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Kim jestesmy?

ALFLETHII

Szwajcarska firma inzyniersko-handlowa Okoto 70 pracownikow, 10 spotek
reprezentujaca najlepszych europejskich zaleznych, ponad 25 lat doswiadczenia
producentow maszyn i narzedzi w Europie Srodkowej i Wschodniej

~Szwajcarska jakosc¢ i szwajcarska precyzja to dla nas najwyzszy
priorytet w odniesieniu do klienta"

Zatozona w 1996 roku w Lenzburg,
Canton Aargau w Szwajcarii
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Nasz potencjat na sukces
el Zorientowanie na klienta W

Stuzymy kompetentnym doradztwem i dostarczamy rozwigzania spetniajgce wymagania klienta.
_J Traktujemy klienta jak partnera i wspolnie pracujemy nad osiggnieciem celu: L

| zwiekszenie mozliwosci i produktywnosci

£ Know-how %

Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu w naszych sektorach rynku oraz dobrym relacjom
z naszymi lokalnymi partnerami, jesteSmy w stanie zapewni¢ naszym klientom optymalne
rozwigzania dla produkcji, badan i rozwoju.

o —_—

" Jakosé L
Jakos¢ jest naszg maksyma. Sprzedajemy produkty o najwyzszej wartosci i jakosci.

% Obstuga L

Dzieki bliskosci naszych lokalnych oddziatéw jestesmy w stanie zapewnic¢ niezawodny,
sprawny i elastyczny SERWIS POSPRZEDAZOWY.




Reprezentujemy
Jjakosciowe

marki w dzie-
dzinie obrobki
mechanicznej
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TECHNOLOGIA

agemaceR

Frezowanie

AKTYWNOSC - APLIKACJA

Poziome i pionowe, (konstrukcja portalowa) centra obrdbcze / fre-
zarsko-szlifierskie / frezarsko-wiertarskie

Fehlmann, Huron

Frez. kot zeb. | Przektadnie zgbate / frezowanie kot zebatych / mikrotechnologia Affolter
Precyzyjne tokarki konwencjonalne, sterowane cyklicznie i CNC Weiler
Tokarki / centra tokarsko-frezarskie do cze$ci precyzyjnych Benzinger
Toczenie Automaty tokarskie wzdtuzne do produkcji seryjnej Star
Maszyny CNC i wielozadaniowe Jyoti
Precyzyjne toczenie / toczenie na twardo / szlifierki tokarskie Hembrug
Szlifierki do watkéw w wersji konwencjonalnej, PLC i CNC Robbi E
Szlifierki bezktowe CNC Ghiringhelli o
Salifowanie Uniw. szlif. do watkéw i otw./ szlif. wspétrzednosciowe / szlif. modut. | Hardinge Group x
Szllflerkl poziome i pionowe - gtowice katowe i multiplikatory wrze- Henninger, Kiein >
cionowe
Szlifierki do ptaszczyzn, szlifierki styczne z kolumng jezdng, Delta, Bergamini
. Szlifierki CNC do produkcji narzedzi i komponentow
Ostrzenie | s jiierki do wakow | profi Schneeberger
Gjebokig Maszyny do gtebokiego wiercenia i frezowania w ptytach i watkach .M.S.A
wiercenie : B
Honowanie - | Docieranie boczne i polerowanie / honowanie ptaskie i doktadne Stahli
polerowanie | szlifowanie / polerowanie optyki - docieranie cylindryczne
Nitowanie Formowanie promieniowe, orbitalne, formowanie rolkowe BalTec
Mikrotechnologia | Obrabiarki wielotaktowe CNC / mikroobrébki / centra tokarskie PreciTrame
EDM Obrobka erozyjna gwintow i gtebokich otwordw Agema

Wiele z nich oferuje wysoka automatyzacje i jest gotowa na Industry 4.0

Przeglad katalogu
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PRAZISIONSMASCHINEN
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Affolter Group SA
www.affoltergroup.ch
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Frezowanie obwiedniowe ko6t zebatych i centra do mikroobrobki

(5

A Fgo zostata zaprojektowana aby byta
kompaktowa i mogta zastapic¢

konwencjonalne maszyny, a tym samym wydajna
i precyzyjna jak AF100 plus.

AF100P"s

A F1 00p|us jest wyposazona w r6z-
norodne podajnikii opcie,
oferujac rozwiazania do wielu zastosowar w mikro-

technicznych sektorach przemystu. Jest to najbardziej
elastyczna linia maszyn GEAR.

AF1 60 to najbardziej wszechstronna
frezarka obwiedniowa linii GEAR

o0 zwiekszonej wydajnosci i dodatkowymi opcjami

przeznaczonymi do obrébki wigkszych czesci.

Dane detalu obrabianego

Maks. $rednica detalu mm 30 36 60*

Maks. dtugos¢ obrobki mm 40 50 110-180**
Maks. obrét wrzeciennika i konika min? 5000 5000 5000-12000%***
Minimalny modut mm 0,02 0,02 0,02

Maks. modut (w zaleznosci od materiatu i ilosci przej$é) mm 0,5-0,8 0,5-0,8 2,0

Dane narzedzia

Maks. $rednica freza mm 24 24 100

Maks. szerokos¢ freza mm 20 20 80

Kat nachylenia wrzeciona stopnie -/+10 -/+ 30 auto -/+ 50 auto / -115***
Maks. obroty wrzeciona min*t 16000 16000 9000 - 16000

* Zgodnie z acjq i wy ** Zgodnie z mocowaniem narzedzi. *** Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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EI ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Podajniki i roboty

AF20

Podajnik bebnowy do drobnych czesci
zegarmistrzowskich i mikrotechnicznych

Ekonomiczne rozwigzanie do obrobki obwie-
dniowej $rednich i duzych serii.

Bebny i chwytaki sg produkowane w oparciu
o tadowane czesci.

/]

Typ podawania Magazyn | Misa wibracyjna Impuls olejowy
Rodza] cagéc Gemie | srste. | cenkie | seese
@ czesci (min.-maks.) mm 2-12 4-12 3-12 1-10 1-5
Dt. czesci (min.-maks.) mm 2-30 2-5 3-12 1-5 1-5
Maks. obj. napetnienia L 05-5 1 1 0,06 0,06
Masa czesci gr 0,5-5 0,2/8 0,2/8 -/0,2
Czas podawania sek. 0,5-1,0
Powtarzalnos¢ mm 0,01

Wszystkie informacje moggq ulec zmianie

AF71

Uniwersalne podawanie i roztadunek dla

wszystkich typow czesci.

Podwojny uchwyt, szybkie, precyz. rozwigzanie
do obrébki obwiedniowej $rednich i duzych serii.

Podajnik nie wymaga specjalnego oprzyrzado-

wania do cze$ci.

Chwytaki s dostosowane do réznych $rednic.

Trzy rézne typy jednostek umozliwiajg
podawanie czesci:

* Regulowana szyna podajaca

*  Przenosnik tasmowy

* Misa wibracyjna z szyng podajaca

Affolter Group SA

www.affoltergroup.ch

lin)l ¢ 1)

Parametry

Srednica detalu mm 0,4-6
Dtugos¢ detalu mm 0,8-12
Czas podawania sek. 0,3-1,2

do 100000 detali

Rodzaj bebna pod.

symetryczny, asymetryczny,
uksztattowany

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

AF45

Podajnik suwakowy do matych i srednich
czesci zegarmistrzowskich i mikrotechnicznych

Szybka, precyzyjna do obrébki obwiedniowej kot
zebatych $rednich i duzych serii.

Magazynek, chwytak i misa wibracyjna zalezne od
podawanej czesci.

Trzy rézne typy jednostek umozliwiajg
podawanie czesci:

* Podajnik wktadow

*  Wibracyjna misa podajgca

* Impulsowy uktad podawania

AF72

Uniwersalne podawanie i roztadunek dla wszyst-
kich typow czesci.

Podaijnik z podwaéjnym uchwytem dedykowany do maszyny
AF160, szybki, precyzyjny do obrébki wiekszych czesci
z obwiedniowymi kotami zebatymi o $redniej i duzej autonomii.
Podajnik nie wymaga specjalnego oprzyrzadowania do czesci.
Chwytaki sa dostosowane do réznych $rednic.

Trzy rézne typy jednostek umozliwiajg poda-
wanie czesci:

* Regulowana szyna podajaca

* Misa wibracyjna z szyna podajaca

* Robot

Parametry Szynowy Przenosnik taSmowy Misa wibracyjna Szynowy
Srednica detalu mm 50 50 20 60
Dtugos$¢ detalu mm 120 120 40 250
Maks. masa gr 300 300 40 2500
Powtarzalno$é gr +/- 0,05 /0,002 +/-0,1/0,004
Czas podawania sek. 1,5-2 15-2
Czas przygotowania do nowego detalu sek. 5 5
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII
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Dane techniczne AS 320 AS 430
Stét roboczy

Obszar mocowania mm 500 x 350 650 x 400
Masa detalu maks. kg 200 300
Wymiary detalu maks. mm 750 x 500 1000 x 600
Odlegtos¢ stot/gtow. maks. | mm 400 580
Masa elektrod maks. kg 5 5
Catkowita przestrzen mm 2200 x 2510 x 2300]2920 x 2690 x 2450
Zakres obrébczy, wymiary

0$ X mm 300 400
0osY mm 200 300
Ciagty posuw erodowania Z | mm 250 270
Zgrubna regulacja Z mm 220 250
Masa netto maszyny t 1 1,5
Rozdzielczosé mm 0,001

Uktad dielektryczny

Pojemnos¢ ukt. dielektr. L 200 400
Liczba wktaddw filtrowych 2 2

Sterowanie i generator impulséw

Zasilanie 3 fazy + N + PE 400V AC
Pobdr mocy 2,5 KVA
AG E M A oferuje intuicyjng i tatwa Napiecie obw. otwartego 180 V
obstuge, m.in. dzigki Sredni prad roboczy 25A

technologiom erozji i transferowi danych ze
wszystkich popularnych oprogramowan.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Dwie technologie - jedna maszyna

Wiercenie otworow Obrobka wgtebna
Ta technologia umozliwia: Maszyny przewidziane rowniez do obrobki wgtebnej
e Otwory startowe: Srednice elektrod od 0,30 do 10,00 mm e Odchylenie planetarne dla ekspansji, np. produkcja armatury
e Mikrowiertta: Srednice elektrod od 0,08 do 0,30 mm e Gwinty w weglikach i stali w oparciu o predefiniowane
e Funkcjonalne wiercenie otworéw, réwniez pod katem ostrym do osi detalu technologie migdzy innymi M3 do M8
e Prec. wiercenie otworéw w weglikach i stali ze sprawdzonym * Rozne poziomy chropowatosci w procesie obrébki wgtebnej

minimalnym uszkodzeniem materiatu
¢ Wysoka dokt. wierconych otwordw (potozenie, prostoliniowos¢, walcowosc)
e Wysoka predkos¢ ubytkowa

Wytadowania elektryczne podczas Szkic funkcjonalny powiekszania za
wiercenia otworow i drazenia pomoca wiercenia otworow i EDM
tuleja E 0sZ +

elektroda £ 4 1 kierunek drgzenia (os Z) 1 -

. [
| I |
! i -,
G
I szczelina rob. =
erodowanie wgtebne planetarne odchylenie elementu

w kierunku X i Y, bez obrotu pinoli

L Wil

I | elektroda z profilem gwintu detal
e

detal zbiornik olej dielektryczny

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com



https://agema-germany.de/en/
https://www.linkedin.com/company/agema-germany-gmbh/
https://www.youtube.com/channel/UCSRLqe9HxFCHlNaBtjxTmsQ
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AGEMA Germany GmbH

www.agema-germany.de

(Xin

dgemaGERMANY®

AGEMA EDM Zastosowania

Wiercenie precyzyjne i doktadne

e Otwory chtodzgce w gwintownikach powlekanych e Wiercenie otwordéw startowych dla precyzyjnych czesci ttoczonych
e Wiercenie otwordw frezem weglikowym pod katem ok. 10° lub mniej e Wyttaczarka do produkcji granulatu syntetycznego

e Wiercenie otwordw > 40 mm $rednicg elektrody > 0,2 mm e Plytki do gwintow weglikowych i stalowych

e Wiercenie otworéw > 60 mm $rednicg elektrody > 0,3 mm e Mikrowiercenie < 0,3 mm dla elementdéw ttoczonych

e Otwory slepe z precyzyjna gtebokoscig

Wymiennik narzedzi
Automatyczna zmieniarka elektrod dla elek-
trod od = 0,3 mm; a takze automatyczny
zmieniacz prowadnic szafirowych

Piata Iub kolejne osie

Na przyktad sterowane CNC gtowice podzia-
towe jako pigta 0$; mozliwe do o$miu osi

Pokretto
Pokretto moze stuzy¢ jako uzupetnienie

obstugi maszyny za pomocg ekranu doty-

kowego, a tym samym do poruszania osiami.

ALFLETHII

L il
Mikroskop centrujacy
Do regularnej kontroli i regulacji pozycji osi
przy zmianie prowadnicy elektrody przy
zwiekszonych wymaganiach precyzji lub
w otworach o matych $rednicach

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
AL pr

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Oferd O] Baltec AG
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Nitownice
ELECTRIC CLASSIC-HPP CLASSIC
Proces
Promieniowy Promieniowy Promieniowy
Orbitalny Orbitalny Orbitalny
Formowanie rolkowe Formowanie rolkowe -

Monitorowanie procesu

TAK [ TAK NIE
Wykrywanie startu nitu/ksztattu
Zintegrowany z ruchem skoku, Zintegrowany z ruchem skoku, NIE
elastyczny i dynam. definiowany elastyczny i dynam. definiowany

Kontrola procesu

Profile ruchu mozna dostosowac. Jeden
cykl procesu moze sktadac sie
z nieograniczonej liczby segmentéw profili

6 parametrow kontrolnych 40 preinstalo-

X Kontrolowany czasowo
wanych programéw

Parametry kontrolne

S = Skok

F =Sita S = Skok

T =Czas .

E = Pozycja wrzeciona / skok F=sita
= rozyc) T=Czas

vl = Szybkos¢ posuwu

vr = Predko$¢ obrotowa

B = Referencja podst. (z NHE)
H = Wysokos¢ nitu (z NHE)

Z = Pozycja wstepna skoku

E = Pozycja wrzeciona (skok) T=Czas

B = Referencja podst. (z NHE-U)
H = Wysokos¢ nitu (z NHE-H)

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

B IT oferuje idealng maszyne do Komorki robocze
a ec kazdego zastosowania dzieki | Z nitownica
elastycznym i modutowym konfiguracjom - do nitowania, e Z - =
iqcze);ia i%ormowania! ! e e Oh‘ZanOSClOWQ I HPP
Rézne konfiguracje zapewniajg maksymalng elastycznos¢
i s tatwe do dostosowania.

Podstawg wszystkich maszyn jest jednostka podstawowa,
tworzaca wysokiej jakoSci potaczenia poprzez nitowanie
promieniowe, orbitalne lub walcowanie.
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Na przykitad:

e Zokragtym stotem
e Do przenosnika tasmowego

Podwojna nitownica RND

Nitownica z obrotowym stofem
indeksujgcym RNR

MRX — multinitowanie

Dzigki wielopunktowej glowicy nitujgcej mozna wykonywaé
jednoczes$nie kilka operacii nitowania na okre$lonym obszarze.
Wiele glowic nitujgcych mozna montowa¢ na maszynach
wolnostojgcych oraz na jednostkach w kazdej pozyciji.

Nitownica obrotowa do mocowania zaciskow
na kondensatorze za pomocq dwdch nitownic
promieniowych RN 081

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG
JENGINEERING / ZFe

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

www.baltec.com
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alTec

Nitownice Procesy formowania

L ._
B
i & %
PROMIENIOWE ORBITOWE FORMOWANIE ROLKOWE
e Doskonata struktura powierzchni e Widoczne utwardzanie na uformo- e Formowanie ostrych katow
gtowic zamykajacych wanym elemencie e Dobre uszczelnianie formowanego
* Narzedzia formujace nie obraca sie — * Formowanie elementéw elementu elementu
min. tarcie miedzy narzedziem o wiekszych $rednicach i formach e Min. sita osiowa — min. éciskanie
a elementem pierscienia przedmiotu obrabianego
e Pozwala na obrdbke produktéw e Do duzych srednic lub cienkich
zawierajgcych m.in. bakelit, ceramike Scianek
lub inne materiaty kruche e Rolkowa gtowica formujaca jest
*  Proste mocowanie elementu dzieki mi- produkowana pod zastosowanie

nimalnym sitom bocznym. Mocowanie
przedmiotu obrabianego niewymagane

e Dtuga zywotnos¢ maszyn i narzedzi

e QOsiowy lub promieniowy kierunek
formowania

10 typow profili narzedzia

IILIHUU‘lHHHH
i mm m xa i il Il A

ptaskie stozkowe crown eyelet ﬂare ﬂat ﬂare flare ring stake high-crown roll-in draw-in

Nitowanie, tqczenie, walcowanie
Jedna maszyna - trzy procesy

Gfowica procesu
Z serwonapedem i oprogramowaniem PC HPPi do monitorowania procesu Naped obrotowy Naped liniowy
nitowania. Najszybsze czasy procesu, a takze oszczedno$¢ energii, cha-
rakteryzujg nowa generacje elektrycznych nitownic i saniarek walcowych.

e Zakres sit od 0,3 kN do 50 kN w 4 podstawowych modelach
e Skok liniowy do 100 mm lub 200 mm
e Predkos¢ liniowa od 0 - 120 mm/s lub 0 - 180 mm/s, serworegulacja

» . ) Gtowi itui Wrzeciono
e Predkosc obr. od 0 - 3000 min™, serworegulacja owica nitujged
e tatwo wymienne gtowice procesowe (promieniowe, styczne, orbitalne, rolkowe)
i .
Promieniowa gfowica nitujgca Orbitalna gfowica nitujgca Rolkowa gtowica formujgca

[m]5% EI ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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BalTec :
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Nitownice Monitorowanie procesu

Baltec AG

www.baltec.com

XinXx

e  Zgodnosc i weryfikacja Spis )
predeﬁniowanych = T: Czas formowania
cech jakosciowych = T: Caty cykl

e Dowdd jakosci poprzez S: Skok
kompletng dokumentacje F: Sita
procesu a: Form. punkt kontaktowy (NA)

®  Redukcja kosztéw odrzutdw b: Formowanie elementu
i przerébek . )

) E c: Wymiary

° Skrocony Czas procesu E w specyfikacji
dzigki punktowi styku formowa- = d: Koniec formowania
nia dynamicznego (NA) A

) o e: Opdznienie

e Wazne dla zdolnosci procesu

i odpowiedzialnosci za produkt

Sterowanie procesem HPPi (ELECTRIC)

Dane procesu Krzywe procesu Rejestrator Diagnoza

Sterowanie procesem HPP-25 (CLASSIC-HPP)

ey

EREEREAE
M
HEATRT
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-
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Dane procesu

Krzywe procesu

Rejestrator Diagnoza

Sterowanie czasowe RC-30 (CLASSIC)

I & Setup 1 Cykl s
tryb pracy 1 tryb pracy Info & Setup il Diagnoza

Maen D e
| [ . i~ e g ==
13 i) 1.3 = e T et
oms oE B (+] ] 0 ¢ ] B
Setup tryb pracy Cykl tryb pracy Info Diagnoza

Wykrywanie bazy nitow NHE

W zalezno$ci od wyposazenia NHE sprawdza przed nitowaniem obecno$¢
elementdw, potozenie i wystep nitu. Nalezy zapobiega¢ przetwarzaniu kom-

ponentéw poza tolerancjg lub brakujacych komponentéw. NHE

W rezultacie mozna wyeliminowa¢ i zaoszczedzi¢ koszty wiekszosci stanowisk
przed - i pokontrolnych czesci, poniewaz HPP-25 monitoruje jako$¢

dot. ‘=

ALFLETHII
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[ fgE Baltec AG
; www.baltec.com
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Automotive : ?

