Velikosti davek od 500 az do nékolika milion(

Autonomni automatizovana roboticka
bunka CA61 je dokonalym Fesenim z
hlediska robotiky a automatizace pro
postupové stroje PRECITRAME.

E:X2E ALFLETH Engineering AG
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Obrabéci jednotky

e Otacky vietena od 2 500 do uUv1ie60-3 uUv1i60-4 UH160-3 UH200-3
40,000 min* _ —

e Hnaci vykon 0,5 kW az 5,5 kW

e Hlava vietena HSK25, HSK32
a HSK40

e Vnitfni privod chladici kapali-
ny do max. 150 bar

e Mazaci systém vzduch/olej s
minimalnim mnoZstvim

UV160-3 | UV160-4 | UH160-3 UH200-3

Osa X/Y/Z mm 120 /160 /130 200 /200 /120

Osa A stupné - 0-30 - -

Rychly chod m/min 20 20 20 15

Max. potet vieten 4 5 1 az 2 vodorovné 1 az 3 vodorovné

1az 4 svislé 1az 6 svislé
Pfesnost mm 0,001 0,001 0,001 0,001
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Automatizované postupové dokoncovaci obrabéni

o20m | oot
Typ Pasové brouseni, lapovani, lesténi, plsténi
o itt::ii;:ie/poéet nastroji na 2/1a32 4/1a32
O Typ nastroje Pas, brusny kotouc, kotou¢, lapovaci deska
Vkladani Rucné nebo automaticky
Max. velikost/hmotnost Kulitka @ 160 mm / 4 kg
Robot /Software Staubli TX90 / CyberMotion 5
Hladina hluku v dB <75
2";:?” clénku 4 stanice | 370 x 2900 x 2600 | 4000 x 4550 x 2700
Hmotnost v kg 2500 4000
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

CyberMotion 5
Vysoce vykonné sledovani drahy

¢ Nové vysoce vykonné jadro pro sledovani drahy se 4 rezimy, z nichZ 2 jsou volitelné pokrocilé rezimy
¢ Integrovany modul vytvareni a modifikace drah

Oblasti pouZiti: » Rizeni nékolika robotd, aZ 6 robotti (5 pracovnich robotd, jeden vkladaci robot)
e Simulace na stroji nebo off-line

Hodinafstvi, elektronika, Iékafstvi, «  Ovéfeni rychlosti osy robota

letectvi, energetika atd.

Volitelna vybava a prislusenstvi

e Automatizovana vkladaci burika e QOdsavani ATEX

e NC fizeni vietena s fizenim polohy a otacek e Pomocnad Cistici stanice

¢ Numericky nastavitelna zakladna stanice (7. osa) ¢ Priprava, editace a simulace na offline stanici
¢ Integrované méreni e Automaticka kalibrace nastrojli a stanic

e Osazeni kartami a bezdratové méreni ¢ Sledovani vyroby spravou ddvek a MO

e Chlazeni rozprasovanim nebo mazani minimalnim mnoZstvim ¢ Dva pokrocilé reZimy sledovani posuvu

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Mikroobrabéci centrum

ks3 | ksa K55

m Typ HSC frézovani +soustruzeni

Lu Pocet os 3 4 5

E Obrobitelny objem mm 50 x 50 x 50

K5 E Dréha os X/Y/Z mm 78 /56 /50
. : Otoénd osa B - +/-90° / 400

X Ototn3 osa C - - | 360° / 5000
Vyménik nastroj Az 54 pozic HSK-15, volitelné pomocny zasobnik pro 3 nastroje
Elektrické vieteno min™ 60000 Kummer
Vkladani Rucné nebo automaticky; vélcované tyce nebo mikrotyce
Ridici jednotka / HMI Beckhoff / Precitrame Machine Manager (PMM) (dostupny 2022)
Chlazeni / odsavani par PIné integrovany systém
Pneumatické napajeni 6-10 bar, tfida Cistoty 4/5
Dodévka studené vody L/min <18°C, 5 L/min
Celkové rozméry mm/kg 1300 x 900 x 2300 mm / 1000 kg

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Volitelna vybava a prislusenstvi

Oblasti pouZiti: e Pridavna svisla osa (W) e Automaticky systém vkladani a vyjimani
e Optickd detekce zlomeni néstroje e Vyménik nastroji s 18, 36 a 54
Hodinafstvi, elektronika, Iékafstvi, letectvi, energetika atd. «  Automaticky hasici systém pozicemi

e Mala pudorysna plocha a snizena spotreba energie

e \lysokorychlostni obrabéni s 2,5G zrychlenim os obrabéni

e Automaticky vyménik ndstrojd az s 54 pozicemi a po-
mocny zasobnik pro 3 nastroje

e Kompatibilni s nékolika upinacimi rozhranimi nabizenymi na
trhu

Flexibilni koncepce obrabéni mikroclankd MCK =
L]

M C Tato sada muze byt slozena z rliznych typu stroji K5. Kromé obrabécich modull

m(Zze tato flexibilni burka zahrnovat také napfiklad mérfeni rozmért a kvality,
oznacovani nebo myti. Automatizace propojujici riizné pracovni stanice zajistuje automatické
fungovani a flexibilni instalaci. Tato burika pfipomina mikrotovamnu, protoze Ize zvolit nékolik
provoznich rezimd.

e Vysoka produktivita, pficemz burika je urcena pro jeden dil.

e Obrabéni podle potreby, nékolik dili se obrabi podle potreby.

e Malosériové obrabéni, kdy kazdy modul vyrabi jiny typ dilu.

e Kombinované rezimy, s provozem prizplsobenym potfebam zékaznika.

ALFLETHII
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Kompaktni vysoce dynamické bocni sklicidlo s automatickym vkladanim

KUMMER

Kinematika linearnich vedeni

KUMMER

Kinematika linearnich vedeni

—

ALFLETHII

Technické udaje K50

Zdvihy X/Z mm 100/ 50

Veden Centra’llnévrﬁazané pFedepnvuté véltleé»
kova lozZiska s vysokou presnosti

Pohony Linearni motory

Zrychleni m/s? 10

Priorita rychloposuvu| m/min 50

Stupnice Primé odecitani na optické stupnici

Rozliseni um 0,01

0Od 8000 do 20000 ot./min, pFimy
pohon s kuli¢kovymi nebo hydrosta-

Pracovni vietenik tickymi lozisky
Ridici jednotka Siemens 840 Dsl
Podlahové plocha /

1280 x 800 / pfiblizné 1800 kg

hmotnost

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Vysoce presné sklicidlo s prednim vkladanim

Technické udaje K250
Zdvihy X/Z mm 250/ 100
. Centralné mazana predepnuta valec-
Vedeni PR M ,
kové lozZiska s vysokou pfesnosti
Pohony Linearni motory
Zrychleni m/s? 10
Priorita rychloposuvu| m/min AZ 60 m/min
Stupnice PFimé odecitani na optické stupnici
Rozliseni um 0,01
Od 8000 do 12000 ot./min, pfimy
pohon s kulickovymi nebo hydrosta-
Pracovni vietenik tickymi loZisky
Ridici jednotka Siemens 840 Dsl
Podlahova plocha / 4250 x 3215 mm 7000 kg
hmotnost
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Jednoduché vieteno SOLO

<

Dvojité vieteno DUO4

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Konvencni brusky

Rada stroji pro konvenéni univerzal-
ni brouseni valcovych ploch zahrnuje:

Model R - odlehcené provedeni
Model E - vhodny pro tézsi prace

e Hlavni kolecko s délenim 0,01 mm na prdméru

e DigitdIni odecet 2 os (SPACE 2000)

e Automatické zastaveni v nule

e Inkrementalni linearni kddovac pro jemné nastaveni vieteniku
e Inkrementalni linearni kddovac pro jemné nastaveni stolu

OMICRON

Technické udaje R E - — = -

600 | 1000 | 600 | 1000 Volitelny zadni ochranny kryt
Max. vzdalenost mezi hroty mm 600 1000 630 1030 1530
Max. brougens délka - 600 1000 | 630 1030 | 1530 Nadsledujici parametry se nastavuji na kodovacim zarizeni panelu s
Max. vyika hrotu mm 160 180 / 230* dotykovou obrazovkou:
Max. ob&zny primér mm 315 355/ 455% e Otacky pracovniho vieteniku a brusného vieteniku
Max. hmotnost obrobku mezi hroty kg 120 250/ 300* e Pa rametry automatického cykIu, napFl’kIad:
stal e Casu prodlevy pfi zp&tném chodu
Max. automaticky pohyb stolu mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 - Bt stz
Rychlost stolu m/min 0-5 0-5
Naklapéci st stupné | +9/-5 | +8/-4|+9/-5|+8/-4 |+7/-3
Vretenik

Rozsah otacek vieteniku min 30- 600 0-600 _ﬂ" #

Max. otvor vietena mm 26 31 B -

Vnitini kuzel MK 4 5 s 4

Vnéjsi kuzel ASA 5 5 - .

Vietenik, naklapéni stupné 90 90 . / i I
- ™ L

Konik @

Zdvih mm 25 35-70*

Pramér vietena mm 43 48

Vnitfni kuzel MK 4 : Ruéni kolec¢ko pro

s posuvy st pracovnin vieteni |
Brusny kotou¢ (D x d) mm 450 x 127 450(500%) x 127

Sitka brusného kotouce mm 20-50 20-80 , . — Qs

Hiava brusného vietena, maKlépén e 207180 20/ 180 e Hlavni kolecko s délenim 0,01 mm na praméru

Vnitin brougent Volitelng e Mikrometrické kolecko s délenim 0,001 mm na priméru
*Na pozdddni ** pro hydraulicky konik ~ VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni ° Automatické zastaveni v nule

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Poloautomatické brusky

- Cei ,
E E - P Standardni programy @ @
. P - l Prlichozi brouseni v v
. Zapichovaci brouseni v | vV

Standardni panel obsluhy apichovad proteen
Vicends. zapichovaci brouseni v
Volitelny Celni brougeni v v
anel obsluh

p 4 Brouseni nékolika priméra v v

ESeSlek:
CEeEEex
seelEERC

L ——

Zadny hydraulicky pohyb Software pro poloautomatické brusky

Poloautomatické brusky Robbi jsou pohanény bezkar- e Software na bazi CNC vyvinuty v poslednim systému SIEMENS CNC 840 D SL
taCkovymi motory. Pohyby jsou realizovéany kulickovym e Samouceni poloh stolu

Sroubem. Ruéni mikrometrické pohyby jsou provadény e Dotykovy panel se snadnym rozhranim

pomoci elektronickych kolecek se stupnicemi. e Zlepené nastavovani polohy a rychla odezva

e Dostupnost osové interpolace

Diisledek: e Parametricky program pro priichozi a zapichovaci brougeni

e Pohyby konstantnéjsi rychlosti
e V/ysSituhost
e VysSi presnost nastaveni polohy

Pristroj pro méreni za povozu a Fidici systémy viile ( na poZdddni)

OMICRON T7

Technické udaje [

600 1000 | 1500 1000 | 1500 | 2000
Vzdélenost mezi stfedy mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Brousend délka mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Vyska hrotd mm 160 180/ 230* 300 / 350* 400 / 500*
Swing over table mm 315 355 /455* 595/ 695* 795/ 995*
Weight on centers kg 120 250 / 300* 1200 4000
Stal
Automaticky pohyb stolu mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Rychlost mm/min 0-5000 0-5 0-4 0-4
Natoéeni na obé strany stupné | +9/-5|+8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3|+6/-2| 8/3 | 7/2 | 6/2 | 5/-1 | 6/-2 | 571 | a71 | 3/1 | 2/
Vietenik
Rozsah otacek vieteniku min™ 0-600 0-600 0-300 0-150
Prdmér otvoru vietena mm 26 31 44 70
Vnitini kuzel MK 4 5 6 80
Vnéjsi kuzel ASA 5 5 8 8
Vretenik, naklapéni stupné 90 90 90 90
Konik
Zdvih mm 25 (50%) 35-70%* 70 80
Pramér vietena mm 43 (70%) 48 80 120
Vnitini kuzel MK 4 4 5 6
Brusné vieteno
Brusny kotou¢ (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Sitka brusného kotouce mm 20-50 20-80 50 - 100 50 - 150
Hlava brusného vietena, naklapéni stupné -20/180 -20/180 -20/180 -20 /180
Vnitini brouseni Volitelné
*Na pozdaddni ** pro hydraulicky konik VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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CNC brusky

Brouseni osazeni 3 reZimy

e Rucné
e Automaticky
e Automatické s fizenim vile

Programovani orovnavani

Lze provddét ndsledujici orovndvaci operace:

(D<

Standardni programy e Mimo cyklus brouseni

g g e Automaticky béhem cyklu brouseni
Prachozi brouseni v v (zahdjeni pred brousenim na Cisto nebo
) — na konci cyklu)
Zapichovaci brouseni v v e Automaticky pomoci pocitadla cykll
Celni brougenf v v e Na pozadani béhem cyklu brouseni
Brouseni nékolika pramérd v
- A4 e - Uhlové ich i brouseni
Vykon CNC r'zen' a Jedno_ ove zapichovacl brouseni \/ \/
duchost procesu Kuzel v
e Pracovni cyklus Ize optimalizovat béhem procesu
pomoci geometrickych a pracovnich parametrd.
e Posledni generace fidiciho systému SIEMENS 840D sl
e Systém muze byt vybaven automatickymi méricimi
zafizenimi pro zpracovani slozitych soucéasti
e \Volitelna treti interpolovana osa a pfizptsobeny : L
software pro vysoce presné operace. bkt ] 1

OMICRON CNC

Technické udaje 32X 36X 60

3206 | 3210 3610 | 3615 [ 3620 | 6010 | 6015 [ 6020
Max. vzdalenost mezi hroty mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Max. brousena délka mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Max. vyska hrotu mm 160 180/ 230* 300/ 350* 400 / 500*
Max. ob&zny primér mm 315 355 / 455* 595 / 695* 795 / 995*
Max. hmotnost obrobku mezi hroty kg 120 250/ 300* 1200 4000
Sstal
Max. automaticky pohyb stolu mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Rychlost stolu m/min 0-5 0-5 0-4 0-4
Naklapéci stdl stupné | +9/-5| +8/-4|+9/-5|+8/-a|+7/-3 +6/-2| 83 | 772 [ 62 | st | 62 | sp1 | a1 | 31 | 2
Vretenik
Rozsah otacek vieteniku min’! 30- 600 0-600 0-300 0-150
Max. otvor vietena mm 26 31 44 70
Vnitini kuzel MK 4 5 6 80
Vnéjsi kuzel ASA 5” 5” 8” 8”
Vretenik, naklapéni stupné 90 90 90 90
Konik
Zdvih mm 25 35-70** 70 80
Primér vietena mm 43 48 80 120
Vnitini kuzel MK 4 4 5 6
Brusné vieteno
Brusny kotou¢ (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Sitka brusného kotouce mm 20-50 20-80 50-100 50-150
Hlava brusného vietena, naklapéni stupné -20/180 -20/180 -20/ 180 -20 /180
Vnitini brouseni Volitelné
*Na pozdddni ** pro hydraulicky konik Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Prislusenstvi
Nékolik prikladii prizplisobeni brusného vieteniku podle poZadavkii zakaznika

1 vnéjsi (standardné) 1 vnéjsi + 1 vnitrni 1 vnéjsi + 1 vnitrni 1 vnéjsi + 1 vnitrni
i ; Il. a I

7% il

PFidavné brousici zaFizeni pro vnitrni brouseni ve dvou provedenich

Sklopné nad Na zadni strané ) .
vietenikem vFieteniku Robbi Group nabizi sirokou
i . Skalu vnitFnich brusnych vie-
ten nasledujiciho provedeni:

e Remenem pohanénd vietena 42000 min’
e Elektricka vietena az 120000 min™!

Provedeni pracovniho vreteniku
Provedeni koniku podle potreb zakaznika

Uprava dle poza- s R I 1. :

e Ruéni otevirani davku

e Hydraulické otevirani RUENi ovladani v
e Hydraulické otevirani / —
zavirani a mikrometricka Rucne s DRO v
korekce valcovitosti Ruéné s indexovaci v
spojkou Hirth 1”
Automaticky s indexovaci \/
spojkou Hirth 1”
Mé":ic" Systémy a Fl,zen', *S - Standardné; R - Na pozddadni

Nastaveni obrobku Mérici sytém béhem provozu

Rizeni vile VyvaZovani brusného kotouce

Brusky mohou byt vybaveny mérficimi systé- Nepretrzité sleduje stav stroje a kompenzuje v real-
my pro nasledujici ucely: ném case pfipadnou nevyvaZenost brusného kotouce.

e Detekce submikronovych kontaktt (fizeni vile)
e Nepretrzité sledovani prace pro zabranéni kolize (anti-crash)
e Generovani signalu zpétné vazby pro adaptivni fidici ¢cinnosti

ALFLETHII
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Poloautomatické a CNC brusky pro vnitrni brouseni

Poloautomaticky systém

SIEMENS TP700

Standardni programy

Prlichozi brouseni

OMICRON IGR

OMICRON
Technické udaje

IGR-250 600
Max. brouseny primér mm 250 600
Vyska hrotd mm 180/ 230* | 300/ 350*
Max. vzdalenost vietenik - brusné vieteno mm 1000 1000
VFeteno pro vnitini brouseni - primér mm 100 100
Rychlost stolu mm/min 0 - 6000 0-4000
Naklapéci stul stupné 8 8
Rozsah otacek vieteniku min™ 0- 600 0-300
Max. pramér sklicidla mm 250 400
Brusné vieteno - motor kw 3 3
Vretenik - motor kw 1,5 4
Celni strana - brusné zafizeni
Max. brouseny primér mm 355 355
Prdmér brusného kotouce mm 125 125
Naklonéni stupné 10 10
Brusné vieteno - motor kw 1,1 1,1
* Na poZdddni VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Maximalni vzdalenost mezi deskou vreteni-

Deska vreteniku ku a upevnénim vietena brusného kotouce

Vyska hrotd nad
stolem Y . .
Upevneni vretena

CNC
Posledni generace SIEMENS 840D sl

Standardni programy

Prlichozi brouseni

ZaFizeni pro celni brouseni

Hrncovy kotouc

Zapichovaci brouseni

v
Zapichovaci brouseni \/
v

Celni brouseni

Celni brouseni

Brouseni nékolika praméru

Brouseni nékolika priméra

Uhlové zapichovaci brouseni

Uhlové zapichovaci brouseni

v
KuZzel \/

ANRYRYAYAN AN

KuZzel

Automatické cykly zapichovaciho a priichoziho

brouseni s parametry:

e Automatické inkrementy — na hrubo a dokoncovaci, pro priichozi brouseni
e Automatické posuvy — na hrubo a dokoncovaci, pro zapichovaci brouseni
o Ubér materidlu - brouseni na hrubo a na ¢isto

e Prodleva - obraceni chodu stolu
e Doba vyjiskfovani
e Prilchod vyjiskiovani

ALFLETHII
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AZ 4 brusna vretena na
otocné revolverové hlavé

DuleZitou soucasti brusky IGU 400 pro vnitfni brouseni je
revolverova hlava vietena, kterad mize byt v maximaini

konfiguraci vybavena nasledujicimi prvky:

e 4 vretena (jedno z nich pro vné;jsi brouseni)

e 4 vfetena pro vnitrni brouseni

e Konik pro snadné vystredéni otvoru pro

brouseni

FLEXIBILNI OSAX A Z

e Granitovy zaklad
e Vileckova linearni vedeni

e Inkrementalni linedrni kodovaci zarizeni na obou osach
e Vlysoce presné Srouby s obéhem kulicek

ALFLETHII
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OMICRON

Technické udaje

IGU-400

Vyska hrotd mm 325
Otdcejici se pramér mm 650
Délka obrobku mm 300
Hloubka vnitiniho brouseni mm 200
Primér vnéjsiho brouseni mm 200

Ohink ¢ JOXv)

Poloautomatické a CNC brusky pro vnitrni brouseni

Max. draha mm 650
Max. otacky mm/min 10000
Rozliseni mm 0,0001

mail@alfleth.com

www.alfleth.com

Nastaveni polohy revolverové hlavy vietena Max. draha mm 450

Max. podet vieten 2 Max. otacky mm/min 10000

Primér revolverové hlavy mm 120 Rozliseni mm 0,0001

Rozsah natacéeni stupné -5/+275

Doba nataceni pro 180 stupid s <10

Pracovni vietenik

Otacky vietena mint 1-800

(el vietena i 5

Praimér vrtani vietena mm 35,5 Rozsah nataceni stupné | +30/-20

Hnaci vykon kW 1,6 Presnost opakovani sek. <1"

*Na poZdddni Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Rozlieni mm 0,001
L
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CNC brusky na nastroje a pro prebrusovani

DIlouhé nastroje

vyrobu malych sérii.

ariesnNGP

koncepci. Jsou idealnim zpisobem vhodné pro pre-
ostfovani univerzalnich feznych nastroju a také pro

Maximalni flexibilita
diky inovativni 50sé

Nejmensi 50sd bruska

e NGP+SxVxH: 990 (+280%*) x 1750 x 1640
e NGP*SxVxH: 1190 (+280%*) x 1900 x 1790

* chladici jednotka

ariesNGP4

nastrojul. ldealné se hodi pro prebruSovani odvalovacich fréz,
profilovych fréz, valcovych fréz na rybiny a hoblovacich hlav.