Oprzyrzadowanie

Elektryka i elektronika

g Mech. prec. i zegarki

=

a

]
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i Urzadzenia medyczne ;-"-rr-‘——— e ~ial . T
™

o

b = H"___-T-'!-.-.
Towary konsump. i rozrywka _ —— - . 5

Dom i ogrod
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Tokarki precyzyjne

ane techniczne GOFuture Bl B2 B3 B4 B6
08 X1 mm 180/370 -/e e/0 o/- o/- °/-
03 X2 mm 195 - - - - °
0371 mm 260 ° ° ° °
03872 mm 292 - - . ° °
0osY mm 80 o o o o o
05 Y2 mm 50 (+25) - - - o
Szybki posuw X/Z/Y | m/min 45/45/15 ° . . . .
Przyspieszenie X/ Z /Y| m/s? 10/10/5 ° ° ° ° °
Systemy pomiarowe typ Liniat szklany X (Y / 2) e(0) e(0) e(0) e(0) e(0)
X/Y/Z
Wrzeciono gtéwne
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda ° ° . . °
Przelot preta 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
Predkos¢ wrzeciona obr/min 6000 do 15000 e/0 e/0 e/0 e/0 e/0
Moc napedowa (S1) kw 12 do 15 e/o e/o e/o e/o e/0
26-42
Praelot (DIN55026 A4) ° ° ° ° °
. mm
(Nosek wrzeciona) 16
(BENZINGER Standard) ° ° ° ° °
Rozdzielczo$¢ osi C stopnie 0,001 o o o o o
M e detal Pneum. / hydraul. e/0 e/o e/o e/o e/0
- ocowanie detalu
Zalety maszyny. Mocowanie delikatne o o o o o
K | brébka bard invch. ztoz h Przeciwwrzeciono
L]
dO:nIF:' (M Elelielel & SREHE SLEERIE, AR Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda - - . - °
etall
. Przelot preta mm 16/ 26 - - ofe - o/e
L]
KompaktOWy obszar montazowy Predkos¢ wrzeciona obr/min 6000 do 15000 - - e/o - e/0
* Najlepsze wihasciwosci ttumienia catej maszyny Moc napedowa (S1) "y 12/13 _ _ o/o B /o
* Funkcjonalna, wyjatkowo sztywna konstrukcja osi Y 26
- - . - .
*  Wybdr rozwigzan zrobotyzowanych Benzinger oraz Przelot m (DIN55026 A4)
- 4 (Nosek wrzeciona) 16
w automatyzacji czesci wktadanych . ) ° N °
brobk N (BENZINGER Standard)
L]
Obrobka z preta Rozdzielczo$¢ osi C stopnie 0,001 - - ° - °
Pneum. / hydraul. e/o e/o e/o e/o e/0
Mocowanie detalu - -
WA RIANTY MASZYN Y. Mocowanie delikatne o o o o o
Uktad liniowy typ Uktad liniowy BENZINGER ° o - - °
Rewolwer narzedziowy
12/ opc. z 12 napedz. - 6000 - e/o o/e e/0 o/e
VDI 25 pPozycje- R ~
: Liczba narzedzi s 16/ opc. z 16 napedz. - 6000 o o o o/o
= _-'l-r'- 48/ opc. z 12 napedz. - 6000 - o o o o
- :
-y }! Konik
= .|| | 4 Skok tule/ mm 110/270 - - - . -
¢ i: | - gk Droga przesuwu
e Stot obr.
—y | I ¥ sterowany NC typ BENZINGER o o - - -
- e
-- L | System sterowania Siemens 840D sl / Fanuc 31i-B | e/e o/e o/e o/e o/e
.'- - b e Standard o Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
]
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Tokarki precyzyjne

Dane techniczne TNI B2 B6 B10
0$ X1 mm 180 ° ° °
03 X2 mm 195 ° °
0$ X3 mm 170 °
0571 mm 340 ° ° °
0$72 mm 440 ° °
0s73 mm 180 °
0sY mm +/-40 o o o
0sY2 mm +40 / -25 o
Szybki posuw X/ Z /Y m/min 30/45/15 ° ° °
Przyspieszenie X/ Z /Y m/s? 10/10/5 ° ° °
)S(y/stYe;nzy pomiarowe typ Liniat szklany e/o/o e/o/o e/o/o
Wrzeciono gtéwne
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda . ° .
Przelot preta mm 16/26/32/42 o /o/e/o o/o/e/o o/o/e/o
Predkos$¢ wrzeciona obr/min 6000 do 15000 e/0 e/0 e/0
Moc napedowa (S1) kw 12 do 15,5 ° ° °
Praelot (DINZS65;21§ A4) ° ° °
(Nosek wrzeciona) mm 16
(BENZINGER Standard) ° ° °
Precyzyjna tokarka CNC do Rozdzielczo$¢ osi C stopnie 0,001 ) o )
jednoczesnej obrébki na gfownym |, ... detals Peum. / hydraul. oo oo o/o
i przeCiwnym WrzeCionie : : Mocowanie delikatne o o o
Przeciwwrzeciono
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone wodg ° . .
Przelot preta mm 16/26 o/e o/e of/e
Predkos¢ wrzeciona obr/min 6000 do 15000 e/o e/o e/o
Moc napedowa (S1) kw 12do 13 . . .
Zalety maszyny: prsclot (oms3026 . . .
(Nosek wrzeciona) mm 16
* Kompletna obrébka bardzo precyzyjnych ztozonych (BENZINGER Standard) ° ° °
detali w makSymalnie 10 osiach Rozdzielczos¢ osi C stopnie 0,001 o o o
¢ Kompaktowy obszar montazowy Pneum. / hydraul. o/0 o/0 o/o
q g g A q Mocowanie detalu
° Najlepsze wtasciwosci ttumienia catej maszyny Mocowanie delikatne o o o
°  Funkcjonalna, wyjatkowo sztywna konstrukcja osi Y Rewolwer narzedziowy
¢ Jednoczesna i rownolegta obrébka przez ,,zanurzenie” ReW_0|welrl narzgdziowy | VDI 25 DIN 69880 o . o
przeciwwrzeciona ~gwiazda
s Wiele narzedzi na 3 rewolwerach Liczba narzedzi ilos¢ 12/16 e/o e/0 e/o
*  Wybdr rozwigzan zrobotyzowanych Benzinger oraz Pojedynczy naped Colfful - 6000 o/o o/o o/o
w automatyzacji czeéci wktadanych System sterowania S'eg o gi?ﬁ;"/ o/o o/o o/e
‘ Obrobka z preta e Standard o Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

WARIANTY MASZYNY:

ALFLETHII
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Tokarki precyzyjne

Najwyzsza precyzja toczenia i toczenia
na twardo dzieki oddzielnym osiom X
i Z wraz z automatyka Benzinger dla
najkrotszych czasow cyklu

muFuture idealnie nadaje sie do toczenia na twardo i moze zosta¢ rozbu-
dowana do wysoce wydajnej tokarki/szlifierki poprzez dodatkowg instalacje
réznych wrzecion.

Zalety maszyny:

® Zdolnos¢ procesowa przy 1-2 um w warunkach produkcyjnych
® Znaczne skrécenie czasu konfiguracji

¢ Koncepcja automatyzacji o okoto 50% szybsza niz wczesniejsze
rozwigzania automatyzacji

® Elastycznos¢ dzieki wiekszemu zakresowi catkowitemu
* Kompaktowy obszar montazowy
° Optymalna charakterystyka ttumienia i sztywnos$¢ maszyny

° Rozwdj, produkcja, konstrukcja i technologia
obrébki ,,Made by Benzinger”

ALFLETHII

IE[E  Carl Benzinger GmbH

www.benzinger.de

ONinkx

Dane techniczne muFuture Bl B5
0s X mm 470 °
0§ X1 /X2 mm i kaZd? 200 - °
(niezalezny ruch)
0§ X1 /X2 mm kazda 320 o
(niezalezny ruch)
0571 mm 210 ° °
03872 mm 210 - °
Szybki posuw X /Z /Y m/min 45 ° °
Przyspieszenie X/ Z /Y m/s? 10 ° °
Wrzeciono gtéwne
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda ° .
Przelot preta mm 16/26/32/42 o/e/o/o | o/e/o/o
Predkos$¢ wrzeciona obr/min 6000 / 15000 e/o e/o
Moc napedowa (S1) kw 12 do 15,5 e/o e/0
26-42 ° .
Przelot (DIN55026 A4)
. mm
(Nosek wrzeciona) 16
(BENZINGER Standard) ° ©°
Rozdzielczos¢ osi C stopnie 0,001 o o
Pneum. / hydraul. e/0 e/0
Mocowanie detalu Y
Mocowanie delikatne o o
Uchwyt na narzedzia typ Uktad liniowy BENZINGER o o
Rewolwer narzedziowy
Rewolwer tarczowy typ VDI 25 DIN 69880 ° °
Liczba narzedzi llos¢ 12 /12 napedzane e/o e/0
System sterowania Siemens 840D . °
e Standard o Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
WARIANTY MASZYNY:
M

ALFLETH Engineering AG
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Tokarki precyzyjne

Centrum tokarskie, ktore zostato
opracowane do toczenia pierscion-
kow (Slubnych i jubilerskich)

Mozliwa obrébka wewnetrzna i zewnetrzna pierscionkéw

Opcjonalnie z:

®  Reczne, pétautom. lub autom. urzagdzenie do zatadunku
i roztadunku pierscieni z wymiennikiem tulei zaciskowych

®  Stot obrotowy
°  Wrzeciona frezarskie

WARIANTY MASZYNY:

Worzeciona i przeciwwrzeciona wewnatrz tokarki majga wtasng gtowice

obrotowa z duzg liczbg miejsc na narzedzia.

www.benzinger.d

e

Slin)x

Dane techniczne GORing R2 R3
0s$ X mm 385 ° °
0571 mm 250 ° °
0522 mm 270 - °
osY mm 80 o o
Szybki posuw X /Z /Y m/min 45 /45 /15 ° °
Przyspieszenie X/ Z /Y | m/s? 10/10/5 ° °
)S(y/stYe;nzy pomiarowe typ Liniat szklany X . °
Wrzeciono gtéwne
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda . .
Przelot preta mm 26/32/42 - e/o/o
Predkos¢ wrzeciona obr/min 6000 . .
Moc napedowa (S1) Kw 12 (S1) . °
Przeciwwrzeciono
Predkos$¢ wrzeciona obr/min 6000 ° °
Moc napedowa (S1) Kw 12(S1) /(2,6 (S1)) (o) °
Rewolwer narzedziowy (typu dyskowego)
31 do obrdbki zewnetrznej . .
(21 ze stotem obrotowym)
12 do obrdbki wewnetrznej ° -
Liczba narzedzi llos¢ 24 do obrdbki wrzecionem gtéwnym - .
12 do obrébki przeciwwrzecionem - .
12 napedzanych narzedzi . o
6000 obr./min
Wrzeciono frezarskie
2 wrzeciona frezujagce  obr/min kazde 60000 o -
4 wrzeciona frezujagce  |obr/min kazde 60000 o -
Sto6t obrotowy Skrawanie za pomocg maks. 3 narzedzi* o -
Zatad./roztad. pierscieni Jeden podajnik preta ° .
Dwa podajniki preta o -
Zmieniacz tulei zacisk. llos¢ Na 35 tulei posrednich o -

System sterowania

Siemens 840 Dsl

e Standard  © Opcja

*tylko w potqczeniu z osiq Y

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Dla wrzeciona i przeciwwrzeciona dostepna jest oddzielny rewolwer na-
rzedziowy z duzg liczba miejsc, opcjonalnie z narzedziami napedzanymi.

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Tokarki precyzyjne

Dane techniczne DOLittle B1 B2 B3 B5
03 X mm 320 (B5 : 140) ° ° ° (o)
0371 mm 185 ° ° . .
0§72 mm 90 (BS : 185) - - . (o)
osyY mm 80 . . . o
Szybki posuw X /Z /Y | m/min 30 ° ° °
[ 4 Przyspieszenie X/ Z /Y, m/s? 5 . . . °
w - -
%5 )S(V/"‘;e?zy pomiarowe f -, liniat szklany X/ 22/ (Y/Z1) | /-/(0) | e/-/(0) | e/e/(0) | 8/e/(0)
E': Wrzeciono giéwne
=IE Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda . . . .
Przelot preta mm 16/26 o/e o/e °/- e/o
Predko$¢ wrzeciona obr/min 15000 / 6000 o/e o/e o/- e/0
Moc napedowa (S1) kw 13/12 o/e o/e °/- e/0
26
przelot (DIN55026 A4) ° ° . °
(Nosek wrzeciona) mm 16
(BENZINGER Standard) ° ° ° °
X Pneum. / hydraul. o/e o/e of/e o/e
Mocowanie detalu
Mocowanie delikatne o o o o
Rozdzielczos¢ osi C stopnie 0,001 o o o o
Odpowied? na rosnace wymagania |t
p wi z ro q . Wy g I Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda - - . -
dotyczace doktadnosci Przelot preta mm 16 - - . -
I minia turyzaCJl detal, Predkos¢ wrzeciona | obr/min 15000 - - . R
Moc napedowa (S1) kw 13 - - ° -
Przelot mm 16 R R . ;
(Nosek wrzeciona) (BENZINGER Standard)
®  Precyzja dla najmniejszych czesci toczonych Pneum. / hydraul. - - ofe -
L2 et 5 L, .. Mocowanie detalu - -
© Oszczednos$¢ miejsca i kompaktowosé konstrukcji Mocowanie delikatne - - o -
° Opcja z przeciwlegfym wrzecionem Rozdzielczo$¢ osi C stopnie 0,001 - - o -
° Opcjonalnie z osiq Y Uchwyt na narzedzia typ Uktad liniowy BENZINGER ° . . °
* Najkrétszy czas ustawienia zewnetrznego Rewolwer narzedziowy
* Narzedzia napedzane do 18000 obr./min. Rewolwer tarczowy e VDI 20 - ° - -
a o n Poz. narz./napedzane | Ilos¢ 12/6 - e/o - -
*  Predkos¢ wrzeciona do 15000 obr./min. 2 narz./napedz = / /
pozycje 3/6 o/o o/o o/o -
Jednostka obrotowego| obr/min 50 - 6000/ 18000 o o o -
wrzeciona frezarskiego| stopnie | Wychylne 0 - 90 wzgl. ograniczn. o - o -
WA RIA NTY MA SZYN Y' stopnie | Wychylne 0 - 90 poprzez osie NC o - o -
. Siemens 828D / 840 Dsl e/0 e/0 -/ /e
System sterowania -
Fanuc 31i-B ¢} o - -
e Standard o Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

|
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Precyzyjna tokarko-frezarka

Dane techniczne Take5

X1 mm 370 .
0§71/72 mm 190 .
0§ Y1 mm | 125(-40/+85) | e
0s5Y2 mm +/-25 °
)S(y/stze;nyy pomiarowe typ Liniat szklany °
Wrzeciono gtéwne
Zale ty maszyn y: Wrzeciono silnikowe typ | Chtodzone wodg| e
Przelot preta mm 26/32/42 |o/e/o
Jednostkowa obrébka skomplikowanych detali Predkosé wrzeciona | obr/min | 6000/8000 | e/o
w 5 osiach z jednostka Y/B Moc napedowa (s1) | kW | 12do155 | e
Znaczne skrdcenie czasu konfiguracji Nosek wrzeciona ap DIN55026 A4 | e
Lepsza wyd. i elastycznosé dzieki wymienn. narzedzi Rozdzielczo$¢ osi C | stopnie 0001 .
Opt. charakterystyka ttumienia i sztywno$¢ maszyny Przeciwwrzeciono
. Kompaktowy obszar montazowy Wrzeciono silnikowe typ | Chtodzone wodg| e
®  Rozwdj, produkcja, konstrukcja i technologia obrébki Przelot preta i 26 b
— ,Made by Benzinger” Predko$¢ wrzeciona | obr/min | 6000 / 8000 e/0
Moc napedowa (S1) kw 12 °
Nosek wrzeciona typ DIN 55026 A4 °
Rozdzielczos¢ osi C stopnie 0,001 °
Rewolwer narzedziowy
5-osiowa tokarko-frezarka Rewolwer narzedzio- | VDI 25 .
wy ,gwiazda” DIN 69880
©  Obrobka na wrzecionie i przeciwwrzecionie Liczba narzedzi flosg 16 °
o Jednoczesna kompletna obrébka bardzo precyzyjnych i ztozonych detali Pojedynczy naped _| obr/min 6000 °
Wrzeciono frezarskie
Predkos¢ wrzeciona | obr/min 30000 °
Moc napedowa (S1) kW 10 °
Uchwyt narzedzia typ DTI\? lg;;'% °
Wymiennik narz. llos¢ 50 °
System sterowania Siemens 840Ds| |
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

e Standard o Opcja

Obszar roboczy Take5

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Precyzyjna tokarko-frezarka

Dane techniczne GOFuture BX BX-12 BX-100
é 0s X1 mm 370 ° °
e 0s71 mm 295 ° °
3 sy mm 90 . °
E Szybki posuw X /Z /Y m/min 45/45/15 ° °
o Przyspieszenie X /Z /Y m/s? 10/10/5 ° .
o )S(y/s:{e;nzy pomiarowe typ Liniat szklany X (Y / Z) e/0 e/o
Wrzeciono gtéwne
Wrzeciono silnikowe typ Chtodzone woda . °
Przelot preta mm 16/26/32/42 o/e/o/o o/e/o/o
Predkos¢ wrzeciona obr/min 6000 do 5000 e/0 e/o
Moc napedowa (S1) KW 12do 15 e/0 e/o
26-42 . .
Przelot (DIN 55026 A4)
(Nosek wrzeciona) mm 16
o o
(BENZINGER Standard)
Rozdzielczos¢ osi C stopnie 0,001 o o
X Pneum. / hydraul. e/o e/o
Mocowanie detalu typ - -
Mocowanie delikatne o o
- HSK-T32: 36000; 5 °
- - Moc napedowa (S1 rpm; KW
5-osiowa tokarko-frezarka pedowa (1) K120, 30000, 7.8 : %
2Ly R A AP-(Ls . . ) ) . 12 °
*  ldealne do pdzniejszej obrébki skomplikowanych detali lub Wymiennik narz. pozygje 00 "
do obrdébki z preta
. o] . q Siemens 840 Dsl /
¢ Elastyczna automatyzacja umozliwia ekonomiczna System sterowania Fanuc 31i-B e/o o/o
produkcje nawet przy mafVCh i srednich parﬁaCh o Standard o Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Obszar roboczy GOFuture BX

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Automatyzacja

Wszystkie nasze tokarki i frezarki mozna zautomatyzowac

° Podawanie czesci za pomocg wozka ° Podawanie czesci z misy wibracyjnej * Podanie materiatu podajnikiem pretow

° Usuwanie czesci przez ramie wyta- przez szyne podajacy © Usuwanie czesci przez ramie wytadowcze
dowcze z przeciwwrzeciona ° tadowanie czesci zintegrowanym z przeciwwrzeciona

¢ Odkfadanie czesci na przenosnik urzadzeniem do zatadunku/roztadunku ¢ Odktadanie czesci na przenosnik tasmowy
tasmowy * Roztadunek czesci zintegrowanym

urzadzeniem do zatadunku/roztadunku
* Odktadanie czesci do pudetka

Przyktad na tokarce GOFuture B3. Kompaty- Przyktad na DOLittle-B1. Kompatybilny z innymi Przyktad na tokarce GOFuture - B3. Kompatybilny
bilny z innymi wariantami maszyn. wariantami maszyn. z innymi wariantami maszyn.