40sé opracovani
velkych a dlouhych

Technické udaje

3D simulace stroje
Kinematicka simulace a kontrola
kolizi pomoci systému Quinto Qg1
zajisti bezpecnost. Jsou zohlednény
vSechny pohyby a prvky stroje, a to
vcetné 3D sondy, brusnych kotoucd,
koniku, lunety a upinani.

nastroje az do ¢ 400mm

Osy 50sé CNC 40sé CNC

X- podélné sané mm 420 420

Y - pfi¢né sané mm 360 360

Z - svisly sloupek mm 270 360 270

A - drzak obrobku stupné oo o

C - otaceni brusné hlavy stupné 320 320, ru¢né
Drzék obrobku

Vyska hrotl mm 151 210 151
Rozhrani HSK 80 1SO 50 HSK 80

Max. otacky min™ 96 96
Brusna hlava

Motor pro brouseni (100%) kw 5 5

Dvojité brusné vieteno (2 +2 brusné It:)iguség) pfimy pohon (2+2 bt'usslr(\ésl?otouée)
Max. otacky brusného vietena min™ 12000 12000
Prdmér brusného kotouce mm 50 - 250 50 - 250

R sytem e e
Manipulace* - integrované vkladaci zarizeni dild

Vkladaci zafizeni obrobku 1 paleta 200 x 200 mm, 25 - 100 obrobku

Hmotnost kg 1700 2000 1700
*Volitelné VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

[

Velké priiméry

Integrovany ménic
nastrojid

Snadné sprava riznych typl nastroji na

kazdé paleté, téméFf neomezeny pocet

palet v paméti programu. Upinaci systém

pomoci klestinovych sklicidel W20 nebo

W25.

Brusné vreteno
Motor vietena s optimalnim to¢ivym momen-
tem pro néstroje z tvrdokovu nebo rychlofezné
oceli. 5 kW (100%) az 7 kW (60%), HSK 50
na obou stranéch. Chlazeni kapalinou pro
optimalni teplenou stabilitu.

[El ALFLETH Engineering AG
o

Wi mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC brusky na nastroje a pro prebrusovani

Standardni nastroje
g ul .
L4

Profilové bFitové desticky
%]

normanGC

délka fezu do 300 mm, primér do 400 mm, maximalni délka obrobku,

ktery Ize upnout - 500 mm.

opracovani kolem vnéjiho
priméru a ¢elniho plochy,

ktery Ize upnout - 800 mm.

normanGC750

plochy, délka fezu do 600 mm, pramér do 400 mm, maximalni délka obrobku,

Kompletni opracovani kolem
vnéj§iho priméru a Celniho

frézy, indexovatelné profilové britové desticky z rychlofezné oceli, tvrdokovové nastroje pro fezani ozubeni.

Osy

X- podélné sané mm 470 750
Y - pfi¢né sané mm 390

Z - svisly sloupek mm 325

A - drzdk obrobku stupné oo

C - otaceni brusné hlavy stupné 345
Ridici systém F: ?SZ:JthagZI
Drzak obrobku

Vyska hrotd mm 210
Rozhrani 1SO50
Max. otacky pro brouseni vél. ploch* | min’ 1000
Brusna hlava

Motor pro brouseni (100%) kw 10
Dvojité brusné vieteno, pfimy pohon (3+3 bt'usslr(\ésl?otouée)
Max. otacky brusného vietena min’! 12000 (16000)
Pramér brusného kotouce mm 50 - 250

Vkladac pro sady brusnych kotoucu a chladici trubky *

Sada kotoucl

ks

7

Max. pocet brusnych kotoucu

ks

21

Manipulace* - integrované vkladaci zafizeni dili

Vkladaci zafizeni obrobkd

1 paleta 300 x 300 mm

49 - 400 obrobku

Hmotnost

kg

5000

*Volitelné

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

Programy ménice Ize ulozit pro tém&f neome-
zeny pocet palet, organizace seznamu zakazek
poskytuje flexibilni vyrobu vice typl nastroji pro
kazdou paletu.

CNC orovnavac

Automatické linearni nebo profilové orovnavani
pro diamantové brusné kotouce, brusné kotouce
CBN a keramické brusné kotouce. Motor 0,55 kW,
200-4000 ot./min.

Rezné nastrojem, jako jsou naptiklad celni valcové frézy, zaoblovaci frézy pro vyrobu forem, vysoce vykonné vrtaky, vystruzniky, profilové éelni vélcové

Pro pfebrusovani nastrojl pro fezani ozubeni, ¢elnich valcovych fréz, fréz na pastorky a fréz na kuzelova ozubena kola je k dispozici specialni software,
postupy brouseni a upinaci systémy.

Vyrobni brouseni nozu pro papirensky, potravinarsky a plastikarsky pramysl. brobky ve tvaru kola se specidlnim upindnim a automatickym vkladanim.

Méni¢ brusnych kotouci AWL-7
Méni¢ brusnych kotouc se 7 pozicemi pro drzéky
kotou€t HSK50 a potrubi trysek chladici kapaliny,
Ize uloZit az 21 kotoucl. Sprava dat pro geometrie
brusnych kotou¢U, data a procesy brouseni.

Osa nastroje A Rapid
Délici hlava s pfimym hnacim motorem, plynulé ota-
¢eni, az 600 ot./min, togivy moment max. 123 Nm ,
systém pfimé zpétné vazby na stupnici s rozliSenim
0,001°, upinaci kuzel ISO50.

[tX=E ALFLETH Engineering AG
L T
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CNC brusky na nastroje a pro prebrusovani

Pro sériovou vyrobu ndsledujicich soucdsti:

Fréza na kuzZelova ozubena kola

e --; T
; “" b

Soustruznické britové desticky

Profilové nastroje

Brouseni vysoce presnych soucasti
Obrobky, kde je treba brousit vice britl
Kinematicka konstrukce je idealni pro malé

obrobky

SIriusNG

oznacovani.

6osa CNC bruska s linearnimi a
pfimymi hnacimi motory pro séri-

ovou vyrobu véech typl profild pomoci brusnych kotoucl do priméru
300 mm. 6osy robot vklada sloZité dily uréené k brouseni na vice stra-
nach do specifického upinaciho systému a mize soucasné provadét
b&hem brouseni daliho nastroje dalSi ukoly, jako je napfiklad laserové

Technické udaje

Viozky
s
»

Vicezubé frézy

Robot FANUC se 6 osami.Programy ménice Ize
uloZit pro téméf neomezeny pocet konfiguraci
palet, organizace pro flexibilni vyrobu vice

CNC orovnavac

Automatické lineadrni nebo profilové orov-
navani pro diamantové brusné kotouce,
brusné kotouce CBN a keramické brusné

Osy
X- podélné sané mm 400
Y - pfi¢né sané mm 350
Z - svisly sloupek mm 280
A - drzék obrobku stupné oo
B - naklapéci osa stupné 270 ; 44
C - otaceni brusné hlavy stupné 270 ‘ :
Ridici systém e o Méni¢ ndstrojid
Drzék obrobku
Rozhrani | | HSK 80
Brusna hlava
Motor pro brougen kW 5(10) davek pro kazdou paletu.
Dvojité brusné vieteno (ST?’,KbSrSsESkﬁtig)ée)
Max. otacky brusného vietena min™ 12000
Prdmér brusného kotouce mm 50 - 300
Vkladaé pro sady brusnych kotouét a chladici trubky *
Sada kotoucu ks 7
Max. pocet brusnych kotou¢ ks 21
Manipulace* - roboty
Palety ks 2 (10)
} 300 x 300
Rozméry palety mm 29~ 200 mist
Hmotnost kg 4000
*Volitelné VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

kotouce. Motor 0,55 kW, 200-4000 ot./min.

Ménic brusnych kotouci
AWL

Méni¢ brusnych kotouct se 7 pozicemi pro drzaky
kotoucl HSK50 a potrubi trysek chladici kapaliny,
ze uloZit az 21 kotou€u.

[E=E=E ALFLETH Engineering AG
1
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pro sériovou
vyrobu feznych nastrojl. Kompletni opracovani kolem
vnéj§iho priméru a ¢elniho plochy, délka fezu do 300 mm,
primér do 300 mm, maximaini délka obrobku, ktery Ize
upnout - 500 mm.

Technické udaje

Osy

X- podélné sané mm 500

Y - pfi¢né sané mm 400

Z - svisly sloupek mm 380

W - oscilaéni osa mm

A - drzak obrobku stupné oo

C - otaceni brusné hlavy stupné 365
Ridici systém Fsa ?;ZS;CLaSZ’
Drzék obrobku

Vyska hrotQ mm 210
Rozhrani 1ISO 50
Brusky pro valcové plochy min™ 50 (1000)
Brusna hlava

Motor pro brouseni (100%) kw 10 (24)
Dvojité brusné vieteno HSK 50 (HSK 80)
ptimy pohon (3 + 3 brusné kotouce)
Max. otacky brusného vietena min’! 12000
Pramér brusného kotouée mm 50 - 250

Vkladac pro sady brusnych kotoucu a chladici trubky *

Sada kotoucu ks 8,14

Max. pocet brusnych kotoucl ks 24,42

Manipulace* - roboty

Palety ks 2,4,10

Rozméry palety mm 300 x 300,'49 az 400
mist

Hmotnost kg 7000

*Volitelné Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

Upinani obrobkii

J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
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Standardni a profilové nastroje

* ezné nastrojem, jako jsou napfiklad celni valcové frézy, zaoblovaci frézy pro vyrobu
forem, vysoce vykonné vrtaky, vystruzniky, profilové celni valcové frézy, jsou soucasti

standardni potreby.

*  Pro vyrobu obrazecich fréz s vysoce dynamickym segmentovym odvalovacim brousenim,
prebrusovani nastrojd na ozubena kola, valcovych fréz, obrazecich fréz a fréz na kuzelové
ozubeni existuji specifické sady program, postupy brouseni a upinaci systémy.

* CNC brouseni nozl pro papirensky, potravinarsky a plastikarsky primysl, profilové
brouseni, brouseni valcovych ploch a brouseni rovinnych ploch.

Ménic¢ brusnych kotoucii AWL
Méni¢ brusnych kotouct se 8, 14 nebo 24 pozicemi
pro drzaky kotou¢t HSK50 a potrubi trysek chladici
kapaliny, Ize uloZit az 24, 42 nebo 72 kotou¢U.

Ménic nastroji

Robot FANUC se 6 osami. Flexibilita robota je
zvySena dvojitym upnutim nastroje pro rychlé vkIa-
dani. V prostoru robota Ize pouzit soustruznickou
nastrojovou stanici a také dalSi prvky volitelné
vybavy, jako je napfiklad laserové oznaCovani.

Brusné vreteno

Elektrické vieteno SCHNEEBERGER s opti-
malizovanou vykonnostni kfivkou pro nastroje
z tvrdokovu nebo rychlofezné oceli.

Emy

Upinani obrobkii
Klestinova sklicidla pro velmi pfesnou sou-
stfednost, vnitni upinani, systémy nulovych
bod(, hfidele s unasecim ¢epem a unasecem,
systémy pro vrtaci nastroje. Vy$ka hrot 210
mm poskytuje prostor pro zakazkové drzaky
nastrojd.

[tX=E ALFLETH Engineering AG
L T
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gemininGm TAP

pro sériovou vyrobu
zavitovych nastroju s

moznosti provedeni kompletniho opracovani drazek, nabéhu, uhlu
stoupani a tvard zavitu, a to v8e pfi jednom upnuti.

Vieteno pro zavity a srazené hrany
Vieteno pro drazky a Sroubové
drazky

Pracovni drzak (osa A)

Konik s integrovanym snimacem
polohy a lunetou

2¢elistové skli¢idlo s kyvadlovou
kompenzaci

Orovndvaci jednotka s otackami az
5000 ot./min pro drazkovy kotoué
Orovnavaci jednotka s otackami az
5000 ot./min s tvarovym orov-
navacim véleckem pro zavitovy
kotou¢

Hydrostaticka oscilacni osa s od-
povidajici hydraulickou jednotkou

Vyroba: Zavitniky, tvareci zavitniky, zavitové frézy

Materialy: Rychloreznd ocel nebo tvrdokov

Primeér: 1 - 60 mm, jakykoli profil
Uhel $roubovice: Zadné omezeni
Délka: az 250 mm

ALFLETHII

Technické udaje
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pro sériovou vyrobu zavitovych nastroja

Osy

X- podélné sané mm 445
Y - pri¢né sané mm 370
Z - svisly sloupek mm 370
W - oscilacni osa mm 10

A - drzak obrobku stupné oo

B - otaceni brusné hlavy stupné 315

Ridici systém

Fanuc 3x fady, 5 fizenych os

Drzak obrobku

Rozhrani | I

HSK 80

Brusna hlava s dvéma brusnymi vieteny s pfimym pohonem

Brusna hlava

zavity a srazena hrana

drazky a odfezavani

Motor pro brouseni (100%) kw 24 24

Brusné vieteno HSK 190 (Dvojité konc':ilé(ligsné vieteno)
Max. otacky brusného vietena min’! 6000 12000

Pramér brusného kotouce mm 300 - 450 50 - 250
Manipulace - roboty*

Palety ks 2,4,10

Rozméry palety mm 300 x 300 ( 49 az 400 mist)

Hmotnost kg 7000

*Volitelné

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

i -
Robotické vkladaci
zarizeni

Integrované snadno vyménitelné palety.
6osy robot. V automatickém cyklu jsou

mozné dalSi funkce, jako je napfiklad ultra-
zvukove CiSténi a laserové oznacovani.

Orovnavani
V/yrobni know-how Ize pfesné implemen-
tovat do CNC fizeného orovnavaciho
procesu. ZkuSenosti a standardy lze
snadno ulozit a znovu vyhledat.

L]
Konik a drzaky nastroja

Hydraulicky ovladané, jemné nastaveni upinac
sily, robustni, stabilni a pfesné. Prakticky nulova
hazeni, pfesné otaceni pomoci lunety a hnaciho

systému.

=
.:I..;..
1
| ]
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Software Qg1

Geometrie, provozni parametry, sekvence pro-
qcesu a méfici cykly se programuji pomoci
systému QUINTO ucinnym a intuitivnim

zpUsobem.

[E=E=E ALFLETH Engineering AG
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6o0sy profilovaci stroj odvalovacich fréz

gem,-n '.NG M-GHP P profilové podbru-

Sovani odvalovacich
fréz. Srdcem systému pro pfesné podbruSovani je proces oscilaéniho

Technické udaje — —
pro podbrusovani odvalovacich fréz

et Osy

brouseni. X- podélné sané mm 430
Y - pfi¢né sané mm 380
Z - svisly sloupek mm 400
W - oscilacni osa mm 10
A - drzdk obrobku stupné oo
B - otaceni brusné hlavy stupné 270
Ridici systém Fanuc 3x Fady, 5 fizenych os
Drzak obrobku
Vyska hrotd mm 151
Rozhrani HSK 80
Brusky pro valcové plochy min™ 400
Brusna hlava
Motor pro brouseni (100%) I kw 5

Hlava vietena ghp25/35
Pracovni drzak (osa A)
Unasec a ¢ep unasece
(upnuti mezi hroty)

4. Konik s integrovanym
kontaktnim cidlem

5. Orovnavaci jednotka s otackami
az 16000 ot./min s integrovanym
kontaktnim cidlem

6. Hydrostaticka oscila¢ni osa
s odpovidajici hydraulickou
jednotkou

* Vyroba: profil odvalovacich fréze na ozubeni,
jakykoli profil podle standardu nebo specialni

e Material: Rychlorezna ocel nebo tvrdokov
e Prdmér: az 200 mm

¢ Uhel $roubovice: +/- 45°

e Délka: az 250 mm

ALFLETHII

Dvojité brusné vieteno, pfimy pohon

Max. otacky brusného vietena min™ 15000 - 25000

Prdmér brusného kotouce mm 26 -100

Vkladaé pro sady brusnych kotou¢u a chladici trubky *

Sada kotoucu ks

Max. pocet brusnych kotoucd ks

Manipulace* - roboty

Palety ks

Rozmeéry palety mm

Hmotnost kg 7000

*Volitelné Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

3D sonda

Umisténi obrobku, stfedové osy, brusné
plochy a vedeni Ize rychle uréit, vypo-
Citat a pfevést do brusnych drah.

Orovnavani

Viyrobni know-how Ize presné implemen-
tovat do CNC fizeného orovnavaciho
procesu. Zkusenosti a standardy Ize
snadno uloZit a znovu vyhledat.

Konik a drZaky nastroji
Hydraulicky ovladané, jemné nastaveni upinac
sily, robustni, stabilni a pfesné. Prakticky nulova
hazeni, pfesné ota&eni pomoci lunety a hnaciho
systému.

Software Qg1

Geometrie, provozni parametry, sekvence pro-
qcest a méfici cykly se programuji pomoci
systému QUINTO G¢innym a intuitivnim zptisobem.

[tX=E ALFLETH Engineering AG
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CNC brusky na nastroje a pro prebrusovani

COrvus\GB stroj s pojizdnym sloupem a

linearnimi motory. LoZe stroje
z polymerového betonu poskytuje vysokou stabilitu a je odolné proti

tepelné roztaznosti. Vkladani velkych obrobkd je velmi ergonomické.

e TypC: A /XY ZC, univerzalni stroj

e TypB: A / XY Z B, univerzalni stroj, zavitové dily

e BBA: A /XY ZB BC, dvojité protahovaky s nataceci hlavou

e TypF: F /XY Z B, vyroba trojrozmérnych dil(i az do rozmérd 400 x 400 x 300 mm

Technické udaje

Univerzalni stroj Univerzalni stroj,  |Dvojité protahovakys | Vyroba brousenych

zavitové dily nataceci hlavou krychlovych dilt
Osy Linedrni motor v ose X - kulickovy Sroub nebo linedrni motorvY az
X- podélné sané mm 850/ 1250 /2100 /3100 / 4500 | 850/ 1250 /2100
Y - pFi¢né sané mm 400
Z - svisly sloupek mm 400
A - drzék obrobku SO oo
C - otaceni brusné hlavy stupné 365
B - naklapéni brusné hlavy stupné - 220 220 220
BC - otdceni brusné hlavy stupné - 290
F- otocny stdl stupné - X
Ridici systém Fanuc 3x Fady, 4, 5 nebo 6 fizenych os
Brusna hlava Dvojité koncové brusné vieteno, pfimy pohon
Motor pro brouseni (100%) kw 10-24-40 10 10-24
Brusné vieteno HSK HSK 50 - HSK 80 - HSK 190 HSK 50 HSK 50 - HSK 80
Max. otacky brusného vietena min! 12000 (16000 ) - 12000 - 6000 12000 (16000) 12000 (16000) - 12000
Prdmér brusného kotouce mm 50 - 450 50 - 250 50 - 350
Hmotnost / rozméry
Pro X zdvih podélnych sani mm 850 1250 2100 3100 / 4500
Délka stroje mm 2885 3285 4135 5365 / 8000
Hmotnost stroje kg 12000 13500 17000 20500 / 40000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Brusné vreteno
kami pro vSechny brusné aplikace. K dispozici jsou vietena HSK50, HSK80 nebo

Vieteno o vykonu 40 kW m(iZe byt navic vybaveno protilehlym loZiskem, a proto
se idealné hodi pro brouseni ozubeni.

ALFLETHII

Motorova vietena SCHNEEBERGER s optimalnimi momentovymi charakteristi-

HSK190. Pro vfetena HSK190 je volitelné k dispozici trvala vyvazovaci jednotka.

Protahovak
ol I
" :

Ménic kotoucili

Méni¢ brusnych kotoucli se 8 pozicemi
pro drzaky kotouc¢d HSK50 nebo HSK80
a desky trysek chladici kapaliny, Ize ulozit
az 24 kotoucl. Sprava dat pro geometrie
kotou¢u, data a procesy obrabéni.

Vkladaci zaFizeni
obrobki

Velky 6osy robot FANUC s uziteCnym zati-
Zenim 35 kg. Nastroje jsou uloZeny na 4
paletach 300 x 300 mm, nebo v prostoru
pro trny.

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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MéFici zaFizeni nastroji

’ = ’ méfi nasledujici rozméry:
ga , eo Primér nastroje, fezna

délka, Uhel kuzele, polomér zaobleni, srazeni hran,
profily DXF, proménné stoupani, stoupéni, fezny Uhel,
Uhel hibetu.

' CAD CAM grinding

Technické udaje

méfici stroj
Osy
X - svisly sloupek mm 300
Z - podélné sané mm 250
A - otaceni mm volné 1SO 50
Hmotnost
Hmotnost stroje I kg I 600
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Meérici hlavice:
* Diaskopicky fotoaparat s telecentrickym LED
osvétleni

e Episkopicky fotoaparat s telecentrickym LED
osvétlenim

* 3D elektronicky snimac (volitelna vybava)
* Hrubé a jemné ovladani os pomoci joysticku

Regeni automatizace a software

pitazlivou 3D grafikou a jednoduchym ovladanim.

pro ucinné prebrudovani.