=
L T
| |
° tadowanie czesci przez robota do ° Podawanie czesci z robota za pomoca ° Podawanie czesci przez portal do wrzeciona
wrzeciona wozka ° Wyjmowanie czesci przez portal wprost na
° Roztadunek czesci przez robota ° tadowanie czesci zintegrowanym palete
urzadzeniem do zatadunku/roztadunku
* Roztadunek czesci zintegrowanym
urzadzeniem do zatadunku/roztadunku
° Roztadunek czesci zintegrowanym
urzadzeniem do zatadunku/roztadunku
Przyktad na tokarce DOLittle-B3. Przyktad na tokarce GOFuture - B1. Kompatybil- Przyktad na tokarce DOLittle-B3. Kompatybilny z innymi

Kompatybilny z innymi wariantami maszyn. ny z innymi wariantami maszyn. wariantami maszyn.
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vﬁETTIFICATRICI

Szlifierki do ptaszczyzn

Dane techniczne Bermi 500 Matic

Powierzchnia uzytkowa stotu mm 500 x 180

Maksymalny ruch wzdtuzny w trybie recznym i automatycznym mm 505

Ruch poprzeczny w trybie recznym i automatycznym 200

Zakres ruchu miedzy osig wrzeciona a powierzchnia roboczg mm 350

Predkos¢ automatycznego wzdtuznego ruchu stotu m/min 0-20

Skala z posuwem poprzecznym do pracy impulsowej mm 0-15

Skala z posuwem poprzecznym do pracy ciaggtej m/min 0-5

Minimalny skok pokretta posuwu poprzecznego mm 0,02

Minimalny skok pokretta precyzyjnego mm 0,002

Pionowe kétko zgbate z podziatka 1 linii skali mm 0,002

Wymiary $ciernicy mm 220x20 + 40x50

Sciernica — predkos¢ $ciernicy 3000 obrotéw

(z opcjonalnym falownikiem od 1500 do 4800 obrotéw) kw 22

Uktad hydrauliczny (predkosc silnika 1400 obrotéw) kw 1,1

Masa netto maszyny kg 1150
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Dane techniczne Bermi 500 C

Powierzchnia uzytkowa stotu mm 500 x 180

Maksymalny ruch wzdtuzny w trybie recznym i automatycznym mm 505

Ruch poprzeczny w trybie recznym i automatycznym 200

Zakres ruchu miedzy osig wrzeciona a powierzchnig robocza mm 400

Predkos$¢ automatycznego wzdtuznego ruchu stotu m/min 0-25

Skala z posuwem poprzecznym do pracy impulsowej mm 0-15

Skala z posuwem poprzecznym do pracy ciagtej m/min 0-5

Minimalny skok pokretta posuwu poprzecznego mm 0,02

Minimalny skok pokretta precyzyjnego mm 0,002

Pionowe koto zebate z podziatka 1 linii skali mm 0,001 -0,010

Wymiary sciernicy mm 220x20+40x50

Sciernica — predko$¢ $ciernicy 3000 obrotéw o 22

(z opcjonalnym falownikiem od 1500 do 4800 obrotéw) ’

Uktad hydrauliczny (predkosc silnika 1400 obrotéw) kw 1,1

Masa netto maszyny kg 1250
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Bergamini
vﬁ'ETTIFICATFIICI

Urzadzenie profilujace
do $ciernic Diaform®

e
Sanie poprz. z doktadnoscia
0,001 mm

Ekran ,Bermi Control“z 2 lub 3
osiami

‘ " ‘ ) ‘ ) ‘

Urzadzenie profilujace
do $ciernic Optidress®

Elektropermanentna magnetycz-
na ptyta mocujaca ,EP-BLU”

ENENEN

Standardowe wyposazenie Matic C
Hydrauliczne urzgdzenie do diamentowania o ®
Sciernicy z 1 diamentem

Urzadzenie do diamentowania na stole ° °
Agregat chtodniczy z pojemnikiem (] o
Blokowanie $lizgéw poprzecznych ° (@)
3 kotnierze tarczy i 1 ptyta uniwersalna (] (]
Trzpien do wywazania ° °
Halogenowe oswietlenie maszyny 24 V (] (]
Klucz narzedziowy i klucz do tarcz ° °
Ptyty poziomujace (] (]
Zapasowy olej, filtr powietrza i lampa hal. L] L]

ALFLETHII

Officine Meccaniche Bergamini S.r.1.

www.bergamini.it

Automatyczny liniowy obciggacz
diamentowy Bermi na gtowicy

Narzedzie do nagniatania $ciernic
"Bermi" z 2 suwakami

Precyzyjne szczeki mocujace
z precyzyjnym stotem sinusowym
,Bermi MIL-MIF“

Ptyty magn. ze stotem sinusowym
w réznych rozmiarach ,,Bermi PIL”

M C U

Bermi 500 Matic

Bermi 500C Ogodlnie

[tX=E ALFLETH Engineering AG
] & L]
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AMDELTA

THE POWER OF GRINDING

Elektroniczny posuw tysieczny (L11e)

ZASTOSOWANIE

®*  Mechanika precyzyjna

®  Przemyst lotniczy, stoczniowy,
motorowy i motoryzacyjny, obrébka
drewna, obrabiarki, sprzet AGD, prze-
myst spozywczy

e  Obrdbka blach w celu ostrzenia stem-
pli i matryc

e Laboratoria badan materiatéw

e Narzedziownie

e  Szkoty techniczne i zawodowe

Stotly obrotowe:

e Naped pasem zeb. i przektadnig planetarng
e  Elektropermanentny uchwyt magnetyczny ze

standardowym sterowaniem elektrycznym

Stoty oscylacyjne:

* Naped przez pas zebaty

® Elektropermanentny uchwyt magnetyczny ze

standardowym sterowaniem elektrycznym

DELTA s.r.l.
www.delta-spa.it

i)

Dane techniczne LB300 LF350 LC400 LC500 | LP5002®

Odlegtos¢ miedzy osig kolumny a osig $ciernicy mm 300 315

Maks. odlegtos¢ miedzy ptaszczyzng stotu a Sciern.| mm 280 280 - - -

Maks. odl. miedzy uchw. magnet. a $ciernica mm - - 205 205 205

Maks. powierzchnia szlifowania mm 140 x 330 155 x 360 @400 @500 500 x 200

Szybki posuw na obrdt koétka mm 2

Posuwy mikrometryczne mm 0,01

Rozmiar $ciernicy garnkowej mm | 178 x 78 x 78 200 x 80 x 78

Wymiary segmentdw Sciernych mm | 50 x 16 x 90 50 x 20 x 90

Predkos¢ sciernicy min’ 2840

Stot oscylacyjny deg. - - - - 90

Predko$¢ stotu obrotowego min N - (220__34(?) (125:33;)(; R

Moc silnika wrzeciona kw 2,2 3

Moc silnika stotu obrotowego kw - - | 0,33-0,48 | 0,15-0,48 | -
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Szlifierki z ruchomymi kolumnami

ALFLETHII

Dane techniczne Rotax 7 Rotax 9 Rotax 12
Maksymalna srednica szlifowania mm 700 900 1200
Srednica stotu obrotowego mm 400 700 1100
Pionowa wysokos¢ szlifowania z nowa $ciernica mm 330 (530)° 530 600
Predkos¢ stotu obrotowego min? 0-100 0-100 0-70
Obcigzenie stotu maks. kg 500 700 1500
Przesuw osi poprzecznej mm 450 550 900

Maks. odlegto$¢ miedzy stotem a osig wrzeciona mm 530 (730)° 730 850
Predkos¢ osi poprzecznej m/min 0-3

Minimalny przyrost mm 0001

Moc silnika wrzeciona kw 7,5 (11)° | 18,5 (30)°
Predko$¢ $ciernicy min’* 1450 (1000 - 2000)"

Wymiary éciernicy mm 400 x 50 x 127 (:gg:llgg:ll;;).
*Na zyczenie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Stot obrotowy wspierany

® w Rotax 7 przez pare wstepnie obcigzonych precyzyjnych tozysk kulkowych o kacie dziatania 25°
e w Rotax 9i 12 przez hydrostatyczne tozysko poprzeczne

i napedzany serwosilnikiem momentowym, moze by¢ wyposazony w elektro-permanentny uchwyt magn.

[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

Szlifierki z ruchomymi kolumnami

Rotax, Mini, Maxi

Dane techniczne

Mini 7

Mini 12 Mini 15

Suport hydrostatyczny na wszystkich osiach
z prowadnicami full grip
Wszystkie osie sg wyposazone w hydrostatyczne prowadnice full grip; w zwigzku

z tym stét zawsze spoczywa na podiozu podczas catego ruchu wzdtuznego; to
samo kryterium stosuje sie do kolumny i glowicy Sciernicy.

To oznacza
e Brak materiatu przeciwciernego (turcyt)
e Zero tarcia (optymalne wykorzystanie zainstalowanej mocy)

e Zerowe zuzycie (geometria gwarantowana przez dtugi czas)
e Bez stick slip Bardzo ptynne ruchy

Wrzeciono hydrodynamiczne Mackensena

_,F Linia wrzeciona ma hydrodynamiczne fozysko Mackensena
z przodu i pare wstepnie obcigzonych precyzyjnych fozysk
A kulkowych z tyu

L L]
N |__%

Maks. powierzchnia szlifowania mm 800 x 550 1300 x 650 | 1600 x 650 Zerowe z.uzyue, maksta,Ina tr.\Na'OSC. .
Powierzchnia stotu 700 x400 | 1200x500 | 1500 x 500 e  Zero tarcia (b. dokt. wykonczenie powierzchni)
Maks. przesuw wzdtuzny mm 900 1400 1700 e Wysoka precyzja geometryczna i obrébkowa
Predko$¢ pracy wzdtuz/w poprzek m/min 0-40/0-3

Min. progr. posuw poprz./pionowy mm 0,001 tatwa kontrola przez

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona min* 1450 (1000 - 2000)" 0programowanie DEL TA:

Szybki posuw pionowy m/min 1,5

Moc siimka wrzediona o 7511y e Petna obstuga maszyny zaledwie po pétdniowym szkoleniu

Maks. obciazenie stofu - 80 | 1200 | 1500 e Samodiagnostyka i alarmy umozliwiajg operacje obrébki bez

*Na zyczenie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie nadzoru

r
1
|
i
|

DIASTEP CN PLUS CNC
Touchscreen

Dane techniczne 12007° 15007° 20007° 2000 25000 30000 20001 25001 30001
Maks. pow. szlifowania 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
Powierzchnia stotu 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
Maks. przesuw wzdtuzny mm 1500 1800 2300 2300 2800 3300 2300 2800 3300
Predkos$¢ pracy wzdtuz / w poprzek m/min 0-40/0-5
Min. progr. posuw poprz./pionowy mm 0001
Predko$¢ obrotowa wrzeciona min™ 1450 (1000 - 2000)°
Szybki posuw pionowy m/min 2
Moc silnika wrzeciona kw 18,5 (30)"
Maks. obcigzenie stotu kg 1800 2300 3000 4000 | 5000 | 6000 4000 5000 6000
*Na zyczenie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII
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FEHLMANN

Your Precision Advantage.®

Frezarki i wiertarki

PICOMAX® 21

Sprawdzony system szybkiej
wymiany SF 32. Doktadnos¢
wymiany narzedzi 0,002 mm,
czas wymiany ok. 3 sek.

APLIKACJE

Do wiercenia i frezowania:

e Warsztaty prototypdw / testéw

e Produkcja narzedzi, przyrzaddéw i osprzetu
e Dziaty naprawy

e Szkolenie praktykantéw

Duzy zestaw szuflad wbudowany
w podstawe maszyny zapewnia
dobry przeglad, porzadek i szybki
dostep.

Jednostka chtodzaca

Jedn. chtodzaca z elektropompg, zbiornikiem
chtodziwa w podstawie maszyny i orurowaniem.

Sonda krawedziowa 3D

Elektroniczna sonda krawedziowa 3D tatwo
przechwytuje narozniki i Srodki okregow
.| i wprowadza bezposrednio jako punkt zerowy
k| obrabianego detalu.

Rozdzielacz poziomy
i pionowy

Frezowanie i wiercenie mozna wykona¢ zaréwno

na ptaszczyznach poziomych, jak i pionowych

za pomocq sztywnego i fatwego w obstudze

Y rozdzielacza DT 100.2, 3, 4,6, 8, 121 24 podziaty

mozna ustawi¢ jednym ruchem dzwigni, w mnie;
niz sekunde.

[=] 33 [m] FEHLMANN AG
L
www.fehlmann.com

i ink-C
Dane te e PICOMA D | PICOMA
Suw
SuwX/Y/zZ mm 450/260/ 110 450/260/110
Maks. suw osi W mm 450 450
Obszar roboczy
Pow. mocowania dt. x szer. mm 770 x 320 770x 320
Odlegt. stot - nosek wrzec. mm 0-511 0-511
Dopuszczalne obcigz. stotu kg 200 200
Wrzeciono robocze
Moc napedu w S6 (40% ED) kw 43 4,3
Maks. moment obr. w S6 Nm 43 43
Bezstopniowa reg. predkosci min? 50 - 6300 50 - 6300
Uchwyt narzedzia SF32 SF 32
Naped posuwu
Szybkos$¢ posuwu X mm/min manualna 1-2000
Szybkos¢ posuwu Y mm/min manualna 1-2000
Szybkos¢ posuwu Z mm/min manualna manualna
Magazyn narzedzi
llo$¢ miejsc w magazynie 8/12 | 8/12
Sterowanie Heidenhain Touchscreen-Positip 8013
Masa
Korpus/skrzynka narzedziowal kg I 895 | 930

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

PICOMAX® 21-M
w tym zautomatyzowana regulacja posuwu
i automatyczne pozycjonowanie w petli

S uﬁv{'

Opcjonalny magazyn narzedzi do czystego,
oszczedzajacego miejsce przechowywania 12
wiszacych narzedzi. Blisko$¢ wrzeciona umoz-
liwia szybki dostep do wymaganego narzedzia

| )
E:X2E ALFLETH Engineering AG
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mail@alfleth.com
www.alfleth.com


https://www.fehlmann.com/en/
https://www.linkedin.com/company/fehlmann/
https://www.youtube.com/channel/UCa5rMASs-kNNwtWhZEK6TaQ
https://www.xing.com/pages/fehlmannag
https://www.alfleth.com/en/

Your Precision Advantage.®

Frezarki i wiertarki

PICOMAX® 56

APLIKACJE

Obrobka pojedynczych czesci do matych serii:
e Produkcja czesci precyzyjnych

e Produkcja prototypow

e Produkcja narzedzi i przyrzagdow

e Laboratoria

e Szkolenie praktykantéw

Reczne

Dzigki zorientowanej na uzytkownika
koncepcji obstugi firmy Fehimann

cje frezowania) maszyna jest tatwa
w obstudze recznej. Dzigki dzwigni
wiertarki i 2 pokrettom (wersja TOP)
lub 3 pokrettom (wersja frezarska),
pojedyncze operacje sg wykonywane
szybko, a nieskomplikowane czgsci
mozna tatwo obrabiac.

CNC

hl" Dzieki sterowaniu Heidenhain CNC
mozna szybko i w petni automatycz-
nie obrabiac seryjne czesci w 3 do 4
osiach jednoczesnie.

ALFLETHII
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PICOMA
Dane te g
6 d 6 d
Suw
SuwX/Y/zZ | mm | 500/400/400 | 800/400 /400
Obszar roboczy
Pow. mocowania dt. x szer. mm 908 x 480 1400 x 480
Odlegt. stét - nosek wrzec. mm 120-520 120-520
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 250 350
Wrzeciono robocze
Moc napedu w S6 (40% ED) kw 9,7 9,7
Maks. moment obr. w S6 Nm 61 61
Bezstopniowa reg. predkosci min™ 50 - 12000 50-12000
Uchwyt narzedzia SK 30 SK 30
Naped posuwu
Szybkos¢ posuwu X mm/min 1-20000 1 -30000
Szybkos¢ posuwu Y, Z mm/min 1 - 20000 1 - 20000
Doktadnos¢ pozycjonowania (ISO 230-2)
Tolerancja pozycji (A) mm 0,006 0,006
Powtarzalnosé pozycji (R) mm 0,004 0,004
Wymiennik narz.
1lo$¢ miejsc w magazynie 20 (30) 20 (30)
Sterowanie TNC 620 TNC 620
Podtgczenia osi (opcjonalnie) A A
Masa
Korpus/skrzynka narzedziowa I kg I 3250 4000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

(TOP - Touch Or Program™ |ub funk-

Wrzeciona silnikowe produkcji
FEHLMANN.

PICOMAX 56 TOP / 56 mill

X/ Y =500x400 mm

—

ﬁﬂ

"’Eﬂ;’-lFCOMAX 56L TOP / 56L mill
X/Y =800 x 400 mm

* Powierzchnia
mocowania

¥=[s] ALFLETH Engineering AG
i
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Your Precision Advantage.®

PICOMAX® 75

[=] 33 [m] FEHLMANN AG
L
www.fehlmann.com
i ink-C
Centra obrobcze
Dane techniczne PICOMAX 75 PICOMAX 95
Suw
SuwX/Y/Z | mm | 600 / 400 / 610 | 800/500/610
Obszar roboczy
Pow. mocowania dt. x szer. mm 1160 x 475 1600 x 550
Odlegt. stét - nosek wrzec. mm 125-735 160-770
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 400 600
Wrzeciono robocze SK 30 HSK-E50 HSK-A63 | HSK-A63
Moc napedu w S6 (40% ED) kw 10,5 13,7 (19,5) 26,3 2,5
Maks. moment obr. w S6 Nm 75 31(16) 120 74
Bezstopniowa reg. predkosci min? 50 - 50- 50- 50-
14 (20000) 30 (36000) 14 (18000) 24000
Naped posuwu
Szybkosé posuwu X, Y, Z | mm/min | 1-30000 | 1- 30000
Dokfadnosé pozycj ia (ISO 230-2)
Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003) 0,005 (0,003)
Powtarzalnos¢ poz. R (X/Y/2) mm 0,003 (0,002) 0,003 (0,002)
Wymiennik narz.
llo$¢ miejsc w magazynie | 50 (80) 48 (80)
Sterowanie TNC 640 TNC 640
Podtaczenia osi (opcjonalnie) | llos¢ B/C B/C
Masa
Ze standardowym ukt. chtodz. | kg I 5300 | 9300
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

PICOMAX® 95

APLIKACJE

Obrobka detali o wysokiej precyzji

e Precyzyjne czesci z kazdego materiatu

e 5-osiowa obrébka matych czesci szesc., prod. form i matryc
e Obrdbka HSC utwardzanych wktadek form

e Plyty formujace ze stali narzedziowe;j

e Elektrody 3- i 5-osiowe z miedzi i grafitu

ALFLETHII

podczas obrobki.

Oszczedzaj czas podczas
wymiany narzedzi

Automatyczny wymiennik narzedzi FEHLMANN
mozna zatadowac podczas obrdbki. Podwdjny
chwytak zdejmuje narzedzie zfafcuchaiszybko
odktada je z powrotem po uzyciu. Narzedzia
mozna sprawdzi¢ lub wymieni¢ w kazdej chwili

Automat. w kazdej chwili
Automatyka do PICOMAX 75 i PICOMAX 95

moze byc¢ fatwo zainstalowana w dowolnym

‘ ﬁ"" l‘ momencie. W zalezno$ci od wymagan palety
= do 320 x 320 mm dla P75 i 400 x 400 mm

== dla P95 moga by¢ automatycznie tadowane

i rozladowywane.

wrzecion

prace przy niskim

Wiasna produkcja

Wrzeciona FEHLMANN spetniaja najwyzsze
wymagania — naped bezposredni zapewnia

poziomie wibracji i wyso-

kim momencie obr., zapewnia najlepsze
powierzchnie i trwato$¢ narzedzia.

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Your Precision Advantage.® it @ @ 0

Automatyczne aparaty uchylno/podziatowe CNC

Dane techniczne ATS 200 DD
Wysoko$¢ kta mm 200
Suw

0Os$ obrotu B stopnie -10/ 120
05 obrotu C stopnie 360

Obszar roboczy
AT 125 DD Srednica mocowania mm 300
Dopuszczalne obcigz. stotu kg 30

Naped posuwu

ATS 200 Szybko$¢ posuwu B stopnie/min 7600
Szybkos$¢ posuwu C stopnie/min 10000
Mocowanie
Moment zacisku B Nm 1000
AT 100 Moment zacisku C Nm 600

Doktadnos¢ pozycjonowania (I1SO 230-2)

Tolerancja pozycji A (B/C) stopnie 0,005 (0,003)
Dane techniczne AT 100 CNC AT 125 CNC ATS 200 CNC Rozproszenie pozycji R (B/C) |  stopnie 0,003 (0,002)
Wysoko$¢ kta mm 100 125 200 Masa
Masa kg 32 60 150 Bez kabla l kg l 150
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Precyzyjne aparaty uchylno/podziatowe FEHLMANN, ktore sq opracowywane i produ-
kowane na miejscu, sq idealnie dopasowane do zastosowania w maszynach PICOMAX®

Standardowe materiaty mocujqce dostepne w Fehlmann:
e Uchwyt 3-szczekowy

*  Tuleje
e Stoty
e Koniki

¢ Urzadzenia mocujgce do wielostronnej obrobki detali szesciennych
e Zintegrowane uchwyty szybkomocujgce Erowa, Mecatool i 3R

ATS 200 i konik ATS 200 i EROWA UPC 320 x 320mm.