Qg1, ktery byl vyvinut spole¢nosti SCHNEEBERGER, vynika =

Je idedlnim zptisobem vhodné pro vyvoj feznych nastrojl a také -

Pramysl 4.0

Propojuje vice strojl a poskytuje informace o aktualni
a statistické provozni situaci.

i

ariesNGP normaNGC
Provozuschopnost: Povozuschopnost:
04h 20m 37s 02h 28m 51s

Ndstroje: 63 Ndstroje: 51

[tX=E ALFLETH Engineering AG
L T
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FEELING FOR FINISHING

1stranné lapovaci a lestici stroje

LEF i

OF

[®] Stdhli Lapping Technology Ltd

www.stahli.com

Xink ¢ X

Valcové lapovani

500-R

Technické udaje FLM 500-R

Vnéjsi @ (lapovaci deska) mm 500
Pneumaticky zdvih 6 bar daN 0-110
Casovat Touchscreen
Motor pro hlavni pohon kw 2,2
Rozméry D x S x V cm | 85x 100 x 200
Hmotnost kg pribl. 450

Technické udaje FLM500 | FLM550 | FL FLM1000 | FLM1250 | FLM1500 $0,7-30

Lapovaci deska, vnéjsi @ mm 500 550 750 1000 1250 1500 Rozméry obrobku MM S elka 5 - 200

3 vyrovnavaci krouzky vnitfni @ mm 190 220 300 400 500 600 Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Otdacky lapovaci desky min’! 0-75 0-75 0-70 0-60 0-50 0-35

Casovac Touchscreen

Hlavni pohon kw 2,2 2,2 4 7,5 15 22

Hmotnost kg 480 480 1500 2500 3950 5850

Dodéavka tlakového vzduchu bar 6 6 6 6 6 6

Chladici systém (objem chladici nadrze) L 20 20 90 90 120 300

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

Lesténi
Valcové lapovani
Pryz/plst | |' —Pritlacnd deska
—Obrobek
Sablona r i F Lestici folie se
e "*:'i i . svislym zrnem
0 Lapovaci —
w deska |
Q P
0o Lapovani
& | | -
Q : :I-H-H:E
ol -
— S— 1 Vdlecky
[ g Procesni kapalina
#—— Pfitla¢nd deska 3 Obrobek
Pryz/plst -
| Obrobek
Sablona &=
#—+—— Pfenosovd kapali-
L P Lo na a navdlcované
apovaci  — 2o
deska

150-2
500

"‘ _.""-_LL___ - = - 8
. Ty
r !

CLM 150-2 ' CLM 500

Technické udaje

Pary lap. valecka 2 1

Délka valecku mm 150 500

@ obrobku mm 6-150 6-150

Motor hl. pohon | kw 0,55 1,1

(RD"XZ?E\’))’ cm |100x60 x 110|100 x 60 x 110

Hmotnost kg 480 550
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII
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STAHLI

FEELING FOR FINISHING

1kotoucové ploché honovani a jemné brouseni

Technické udaje FH 602-H Proces plochého honovani
@ pracovnich kotoug&l mm | 550-600 /190
@ kose obrobku mm 245
Dosazitelna presnost vypnuti u 1
602'H Hnaci vykon kw 4 |
- Otacky pracovnich kotoucd min™ 0-130 oLl
E B Smér otaceni viech pohond volné volitelny
Sl . .
Pracovni sila pneumaticky
Pracovni sila/rampy programovatelné Pracovni ; T A
- kotou¢& o Hrks 3 1Y
Vy$ka obrobku mm 0,4-50 ' I Obrobek
Rozprasovaci kapalina sledovana Nosi¢  —— t l l-.i ,
4 Pracovni
Provozni napéti vDC 24 Krousek s ol ol Rl L S kotouc&
Hmotnost kg pfibl. 1400 kolikem |
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

705-805
1005-1405

FH2-505

g

STAHL

= .

Technické udaje

Vnéjsi @ pracovnich mm 650 - 870 1020 - 1360
kotouct
Pocet nosicu 4-8
Vzdalenost mezi pracovnimi Technické udaje FH3-805
kotouci mm <390
— Prameér pracovniho kotouce, vnéjsi| mm 534/234 534 860
SZEZiﬂ'n?br"bk” plynule | v | 0-2000 (3000) 0- 3500 (5000) Referenéni @ nosice mm 160 180 285
PC ovladany Fidici systém libovolné programovatelny Presnost vypnuti C 01 01 01
> ; Optimélni tloustka obrobku mm 0,5-50 1,0-60,0 1,0-110,0
PFesnost vypnuti M 0,1
. < Pohony vietena kw 7,5 9,5 21
Chlazeni prac. kotouce ano
a5y . i a =0 . Otack min’! 0-520 0-400 0-400
Otacky hornich a spodnich pracovnich kotouci plynule variabilni Y
Ploché h ST " Pracovni zatizeni horniho vietena | daN 0-800 0-1350 0 - 2400
oché honovani a jemné .
brougeni min™ | 0 - 250, 300, 400, 600 0-210, 300 Pfednastaveni tlaku/rampy volné volitelny
Stredni pohon il 0-125,220 0-100, 150 Druhy pracovniho zatizeni elektricky valec elektricky valec | hydraulicky valec
Smér otadeni ibovoln orogramovatelny Hmotnost kg ptibl. 4500 pfibl. 6000 pfibl. 11000
vsech pohont prog \ Rozméry Sx D x V mm 12700 x 1800 x 2350/1700 x 3550 x 2300|2150 x 4225 x 2685
Hmotnost kg 8000 od 13000 Ptipojeni pneumatického vedeni bar 6
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC automatické soustruhy svycarského typu BASIC

SLSERIES

opracovani zadni strany se 6 nastrojovymi stanicemi.

pro mikroelektronicky a hodinafsky primysl s modulérnim systémem drzaku nastroju, ktery
Ize individualné pfizplisobit kazdému pozadavku.
Obrabéni velmi malych primérd je zarucena. Za zvlastni zminku stoji nové navrzena a velmi stabilni osa Y2 pro

Technické udaje SL-7 SL-10
SL-7/10 Pocet os 8
Pfedni strana
o Hlavni vieteno osa C1/z1
N
g i NoZové hlava osa X1/Y1
o -
II_I_,' Max. obrabé&ci @ mm 7 10
o
Draha vieteniku mm 105 105
Hnaci vykon kw 3,7/5,5
Max. otacky min? 15000
Skupinova nozova hlava
Soustruznické nastroje | kss (mm) 6 (08) 6 (010)
. 4 (ER11) -
= Vrtaci nastroje 6 (ER11/16) 4 (ER11)
7
e :3{ __ﬁ Naéstroje pfit. obrabéni | ks 5 (ER11)
: - Max. otacky min* 12000
|£2) | zadni strana
Protivieteno osa C2/X2/22
Svislé zadni obrabéni osa Y2
v P Max. obrabéci @ mm 7 10
VSeobecné udaje SL-7 SL-10
- Hnaci vykon kw 0,55/1,1 55/1,1
CNC Fanuc 32i-B
- Max. otacky min‘t 12000
Rychloposuv m/min 35 Fem— oAt .
1865 Nastroje pro obrabéni zadni stany
Eoir:é;‘\//) Tl 795 Standardni nastroje ks 6 (4 ER11 pohdnéné)
1815 Max. otacky min* 12000
Hmotnost kg 1600 Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

SBSERIES

kompaktni design a nizké naroky na prostor.

dlouhotoéné a kratkotoéné soustruhy (hybridni), s vodicim pouzdrem nebo bez vodiciho
pouzdra, nabizejici vysokou miru flexibility diky pouziti modulamich drzakd nastrojd.
S otackami vetena az 15 000 min' u soustruhu SB12R G a primérem az 23 mm u soustruhu SB20R G nabizeji

Technické udaje

SB-12RG SB-20R G

Pocet os 7
Predni strana
Hlavni vieteno osa c1/z1
NoZové hlava osa X1/v1
Max. obrabéci @ mm 12 (vol. 13) | 20 (vol. 23)
Max. draha vieteniku | mm 205
Hnaci vykon kw 2,2/3,7
Max. otacky min 15000 | 10000
Skupinova nozova hlava
Soustruznické nastroje| ks (mm) VOGL(7D(;21)0)
Vrtaci nastroje ks 4
Ndéstroje pric. obrab. ks max. 5
N ) 6000 (ER16) | 10000 (ER16)
Max. otacky min’
8000 (ER11) | 6000 (ER11)
Zadni strana
Protivieteno osa C2/X2/21/22
Max. obrabéci @ mm | 12 (vol. 13) | 20 (vol. 23)
CNC Fanuc Oi-TD Hnaci vykon kw 0,55/1,1
Rychloposuy | m/min ‘s 3)3 o Max. otacky mint | 12000 | 9000
- 2070 Nastroje pro ?brébéni zadni stany
Eoif:e;\\//) . 1177 Pocet najs:trOJu kAs- 4 (pevné nebo pohdnéné)
1760 Max. otacky min’ 8000
Hmotnost kg 1750 Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII
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CNC automatické soustruhy svycarského typu EXTENDED
Vieobecné tdaje SR-10JC

CNC Fanuc 32i-B Pocet os | | 7
Rychloposuv m/min 35 Predni strana
kromé osy C o
Hlavni vieteno osa Cc1/z1
N 1865 . .
Rozméry NoZova hlava X1/Y1
(SxHxV) mm 775
1695 Max. obrabéci @ mm 10
Hmotnost kg 1400 Draha vieteniku mm 105
Hnaci vykon kw 2,2/3,7
Max. otacky min* 15000
. g Skupinova noZova hlava
\\"m g :_ _' Soustruznické nastroje ks (mm) 6 (08)
i ' Vrtaci nastroje (pf./zad.) | ks 4 (ER11)
Nastroje pric. obrab. ks 3 (ER11)
Zadni strana
Protivieteno X2/z22/C2
Max. @ uchopeni mm 10
Motor vietena uchopeni kw 05/1,1
Max. otacky min’ 10000
Nastroje pro obrabéni zadni stany
S R 1 0 Vlysoce pfesné dily hodinek Standardni nastroje ks 4 (2 x ER11 poh.)
- Ize vyrabét pomoci specialné Max. otacky min’ 8000

Vyvinutych pfevodovych a po|ygonovac|'ch jednotek. Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

S R 2 0 J I I s vodicim pouzdrem nebo bez mUze byt vybaven 5

- vodiciho pouzdra (hybridni). S R-32J I I I nebo 6 pohanénymi
Typ-B, vybaveny osou Y2 pro protismémé obrabéni. S touto pricnymi stanicemi. Draha osy Z2 byla prodlouZena pro
osou je k dispozici 8 pozic nastrojii (pevné nebo pohanéné). | | vétsi prostor pro obrabéni zadni strany. Typ-B, vybaveny

0sou Y2 pro obrabéni zadni strany. S touto osou je k
dispozici 8 nastrojovych stanic (pevné nebo pohanéné).