Multimocowanie AT 125 i imadfo stofowe

ATS 200 i imadto stofowe

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Centra obrobcze portalowe

VERSA 645 linear Dane te . RSA 640 linea
Obrabiajac proste lub Ztozone precyzyjne czesci, Suw RSA 64 RSA 64
N 5-osiowe z pozycjonowaniem czy 5-osiowe fre- SuwX/Y/Z mm 350/500/ 320
B zowanie symultaniczne — maszyna doskonale 0% uchylna A stopnie - +120/-135
% radzi sobie z kazdym zlozonym zadaniem - 0% podziatu C stopnie - 360
i dokladnie i niezawodnie. Obszar roboczy
= Pow. mocowania dt. x szer. mm 620 x 500 D 350
Odlegt. stét - nosek wrzeciona mm 80-400 100 - 400
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 400 150
Wrzeciono robocze HSK-E50 HSK-E40
Moc napedu w S6 (40% ED) kw 13,7 16,9
Maks. moment obr. w S6 Nm 31 7
Bezstopniowa reg. predkosci min? 50 - 30000 50 - 42000
Naped posuwu
Szybko$¢ posuwu X, Y, Z mm/min 1-50000
Szybko$¢ posuwu A obr/min - 60
Szybko$¢ posuwu C obr/min - 120
- Doktadnosc pozycjonowania (I1SO 230-2)
VERSA 643 Ilnear Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Zamiast zintegrowanego uchylno-obrotowego Powtarzalnos¢ pozycji R (X/¥/2) | mm 0,003 (0,002)
stolu wersja 3-osiowa posiada stét 620 x 500 Tolerancja pozycji A (A/C) stopnie - 0,003 (0,002)
mm, doskonaty do precyzyjnej dynamicznej Powtarzalnos¢ pozycji R (A/C) | stopnie - 0,002 (0,0015)
obrobki 3-osiowej. Gwarantuje dtugg zywot- Miejsca w magazynie narzedzi 50 (86, 160 - 600)
nos¢ narzedzia, optymalne wykonczenie S ER e TNC 640
powierzchni i wysoka doktadnosc. Masa | & 7500

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Wymiennik narzedzi

Standard
z 50 narzedziami
Ro6zne systemy mocowania oncia
na stole uchylno/obrotowym 286 narzedziami

PCP: g = 148 mm

Opcja 160 - 600
narzedzi,
skalowalne

GPS 240: 240 x 240 mm PC210: =210 mm

ALFLETHII
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Your Precision Advantage.®

VERSA- 740

Centra obrobcze portalowe

FEHLMANN AG
www.fehlmann.com

G Xink>C

Dane te e RSA 740

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

0$ uchylna A stopnie - +120/-135
03 obrotu C stopnie - 360
Obszar roboczy

Pow. mocowania dt. x szer. mm 770 x 660 | D 460
Odlegt. stét - nosek wrzec. mm 100 - 520
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 800 | 250
Wrzeciono robocze HSK-A63 HSK-E50
Moc napedu kw 25,3 (25) 13,7
Moment obrotowy Nm 120 (74) 31
Bezstopniowa reg. predkosci min 50 - 18 (24000) 50 - 30000
Naped posuwu

Szybko$¢ posuwu X, Y, Z mm/min 1-50000

Szybkos¢ posuwu A obr/min - 50
Szybko$¢ posuwu C obr/min - 60
Doktadnos¢ pozycjonowania (ISO 230-2)

Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Powtarzalnos¢ pozycji R (X/Y/2) mm 0,003 (0,002)
Tolerancja pozycji A (A/C) stopnie - 0,003 (0,002)
Powtarzalnos¢ pozycji R (A/C) stopnie - 0,002 (0,001)
Miejsca w magazynie narzedzi 42 (74, 112 - 600)
Sterowanie TNC 640

Masa kg 10500

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

www.alfleth.com


https://www.fehlmann.com/en/
https://www.linkedin.com/company/fehlmann/
https://www.youtube.com/channel/UCa5rMASs-kNNwtWhZEK6TaQ
https://www.xing.com/pages/fehlmannag
https://www.alfleth.com/en/

FEHLMANN

Your Precision Advantage.®

Centra obrobcze portalowe

VERSA 945

Do obrdbki 5-stronnej i 5-osiowej - przedmioty
do 650 mm moga by¢ precyzyjnie obrabiane
w 5 osiach. Najwieksza maszyna VERSA
taczy w sobie rowniez najnowsza technologie
ze sprawdzonymi funkcjami.

VERSA 943

3-osiowe centrum obrobcze ze stalym stotem
oferuje duzy obszar mocowania o wymiarach
870 x 760 mm. Przedmioty o masie do 1000 kg
moga by¢ obrabiane z duza precyzjq i dynamika,

[=] 33 [m] FEHLMANN AG
L
www.fehlmann.com
i YinX-C
Dane te e RSA 940
Suw RGA 04 DGA O
SuwX/Y/Z mm 650 /800 / 500
0O$ uchylna A stopnie - +120/-135
03 obrotu C stopnie - 360
Obszar roboczy
Pow. mocowania dt. x szer. mm 870 x 760 D 650
Odlegt. stét - nosek wrzec. mm 150 - 650 100 - 600
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 1000 400
Wrzeciono robocze HSK-A63 HSK-E50
Moc napedu kw 25,3 (25) 13,7
Moment obrotowy Nm 120 (74) 31
Bezstopniowa reg. predkosci min?* | 50-18 (24000) 50 - 30000
Naped posuwu
Szybkos¢ posuwu X, Y, Z mm/min 1-50000
Szybko$¢ posuwu A obr/min 50
Szybkos¢ posuwu C obr/min 60
Doktadnos¢ pozycjonowania (ISO 230-2)
Tolerancja pozycji A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Powtarzalnos¢ pozycji R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Tolerancja pozycji A (A/C) stopnie 0003 (0002)
Powtarzalnos$¢ pozycji R (A/C) stopnie - 0,002 (0,001)
Miejsca w magazynie narzedzi 48 (80, 112 - 432)
Sterowanie TNC 640
Masa | & 12000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Doskonata precyzja dynamiczna przez lepsza mase

ruchomych czesci z zeliwa sferoidalnego.

Izolacja/chtodzenie
Zrodet ciepta

Ro6zne systemy mocowania
na stole obrotowym

d <l o

Kwadratowa pfyta Uchwyt zaciskowy EROWA Uchwyt mocujqcy EROWA
460 x 460 mm PC210 D 210 mm UPC 320 x 320 mm

ALFLETHII

Opiera sie na 3 punktach dla
stabilnosci.

3

Wymiennik narzedzi

Standard

Z 48 narzedziami

Opcja

z 80 narzedziami

Opcja 112 - 432

mail@alfleth.com
www.alfleth.com

narzedzi,
skalowalne
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Seria VERSA z funkcja szlifowania wspoétrzednosciowego

Zalety pofaczenia twardego frezowania i szlifowania:

e Uniwersalna i ekonomiczna — jedna maszyna do dwdch procesow

e (Oszczednos$¢ czasu, jednorazowe mocowanie elementu podczas frezowania i szlifowania. Bez ponownego mocowania

e Krdtszy czas obrébki dzieki dwom procesom na tej samej maszynie

e Uniwersalne zastosowanie precyzji: jednorazowa inwestycja w wysoka precyzje i podwadjne korzysci dzieki potgczeniu frezowania i szlifowania

e Zwiekszona wydajnos¢ dzieki wysokiej niezawodnosci procesu. Czesci mozna precyzyjnie wyfrezowac przed szlifowaniem, zapewnic¢ wstepnie
wykonczong czes¢. Eliminacja przesunie¢ spowodowanych, np. wypaczeniem podczas hartowania

e Stata jakos¢ powierzchni i precyzja konturu dzieki wyborowi odpowiedniej strategii obrébki i automatycznemu obcigganiu narzedzia szlifierskiego
® Proste programowanie — funkcje szlifowania, takie jak ruch wahadtowy i obcigganie, mozna tatwo zintegrowac z programem po frezowaniu

Przed Po

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Rozwigzania automatyzacyjne z jednego zZréodta

VERSA 945 z systemem obstugi palet

I Erowa Robot Leonardo

% Miejsce pracy dla operatora
% Obszar automatyki
Miejsce na magazyn regatowy

VERSA 645 linear z systemem zatadunku detali Erowa Robot Com-

pact na palety i magazynem regatowym na 250 narzedzi L. ) i i
(po lewej). Dostepne rézne rozmiary rozszerzonych magazynkow. Doskonata dostepnosc, niewielkie

rozmiary

PICOMAX 75 z modutowym 6-osiowym ramieniem
przegubowym do przenoszenia pofproduktow.
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. o F
:hl'ﬂj:‘ mail@alfleth.com

www.alfleth.com

ALFLETHII


https://www.fehlmann.com/en/
https://www.linkedin.com/company/fehlmann/
https://www.youtube.com/channel/UCa5rMASs-kNNwtWhZEK6TaQ
https://www.xing.com/pages/fehlmannag
https://www.alfleth.com/en/

EI [=] FEHLMANN AG

ﬁ www.fehlmann.com
E_ o144

Your Precision Advantage.® @ @ @

Rozwigzania automatyzacyjne z jednego zZréodta

System podawania czesci z obstugq palet doskonale nadaje sie do Zrobotyzowana obstuga czesci spéjnym modutowym robotem
Srednich partii i pojedynczych czesci. Rozne urzqdzenia mocujgce 6-osiowego systemu do rozmaitej obrobki elementow okrqgtych
mogq by¢ montowane na paletach bez koniecznosci programo- i kanciastych.

wania robota.

FEHLMANN MC.
Milling Center Manager

The FEHLMANN Milling Center Manager (MCM™) umozliwia
obstuge obrabiarek i robotow zatadowczych. MCM steruje
i monitoruje maszyny i roboty w trybie bezobstugowym.
Zdarzenia systemowe sq rejestrowane, a w przypadku awarii
MCM podejmuje odpowiednie $rodki w celu zapewnienia
nieprzerwanej pracy, takie jak powiadomienie operatora za
pomocg wiadomosci SMS/e-mail lub wybdr innych detali.
Ponadto FEHLMANN oferuje rowniez zsynchronizowane
notyfikacje konserwacji na ekranie CNC.
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Bezktowe szlifierki do watkow

Dane techniczne A80 | M100 APG-S APG-M| CF400 | CF600
Zakres operacyjny

Min. $rednica szlifowania mm 0,3 0,5 1,5 2 3 5
Maks. $rednica szlifowania mm 10 20 70 90 90 150
Maks. diugoéé szlifowania mm | 80 130 150 | 200 | 250 300 400 650
Sciernica

Szerokos¢ Sciernicy mm 80 130 150 | 200 | 250 300 400 660
Srednica zewnetrzna $ciernicy mm 200 450 610-508 610* 610 660
Otwor Sciernicy mm 76,2 203,2 304,8

Predkos¢ obwodowa Sciernicy m/s 50 50 (63)*

Moc napedu w 4 11 30 | 37 51 74
Tarcza prowadzaca

Szerokos¢ tarczy prowadzacej mm 80 130 150 200 | 250 300 400 660
Srednica zewnetrzna tarczy mm 100 200 305 355 355 400
Otwor tarczy prowadzacej mm 40 127 152,4 203,2

Min. tarczy prowadzacej rpm 5 2 5

Maks. tarczy prowadzacej rom 140 | 200
Tarcza prow. podczas obciggania rpm 200 400

Moment obr. napedu tarczy Nm 1,15 5 11 | 20 60
Masa kg | 1700 | 3900 | 10000 | 10500 | 10700 | 11000 20500
*Opcjonalnie 660 Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Funkcje wspdlne dla wszystkich modeli

e toze maszyny z materiatu w 100% do recyklingu, zaprojektowane w CAD i z uzyciem
analiz FEM, wysokie ttumienie maszyny i bardzo dobra sztywnos¢

e Suwaki robocze i obciggajgce na precyzyjnych prowadnicach wstepnie obcigzonych
e Wysokoprec. hydrodyn. lub z tozyskami wrzeciona do szlifowania i kontroli Sciernic

e Sterowanie numeryczne SIEMENS lub FANUC do obstugi maszyn z interfejsem iHMI
firmy Ghiringhelli, protokét komunikacyjny, zdalny monitoring, diagnostyka, konser-
wacja zwykta i predykcyjna

e  Gtéwny panel sterujgcy na wsporniku uchylnym w pionie lub zintegrowany z szafg
elektryczna

e Okap odciggowy wraz z wyciggami i/lub zraszaczami do szlifowania olejem
chtodzaco-smarujacym

e Ostony i zabezpieczenia zgodne z przepisami europejskimi. Najwyzsza dbatosc o bez-
pieczerstwo operatora na wszystkich etapach uzytkowania maszyny

® Rozwigzania digitalizacyjne zgodne z wymaganiami Przemystu 4.0

ALFLETH Engineering AG
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Bezktowe szlifierki do watkow

1 0s

Mozliwosc¢ sterowania Slizgiem gérnej lub
dolnej tarczy prowadzacej

4 osie

Sterowane CNC suwaki dolne i gérne oraz
obcigganie z interpolacjg Sciernicy

2 osie

Potaczone sterowanie dwoma $lizgami tarcz
prowadzacych zapewnia najwyzszg elastycz-
nosc¢ automatycznego cyklu rowkowania

5 osi

1 oS do obciggania Sciernicy z profilowang

rolka diamentowg
2 osie do obciggania tarczy prowadzacej
2 osie ruchu dolnego i gérnego suwaka

3 osie

3 osie do obrébki CNC z interpolacja Scier-
nicy i dolnym suwakiem sterowanym
CNC

6 osi

2 osie do obciggania z interpolacjg Sciernicy

2 osie do obciggania tarczy prowadzacej
2 osie ruchu dolnego i gérnego suwaka

7 osi

2 osie do obciggania z interpolacja
sciernicy

2 osie do obciggania tarczy
prowadzacej

2 osie ruchu dolnego i gérnego
suwaka

1 0$ do osiowego przemieszczenia
wrzeciona sciernicy

ALFLETHII

8 osi

2 osie do obciggania z interpolacjg Sciernicy

2 osie do obciagania tarczy prowadzacej
2 osie ruchu dolnego i gérnego suwaka

1 oS$do ruchu osiowego wrzeciona sciernicy

1 oS do korekcji stozka

9 osi

2 osie do obciggania z interpolacjg Sciernicy

2 osie do obciagania tarczy prowadzacej
2 osie ruchu dolnego i gérnego suwaka

1 os$do ruchu osiowego wrzeciona sciernicy
1 o$ do korekcji stozka

1 oS do obciggania $ciernicy z profilowang
rolkg diamentowg

o
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Hembrug Machine Tools
www.hembrug.com
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Toczenie twarde poziome

e Wymiar: <2 um
e Ksztatt: 0,1 —2 um
e Powierzchnia (Ra): 0,1 -0,4 um

Elementy takie jak:

e Nakretki Sruby kulowej

e Pierscienie toz. i tozyska wateczkowe
e Elementy hydrauliki sitowej

e Waty napedowe i kota zebate

e Rodzne elementy form i matryc

Dane techniczne Baseline 100 100 XLS | 100 XLD
Maks. $rednica toczenia mm @ 380 @ 380 @ 350 @610
Maks. Srednica toczenia miedzy ktami mm 200 x 350 200 x 350 890 x 190 -
Maks. masa detalu / miedzy ktami kg 50/ 100 50/ 100 50 300
Maks. predko$¢ wrzeciona obr/min 4000* 4000* 4000* 2000*
Bicie wrzeciona gtéwnego pum 0,15 0,1 0,1 0,2
Suw osi Z mm 350 350/ 450 890 350
Suw osi X mm 240 240 190 340
Szybkos¢ ruchu wzdtuznego m/min 12 12 12 12
Maks. predkos¢ przesuwu m/min 0-12 0-12 0-12 0-12
Doktadnosé pozycjonowania um 1 1 1 1
Powtarzalno$¢ suwaka pum 0,2 0,2 0,2 0,2
Rozdzielczosé CNC um 0,1 0,01 0,01 0,01
System sterowania CNC Fanuc Oi Siemens 840 SL - Fanuc 32i

*Opcjonalnie 2000 i 8000 obr./min.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Osiggalne tolerancje w elementach
ze stali hartowanej do 70 HRC

Zautomatyzowane
rozwiazania

Hembrug zapewnia rézne rozwigzania
automatyzacji, tadowarki bramowe lub
systemy zrobotyzowane, w zalezno-
§ci od zastosowania. Rozwigzania
dostarczane sg pod klucz, a takze
moga by¢ uzupeinione o poprocesowe
systemy pomiarowe.

Opcje wykonczenia
powierzchni

Mozliwo$¢ zintegrowania wrzeciona

szlifierskiego lub technologii obrébki

szlifierskiej. Ta technologia obejmuje

oprawke ze $ciemica montowang bez-
posrednio w zmieniaczu narzedzi. Obrét

przedmiotu obrabianego i ruch Sciemicy

sg kontrolowane przez maszyne.

Toczenie twarde pionowe

il

Dane techniczne

650V | 800V | 1000V | 1000 V4| 1500 V4

Maks. Srednica toczenia mm 650 800 1000 1000 1500
Maks. dtugosé toczenia mm 350 350 350 350 350
Maks. masa detalu wraz z uchwytem kg 800 800 2000 2000 3000
Maks. predkos¢ stotu obr/min 1200 600 200 200 200
Nominalny moment obrotowy Nm 270 300 800 800 1200
Rzeczywista doktadno$¢ wrzeciona/stotu obr. um 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2
Suw osi Z mm 400 400 400 400 400
Suw osi X mm 700 700 700 750 750
Powtarzalno$¢ pozycji +/- pum 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Maks. predko$¢ suwu m/min 10 10 10 10 10
Maks. predkos¢ przesuwu m/min 0-10 0-10 0-10 0-10 0-10
Maks. predkos¢ przesuwu um 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Doktadno$¢ pozycjonowania um 1 1 1 1 1
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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HEMBRUG

DANOBAT

Szlif. $r. zew.

Tocz. tw. Tocz. tw.
(gwint) $r. zew.

Szlif. Sred. wew.