Technické udaje SR-20JI1  SR-32JlII
Potet os | | a7/B8 | A7/B38
Predni strana

Hlavni vieteno osa c1/z71 Cci/71
NoZova hlava osa X1/Y1 X1/VY1
Max. obrabéci @ mm 20 (vol. 23) | 32 (vol. 36)
Max. dr:é\ha vFe’tenl’ku . 205 /50 320/80
posuvny/pevny

Max. hnaci vykon kw 2,2/3,7 7,5/11
Max. otacky min’ 10000 8000
Skupinova noZova hlava

Soustruznické nastroje| ks (mm) 6(012) 6(016)
Vrtaci nastroje ks 5 (ER16) z EEE;S;
Nastroje pfi¢. obrab. ks 5 (ER16) 5 (ER20)
Max. otagky T 8000 g igggg
Nastrojova jednotka pro hluboké vrtani / frézovani

Pocet nastroju I ks I 2 | -
Zadni strana

Protivieteno osa C2/X2/22 | C2/X2/22
Svislé zadni obrdbéni osa Y2 (Type B) | Y2 (Type B)
Max. @ uchopeni mm 20 (vol. 23) | 32 (vol. 36)

Hnaci vykon kw 2,2/3,0 3,7/5,5

SR-32J1lI : o - ié { { a7 Max. otacky min* | 10000 8000
+) .-'

Vseobecné udaje SR-20JII

CNC Fanuc 32i-B i x Nastroje pro obrabéni zadni stany
e .. A4 A:6
. 35 35 g
Rychloposuv m/min . | :";E- ev./poh. ev./poh.
kroméC | X1-2, 1, 21-2 | - Potet nstroji o (pev./poh.) | (pev./poh.)
Rozmé 2250 2690 B:8 B:8
(éoiraexn\//) m 1200 1345 (pev./poh.) | (pev./poh.)
1700 1780 SR-32JIIIB Max. otacky min’ 8000 6000
Hmotnost kg 2200 4100 Viechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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CNC automatické soustruhy svycarského typu EXTENDED

VSeobecné udaje SR20RIVA,B
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SR-20RIV

s vodicim pouzdrem nebo bez vodiciho pouzdra (hybridni) nabizi dalSi osu B pro
Uhlové operace, a to jak v hlavnim vietenu, tak i v protivietenu. Rizeni FANUC
31i-B5 umozriuje programovani 5 os sou¢asné. Kromé toho jsou k dispozici dvé stanice pro vrtani hlubokych dér
a stanice s 8 pozicemi pro obrabéni zadni strany (pevna nebo pohanéna) s osou Y2.

SR-38

s vodicim pouzdrem nebo bez vodiciho pouzdra (hybridni) ma prichod materidlu 38 mm.
Protoze Ize sou¢asné pouzivat dva soustruznické néstroje (X1 a X3), Ize hrubovani a obrabéni
na Cisto provadét v jednom prdchodu. S fizenou osou B je mozné obrabéni v libovolném hlu.

SR38A,B

Fanuc 31i-B (Type A)

CNC Fanuc 31i-B
Fanuc 31i-B5 (Type B)
36
. 35 X1-2
Rychloposuv m/min Kromé C i
71-2
Rozmér 2334 3192
Exti X‘\’/) mm 1200 1315
1700 2120
Hmotnost kg 2200 4300
SR-20R IV
- .H"\.
~
..‘H-\".\.
22

Technické udaje SR20RIVA,B SR38A,B
Potet 0s A:8/B:9 | B:10
Predni strana
Hlavni vieteno osa ci/z1 c1/z1

A:X1/Y1 X1/X3/Y1
NoZova hlava osa

B:X1/Y1/B

Max. @ soustruZeni mm 20(23) 38 (42)
:\sg’s‘hs:}?};xﬁ;‘f”ik“ mm 205 /50 320/95
Max. hnaci vykon kw 2,2/3,7 7,5/11,0
Max. otacky min* 10000 7000
Linedrni sané nastroju
Soustruz. nastroje predni ks (mm) 7(012) 5(o16)
Soustruz. nastroje na X3 ks (mm) 2 (o1e)
Vrtaci néstroje ks 4 (ER16) 3 (ER16), 2 (ER20)
Nastroje pfic¢. obrab. ks 5 (ER16) 6 (ER20)

3 (ER16) predni

3 (ER16) predni

Osa B ks
3 (ER11) zadni

3 (ER16) zadni

Max. otacky min* 8000 6000
Nastrojova jednotka pro hluboké vrtani / frézovani

Pocet nastrojl | ks I 2 |

Zadni strana

Protivieteno osa X2/22/C2/Y2 X2/22/C2
Osa pro svis. zadni obrabéni | osa Y2 Y2
Max. @ uchopeni mm 20 (23) 38 (42)
Hnaci vykon kw 2,2/3,7 3,7/5,5
Max. otacky min* 10000 7000
Nastroje pro obrabéni zadni stany

Pocet nastroju ks 8 (pev./poh.) 8 (pev./poh.)
Max. otacky min’ 8000 6000

VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

SR-38
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CNC automatické soustruhy svycarského typu EXTENDED

SW 1 2 R I dlouhotoény a kratkotoény automaticky soustruh s vodicim pouzdrem nebo bez
- vodiciho pouzdra (hybridni) je konstruovan pro rychlé simultdnni obrabéni. Diky
vysokym otackam vieten a modularnich nastrojovych drzaku Ize obrobky opracovavat efektivnim zpisobem. S
osou Y2 se dodava stanice s 8 pozicemi nastroji (pevné nebo pohanéné).

M

SW 2 0 vybaveny tfemi osami Z, které umoziuji sou€asny chod tfi nastrojd s rdznymi pouZitymi
- posuvy. Proto se podstatné zkrati doby cyklu. S ohledem na protismérné operace Ize

diky ose Y2 pomoci €islicového fizeni upravit téZisté nastroji. Dodava se 8 nastrojovych stanic (8 pevnych
nebo 6 pohanénych).

Technické udaje | SW-12R Il |
Pocet os 10 11

Pfedni strana

Hlavni vieteno osa z1/c1 Z1/C1
M X1/Y1 X1/Y1 ptedni
2 nozové hlavy osa X3/Y3 X3 /Y3 /23 zadni
Max. @ soustruzeni mm 12 (vol. 13) 20 (vol. 23)
Max. dra'ha vret,enlku mm 135/30 205
(posuvny/pevny)
Hnaci vykon kw 2,2/3,7 2,2/3,7
Max. otacky min’ 15000 10000
Skupinova nozova hlava
. L 5 (o 10) predni 4 predni
Soustruznické nastroje ks (mm) - -
= | 4 2 (0 10) zadni 2 zadni
- - | - - Vrtaci nastroje ks 4 (ER11) 4 (ER16)
| - o , 3 predni 3 predni
- 1 Nastroje pfi¢. obrab. ks - -
: 3 zadni 3 zadni
- Max. otacky min 12000 8000
(i
Vseobecné udaje SW-12RII SW-20 Protiveteno osa 2/v2/22 2/v2/22
CNC Fanuc 31i-B5 | Fanuc 31i-B5 Osa svisla osa Y2 Y2
)(325 X-’;S Max. @ uchopeni mm 12 (vol. 13) 20 (vol. 23)
Rychloposuv m/min Y1 Y1 Hnaci vykon kw 2,2/3,7 2,2/3,7
Y3 Y3 Max. otacky min 15000 10000
71-2 71-2
Nastroje pro obrabéni zadni stany
Rozméry mm 1992905 ﬁgg Pocet nastroju ks 8 (pev./poh.) 8 (pohdnéné 6)
(SxHxV) 1700 1765 Max. otacky min 12000 8000
Hmotnost kg 2100 3400 Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
SW-12R II 2 SW-20 I'A“H
" e
=) . w .
“:' |"- 5
T v, "‘h - I\Isf:l —
- l z I ] Y
I\‘h‘; (X3
e
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CNC automatické soustruhy svycarského typu COMPLEX

SV-20R

S vodicim pouzdrem nebo
bez vodiciho pouzdra (hyb-
ridni), je dalSim vyvojem
Uspésné fady SV. Byla pri-
dana 8nasobna revolverova
hlava s integrovanou osou B.
S osou X2 Ize béhem hlavni
doby provadét obrabéni mimo
stfed na zadni strané. S osou
Y2 se dodava 8 pfidavnych
nastrojovych stanic (pevné
nebo pohanéné).

Z'I
VSeobecné udaje SV -20R
CNC Fanuc 31i-B5 '1'.:.-
Rychloposuv m/min (x1-2:3 ?;1 21-2:3) %. ﬁ!
Rvozméry mm gzg
BxHxV) 1865 &2 "1‘{
Hmotnost kg 4750 I"'E
Technické udaje SV-20R
Pocet os 12
Predni strana
Hlavni vieteno osa cl/z1
Nozova hlava osa X1/Y1
Revolverova hlava osa X3/Y3/23/B3
Max. obrébéci @ mm 20 (vol. 23)
s e 20559
Max. hnaci vykon kw 3,7/5,5
Max. otacky min 10000
Skupinova nozova hlava
Soustruznické nastroje ks (mm) 7(o12)
Nastroje pfic. obrab. ks 5 (ER16)
Max. otacky min 8000

Nastroje revolverové hlavy

Pocet nastrojovych stanic ks

8 (4 s funkci osy B)

Stacionarni nastroje ks maximalné 3 na stanici
maximalné 2 na stanici ks maximalné 2 na stanici
Hnaci vykon min’* 5750

Zadni strana

Protivieteno osa X2/z22/C2
Svislé zadni obrabéni osa Y2

Max. @ uchopeni mm 20 (23)

Max. hnaci vykon kw 2,2/3,7

Max. otacky min’* 10000

Nastroje pro obrabéni zadni stany

Pocet nastroju ks

8 (pevné a pohdnéné)

Max. otacky min

8000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

ALFLETHII

H

Vseobecné udaje  SX-38
CNC Fanuc 31i-B5
. 30

Rychloposuv m/min (X1-2-3, ¥1, 71-2-3)
Rozmér 2955
Ext ‘\’/) mm 1430

xnx 1975
Hmotnost kg 4150

N -
VK, R4

Star Micronics AG
www.starmicronics.ch

Xink ¢

SX-38

S vodicim pouzdrem nebo

bez vodiciho pouzdra (hyb-
ridni), presvédi vynikajici

stabilitou. Rybinové vedeni na

riiznych oséch a také hydrau-
lické upinaci zafizeni na ose

B zaruuji vysoce vykonné

obrabéni. Revolverova hlava

je vybavena 10 nastrojovymi

stanicemi a lze ji pouzit velmi

slozité soucasti. Celou vybavu

zavrSuje osa Y2.