Procesy Combi

Tocz. tw.
sr. wew.

i [m] Hembrug Machine Tools
: www.hembrug.com
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Maks. $rednica toczenia mm @ 380
Maks. rozmiar detalu miedzy ktami mm 200 x 1000
Maks. masa detalu z mocowaniem kg 100

Maks. predko$¢ wrzeciona rpm (Nm) 4000 (50)
Bicie wrzeciona um 0,1

Suw osi Z mm 1180

Suw osi X mm 355

Maks. predkos¢ przesuwu m/min 0-12
Doktadno$¢ pozycjon. - o$ liniowa pum 1
Powtarzalnosc - os$ liniowa um 0,2

0sB Regulowana w 90 poz. pow. 270°
Rozdzielczoé¢ CNC um | 0,01
Srednica Zewnetrzna Wrzeciono Szlifierskie (opcja)

Pozycja wrzeciona Na osi B
Uchwyt HSK 63

Moc napedu kw 17
Rozmiary tarczy mm ?300/40x76.2

Srednica Wewnetrzna Wrzeciono Szlifierskie (opcja)

Pozycja wrzeciona Na osi B
Uchwyt HSK 50
Moc napedu kw 6,5

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Osiqggalne tolerancje w elementach do 70 HRC
e  Wymiar: <2 um

e Ksztatt: 0.1 -2 um

e Powierzchnia (Ra): 0.1 - 0,3 um

Odpowiednie mat.

e Stale tozyskowe np. 100Cr6

e Stale szybkotnace

e Stale do matryc

e Stale hartowane

o Weglik

e Egzotyczne materiaty np. Inconel

Proces Combi z bardzo precyzyjnym toczeniem na twardo

Mikropolisch®

Toczenie twarde
+ wykonczenie

Ra 0,05 um

ALFLETHII

Mikrogrind®

Toczenie twarde
+ wykonczenie

Ra 0,05 um

Mikrofinisch®

Toczenie twarde
+ wykonczenie

Ra 0,02 - 0,05 um

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

Szlifierki do nakietkow

OPCJE ZS 102-202

° Pneum. szybkie podnoszenie w osi Z
gtowicy szlifierskiej (okoto 25 mm)
do szybkiej wymiany elementu

° Naped detalu

z dtugim statym ktem dla czesci
b oszlifowanych

o Mikroregulacja osi X
dla okreslonego przesuniecia srodka

Dane techniczne Z5 1022 ZS 20212 ZS 2021 ZS 1000*°*° ZS 1000%°*° ZS 1000°°°
Maks. dtugos¢ detalu mm 1160 1220 | 1565 1086 | 2086 | 3086
Nakietek mm @1-58 @2 -88(125) @2-148
Zakres mocowania mm @5-100 @5-105 (95 - 160) @30-275
Opcjonalny zakres moc. mm - @ 140 - 225 @10 - 250
Maks. ciezar detalu kg 100 500 1000
Predkos¢ wrzeciona obr/min 16000 - 40000 9600 - 24000 5000 - 35000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

TYLKO OPCIJE ZS 202 OPCIJE
ZS 1000

e Jednostka sterujaca
imadto mocujace i regulacja wys.
ekranem dotykowym sterowania
Siemens z wykrywaniem sekcji

e Interfejs automatyzacji
przygotowanie interfejsu
sprzetowego do aktualizacji

e Imadto napedzane elektrycznie
niezalezne od operatora, szybkie
i zautomatyzowane mocowanie ele-
mentow ze sterowaniem Siemens

e Imadto elektryczne
do precyzyjnej regulacji mikrome-
trycznej i delikatnego mocowania
detali cienkosciennych

e  Zmotoryzowana regulacja konika
do szybkiej i automatycznej konfi-
guracji ze sterowaniem Siemens

e  Zmotoryzowana reg. mimosrodowa
do szybkiej i automatycznej konfi-
guracji ze sterowaniem Siemens

uchyt gtowicy szlif. do
wygodnego zatadunku
za pomoca suwnicy

—> READY FOR 4.0!

odchylany kiet do pomiaru
przedmiotu obrabianego
W maszynie

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
] o F
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www.alfleth.com
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we create precision

ALFLETHII

Henninger GmbH u. Co. KG

www.henningerkg.de

OXink ¢

Szlifierki do nakietkow

3

4 «4

obrotowy obciggacz do korundowego trzpienia
szlifierskiego

N

OPCIE

Kompaktowa, prec. i uproszczona konstrukcja
Prosta i szybka obstuga stacji zatadunkowej
Manualne szlifowanie nakietkéw

Maszyna ze stotem: intuicyjna w obstudze
i elastyczna w miejscu uzycia

Dane techniczne ZS 20003 | ZS 20002

Maks. dtugosé¢ detalu mm 800 1200

Maks. ciezar detalu kg 20 50

Maks. $rednica detalu mm 5-100 5-120

Mocowanie detalu 2 centralnie zacjskane,
napedz. elektr. imadta

Liczba gtowic szlifierskich szt. 2

otworbm cemraimych | ™ 2-60

Predkos¢ wrzeciona rom 10000 - 60000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

imadto do detali cienkosciennych

system mocowania moze nawet zaci-
sna¢ jajko!

Dane techniczne ZS ONE

Maks. dtugos¢ detalu mm 250

Nakietek mm 1-10

Zakres mocowania - @ mm 5-40

Opcjonalny zakres moc.-@ | mm

Maks. ciezar detalu kg 5

Predko$¢ wrzeciona rpm 20000 / 60000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

OPCIJE

e Wyswietlacz cyfrowy z rozdz. 5u i resetem
e Obciggacz korundowego trzpienia szlifierskiego

e Uchwyt mocujacy MT 4 do centrowania ele-
mentu

Szlifierka do nakietkow

Szlifierka do nakietkow
do pracy na fozu maszyny
lub tokarki

Szafka
Montaz na ptycie tokarki
Podstawa maszyny na zamowienie

Dane techniczne ZS 251

Zakres ruchu mimosrodu mm 50

Predkos¢ mimosrodu rom 40

Szlifowany nakietek

Staty mm 148

Obrotowy mm 148

Predkos¢ wrzeciona rom 5000 - 35000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
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Pionowe centra frezarskie, 3 osie

Drogi przesuwu X/Y/Z mm 760/510/510
Szybki posuw X/Y/Z m/min 40/40/32
Rozmiar stotu mm 915 x 460
y Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot mm 100-610
i Maks. obcigzenie stotu kg 500
. Wrzec.
=S Predk. wrzeciona - uchwyt narz. obr/min 8000 / 1SO40 (BT40)
Moc wrzeciona - moment obr. kW/Nm 10,5 - 50 (Siemens) | 11 - 70 (Fanuc)
E Magazyn narzedzi kieszenie 20
: H ' System sterowania CN Siemens 828D - Fanuc Oi MF
o i Standardowe wyposazenie
. chtodziwo pod niskim ci$nieniem - pistolet myjacy - taca zbierajaca widry - AC szafki elektr. -
1 3-kolorowa lampa sygnalizacyjna
I Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

PX 4 jest dedykowana produktywnosci. Jej

zwarta i sztywna konstrukcja umoz-
liwia wykonczenie powierzchni w krétkich cyklach.
Produkt ten faczy w sobie dynamike i precyzje
obrdbki i sprawdza si¢ na liniach produkcji seryjnej.

Wszystkie czesci z zeliwa

Usuwanie wiorow

Dane techniczne VX8 VX12 VX15 VX18
Drogi przesuwu X/Y/Z mm | 820/510/510 | 1220/600/610 | 1510/810/810 | 1810/810/810
Szybki posuw X/Y/Z m/min 24
Rozmiar stotu mm 1000 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot mm 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960
Maks. obcigzenie stotu kg 500 1200 2000 2500
Wrzec.
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. | obr/min 10000 - 1SO40 (BT40)
Moc wrzeciona - moment obr. kW/Nm 14,5 - 69 (Siemens) - 14 - 89 (Heidenhain)
Opcje wrzeciona obr/min 15000 / 18000 - 8000 | 6000* - 8000 - 15000 - 18000
Magazyn narzedzi kieszenie 40
System sterowania CN Siemens 828D Sl - Heidenhain TNC 620 - Fanuc Oi MF (VX8-12)
Standardowe wyposazenie
Powietrze przez dysze - chtodziwo pod niskim cisnieniem - pistolet myjgcy - transporter widréw

przygotowanie do chtodziwa przez wrzeciono - AC na szafce elektrycznej - kétko reczne

*ze skrzyniq biegow (1:4) 1ISO50 Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

VX jest idealna do frezowania, wiercenia,
wytaczania i gwintowania w sektorach
takich jak obrébka i produkcja w matych i Sred-
nich seriach.

e Obrébka w 3 osiach elementu do
2500 kg

e Obrdbka twardych materiatow
w minimalnym czasie czasie

*  Wydajnos¢ usuwania widréw
® Duza doktadnos¢ w konturowaniu
i profilach

ALFLETHII
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Pionowe centra frezarskie, 3 osie

Drogi przesuwu X/Y/Z mm 1020/600/ 610
Szybki posuw X/Y/Z m/min 30
Rozmiar stotu mm 1200 x 550

"-] Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot mm 125/ 635

¥ Maks. obcigzenie stotu kg 900 . -

Wrzec. b :
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. | obr/min 10000 - 1SO40 (BT40)
Moc wrzeciona - moment obr. kW/Nm | 14,3 - 68 (Siemens) | 11 - 70 (Fanuc)

Magazyn narzedzi kieszenie 24 (40)

Siemens 828D S| — Fanuc Oi MF

System sterowania CN

Standardowe wyposazenie

chtodziwo pod niskim cisnieniem - pistolet - taca zbierajgca widry - klimatyzacja na szafce
elektrycznej - 3-kolorowa lampa sygnalizacyjna

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Wzmochione

zebrowane zeliwo

zostata specjalnia zaprojek- . s = s
R DX30 towana do produkciji czesci Wszystkie czgsci z zeliwa
0 wysokich wymaganiach co do precyzji i jakosci,
takich jak mechanika ogélna i precyzyjna. Jej
zwarta i sztywna konstrukcja pozwala osiggna¢

doskonate wykonczenie powierzchni.

Pionowe centrum wiercenia i gwintowania
3 osie

Dynamiczna, doktadna, zwarta, maszyna
do wiercenia, gwintowania i frezowania
w 3 osiach, wysoka wydajnos¢

Tachyon 4 Tachyon 5 Tachyon 5 Tachyon 7

Dane techniczne

Stot staty Paleta obr.
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 400/400/450 | 550 /400 /450 550 / 400 / 450 750 / 400 / 450
Szybki posuw m/min 60 60 60 60
Posuw roboczy m/min 30 30 30 30
Rozmiar stotu mm 800 x 600 1200 x 800 2x (600 x 400) 2x (800x400)
Maks. obcigzenie stotu kg 500 1500 2 x 250 2 x 350
Odlegto$é nosek wrzeciona / stot mm 200/ 650 200/ 650 200/ 650 200 / 650
T AC H YO N sq dedykowane Doktadnosé
do operacji wier- Dokfadnos¢ pozycjonowania P mm 0,006 0,006 0,006 0,006
cenia, gwintowania i frezowania do produkgji Doktadnos¢ powtarzalnoéci Ps mm 0,004 0,004 0,004 0,004
elementéw mechanicznych w matych i $rednich Wrzec.
seriach. Te zwarte frezarki pionowe ze statym Predk. wrzeciona - uchwyt narz. | obr/min | 15000 BBT30 | 15000 - BBT30 15000 -BBT30 | 15000 - BBT30
fozem i zmniejszong powierzchnig podstawy Moc wrzeciona - moment obr. KW/Nm 7,4-41 7,4-41 7,4-41 7,4-41
maja. WSZyStkie wymagane cechy, aby byc Magazyn narzedzi kieszenie 24 24 24 24
na najwyzszym pOZiomie w SWOjej kategorii- System sterowania CN Siemens 828D PPU 260 - Fanuc Oi MF Siemens 828D - Fanuc Oi MF

Maszyny te facza w sobie dynamike i precyzyjng
obrébke skrawaniem. Doskonale sprawdzajg
sie na liniach produkcyjnych w serii.

Standardowe wyposazenie

powietrze przez dysze - transporter widrdw - przygotowanie do podawania chtodziwa przez wrzeciono — kétko reczne

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETH/
JENGINEERING/ i

www.alfleth.com
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HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
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Xink ¢ kv

Pionowe centra frezarskie, 3 osie

y;
)

®  Obrébkaw 3
osiach detalu do
4000 kg

® Obrdbka twardych
materiatéw w min.
czasie

® Duza doktadnos¢
w konturowaniu
i profilach

Dane techniczne KMILL 8 KMILL 10 Km||| maszyny o konstrukcji
Drogi przesuwu X/Y/Z mm | 700/600/500 | 1000 /700 /600 portalowej, to najbardziej
30 (xv) - 18 wydajna koncepcja obrobki ztozo-
Szybki posuw X/Y/Z m/min 40 (Z - konstrukcja nych CZQéCi wzdiuz trzech osi, od
skrzynkowa) e . , . .
Rozmiar stotu mm 800 x 600 1250 x 700 ObrObk,I ZgrUbneJ do Wy,kanczaja,'cej'
Odleglos Tg seria ’fqt.:zy. dyn'ar.nlczne’ d2|a’fa-
nosek wrzeciona / stot mm 100/600 140/740 nie I precyzje JakOSC| Wykonczema
Maks. obcigzenie stotu kg 500 1500 pOWierZChni! zwlaszcza ksztattow 3D
Wrzec. do form, odkuwek i obrébki.
Predk. wrzec. - uchwyt narz. | obr/min 15000 - 1ISO40 15000 - 1SO40
Moc wrzeciona - moment obr. | kW/Nm 23,6-110 23,6-110 ® Obrobka w 3 osiach detalu do
Opcje wrzeciona Nm 15000 - 18000 (HSK63A) 1500 kg
Magazyn narzedzi Kieszenie 30 ® Obrébka twardych materiatéw
System sterowania CN Siemens 828 D S| — Heidenhain TNC 620 w minimalnym czasie
Standardowe wyposazenie
niskie ciSnienie - pistolet myjacy - transporter wiéréw -
liniaty na osi Z (tylko Kmill10) — kétko reczne
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Dane techniczne K2X10 K2X20 KX30
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 1000/ 800 /500 {1200 /1000 /500 | 1800 / 1000 / 700
Szybki posuw X/¥/Z m/min | 60/60/ 60 so/60/60 | 0/30-18
Rozmiar stotu mm 1150 x 800 1400 x 1000 2000 x 1000
Odlegto$¢ nosek wrzeciona / stot | mm 115/ 615 250/ 750 225 /925
Maks. obciazenie stotu kg 1000 2000 2500 (4000 max)
Doktadnos¢
Doktadno$¢ pozycjonowania P mm 0,004 0,005 Y,Xzo(’)(,)gg7
Doktadnos¢ powtarzalnosci Ps mm 0,002 0,003 0,005
Wrzec.
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. |obr/min 18000 - HSK63A
Moc wrzeciona - moment obr. kw/Nm| 30 - 30 | 30-40 | 30-40 | 24-32 | 30-30 | 30-40
Opcje wrzeciona obr/min| 24000 - HSK63A / 36000 - HSK50E 24000 - HSK63A
Magazyn narzedzi kiesz. 36 (60)
System sterowania CN Siemens 840D S| — Heidenhain TNC 640
Standardowe wyposazenie

niskie ci$nienie - pistolet - transporter widréw - liniaty na wszystkich osiach — kétko reczne

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

ne techniczne NX40 NX50 NX60
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 2200/ 1500 / 800 (1000) | 3200/ 1500 / 800 (1000) | 3200 / 2200 / 800 (1000)
Szybki posuw X/Y/Z m/min 15/20/15 15/20/15 15/15/15
Rozmiar stotu mm 2200 x 1250 3000 x 1250 3000 x 2000
Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot mm 20/ 1000 200 / 1000 200/ 1000
Maks. obcigzenie stotu kg 6000 8000 10000
Wrzec.
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. obr/min 6000 - 1ISO50
Moc wrzeciona - moment obr. kW /Nm 32,3-170
Opcje wrzeciona obr/min 6000-1SO50* / 10000-1SO50 - 18000-HSK63A
Magazyn narzedzi kieszenie 40 (60)
System sterowania CcN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Standardowe wyposazenie

niskie cisnienie - pistolet - transporter wiéréw - liniaty na wszystkich osiach — kétko reczne

*(ze skrzyniq biegéw 1SO50 1:4) Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

® Do obrébki wielkoramowych ksztattow, o

a takze form

° Maksymalne obcigzenie: do 10000 kg o

[=15F:

Bardzo wysoka doktadnos¢ obréb-
ki i redukcja kosztow produkcji
Hydrauliczne wywazenie osi Z dla
lepszej stabilnosci obrébki

[{l ALFLETH Engineering AG
L
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Pionowe centra frezarskie, 5 osi

Dane techniczne VX832

Drogi przesuwu X/Y/Z mm 700/510/ 460
Szybki posuw X/Y/Z m/min 24
Maks. obcigzenie stotu kg 60
Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot | mm 70/ 530
St6t — osie A/C
Wymiar stotu mm @348
0sC stopnie 360
0$ C / predkos¢ obrotowa obr/min 25
0S A stopnie 110/-30
0$ A / predko$¢ obrotowa obr/min 25
Wrzec.
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. | obr/min 10000 - 1ISO40
14,3 - 28 (Siemens)
Moc wrzeciona - moment obr. kW/Nm
14 - 89 (Heidenhain)
12000 - 1S040 /
Opcje wrzeciona obr/min 15000 - 1SO40 (HSK63A) /
18000 - HSK63A
Magazyn narzedzi kieszenie 40
System sterowania CN | Siemens 828D S| — Heidenhain TNC 620

Standardowe wyposazenie

powietrze przez dysze - chtodziwo pod niskim ci$nieniem - pistolet - transporter
widréw - chtodziwo przez wrzeciono - AC szafki elektrycznej — kétko reczne

5-osiowe podstawowe,
z obr. stotem uchylnym

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Z konstrukcja portalowa i stofem obrotowym
na saniach.

Dane techniczne umi's ui'e
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 500/ 560/ 450 700/ 740/ 550
Szybki posuw X/Y/Z m/min 40 40
Maks. obcigzenie stotu kg 450 600
Odlegto$¢ nosek wrzeciona / stot mm 40 / 490 200/ 750
Stot — osie A/C
Wymiar stotu mm @500 ?630
0sC stopnie 360 360
0$ C / predkos¢ obrotowa obr/min 45 20
0s A stopnie 20/-110 20/-110
0$ A / predkosé¢ obrotowa obr/min 25 35
Wrzec.
Predk. wrzeciona - uchwyt narz. obr/min 10000 - 1SO40
Moc wrzeciona - moment obr. kW /Nm 18-173
Opcje wrzeciona obr/min | 15000 - ISO40(HSK63A) / 18000 - HSK63A
Magazyn narzedzi kieszenie 30 (60)
System sterowania CcN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Standardowe wyposazenie
niskie ci$nienie - pistolet - transporter widréw
enkoder na obu osiach obrotowych — kétko reczne
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Obrotowy stét na saniach

i poruszajacy sie wzdtuz osi X dla
wiekszej sztywnosci

Powiekszony zakres, aby zapewni¢
znaczng odlegtosé pod koricdwka
wrzeciona

Bezposredni pomiar na kazdej osi
obrotowej enkoderem absolutnym
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Pionowe centra frezarskie, 5 osi

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr

Xink ¢ kv

Dane techniczne K3X8F'VE K2X10FVE

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

Szybki posuw X/Y/Z m/min 50 50

Maks. obcigzenie stotu kg 250 (300 max) 500 (750 max)

Maksymalny detal mm @ 700 @ 800

Odlegtos¢ nosek wrzeciona / stot mm 520 700

St6t — osie A/C

Wymiar stotu mm @ 500 (630) @ 630 (800)

0oscC stopnie 360 360

0$ C / predko$¢ obrotowa obr/min 50 90

OSA stopnie 30/-180 +45 /-180

0$ A / predkos¢ obrotowa obr/min 50 40

Doktadnos¢

Doktadno$¢ pozycjonowania P mm 0004 0004

Doktadno$¢ powtarzalnosci Ps|  mm 0002 0002

Wrzec.

Predk. wrzeciona - uchwyt narz. obr/min 18000 - HSK63A 24000 - HSK63A

Moc wrzeciona - moment obr. kW /Nm 30-110 25-40

Opcje wrzeciona Ll *16000 - HSK63A / 24000 - HSK63A /
36000 - HSK50E / 42000 - HSK40E

Magazyn narzedzi kieszenie 36 (60 - *90 - *135)

KXFive 5-osiowe frezarki wysokoobrotowe

umozliwiajg obrébke wszystkich System sterowania N

Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640

ztozonych czesci jak formy wiryskowe, czesci Standardowe wyposazenie

lotnicze lub mech. precyz., w 5-stronnych i 5
réwnoczesnych osiach, od obrébki zgrubnej do

niskie ci$nienie - pistolet - transporter widréw - kétko reczne - enkoder na obu osiach
obrotowych — liniaty na wszystkich osiach liniowych — stot obrotowy

wykanczajacej. *tylko na K2X10Five

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

* Wydajnos¢ w obrdbce zgrubnej i wykanczajgcej
e Obrdbka 5-osiowa detali o masie do 500 kg
(do 750 kg z redukcja posuwow i przyspieszen)
e Obrdbka twardych materiatdw w minimalnym czasie
e Duza doktadnosé w konturowaniu i profilach

Wymiennik narzedzi

Paletyzacja (opcjonalnie dla K3X 8 Five)

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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KX La rge gama bardzo wydajnych freza-

rek do 5-stronnej i 5-osiowej

obrébki skomplikowanych czesci.

*  Wydajnos¢ w obrdbce zgrubnej i wykanczajacej
* Doktadnosé pozycjonowania i konturowania w 5 osiach
* Duza odlegtos¢ miedzy kolumnami dla maksymalnego

wykorzystania objetosci czesci

* Wysokowydajne wrzeciono do obrdbki zgrubnej i wy-

[m]2 8w

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

Pionowe centra frezarskie, 5 osi

www.huron.fr

fink ¢ kv

kanczajacej Glowica mechaniczna
KX 200
Dane techniczne KX50 M KX50 L KX100 KX200 KX300
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 2000/ 1700 / 900 ‘ 3000/ 1700 / 900 2300/ 2300 / 1000 3300/ 2300/ 1000 5000 / 3100 / 1500
Szybki posuw X/Y/Z m/min 40/40/40 40/40/ 40 25/40/40 20/20/20
03$B stopnie +/- 105 +/-95
0sC stopnie +/-200 +/-190
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 2200 x 1250 3300 x 1250 2500 x 1250 (1500) 3500 x 1250 (1500) 5200 x 2000
Maks. obcigzenie stotu kg 4000 2500 (6000 max) 6000 (12000 max) 9000 (12000 max) 13000 (20000 max)
Wrzeciono standardowe
Predk. wrzec.- uchwyt narz. obr/min 20000 - HSK 63A 18000 - HSK63A
Moc wrzeciona - moment obr. kW/Nm 75/75 30- 240
Opcje wrzeciona obr/min 15000 - HSK100A / 18000 - HSK63A / 24000 - HSK63A 10000 - HSK100A / 12000 - HSK100A / 24000 - HSK63A
Gtowica mech. / wrzeciono* obr/min 4000 rpm - 14,5/21 kW - 550/810 Nm - HSK 100A
Doktadnos¢
X:0,02
Dokfadnos¢ pozycjonowania P a':;':gc i:\é—lzo 0,007 2_1_120 0,007 Y-Z:0,007
A-C:10
X:0,005
Doktadno$¢ powtarzalnosci Ps a,::r:e{c 2:1_5 0,004 i_z_g :0,004 Y-2Z:0,004
A-C:5
Magazyn narzedzi kieszenie 30 (60, 120,180 i wiecej na zyczenie) 40 (60, 120 i wiecej na zyczenie)
System sterowania CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640

Standardowe wyposazenie

niskie cisnienie - pistolet myjacy - transporter widréw — kétko reczne

*Opcja

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII
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Pionowe centra frezarskie, 5 osi

Frezarka (M) i frezarko-tokarka (MT).

® Obrdbka 5-osiowa detali o masie do 12000 kg
®  Obrdbka twardych materiatéw w min. czasie
e Duza doktadno$¢ w konturowaniu i profilach
® Petna automatyzacja maszyny

MX jest wielofunkcyjng obrabiarka
0 duzej elastycznosci, umozliwiajacq
obrébke w 5 osiach i z 5 stron, z mocowa-
niem cze$ci w jednym ustawieniu, od obrobki

zgrubnej do wykanczajacej, a takze toczenie. Glowica
uniwersalna
MX10-12
Dane techniczne MX8 M MX8 MT MX10 M MX10 MT | MX12 M (L) | MX12 MT MX11 M
Drogi przesuwu X/Y/Z mm 1160/ 1000 / 900 1200/ 1200 / 1000 1200 (2000) / 1600 / 1000 1250/ 1250 / 1000
Szybki posuw osi lin. X/Y/Z m/min 40/40/ 40 40/ 40/ 40
05 A - gtowica uniwersalna
Predkos¢ obr/min 100 30
Przes$wit stopnie -45 /180 -45 /180
05 C - stét obrotowy
Predkos¢ obr/min 50 [ s00 | 65 [ s00 | 50 | 250 30
Przeswit stopnie 360 360
Powierzchnia stotu mm @ 1000 x 800 | @800 @ 1250 x 900 | @ 1000 @ 1600 x 1250 | @ 1400 @ 1250 x 1000
Dopuszczalne obciaz. stotu kg 2000 2500 4000 2000
Wrzec. std - uchwyt narz. HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A
Predko$¢ obr/min 14000 10000 14000 10000 14000 10000 14000
Moc wrzeciona - moment obr. kw 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277
Doktadnos¢
Doktadnos$¢ pozycjonowania P | mm/arc sec X-Y-2:0,007 A-C:10 X-Y-2:0,007 A-C:10
Doktadnos¢ powtarzalnosci Ps | mm/arc sec X-Y-Z:0,004 A-C:5 X-Y-Z:0,004 A-C:5
Magazyn narzedzi kieszenie 60 (120, 180) 60 (120, 180)
System sterowania CN Siemens 840D SI - Heidenhain TNC640 Heidenhain TNC640
Warianty - o$ C ze zmieniacz. palet Opcja Standard
Predkos¢ obr/min 50 500 65 500 50 250 30
Powierzchnia stotu mm @ 800 x 630 @800 @ 1000 x 800 @ 1000 @ 1400 @ 1400 @ 1250 x 1000
Maks. obcigzenie stotu kg 1200 1500 2500 2000
Wrzeciono - opcja M M- MT M M
Predkos¢ - ' obr/min 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 -
Uchwyt narzedziowy HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A
Moc wrzeciona - moment obr. kw 29-277 43 - 415 29-277 43 -415 29-277 43 -415 29-277
Gtowica mechaniczna/wrzeciono
Wrzec. M - MT
Predkos$¢ wrzec. - uchwyt narz. obr/min 6000 — HSK100-A
Moc wrzeciona - moment obr. kW /Nm 38-1350
Standardowe wyposazenie
niskie ci$nienie - pistolet myjacy - transporter wiéréw — kétko reczne
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
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Rozszerzenie asortymentu -
MX 16 M/MT, MX 20 M/MT

M X zostata rozszerzona o bardzo duze modele,

takie jak MX 16 i MX 20.

Wiekszy prze$wit detalu zostanie doceniony

w przemysle lotniczym i energetycznym.

[m]2 8w

Pionowe centra frezarskie, 5 osi

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr

fink ¢ kv

Dane techniczne MX16 M MX16 MT MX20 M MX20 MT

Drogi przesuwu X/Y/Z mm 2300/ 2300/ 1250 3000/ 3100/ 1500

Szybki posuw osi lin. X/Y/Z m/min 40 20

05 A - gtowica uniwersalna

Predkos¢ obr/min 100 100

Przeswit -45 /180 -45 / 180

05 C - st6t obrotowy

Predkosé obr/min 7 | 250 5

Przeswit stopnie 360 360

Powierzchnia stotu mm @ 1750 @ 1600 @ 2200

Dopuszczalne obciaz. stotu kg 10000 5000 12000

Uchwyt narzedziowy wrzeciona HSK 100-A

Predko$¢ — uchwyt narzedziowy| obr/min 10000

Moc wrzeciona - moment obr. kw 43 -415

Doktadnosé . .
Na zyczenie

Doktadno$¢ pozycjonowania P | mm/arc sec X-Y-2:0,007 A-C:10

Doktadnos¢ powtarzalnosci Ps | mm/arc sec X-Y-27:0,004 A-C:5

Magazyn narzedzi kieszenie 60 (120, 180)

System sterowania CN Siemens 840D SI - Heidenhain TNC640

WARIANTY - o$ C ze zmieniacz. palet Opcja

Predkos¢ obr/min 7/9 250 Na 2yczenie

Powierzchnia stotu mm @ 1600 @ 1600

Maks. obcigzenie stotu kg 6000 5000

Wrzec. M - MT

Predko$¢ — uchwyt narz. 8000 - HSK 100-A

Moc wrzeciona - moment obr. kW 43 -415

Gtowica mechaniczna/wrzeciono M

Predkos¢ wrzec. - uchwyt narz. obr/min 6000 — HSK100-A

Moc wrzeciona - moment obr. kW /Nm 38 /1350

Standardowe wyposazenie

niskie cisnienie - pistolet myjacy - transporter wiéréw — kétko reczne

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

Urzadzenie paletowe z 2 paletami
i dostepne do 4 palet dla MX 16 i MX 20

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Pionowe centra frezarskie, 5 osi

Dane techniczne KXG45 - 14 | KXG45-25 | KXG60-25 | KXG90 - 25
. X/Y/ 4500/1500/ | 4500/2500/ | 6000/2500/ | 9000 /2500 /
Drogi przesuwu z m 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250)
Szybki posuw X/Y/Z m/min 60/60/45
0sB stopnie +/- 105
0scC stopnie +/- 200
Powierzchnia uzytkowa stotu mm 4700 x 1390 4700 x 2480 6200 x 2480 6200 x 2480
Maks. obcigzenie stotu kg 18000 21000 25000 52000
Wrzeciono standardowe
Predk. wrzec.- uchwyt narz. obr/min 20000 - HSK 63A
Moc wrzeciona - moment obr. | kW /Nm 75/ 75
15000 - HSK100A /
Opcje wrzeciona obr/min 18000 - HSK63A /
24000 - HSK63A
Doktadnos¢
/ X: 0,025 X: 0,025 X: 0,035 X: 0,050
Doktadnos¢ pozycjonowania P a’:::ec 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
Doktadnosé powtarzalnosci Ps | ™™/ 7. 0005 7z: %905 | v 7. 0005 | v/z: 0005
arc sec 5 5
B,C: B,C: B,C: 5 B,C: 5
Port;alo we Centrum Magazyn narzedzi kieszenie (60, 100 wieigj na syczenie)
obrobcze o
. Siemens 840 D Sl —
System sterowania N

Heidenhain TNC 640

® Obrdbka 5-osiowa detali o masie do 52000 kg T
.2 doktadnodé w k i T orofilach Standardowe wyposazenie
L]
Duza dokfadnos¢ w konturowaniu i profilac niskie cisnienie - pistolet myjacy - transporter wiorow — kétko reczne
® Petna automatyzacja maszyny Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Poziome centra frezarskie, 4 osie

Dane techniczne HSX650

Drogi przesuwu X/Y/Z mm 800/730/ 750

Szybki posuw X/Y/Z m/min 50

Zmieniacz palet

Powierzchnia stotu mm 2 x (500 x 630)

Dopuszczalne obciaz. stotu kg 2 x 700

Wrzec.

Predkos¢ obr/min 10000

Uchwyt narzedzia kW/Nm SK50

Moc wrzeciona/ moment obr. kw 41/170

Doktadnos¢

Doktadno$¢ pozycjonowania P mm X/Y/Z: 0,010

Doktadnos$¢ powtarzania Ps mm X/Y/Z: 0,005

System sterowania CN Siemens 828D SI
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

[s=%=[] ALFLETH Engineering AG
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lub jak automatycznie zarzqdzac' trwato- lub jak uspra whnié operacje
Sciq narzedzia obrobki zgrubnej?
Ten cykl zapewnia automatyczng kontrole narzedzia podczas obrobki lub przy Optymalizacja obrdbki zgrubnej automatyczng modulacjg
jego wymianie. W przypadku wykrycia krytycznego zuzycia lub uszkodzenia i dostosowanie predko$ci posuwu w czasie rzeczywistym do
narzedzia system automatycznie wymienia je w odpowiednim momencie. wartosci, ktdra skutkuje szczytowym usuwaniem materiatu.
W ten sposdb chroni integralnos¢ elementu i narzedzi skrawajacych oraz
usprawnia ich wykorzystanie. Rentownos¢ maszyny zwieksza sie poprzez Gféwne cechy

ograniczenie przestojow i kosztow oprzyrzadowania. R T

e Automatyczna modulacja predkosci posuwu

Gtéwne cechy e Maksymalna szybko$¢ usuwania materiatu
® Zautomatyzowany pomiar, kontrola i wymiana narzedzi w procesie ® Ochrona przed przecigzeniem wrzeciona i osi
obrébki obrébczych podczas obrébki zgrubnej

® Bez zmian w programie NC

e Wdrozone przez HURON

e Konfiguracja tolerancji wykrywania zuzycia i peknie¢ kazdego narzedzia
e Automatyczna wymiana narzedzi

(*) Tylko w maszynach 3-osiowych, wrzeciono pionowe

PRECIFIVE PRECIPROTECT

czyli jak uzyskac doktadna czyli jak zaoszczedzi¢ czas, jedno-
i automatyczng kalibracje czesnie chroniac maszyne i elementy?
kinematyki maszyny? Cykl ten umozliwia monitorowanie na biezaco $ciezek narzedzi i ruchéw
Zautomatyzuj kalibracje kinematyki, przeprowadzajac maszyny w celu przewidywania wszelkich form kolizji. W ten sposdb
pomiar pozycji i orientacji osi obrotu. maszyna i detal sg zachowane.

Kalibracje mozna wykona¢ bezposrednio w programie

NC, aby zapewni¢ optymalng doktadno$¢ podczas Gfowne cechy

krytycznych operacji obrébki. ® Zachowaj doktadno$¢ maszyny

e (Oszczedz czas: symulacja niewymagana, sterowanie w czasie
rzeczywistym

Gléwne cech ® Oszczedz pienigdze: bez napraw i zatrzymywania maszyny po kolizji
y ® Zwieksz rentownosc¢: zachowaj integralnos¢ maszyny i elemen-

® Szybki, dokfadny, powtarzalny system pomiarowy tu; koniec z opéznieniami w dostawach do klientéw

® Lepsza doktadnos¢ obrobki e Niezawodnos¢: wykrycie zblizajgcej sie kolizji powoduje natych-
® Kompensacja rozszerzalnosci cieplnej maszyny miastowe i automatyczne zatrzymanie ruchu maszyny

® Zmniejszona liczba odrzutéw e Swiety spokéj: pozwdl maszynie pracowaé bez nadzoru

® Szybka ewaluacja po kolizji maszyny
e Raport kontrolny

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Wiertarki lufowe do form i ptyt

MF800C MF1000C

3-4-osiowa wiertarka do gtebokiego wiercenia w ptytach i czesciach Wiertarka lufowa i frezarka ze stotem obrotowym lub obrotowym
mechanicznych do 2 ton stotem uchylnym do matych i srednich form do 4 ton
Dane te = 800 Dane te e 000
Specyfikacje Specyfikacje
Pozioma 0$ X (kolumna bramowa) mm 800 Pozioma o$ X (kolumna bramowa) mm 1000
Pionowa 0$ Y mm 500 Pionowa os Y mm 500
Maks. gtebokos¢ wiercenia w jednej operacji mm 800 Maks. gtebokos¢ wiercenia w jednej operacji mm 1000
Optymalny zakres srednic wiercenia mm 4-18 Optymalny zakres $rednic wiercenia mm 4-25
Wrzeciono wiertarskie kW -rpm 7 (S1) - 6000 Wrzeciono do wiercenia i frezowania kW - rom 13 (S1) - 6000
Stét staty 800 x 800 mm obc. w kg 4000 Stét obrotowy o wymiarach 700 x 800 mm obe. wkg 2000
Stot obrotowy 600 x 600 mm obc. w kg 2000 Stot obrotowy o wymiarach 800 x 900 mm obc. wkg 4000
Srednica detalu w ruchu obr. wewnatrz maszyny mm 1100 Stét obrotowo-uchylny o wymiarach 800 x 800 mm | obc. wkg 2000
Mozliwosci frezowania: Kat pochylenia stopnie 425..-20
,Zestaw” do gwintowania do montazu na gtowicy wrzeciona, tuleja zaciskowa ER32. Srednica detalu w ruchu obr. wewnatrz maszyny mm 1250
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie Mozliwosci frezowania:
Dzieki nowemu systemowi ,Swing on Top IMSA” cata jednostka wiertarska jest obracana do
gory, uwalniajac wrzeciono ISO40 do wykonywania operacji frezowania. Operator musi umiesci¢
narzedzie z oprawka w stozku.
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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MF1000/2F

Wiertarko-frezarka lufowa ze stotem obrotowym lub obrotowym
stotem uchylnym do form matych i sSrednich

Specyfikacje
Pozioma 0$ X (kolumna bramowa) mm 1400
Pionowa 0s Y mm 700
Maks. gtebokos¢ wiercenia w jednej operacji mm 1000
Optymalny zakres srednic wiercenia mm 4-25(32)
Wrzeciono wiertarskie kW - rpm 11 (S1) - 6000
Stét obrotowy o wymiarach 800 x 1000 mm obc. w kg 4000
St t obrotowy o wymiarach 1000 x 1200 mm obc. w kg 6500
Stét obrotowo-uchylny o wym.1000 x 1000 mm obc. w kg 5000
Kat pochylenia stopnie +22,5...-22,5
Srednica detalu w ruchu obr. wewnatrz maszyny mm 1600
Mozliwosci frezowania:
Drugie wrzeciono dedykowane do operacji frezowania, stozek 1SO40, 13 kW, 6000 obr./min.
Do uzycia wrzeciona frezarskiego IMSA nie jest wymagany demontaz jakiejkolwiek czesci
maszyny. Przetaczanie wiercenie-frezowanie i z powrotem w 8 sekund, w trybie automatycznym
za pomoca funkcji M.
W opcji dostepne s roznej pojemnosci magazynki na narzedzia 1ISO40.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

MF1250/2FL

Wiertarko-frezarka z obrotowym stotem uchylnym, do form s$red-
niej wielkosci do 6 ton

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

www.imsaitaly.com

Xinl©)

Dane te e 0
Specyfikacje

Pozioma 0$ X (kolumna bramowa) mm 1700
Pionowa 0s Y mm 800
Maks. gtebokos¢ wiercenia w jednej operacji mm 1250
Optymalny zakres $rednic wiercenia mm 4-25(32)
Wrzeciono wiertarskie kW - rpm 9 (S1) - 6000
Stét obrotowy/przechylny 1000 x 1000 mm obc. w kg 6000
Kat pochylenia stopnie +22,5..-22,5
Srednica detalu w ruchu obr. wewnatrz maszyny mm 1900

Mozliwosci frezowania:

Drugie wrzeciono dedykowane do operacji frezowania, stozek 1SO40, 9 kW, 4000 obr./min.
Do uzycia wrzeciona frezarskiego IMSA nie jest wymagany demontaz jakiejkolwiek czesci
maszyny. Przetaczanie wiercenie-frezowanie i z powrotem w 8 sekund, w trybie automatycznym
za pomoca funkcji M.

W opciji dostepne s réznej pojemnosci magazynki na narzedzia ISO40.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
AL pr
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MF1350 EVO

Centrum wiertarsko-frezarskie serii Evo, z uchyl-
nym wrzeciennikiem, do form o masie do 12 ton

MF1450 EVO

Centrum wiertarsko-frezarskie serii Evo, z uchyl-
nym wrzeciennikiem, do form o masie do 12 ton

I.M.S.A. S.r.l

www.imsaitaly.com
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MF1750 EVO

Centrum wiertarsko-frezarskie serii Evo, z uchylnym
wrzeciennikiem, do form o masie do 20-45 ton

Dane te e 0 O Dane te e 450 O Dane te e 0 O
Specyfikacje Specyfikacje Specyfikacje
Pozioma o$ X (kolumna bramowa) mm 1900 Pozioma o$ X (kolumna bramowa) mm 2010 Pozioma 0$ X (kolumna bramowa) mm 2950
Pionowa 0s Y mm 1250 Pionowa 0s Y mm 1500 Pionowa o$ Y mm 1500
Maks. gteb. wiercenia w jednej operacji mm 1350 Maks. gteb. wiercenia w jednej operacji mm 1450 Maks. gteb. wiercenia w jednej operacji mm 1750
Ruch pochylania wrzeciennika stopnie | +20...-20 Kat pochylenia wrzeciennika stopnie | +20...-20 Kat pochylenia wrzeciennika stopnie | +20...-20
Optymalny zakres srednic wiercenia mm 5-40 Optymalny zakres srednic wiercenia mm 5-40 Optymalny zakres $rednic wiercenia mm 5-40
Wrzeciono wiertarskie 11 kW (S1) obr/min| 4200 Wrzeciono wiertarskie 11 kW (S1) obr/min| 4200 Wrzeciono wiertarskie 15 kW (S1) obr/min| 4200
Stot obrotowy (1200 x 1500 mm) (x’lig 12000 Obr. stot przesuwny (1200 x 1500 mm) ;b,fé 12000 Obrotowy stét przesuwny (1600x1800 mm) 30000
Obrotowy stét przesuwny (2000x2000 mm) | opc. 40000
@ detalu (w ruchu obr. wewn. maszyny) mm 2600 Dojazd do detalu mm 500 Obrotowy stof przesuwny (20002500 mm)| ¥ kg 40000
Motzliwosci frezowania: @ detalu (w ruchu obr wewn. maszyny) o 2750 Obrotowy stét przesuwny (2200x2200 mm) 45000
Drugie wrzeciono do obrdbki skrawaniem: chtodzone ciecza elektro- Mozliwosci frezowania: @ detalu (w ruchu obr, wewn. maszyny) o 4300

wrzeciono do obrébki ubytkowej metalu. Stozek 1ISO40, 18 kW, 6000
obr./min. Wrzeciono maszyny ma dodatkowy ruch 400 mm. Brak
demontazu jakiejkolwiek czgsci maszyny w celu przejscia z operacji
wiercenia do operacji frezowania i z powrotem. Przefaczanie wier-
cenie-frezowanie (i z powrotem) w 8 sekund za pomoca funkcji M.