Technické udaje SX38
Pocet os 12
Predni strana

Hlavni vieteno osa C1,z21
Nozova hlava osa B1,X1,Y1
Revolverova hlava osa X3,Y3,Z3
Max. obrébéci @ mm 38 (vol. 42)
(bosanifpoung) mm | 320095
Max. hnaci vykon kw 7,5/11,0
Max. otacky min? 7000
Skupinova nozova hlava

Soustruznické nastroje ks (mm) | 3(016) -1 (o020)
Nastroje pro pricné obrabéni osa B ks ztl(fERRzlog)szaeddnT
Max. otacky pfi pficném obrabéni min? 5000
Hnaci vykon kw 2,2/3,0
Nastrojova revolverova hlava

Pocet nastroju 10 (pohanéné)
Max. otacky min? 5700
Hnaci vykon kw 2,7/4,0
Zadni strana

Pocet os osa 4

Svislé zadni obrabéni min? Y2
Protivieteno C2,X2,72
Max. @ uchopeni mm 38
Hnaci vykon kw 7,5/11,0
Max. otacky min? 7000
Hnaci jedn. (stand.)/ nastr. jedn. ks 8 (pohdnéné)
Max. hnaci vykon kw 1,2/2,2
Max. otacky pfi zadnim obrabéni min’* 5000

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

[=]5% EI ALFLETH Engineering AG
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CNC automatické soustruhy svycarského typu COMPLEX

Vseobecné udaje ST-20 ST-38
CNC Fanuc 31i-B5 Fanuc 31i-B5
) 30 30
Rychloposuv | m/min |, » 3 2123 X1-2-3,71-2-3
Rozmmér 2988 3477
ExH ‘\’/) mm 1720 1859
xnx 1845 1865
Hmotnost kg 4850 6250

ALFLETHII

CXink

ST-2

je konstruovan pro vyrobu sloZitych sou¢asti vyzadujicich mnoho nastroju.
Se tfemi revolverovymi hlavami na vSech 8 nastrojovych stanicich (pevné
nebo pohanéné), modularné Ize nainstalovat rizné drzaky. Spodni revolverova hlava také
umoznuje souc¢asné obrabéni na hlavnim vietenu a protivietenu, coz vyrazné zkréti dobu cyklu..

ST-3

pro vyrobu slozitych soucasti ma priichod ty¢e 38 mm. Se tfemi revolvero-
vymi hlavami na v8ech 10 nastrojovych stanicich (pevné nebo pohanéné),
Ize nainstalovat riizné modularni drzaky. Spodni revolverova hlava také umoZziuje soucasné

obrabéni na hlavnim vietenu a protivietenu, coZ vyrazné zkrati dobu cyklu.

Technickeé udaje ST 20 ST 38
Pocet os 12

Predni strana

Hlavni vieteno osa c1/z1

Revolverovd hlava 1 osa X1/Y1

Revolverové hlava 3 osa X3/Y3/23

Max. obrabéci @ mm 20 (vol. 23) | 38 (vol. 42)
Max. draha vieteniku mm 350

Hnaci vykon kw 3,7/5,5 7,5/11,0
Max. otacky min* 10000 7000
Drzak pouzder nastroju

Pocet nastroju ks Max. 3 na stanici Max. 3 na stanici
Max. rozméry pfi vrtani mm 14 23

Max. rozméry - fezani zavitnikem M12 x P1.75 M16 x P2.0
Pohanéné nastroje

Pocet nastroju ks Max. 2 na stanici Max. 2 na stanici
Max. rozméry pfi vrtani mm 10 10

Max. rozméry - fezani zavitnikem M8 x P1.25 M8 x P1.25
Max. otacky min* 5750 5700
Zadni strana

Protivieteno osa C2/YA2 /72

Revolverova hlava 2 osa X2/Y2

Max. obrabéci @ mm 20 (vol. 23) 38 (40)
Hnaci vykon kw 3,7/55 7,5

Max. otacky min* 10000 7000
Nastroje pro obrabéni zadni stany

Pocet nastroju ks Max. 3 na stanici Max. 3 na stanici
Max. rozméry pfi vrtani mm 14 23

Max. rozméry - fezani zavitnikem M12 x P1.75 M12 x P1.75
Pohanéné nastroje

Pocet nastroju ks Max. 2 na stanici Max. 2 na stanici
Max. rozméry pfi vrtani mm 10 10

Max. rozméry - fezani zavitnikem M8 x P1.25 M8 x P1.25
Max. otacky min™ 5750 5750

Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni

[tX=E] ALFLETH Engineering AG
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Konvencni presné soustruhy

COMMODOR

CONDOR

-
P4
<
x
-
X
<
04
(a 18

DR DRA A ONDOR O ODOR

ne vece GS° vee vcr's VCP's 180GS® i8ovc® 230vcP
Provozni rozsah
Vzdalenost mezi stfedy mm 500 650 650 650 800 1000 1000 1000
Vyska hrot mm 140 160 160 160 180 180 180 230
Obézny pramér nad lozem / pf. sané mm 280/ 150 320/ 190 320/ 190 320/ 190 360/ 190 380/215 380/ 215 475/ 270
Hlavni vieteno
Hlava vietena podle DIN 55027) velikost 5 5 5 5 6 6 6 6
Primeér vietena (pfedni lozisko) mm 70 70 70 70 90 90 90 90
Vrtani vietena mm 43 43 43 43 57 56 56 56
Vnitini kuZel (podle DIN 228) MK metry 50 metry 50 metry 50 metry 50 6 6 6 6
Hlavni pohon
Hnaci vykon kw 4 2,6/3,1 7,5 8 10,5 4 55 12,5
Rozsah otacek min* | 30-4000 (5000) 48-2500 30-4000 (5000) 25-5000 25-4000 25-2000 25-2000 25-2000
Pocet rychlosti Plynule 16 Plynule Plynule Plynule 18 Plynule** Plynule**
Posuvy
Pocet posuvi 24 24 24 Plynule Plynule 200 200 320
podélné mm/ot. 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
vodorovné mm/ot. 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
Rozsah fezani zavitl
Metrické zavity 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
Palcové zavity TPl 80-2* 80-2* 80-2* 80-2 80-2 80-2,75 80-2,75 80-0,75
Konik
Draha/pramér pinoly mm 85/ 40 85/40 85/40 85/40 110/ 50 150/ 60 150/ 60 150/ 70
Vnitini kuzel pinoly DIN 228 MK 3 3 3 3 3 4 4 4
Hmotnost kg 1050 1050 1150 1100 1500 1750 1800 2000
*Stoupdni palcovych zdviti a metrickych zdviti 0,45; 0,75; 4,5 a 5,5 jsou mozné pouze s dodatec ymé benych kol | **4 prevodové stupné | Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Soustruhy a soustruhy se servopohonem

D)
(]

Rada DA univerzélnich soustruhd s vysokou tu-
hosti a robustnosti, nejvyssi pfesnosti a vysokym
vykonem v riznych aplikacich.

Vyvinuty firmou Weiler na
zakladé nejnovéjsiho Fidiciho
systému Siemens Sinumerik.

WEILER
Software C4

e e gaje DA 0 DA OA DA260 DA260A e e gaje D OHD
Provozni rozsah Provozni rozsah
Vzdalenost mezi stiedy mm 1000, 1500 1000, 1500, 2000 Vzdalenost mezi stiedy mm 800 1000 / 2000
Vyska hrotd mm 210 260 Obézny primeér nad stolem mm 360 570
Ob. @ nad lozem / ve vyb. loze | mm 435 /470 535 /560 Obézny pramér pficné sané mm 180 340
Obézny primér pricné sané mm 245 345 Sitka loze mm 260 350
Sitka loze mm 330 330 Draha pfi¢nych sanf mm 200 340
Draha priénych/hornich sani mm 330/130 330/130 Priifez soustruznického nastroje (Vx3) mm 25x25 32x25
Préifez néstroje (V x 5) mm 25x25 Hlavni vieteno
Hlavni pohon Hlava vietena (podle DIN 55027) velikost 6 8
Hnaci vykon 100% ED I kw I 5,5 7,5 | 5,5 Primér vietena (predni loZisko) mm 90 120
Hlavni vieteno Vrtani vietena mm 57 83
Hlava vietena (podle DIN 55027) | velikost 6 Vnitfni kuzel hlavniho vietena MK5 Metr. 90
Pramér vietena (predni lozisko) mm 83 100 Hlavni pohon
Vrtani vietena mm 52 71 Pocet rychlosti plynule
Vnitini kuzel hlavniho vietena mm metr. 57 metr. 76 Hnaci vykon pfi 60% / 100% ED kw 9/7 15/12
Rozsah otacek min? 44-2000 20-2500 33-1500 20-2500 Celkovy rozsah otacek min? 1-4500 1-2500
Stupné otacek 12 plynule 12 plynule Rozsah posuvi
Rozsah posuvtl Pocet posuvli plynule
Pocet posuvi 66 55 66 55 Sila posuvl podélné N 7000 12000
Podélné posuvy mm/ot. 0,072-4 0072-2 0,072-4 0,072-2 Sila posuv( pficné N 3000 8000
PFicné posuvy mm/ot. 0,036-2 0,036-1 0,036-2 0,036-1 Rozsah posuvti podélné a pficné mmjot. 0,001-10 0,001-10
Konik Max. rozsah posuvl podéln&/pficné m/min 8/4 8/4
Pramérr / draha pinol mm 65/120 Rozsah fezani zavitt
KuZel pinoly (podle DIN 228) MK 4 | 4 Metrické zavity mm 0,1-400 0,1-400
Rozsah fezani zavitt Palcové zavity TPl 56-1/4 56-1/4
Metrické zavity mm 0,5-28 0,5-14 0,5-28 0,5-14 Modularni zavity mm 0,125-28 0,125-28
Palcové zavity TPI 56-1 56-2 56-1 56-2 Zavity DP DP 224-1 224-1
Dovolena hmotnost obrobku Max. pocet nabéhi zavitd 99 99
PFevis kg 150 200 Konik
S konikem / lunetou kg 500/ 700 800 / 1000 Primérr / dréha pinol mm 50/110 80 /200
R " 1300 1450 13(158 ggg Vnitini kuzel pinoly MK 3 35500

1550 1700 2050 2200 Hmotnost kg 2200 2000
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Presné soustruhy s Fizenim cykli

Typicka rada E: 4cestny presny soustruh WEILER s
az 3 x vyssi ucinnost! automatizovanymi cykly

Z toho tedy vyplyva, ze kazdy stroj fady E mlze nahradit az tfi konvenéni 4cestny pfesny soustruh WEILER s automatizovanymi cykly pfedstavuje im-
stroje. Maximalni u¢innost se také projevuje ve spotfebé energie — diky plementaci fidici jednotky cyklu WEILER — dobfe znamé a osvédcené z vice
efektivnimu vyuziti nejnovéjSich energeticky uspornych pohonl nez tisice instalaci fady E — do soustruhu se 4cestnym loZzem.