Dostepne rdznej pojemnosci magazyny na narzedzia 1ISO40.

Wszystkie informacje mogq ulec

Drugie wrzeciono do obrobki skrawaniem: elektrowrzeciono chfo-
dzone ciecza do wielkoseryjnej obrobki metalu. Stozek 1SO50, 29
kW, 6000 obr./min, 200 Nm. Wrzeciono maszyny ma dodatkowy
ruch 450mm. Brak demontazu jakiejkolwiek czesci maszyny w celu
przejscia z operacji wiercenia do operacji frezowania i z powrotem.
Przetaczanie wiercenie-frezowanie (i z powrotem) w 8 sekund
dzieki funkeji M.

Mozliwosci frezowania:

Dostepne r6znej pojemnosci magazynki na narzedzia 1ISO50.

Drugie wrzeciono do obrobki skrawaniem: chtodzone ciecza elek-
trowrzeciono do obrobki wielkoubytkowej metalu. Stozek 1SO50,
45 kW, 4500 obr./min, 430 Nm. Wrzeciono frezarki ma dodatkowy
ruch 500 mm. Brak demontazu jakiejkolwiek czesci maszyny
w celu przejécia z operacji wiercenia do frezowania i z powrotem.
Przetgczanie wiercenie-frezowanie (i z powrotem) w 8 sek. funkcjg M.

Wszystkie informacje mogq ulec

Dostepne réznej pojemnosci magazynki na narzedzia 1SO50.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com



https://www.imsaitaly.com/en
https://www.alfleth.com/en/

I.LM.S.A. S.r.]

www.imsaitaly.com

Xinl©)

[=]
R gy

Wiertarki lufowe do form i ptyt

Dane techniczne MF1600S

Specyfikacje

Pozioma 0$ X (stét przesuwny) mm 3000
Pionowa 0s Y mm 1600
Maksymalna gteboko$¢ wiercenia w jednej operacji mm 1600
Ruch pochylania wrzeciennika stopnie +30...-15
Optymalny zakres srednic wiercenia mm 5-32(40)
Wrzeciono do wiercenia i frezowania kW - rpm 17,0 (S1) - 4500
Stét obrotowy o wymiarach 1600 x 1800 mm obc. w kg 20000
Srednica detalu w ruchu obr. wewnatrz maszyny mm 3600

Mozliwosci frezowania:

Dzigki nowemu systemowi ,Swing on Top IMSA” cata jednostka wiertarska jest obracana do géry, uwalniajac wrzeciono ISO50
do wykonywania operacji frezowania. Przefaczanie wiercenie-frezowanie iz powrotem odbywa sie za pomoca funkcji M
w ciggu zaledwie 40 sekund, bez interwencji cztowieka.

W opciji dostepne s réznej pojemnosci magazynki na narzedzia ISO40.

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

MF1600S

Centra wiertarsko-frezarskie, z uchylnym
wrzecionem, do form do 20 ton

Specyficzne funkcje IMSA do
kontroli procesu gieb. wiercenia:

e  Elektroniczny dojazd do detalu

e Elektroniczna kontrola ztamania wiertta
lufowego, nadzor obcigzenia wrzeciona

e Specjalna funkcja transformacji wspétrzednych
do obrébki pod katem.

Przetaczanie wiercenia/frezowania ,,Swing on Top” IMSA

Nowy model MF1600S jest wyposazony w petni rozwiniety system SWING ON TOP. Zadna cze$¢ maszyny nie musi |
zosta¢ zdemontowana lub zamontowana, w MF1600S przetgczanie jest catkowicie automatyczne. Komutacja trwa
120 sekund, jest programowana funkcjg M i nie wymaga ingerencji cztowieka.

[EtX=E] ALFLETH Engineering AG
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Wiertarki do gtebokich otworow do wiercenia osiowego watkow
500/1000/1500 cr

Wiertarka do gtebokich otworéw do watéw stalowych
i czeSci cylindrycznych, ktdre musza by¢ wiercone
wzdtuz ich osi obrotu: waty przektadni, przemyst
lotniczy, kotnierze do zastosowan przemystowych.

750 6/12CR

Wiertarka do gtebokich otworéw do czesci cylindrycznych,
zwlaszcza dla przemystu medycznego. Wiercenie o matej
$rednicy, element w przeciwobrotach.

1000 - 750 /6 CR 750 /12 CR

© od@1,5do6mm ¢ od®2,5do12mm ;ggockﬁoo }ggoc ;21500
e do@32 e do@43
takie jak:

e Waly przektadniowe

e Przemyst lotniczy

¢ Kotnierze dla przemystu

e Warszaty gtebokich wiercen

o
Jednowrzecionowe
Lufowe

. MFT750 MFT750 MFT500/1000/1500 MFT1000/1500 MFT1000/1500

Dane techniczne

6 CR 12 CR CR 32CR 43CR
Specyfikacje
Zakres wiercenia min-maks. mm 1,5-6 3-12 (4)6-25 6-32 8-43
Glebokosc wiercenia maks. m | g %,250_ 3) (¢735(_)6) 750 500/ 1000 / 1500 1000 / 1500 1000/ 1500
Obrét detalu w przeciwng strone| obr/min 150 150 150 150 150
Blokada pneum./opc. CNC pneum./opc. CNC pneum./opc. CNC z CNC hydrauliczna
Wrzeciono wiertarskie kW - rpm 5,8 - 15000 9-9000 7,5 - 6000 9,0 - 6000 17,0 - 4200
Maksymalne ci$nienie oleju bar 180 120 (120) 80 (120) 80 80

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

2 2 gtowice wiertarskie na jednym wozku, do

wiercenia 2 identycznych detali w kazdym
cyklu. Maszyna jest zaprojektowana do zarzadzania
produkcjg na duzq skale. Wstepnie ustawione przytacze
wiertet lufowych umozliwia kompensacje niewielkich
réznic w diugosci wiertet lufowych.

2T' to modele maszyn wyposazone w 2
I NIEZALEZNE wozki wiertnicze, co zapew-
nia wigksza elast. i opcje dostosowania do réznych
potrzeb produkcji. 2 osie wiercenia, niezaleznie
od silnikéw i elementéw sterujacych, umozliwiajg
wiercenie roéznych przedmiotéw na 2 jednostkach.

Dwuwrzecionowe
Lufowe

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

Dane techniczne MEFT 1500 /2T CR | MFT 1500 /2T CR

Specyfikacje

Zakres wiercenia min-maks. mm 6-24 (4) 6-25 I M S A n M FT!I to wiertarki do gtebokich otworéw przezna-
Glebokos¢ wiercenia (kolejno) mm 750/ 1500 1000 / 1500 czone do czesci cylindrycznych, jak obudowy
Obrét detalu w przeciwng strone | obr/min 150 150 przekladni, waty rozrzadu, waty zebate, wiryskiwacze, smarownice, sprzegta, zawory,
Blokada pneum. pneum./opc. CNC zawory napedowe... wszystkie bryly obrotowe z glebokim wierceniem na osi.
Wrzeciono wiertarskie | kw - rom 12,0 - 4000 2% 7,0 - 6000 Autom. wiertarki lufowe serii IMSAMFT sg dostosowane do gleb. wiercenia, $rednic,
Glowice wiertarskie 2 na 1 sankach 2, niezalezne liczby wrzecion; nasz asortyment zaczyna si¢ od maszyn do matych partii po linie
Maksymalne ciénienie oleju | bar 80 (120) 80 0 wysokiej wydajnosci. Proponujemy rowniez rozwigzania dla zatadunku zautoma-

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie tyzowanegov jako uzupeinienie dQStaWy'
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Wiertarki do gtebokich otworow do wiercenia osiowego watkéow

D3 e 000 00 000 000 000 000 000 000 000

R 6 0 0, 00 0 0,
Specyfikacje MFTB
ﬁiﬁﬁ;’;’f"e“'a mm 18-51 18-76 30-110 | 50-200 | 30-110 1000/1500/2000
Glebokos¢ wiercenia mm 1000 /1500 /2000 | 1000 / 2000/3000 3000 2000 3000
(kolejno) 51CR
Obr. detalu w przeciwng str. | obr/min 80 80 400 nie 400
Blokada hydrauliczna CNC CNC hydraul- CNC

mechan.
Wrzeciono wiertarskie kW - rpm 17,0 - 2000 38,0 - 1500 54,0-1400 | 71,0-1250 | 54,0 - 1400
Maksymalne cisnienie oleju bar 50 35 35 25 35
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

MFTB -3000110EVO

Dedykowana do cylindrycznych elemen-
tow, ktore musza by¢ wiercone na ich osi
obrotu, a konkretnie, ta maszyna zostata
opracowana do materiatow lotniczych.

Jednowrzecionowe
Lufowe + BTA

GDK

w zakresie $rednic posrednich
pomiedzy wierceniem lufowym
a wierceniem BTA, IMSA propo-

nuje elastyczne rozwigzanie z podwojng konfiguracjg,
zwane systemem ,GDK". Pozwala to lepiej wykorzysta¢
oba typy narzedzi.

Da 000 00 000
I M S A (11 M FTB!! BTA to wiertarki do glebokich otworéw
Seerlede vl . . przeznaczone do czesci cy!indrycznych
Zakres wiercenia min-maks, 2 wiertter lufowym - e 24 takich, jak obudowy przektadni, waHg rozrzadu, wtrysklwacze., smarownice, spr.zegia.,
Zakres wiercenia minmax narzadziom BTA - 1851 zawory, zawory napedowe...wszystkie bryly obrotowe z gtebokim wierceniem na ich osi.
Gteboko$¢ wiercenia (kolejno) mm 1000 / 1500 / 2000 PrzeCiWObrOty
Obrot detalu w przeciwng strong gbriuin 80 W odréznieniu od serii MF do wiercenia form i blokow, seria MFTB wprawia w ruch
Blokada hydrauliczna obrotowy zaréwno wiertio (ruch skrawania), jak i przedmiot (ruch przeciwbiezny).
Wrzeciono wiertarskie L= i 22,0 -3500 Przeciwobrét nadaje wiertarce ruch centrujacy, ktory daje w efekcie 3-krotnie lepsze
Maksymalne cisnienie oleju bar 50/80 warto$ci osiowosci niz na maszynie z nieruchomym przedmiotem. Osiowo$¢ wiertta
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie umozliwia réwniez wyzsze predkosci posuwu i lepsze wykoriczenie powierzchni.

ALFLETHII

E:%2E ALFLETH Engineering AG
.":g“i

mail@alfleth.com
www.alfleth.com


https://www.imsaitaly.com/en
https://www.alfleth.com/en/

2YOT7I

o 200

dwuosiowe centrum tokarskie jest idealne

do produkciji czesci w jednym mocowaniu.
Szczegolnie elastyczne i wyposazone w dwukierunkowa glowice
rewolwerowg do wiercenia, wytaczania i toczenia

:—:-:-Si'ﬂ E% www.huron.fr
[CIE2's. %

Sztywna struktura

toze i sanie skosne pod katem 30°
umozliwiajg statg wydajnos¢ obrébki
dzieki szeroko rozstawionym prowad-
nicom przy wiekszej Srednicy
Sztywne toze i jednoczesciowy kor-
pus z wysokiej jakosci zeliwa
Zwiekszenie stabilnosci i minimalne
znieksztatcenia dla ciezkiego ciecia

i szybszej produkcji

Zmniejszenie wibracji dla doskona-
tego wykornczenia powierzchni na
twardych materiatach

3-punktowy system poziomowania
dla wiekszej sztywnosci i eliminacji
skrecania foza

Kompaktowa maszyna o niewielkich
wymiarach

Reczny konik z hydraulicznie
sterowang pinolg w standardzie

Posuwy

Sredn. toczenia nad fozem | mm 470 500 740
Maks. dtugos¢ toczenia mm 200 500 1000
Maks. $rednica toczenia mm 100/ 200 250/330 415 / 600
Maks. dtugos¢ toczenia mm 44 52 65
0s X mm 360 200 310
0sz mm 200 500 1000
Srednica uchwytu mm 169 210 304
Wrzec.

Nosek wrzeciona rozm AS A6 A8
Moc napedu S1 kw 9,8 9,2 15,6
Przelot materiatu mm 38 52 65
Predkos¢ min’ 50 - 4500 50 - 4500 50 - 2500
Rewolwer

Liczba narzedzi szt. 4 na stole 12 12
Uchwyt narzedzia rozm - VDI 30 VDI 30
Rozmiar narzedzia mm - 20x20 25x25
Maks. Srednica wytaczaka mm - 32 40
Konik

Tuleja konika - $rednica mm 85 100
Skok tulei konika mm 120 120

System sterowania

Siemens 808D - Fanuc 0i-MF (DX200-350)

Umozliwia pomiar grubosci
narzedzi w osiach X i Z oraz wy-
krywanie uszkodzen narzedzi
Na w petni zautomatyzowanym
ramieniu i sterowana przez NC

Dwukierunkowa serwowiezyczka

Wszystkie informacje mogq ulec

ALFLETHII

z duzg predkoscig i doktadnym
pozycjonowaniem

Hydrauliczny system mocowania
uzyskany dzieki ztgczu Hirth
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moze by¢ wyposazone w 0$ C, 0§ Y lub
wrzeciono pomocnicze i jest w stanie wyko-
nywa¢ wszystkie rodzaje operacji toczenia i frezowania.

Posuwy

Sredn. toczenia nad tozem mm 550 650

Maks. srednica toczenia mm 330 420/ 1200

Maks. dtugos¢ toczenia mm 625 600

0s X mm 200 254

0sY mm -] +40 - +50

0sZ mm 625 625/ 1225
Gtéwne wrzeciono (wrzeciono silnikowe)

Nosek wrzeciona rozm A6 A8

Moc napedu kw 9,2 28

Predkos¢ min? 4500 4000

Maks. dtugos¢ toczenia mm 52 65
Przeciwwrzeciono (wrzeciono silnikowe)

Nosek wrzeciona rozm - - A5 - - A6
Moc napedu/ moment obr. S1| kW - - 7/95 - - 9,2/175
Maks. dtugos¢ toczenia mm - - 65 - - 65
Predkos¢ min* - - 5000 - - 4500
Srednica uchwytu mm 200 200 170 254 254 210
Rewolwer

Liczba narzedzi/napedzanych szt. 12 12

Uchwyt narzedzia rozm BMT45 BMT55

Predko$¢ min? 4500 4000

Moc napedu (Siemens/Fanuc) | kW 4,8 4,8

Konik (typ)

Stozek MT3 MT4

Skok tulei konika mm 630 - 620 -
Srednica tulei konika mm 85 - 130 -

Sterowanie

Siemens 828D - Fanuc Oi-MF (AX200 - 300)

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

www.huron.fr

Struktura i osie

Architektura ze skosem toza 45°
Wysokiej jakosci zeliwna konstrukcja
dla maksymalnej sztywnosci

Sztywna i wytrzymata konstrukcja mono-
bloku zapewniajaca doskonate ttumienie
Bardzo wysoka jakos¢ obrdbki pow.
Prowadnice liniowe wyposazone

w tozyska wateczkowo-recyrkulacyjne
zwiekszajgce sztywnos¢ przy posu-
wach do 35 m/min

Doktadnosc¢ pozycjonowania i wysoka
powtarzalnos¢ dzieki liniatom na
osiach liniowych X i Z

Obrébka kompletnej czesci w jednym
zamocowaniu

Liniaty na wszystkich osiach

2-kierunkowa 12-stanowiskowa
gtowica rewolwerowa z uchwytami
narzedziowymi BMT

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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KELLENBERGER 5

Uniwersalne szlifierki cylindryczne OD/ID

Dane techniczne K10
Specyfikacje

Odlegtos¢ miedzy ktami mm 1000
Wysokos¢ ktdw mm 200
Ciezar detalu miedzy ktami kg do 100
Obcigzenie na zamocowanym elemencie Nm do 100
Napiecie wejsciowe v 400 / 460
Zapotrzebowanie mocy A do 40
Zajmowana powierzchnia m 2,7%x2,2/3,5x2,2
Masa catkowita kg 4000
Przejazd: O$ Z

Suw mm 1,150
Predkos¢ posuwu szybkiego m/min do 20
Rozdzielczosé mm 0,00001

Przejazd glowicy szlifierskiej: O$ X

Suw mm 365
Predkos¢ posuwu szybkiego m/min do 10
Rozdzielczos¢ mm 0,00001
Skret

Zakres obrotu stopnie 240

FUNKCJE Auto. indeksowanie Rozdzielczosé stopnie 1

Gtowica szlifierska

® Stosunek ceny do wydajnosci — niezréwnana wartos¢ wydajnosci Silnik chtodzony woda Kkw 7,5
i funkcji na rynku Predko$¢ obwodowa m/s do 50
Wymiary $ciernicy mm do @ 500 x 80

® BLUE Solution Software na 19” ekranie dotykowym - -
Przystawka do szlifowania wewnetrznego

* Wspomagane programowanie i przezbrajanie, nawet dla nowych operatoréw Otwor ustalajacy mm 150
Moc wrzeciona HF S| 1% do7,5
Zakres predkosci min’ do 60000

¢ Standardowa maszyna dla poczatkujgcych i ekspertow w szlifowaniu
precyzyjnym

® Przeznaczone do detali mniejszych niz @ 400 mm x 1000 mm

Wrzeciennik detalu

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona min’ 1-1000

* W ktach do 100 kg, bez podparcia do 80 kg Zakres predkosci 1SO 702-1, rozm .5/MK5
Doktadnosé okragtosci detalu w uchwycie um 0,4 (opcja 0,2)
Konik
Stozek wewnetrzny Mka
Skok pinoli mm 49
Mikroregulacja um/@ +60

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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KELLENBERGER

Uniwersalne szlifierki cylindryczne OD/ID

Dane techniczne K100

[ L. Kellenberger & Co. AG
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Specyfikacje

Odlegto$¢ miedzy ktami mm 600 / 1000
Wysokos¢ ktdw mm 200
Ciezar detalu miedzy ktami kg 100/ 150
Obcigzenie na zamocowanym elemencie Nm 100/ 200
Napiecie wejsciowe v 400 / 460
Zapotrzebowanie mocy A 35-63
Zajmowana powierzchnia m 2620 x 2170 /3400 x 2170
Masa catkowita kg 3600 / 4000
Przejazd: OS Z

Suw mm 750/ 1150
Predkos$¢ posuwu szybkiego m/min 20
Rozdzielczos¢ mm 0,0001

Przejazd gtowicy szlifierskiej: O$ X

Suw mm 365
Predkos$¢ posuwu szybkiego m/min 10
Rozdzielczo$¢ sek. 0,00001
Skret gtowicy
Zakres obrotu stopnie 280

FUNKCJE Czas obrotu sek. 1
Automatyczne indeksowanie stopnie 1

*  Globalna innowacja nowej gtowicy Sciernicy, Rozdzielczo$¢ osi B sek. 0,1

wybdr 10 wersji gtowicy Sciernicy Gtowica szlifierska

. Ulepszone prowadnice o5l Z Wrzeciono silnikowe chtodzone wodg Kw 11,5
Predko$¢ obwodowa m/s 50/ 63 (opcja)

°  Wieksza doktadnosé profilu Wymiary $ciernicy mm @ 500

O 0% C z napedem bezpogrednim Przystawka do szlifowania wewnetrznego
Otwor ustalajacy mm @ 150

*  Zwiekszona doktadnos¢ szlifowania nieokragtego Moc wrzeciona HF SI . 42-15

°  Rozszerzone opcje dostgpne w standardzie Zakres predkosci i 4500 - 90000

Wrzeciennik detalu

*  Kalkulacja zintegrowanej technologii autom.