Vyhody presnych soustruhi s fizenim cyklii: Vyhody:

e Rychla realizace od vykresu a po hotovy obrobek e Jednoduché obrobky Ize obrabét stejnym zptsobem jako na

konvencnim stroji — avSak efektivnéji

e Komplikované obrobky lze obrabét stejnym zplsobem jako na
konvencnim stroji — avsak rychleji
e Slozité obrobky Ize obrabét stejné jako na CNC stroji — vSak

e Mimoradné kratké doby nastavovani
e Dostate¢né dimenzované obrabéci plochy s minimalnim pidorysem
e Nastrojarska presnost v souladu s normou DIN 8605

jednoduseji
a & Gdaie o é loze dce é loze
E30 E40 E50"° E60 E70 E80 E90 E110 E120 E150 E175 E200 V90 V110
Vzdilenost mezi stied mm 750 1000 1000- 1000- 1000- 1000- 2000- 2000- 2000- 2000- 2000- 2000- 3000- 3000-
v 2000 2000 6000 6000 12000 12000 12000 12000 12000 15000 12000 12000
Obézny primér nad stolem mm 330 435 570 650 720 800 900 1100 1200 1500 1750 2000 940 1160
Obézny primér pficné sané mm 160 200 340 400 430 510 530 730 830 1030 1280 1530 590 810
Draha pti¢nych sani mm 180 260 340 380 410 410 590 590 590 790 790 790 580 580
Sitka loze mm 240 330 350 380 480 480 600 600 600 830 830 830 900 900
Hnaci vykon 60/ 100% ED kw 11/9 20/17 20/17 25/20 37/30 37/30 45/37 45/37 45/37 65/51 65/51 65/51 45/37 45/37
Max. moment na vietenu Nm 165 450 1300 1700 3150 3150 6000 6000 8000 10700 10700 12000 8000 8000
Hlava vietena DIN 55027 velikost 5 6 8 8 11 11 11 11 15 15 15 20 15(20) 15(20)
Vrténi vietena mm 43 66 83* 83 128** 128** 128*** 128*** 165**** | 165***** | 165***** | 262****** | 165**** | 165****
r;;;:r vietena v pfednim mm 70 110 120 120 150 150 178 178 235 235 235 330 235 235
Rozsah otacek min? 1-4500|1-3500|1-2500|1-2500|1-1800|1-1800|1-1120|1-1120| 1-900 | 1-900 | 1-900 | 1-700 | 1- 900 | 1- 900
Sila posuvt podélné N 6000 10000 12000 12000 20000 20000 20000 20000 20000 30000 30000 30000 20000 20000
Rozsah posuvl mm/ot. 0,001-50 0,001-50
Rozsah fezani zavita mm 0,1-2000 0,1-2000
Praimér pinoly koniku mm 50 65 80 100 115 115 140 | 140(180) | 140(180) | 180 180 180 140 | 140(180)
I . 6/
Vnitini kuzel pinoly koniku Mk 3 4 5 5 6 6 6 6 6 metr. 100 | metr. 100 | metr. 100 6 Metr. 100
Pfesnost pfi prejimce DIN 8605 8605 8605 8605 8605 8605 8606 8606 8606 8607 8607 8607 ng%f;/ Z%%E;/
Vrtdni vietena na poZdddni: *128, 165 mm **165, 216 mm *%%165, 262,362 mm  ****262,362mm  ****262, 362, 450, 580 mm VSechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Presné CNC soustruhy

m

DZ 4 5 presny CNC soustruh pro vysoce pro-
duktivni aplikace pfi vyrobé dild, vyrobé

nastrojli a ve vyzkumnych Ustavech a také pfi vyuce v
ucfiovskych Skolach a pii odbornych Skolenich. Dz45 CNC
Technické udaje ‘ ‘

AR ARY AGY
Vyhody presnych CNC soustruhtit WEILER: Provozni rozsah
e Robustni tuha zakladova konstrukce Max. tocny primeér mm 240
e \lysoce kvalitni, silné Zebrované loze z Sedé litiny Drdha X o 2075 | 220 | 2075
e Vvnikaiici ereonomie Draha Z mm 530 525 525
i ) ! ) gv e e, . ; Hlavni vieteno Motor vietena
e Rozsahlé moznosvtl aplikaci diky Siroké Skale prislusenstvi Hlava vietena (DIN 55026) — s
e Siemens 840Dsl Ridici jednotka Velikost - 160
e Kratké doby nastavovani Vrtani vietena mm 53
e Vysoka produktivita Max. rozm. tyée v taz./tla¢. trubce | mm 42
Max. otacky min* 6000
Kroutici moment pti 60% ED Nm 128
Hnaci vykon pfi 60% ED kw 17/21,5
Pohon posuvu
Sila posuvl X/Z/Q daN 530
Rychloposuv X/Z/Q m/min 30/30/30
Konik
Stfedové upevnéni M 4
PodpUrna sila daN 530
Protivieteno - motor vietena Motor vietena
Hlava vietena DIN 55026 velikost - 5
Velikost mm - 160
Max. rozm. tyle v taz./tlaé. trubce mm - 42
Rozsah otacek min™ - 6000
Hnaci vykon 60% ED Nm - 80
Moment 60% pracovni cyklus kw - 17
Nastrojova revolverova hlava
Nikoli AGW / AGW 12/12 16/16
Prarez stopky néstroje mm 20x20 16x16
Pramér stopky DIN 69880 mm 30 25
Hnaci vykon 100% pracovni cyklus kw 4,5 5,2
Nastrojova revolverova hlava s osou Y
Dréha Y | mm - +45 /-35
Ridici systém Sinumerik 840D s
Hmotnost I kg 5500
Vsechny informace mohou byt zménény bez upozornéni
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Kvalita pri vyrobé

Rozsahly program dodavek

Spic¢kové vyrobky v nejlepsi kvalité
Reseni témér kazdého problému

Vykonné vyrobky s nejnovéjsi technologii

\ |/

Dékujeme Vam
za Vas zajem nase portfolio vyrobki

Mate néjaké dotazy ?
Radi Vam pomiZeme :

I

I

ALFLETH Engineering AG
Am Moos 4

AT-4580 Windischgarsten

+43 676 847 004 100
mail@alfleth.at

ALFLETH Engineering EOOD

Kemera Strasse 9
BG-4006 Plovdiv

Tel. +359 32 620 685
bulgarien@alfleth.com

- il

ALFLETH Engineering s.r.o. ALFLETH Engineering AG

Evropska 423/178
CZ-160 00 Praha 6

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

Reprezentanta

Nicolae Titulescu Nr. 2 Buro 6
RO-500010 Brasov
Tel.: +40 268 510 012

[
ALFLETH Magyarorszag Kft.

Fehérvari Ut 44. A. épllet 4, emelet 409
HU-1117 Budapest XI.

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

B k=

ALFLETH Engineering d.o.o.

Lokarje 31d

SI-1217 Vodice e T -
s *

Tel. +386 1 833 20 83

mail@alfleth.com sg -

UA- 01042 Kiev
Tel. +38 044 206 00 13
kiev@alfleth.com

rumaenien@alfleth.com
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ALFLETH Engineering AG
Johannes Paul |l str., 4/6, Biiro 704

ALFLETH Engineering Sp. z 0.0.
Al. Jana Pawla Il 61/142

PL-01031 Warszawa

Tel. +48 22 812 05 30

polen@alfleth.com

El

ALFLETH Engineering spol. s r.o.
Inovecka 16

SK-915 01 Nové Mesto nad Vahom

Tel. +421 3277178 72

slowakei@alfleth.com

.
ALFLETH Engineering AG
Lietuvos filialas

Gostauto g. 8-242

LT-01108 Vilnius
mail@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Jsme sSvycarska strojirenska obchodni spolecnost s vlastnimi dceFinymi spolec-
nostmi v nékolika zemich a zastupujeme nasledujici pridruzené firmy:

—y g Affolter Technologies SA AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
r L CH - Malleray MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA
a E m a G E Fﬁ.}Mﬂ N\T--_i; AGEMA Germany GmbH AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
D - Straubenhardt MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA
I Baltec AG AM, AZ, BG, BA, GE, HU, HR, MK, ME, RO, RS,
u ec CH - Pfaffikon Sl, UA
BE NZ' NGE R Carl Benzinger GmbH AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
PRAZISIONSMASCHINEN D - Pforzheim-Biichenbronn MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA
Beraamnini Bergamini s.r.l. AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
ST I - 41037 Mirandola - Modena MK, ME, PL, RO, RS, S1, K, UA
&;DE I_'I'A DELTA s.r.l. AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
THE POWER OF GRINDING | - 27010 Cura Carpignano (PV) MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA
Fehlmann AG AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
Your Precision Advantage.® CH - Seon MK' ME' PL’ RO' RS' Sl’ SK' UA
RETTIFICATRICI Ghiringhelli S.p.A. AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD, AT
GHIRINGHELLI I - Luino MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

IS HARDINGE

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

AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA

EE, CZ, HU, LT, LV, RO, SI, SK

HAUSER
L.Kellenberger & Co.AG
I‘: HARDINGE rBer AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, S, 5K
KELLENBERGER CH-2500 Biel-Bienne 8
L. )
}: HARDINGE Kellenberger & Co.AG AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, S, SK
TSCHUDIN CH-2500 Biel-Bienne 8
I‘: HARDINGE L Kellenberger & Co.AG AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, S, SK
VOUMARD CH-2500 Biel-Bienne 8
HEMBRUG Hembrug Machine Tools AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
= DANOBAT NL- Haarlem MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA
“enninger Henninger GmbH & Co KG AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,

we create precision

D - Straubenhardt

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

7)) HURON

Huron Graffenstaden S.A.
F - lllkirch Cedex

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

2IMSA.

I.M.S.A.s.r.l.
| - Barzago

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

@J_YDTI

Huron Graffenstaden S.A.
F - lllkirch Cedex

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

Klein Maschinenbau GmbH & Co KG
D - Straubenhardt

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

PRECITRAME MACHINES SA
CH - Tramelan

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

— .

Robbi s.a.s.
| - Veronella (Verona)

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

J. Schneeberger Maschinen AG

AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, GE, HU, HR, MD, MK, ME,

CH - Roggwil PL, RO, RS, SI, SK, UA EE LT LV
-_— .
STa H Ll STAHLI Lapp Technik AG AM, AZ, BG, BA, EE, GE, HU, HR, LT, 1V, MK, ME, o
CH - Pieterlen/Biel PL, RO, RS, SI, UA ’
FEELING FOR FINISHING
SE@I% Star Micronics AG AM, AZ, BA, CZ, HR, MD, MK, ME, RO, RS, S, SK, 86

CH - Otelfingen

UA

WEILER Werkzeugmaschinen

AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,

ZIWEILER

D - Emskirchen MK, ME, PL, RO, RS, SI, SK, UA

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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ALFLETH Engineering AG
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Al. Jana Pawla Il 61/142

PL-01031 Warszawa
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