Rozdzielczo$¢ osi C stopnie 0,00003

®  Spojne wskazowki dla operatora Zakres predkosci mi! 1-1000

. . Moment napedowy Nm do 63

®  Proste i wygodne szkolenie
Uchwyt 1SO 702-1, rozm .5/MK5
Doktadnos$¢ okragtosci detalu w uchwycie um opcja 0.2
Konik
Stozek wewnetrzny Mk4
Skok pinoli mm 49
Mikroregulacja um +60i+120

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Najlepsze do szlifowania stozka,
gwintu, profilu i pozaokragtego
Zawiera najnowszg generacje prowadnic hydrostatycznych dla
doskonatej precyzji i produktywnosci

Wiekszy zakres mozliwosci obrobki:

* Nieokragte

® Profile

e Szlifowanie gwintow

* Szlifowanie oscylacyjne

e Liczne czujniki i systemy pomiarowe

Heidenhein
GRINDplus 640

ALFLETHII

N KELLENBERGER

Uniwersalne szlifierki cylindryczne OD/ID

7
E

[ L. Kellenberger & Co. AG
P

www.hardinge.com

SXink ¢ {OXv)

Dane te e 000
Specyfikacje

Odlegto$¢ miedzy ktami (dtugosé szlifowania) mm 1000 / 1600 (1000 / 1500)
Wysoko$¢ ktéw mm 200/ 250/ 300
Ciezar detalu miedzy ktami kg 150/ 200/ 300
Obcigzenie na zamocowanym elemencie Nm 160 /320/ 750
Obcigzenie na zamocowanym elemencie V/Hz 3x400/50-3x460/60
Pobdr mocy w zaleznosci od wyposazenia A 35-63
Zajmowana powierzchnia / dtugos¢ x szerokos¢ mm 3600 x 2050 / 4600 x 2050
Przesuw wzdtuzny: o$ Z

Suw mm 1170/ 1670
Predko$¢ posuwu szybkiego m/min 20
Rozdzielczos¢ um 0,1

Sanie Sciernicy: o$ X

Suw mm 365

Predko$¢ posuwu szybkiego mm 10
Rozdzielczosé mm 0,0001

0s B

Rozdzielczosé stopnie 0,00002

Zakres obrotu stopnie maks. 240
Gtowica standardowa

Silnik napedowy chtodzony woda kw 10

Predko$¢ obwodowa $ciernicy m/s maks: 45
Gtowica uniwersalna

Wymiary $ciernicy, strona lewa - prawa I mm I 400 / 500 - 300 / 400 / 500
Gtowica typu Tandem

Wymiary $ciernicy, strona lewa - prawa I mm I 400 / 500 -400 / 500
Gtowica skosna

Wymiary $ciernicy, strona lewa - prawa I mm I 400 / 500 - 400 / 500
Przystawka do szlifowania wewnetrznego

Otwor na wrzeciona mm 120

Wrzeciona HF MFM kw 10/ 15

Predkos$¢ obrotowa 1224 / 42 (1242 / 60 ) mint 42000 (60000)
Gtowica robocza Standard / Naped bezposredni 200 / 300

Predko$¢ obrotowa wrzeciona mint 1-1000/1-1000/1 -500
Stozek wewnetrzny MT5 / MT5 / MT6
Krotki uchwyt stozkowy, zewnetrzny stopnie | 1SO 702-1:roz.5/roz. 5/ roz. 8
Mikroregulacja sek. +60

Konik

Stozek wewnetrzny MT4

Skok pinoli mm 50 opcjonalnie 80
Mikroregulacja um +150

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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By KELLENBERGER

Niektore opcje gfowicy
R1

UR 1-3

K10 K100 K1000

RS 2

"

K100 K1000

R-RS 1-2-4-5

K1000

RS-R 1-2-4-5

K1000

UR 1-2-3

K10 K1000

RS 1-2

' !'ll

K1000

UR RS 1-5-8

-

K1000

URS R 2-4-5

K1000

"

K100 K1000

URS 2-3

K100 K1000

2R 1-4

i

K100 K1000

2RS 2-5

i

K100 K1000

[EIZk[E L. Kellenberger & Co. AG
: i www.hardinge.com
[=]
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R 1-2 UR 1-6-7 UR 1-2-6-7
I!l l Iu
K1000 K100 K1000 K1000
URS 2-6-7 R-RS 1-5 R-RS 1-2-5
!!I I!l "
K100 K1000 K100 K1000 K1000
2RU 1-4-6 RS-R 2-4 RS-R 1-2-4

L.

K100 K1000 K1000 K1000

2RU 1-2-4-6

L]

K100 K1000

Gfowica
z konikiem synchronicznym

Rozwigzania automatyki

Chwytak detalu

Chwytak watkéw

ALFLETHII

Chwytak watkéw

Chwytak dtugich watkéw

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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FUNKCIJE

Konfiguracja osi

Proste lub katowe

0Od +6° do -30° konfigurowalne
Obrébka bez zadzioréw

Produkcja ostrych krawedzi bez zadzio-
réw

System pryzmatyczny

Najkrétszy czas wymiany czesci,
przezbrajania

Zintegrowana obstuga z modutowymi
urz. peryferyjnymi i duza autonomia
Szlifowanie parujgce

Automatyczna korekcja cylindryczna
w zakresie 0,1 pm

Wysokiej precyzji czesci mozna
wykanczac - bezposrednio z utwardzo-
nego preta

Hydrostatyka z prowadnicami X i Z
urzadzenia mocujgcego

ALFLETHII

0¥

Modutowa szlifierka do
watkow, spetniajaca
najrozniejsze potrzeby
zastosowan w produkcji
srednich i duzych setrii.

®  Brak efektu stick slip

*  Gtowica

®  tozyska hydrodynamiczne wrzeciona

°  Wariant z tozyskiem wateczkowym do
zastosowan do 120 m/sek. $ciernice
400-600 mm

*  Konik w wersji recznej lub
automatycznej

*  Wersja do automatycznej korekgji stozka

*  Gtowica robocza MT5 i MT6
w konstrukcji modutowe;j

*  Synchroniczne gtowice robocze
w ruchu w lewo i w prawo do
specjalnych zastosowan szlifierskich

®  Obciggacz

*  Rolka formujgca obciggacza za gtowica
roboczg, konikiem lub na stole

e  Sterowany CNC zespodt rolek profilujg-
cych zamontowany za gfowicg

'l TRCAILAD I

[ L. Kellenberger & Co. AG
P
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Dane techniczne T35
Specyfikacje
Odlegtos¢ miedzy ktami mm 400
Dtugos¢ szlifowania mm 400
Wysoko$¢ ktow mm 125/ 175
Maks. srednica detalu mm 249
Masa detalu
W ktach | x| 150
Podstawa / sanie stotu
Suw osi Z mm 600
Posuw szybki m/min 15
Rozdzielczo$¢ um 0,1
Gorny stot
Zakres obrotu I stopnie I +/-6
Prowadhnice $ciernicy
Suw osi X mm 350
Posuw szybki m/min 7,5
Rozdzielczos¢ um 0,1
Gtowica dla srednic zewnetrznych
Tarcza (spec. aplikacji) mm 400 - 500 x 80 x 203,2
Srednica mm do 600
Szerokos¢ mm do 120
Opcjonalnie mm 500 x 120 x 203,2
tozysko obiegowe m/s 0-120
Hydrodynamicznie ob. m/s 45 /60
Predkos¢ wrzeciona min* Stata V (opcja)
Moc silnika kw 10 (opc. do 20)
Wrzeciennik detalu
Predko$¢ wrzeciona min 5-1500 (opc. 3000)
Moc silnika kw 2,1
Stozek wrzeciona Ml\;liﬁ//‘a;g?n:]n{/
Otwor wrzeciona mm 34
Moment obr. wrzeciona Nm 20
Konik
Skok pinoli mm 80
Stozek wewnetrzny MT3
Sterowanie Siemens
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Szlifierki cylindryczne OD/ID

Dane te e 000
Specyfikacje
Maks. dtugos¢ detalu mm 150/ 300
Srednica przelotu mm <300
vo U MARD Maks. Srednica detalu mm <150/ <300
Zuzycie energii v 400 / 460
Napiecie zasilania A 35-80
Cisnienie atmosferyczne bar 5,5
Masa catkowita kg 5700 / 5800
Obcigzenie podtoza N/m? 9300/ 8100
0sX/z
Suw mm 450
Predkos¢ m/min <20
Rozdzielczo$¢ mm 2.5x10°
0sB
Zakres obrotu instrumentu / elementu stopnie 330/225
Rozdzielczos¢ stopnie 1x10%

Wiezyczka gtowicy szlifierskiej

Zakres predk. obr. (w zaleznosci od wrzeciona) min’ <120000
Nowy standard w szlifowaniu ID! Maks. liczba wirzecion : !
Predkos¢ obwodowa m/s 50
Sciernica wewnetrzna mm maks. 150 x 40
Maks. wewnetrzna dtugos¢ szlifowania mm 150/ 250
FUNKCJE (’)twc')r montaz. wewn. wrzeciona szlifierskiego mm 150
Sciernica zewnetrzna mm 300 x 40
° Innowacyjna HYDROLIN® Maks. zewnetrzna dtugos¢ szlifowania mm 150
*  Hydrostatyczne prowadnice Wrzeciennik detalu
. Silnik Iiniowy 2 termodynamika Zakres predkosci obrotowej min? 1-1000/ 1 -3000
. . . . .. Stozek montazowy - MK5 / -
*  Nowy projekt kinematyczny maszyny z dwiema osiami liniowymi i obr. — -
i L i X i Zewnetrzny krétki adapter stozkowy - ISO 702-1, roz. 5 / roz. 3
®  Redukcja do 2 osi high-end z pozycj. w zakresie submikronowym Vasa detaly p <200/ <50
° KompaktOWy deSign maszyny Obcigzenie na zamocowanym elemencie Nm <320 /<100
e  Control Fanuc31i with Blue Solution Rozdzielcz0é¢ et 1x107/-
(Dostepne rowniez Black Solution dla funkcji CAM) Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Szlifierki wspofrzednosciowe

Dane te o 4

Zakres roboczy

Zakres posuwu X, Y mm 700 x 500 1300 x 800
Pionowy posuw gtowicy szlifierskiej (W) mm 500 635
H AU S E R Przeswit miedzy powierzchnia stotu a ptytg nosng osi U dla silnika szlifierki mm maks. 785 maks. 905
Przeswit miedzy kolumnami pionowymi mm 750 970
Srednica szlifo w trybie pl nym, ze Sciernicq @ 50 mm/70S:
Silnik szlifierski 70S w potozeniu $rodk. osi U, automatyczny tryb szlifowania| mm maks. 144 maks. 144
Silnik szlifierski 70S z ptytami przedtuzajacymi, tryb pétautomatyczny mm maks. 360 maks. 360
Srednica szlifowana w trybie planetarnym, ze sciernicq @ 100 mm/40S:
Silnik szlifierski 40S w potozeniu srodk. osi U, automatyczny tryb szlifowania| mm maks. 194 max 194
Silnik szlifierski 40S z ptytami przedtuzajacymi, tryb pétautomatyczny mm maks. 360 maks. 360
Szlif stozkowy, kat zawarty (rozbiezny i zbiezny) stopnie maks. 120 maks. 120
Stot
Powierzchnia robocza mm 770 x 630 1440 x 860
6/7 rowkoéw teowych, szeroko$¢ mm 14 14
Dopuszczalne obciaz. stotu kg maks. 500 maks. 800 (1500)
Posuwy
Stot i suport X, Y, W
rl - - Szybko$¢ obrobki mm/min 0-2000 0-2000
sz,lf,erkl Z op CJ q Szybko$¢ przesuwu poprzecznego mm/min 4000 4000

rozbudo Wy, Od SZIiﬁerki dO Wrzeciono szlifierskie Z, C, U

Otworo' w i kszta’to'w do Srednica tulei wrzeciona I mm l 125 I 125
> Podstawowa maszyna jest przygotowana do pracy z nastepujgcymi predkosciami obrotowymi wrzeciona szlifierskiego:
aUtomatyczn eJ, . = - do elektr. silnika szlifierskiego 40S, bezstopniowo regul. i programowalny mm* 4000 - 40000 4000 - 40000
Zaawanso Wane] JeanStk' do elektr. silnika szlifierskiego 22S, bezstopniowo regul. i programowalny mmt 4500 - 22500 4500 - 22500
do SZIifO Wania i frezo Wania do elektr. silnika szlifierskiego 45S, bezstopniowo regul. i programowalny mm* 9000 - 45000 9000 - 45000
na twardO. do elektr. silnika szlifierskiego 70S, bezstopniowo regul. i programowalny mm? 9000 - 70000 9000 - 70000
System umozliwiajacy zastosowanie turbiny szlifujgcej T13 mm? do 130000 do 130000
Tryb planetarny osi C:
Tryb planetarny, bezstopniowo regulowany i programowalny mm? 5-350 5-350
Tryb $ledzenia osi C, serwonaped AC mm? do 10 do 10
05 Z w trybie skoku naprzemiennego:
Naprzemienny ruch suwu Z, bezstopniowo regulowany mm/min Vmax.0,500 Vmin.0,500
Naprzemienny ruch suwu Z, bezstopniowo regulowany mm/min Vmax. 22000 Vmax. 22000
Czestotliwo$¢ suwu Z Hz maks. 8 maks. 8
Dtugo$¢ suwu Z, bezstopniowa regulacja mm 0,1do 170 0,1do 170
Zdolnos¢ ruchu promieniowego w osi U (w trybie CNC) mm od -3 do +47 od -3 do +47
Doktadnos¢
Niepewnoé¢ pozycji osi X, Y i W (odpowiada VDI/DGQ 3441) | mm | 0,0025 | 0,0025

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Szlifierki wspofrzednosciowe

HAUSER

LY

Uniwersalne szlifierki
o sprawdzonych funkcjach

Takich jak

°  Automatyczne szlifowanie stozkow

*  Automatyczny zmieniacz narzedzi (ATC)
®  Automatyczny zmieniacz palet (APC)

tatwa rozbudowa do autonomicznej jednostki
szlifierskiej

= HAUSER 1000 F

L. Kellenberger & Co. AG
www.hardinge.com
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Dane te e 000
Zakres roboczy

Zakres posuwu X, Y mm 550 x 300
Pionowy posuw gtowicy szlifierskiej (W) mm 450
Przeswit pomiedzy blatem stotu a silnikami do szlif. pow. czot. w osi U mm maks. 745
Przeswit miedzy blatem stotu a koricdwka silnika szlifierki (70HS) mm 0-550
Srednica szlifo w trybie pl 'nym, ze sciernicq @ 50 mm/70S:

Silnik szlifierski 70S w pozycji centralnej osi U, auto. tryb szlifowania mm maks. 144
Silnik szlifierki 70S w pozycji przesuniecia osi U, tryb pdétautomatyczny mm maks. 234
z ptytami przedtuzajgcymi mm maks. 360
Srednica szlifo w trybie pl 'nym, ze sciernicq @ 100 mm/40S:

Silnik szlifierski 40S w pozycji centralnej osi U, auto. tryb szlifowania mm maks. 194
Silnik szlifierki 40S w pozycji przesuniecia osi U, tryb pdétautomatyczny mm maks. 284
z ptytami przedtuzajacymi mm maks. 360
Szlifowanie stozkowe, katowe, rozbiezne i zbiezne (opcja) stopnie maks. 120
Stot

Powierzchnia robocza mm 650 x 432
6/7 rowkoéw teowych, szerokos¢ mm 10
Dopuszczalne obciaz. stotu kg maks. 300

Posuwy

Stot i suport X, Y

Predko$¢ obrébki / przesuwu I mm/min l 0-4000 / 8000
Predkosc¢ pr pi go W:

Predko$¢ obrébki / przesuwu I mm/min l 0-4000 / 8000
Wrzeciono szlifierskie Z, C, U

Srednica tulei wrzeciona I mm l 125

Podstawowa maszyna jest przygotowana do pracy z nastepujgcymi predkosciami obrotowymi wrzeciona szlif.
do elektr. silnika szlif. 40S, bezstopniowo regulowany i programowalny min*t 4000 - 40000
do elektr. silnika szlif. 22S, bezstopniowo regulowany i programowalny min’ 4500 - 22500
do elektr. silnika szlif. 45S, bezstopniowo regulowany i programowalny min*t 9000 - 45000
do elektr. silnika szlif. 70S, bezstopniowo regulowany i programowalny min™ 9000 - 70000
Uktad zataczania turbiny szlifujgcej T15 min* 150000
Do elektr. przystawki do szlifowania rowkdw, bezstopniowa regulacja min’ 3900 - 18300
Tryb planetarny osi C

Tryb planetarny, bezstopniowo regulowany i programowalny min? 1-350
Tryb $ledzenia osi C, serwonaped AC min*t do 10

0s Z w trybie skoku naprzemiennego

Ruch suwu naprzemiennego Z, bezstopniowo regulowany, od mm/min Vmin. 0 500
Naprzemienny ruch suwu Z, bezstopniowo regulowany, do mm/min Vmax. 26000
Czestotliwo$¢ suwu Z Hz maks. 10
Dtugos$¢ suwu Z, bezstopniowa regulacja mm 0,1do 170
Os Z w trybie CNC

Predkos$¢ obrobki w osi Z / predkosé przesuwu mm/min 0 - 4000 / 8000
Zdolno$¢ suwu promieniowego osi U w trybie CNC mm od -3 do +47
Doktadnos¢

Niepewnoéé pozycji osi X, Y i W, P (zgodnie z VDI/DGQ, 3441) | mm | 0,0015
Doktadnos¢ szlifowania planetarnego C

Osiggalna doktadno$¢ okragtosci z zachowaniem maks. ostroznosci I mm l 0,0005

Warunki temperatury pomieszczenia (niezbedne do osiggniecia deklarowanej doktadnosci)

Temperatura otoczenia °c 20-0/+2
Dopuszczalne zmiany temperatury °Cc 2° na 24 godz., (odp. 0,5° na godz.)
Dopuszczalne wahania temperatury w obrebie objetosci maszyny °C 0,5°

Wilgotnos¢ wzgledna % 25-75

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Klein Maschinenbau GmbH u. Co. KG
www.klein-zs.de

Szlifierki do nakietkow

©

Dane techniczne 2SS | AV ZSU L ZSU SL ZSU SF
Maks. dtugosé elementu (typ1) |  mm 1000 1000 1000 1000 1000
Maks. dtugos¢ elementu (typ Il)| mm 1500 1500 1500 1500 1500
Wysoko$¢ ktéw mm 165 160 160 160 200
Najwieksza Srednica elementu | mm 325 320 320 320 180
Centr. obszaru docierania @ mm 1-120 - 1-120 1-120 -
Centrowanie @ mm - 1-170 - 1-120 1-170
Kat stozka stopnie 60 /90 60 /90 60 /90 60 /90 60 /90
Bezstopniowa regulacja wrzeciona szlifierskiego
Predkos¢ | obr/min 27 - 440 10000 - 60000 30-440 20000 - 60000 | 10000 - 60000
Predkos¢ II obr/min | 430 - 3450 - 430 - 3450 :;0’_4;25{) -
Moc kw 0,75 0,45 0,75 0,45/0,75 0,45
Skok mm 60 60 60 60 60
Wrzeciono @ mocowania mm 2-10 1-7 2-10 1-7/2-10 1-7
Konik
Stozek Morse'a MK 2 4 4 4 4
tadownos¢ kg 50 160 160 160 160
Wrzeciono obcia]_gajace
Gtowica obciagajaca @ I mm I 120 I 120 120 I 120 I 120
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

bezstopniowy zmienny

naped wrzec. dla nakiet-

kéw @ 1 - 120 mm

obciagacz z tarczg
obciagajaca
OPCJA

napinacz pasa
mocowania

detalu

Dane techniczne ZSS-A

Maks. dtugos¢ elementu typ | mm 600 50 - 600
Maks. dtugos¢ elementu typ II mm - -
Wysokosé ktow mm 165 165
Najwigksza $rednica elementu mm 100 325
Centrowanie obszaru docierania @ mm 2-50 1-120
Centrowanie @ mm - -
Kat stozka stopnie 60/ 90 60/ 90
Bezstopniowa regulacja wrzeciona szlifierskiego
Predkos¢ | obr/min 100 - 440 27 - 440
Predkos¢ Il obr/min | 430-3450 | 430 -3450
Moc kw 0,75 0,75
Skok mm 60 60
Wrzeciono @ mocowania mm 2-10 2-10
Konik
Stozek Morse'a MK 2 -
tadownos¢ kg 10 20
Wrzeciono obciq_gajqce
Gtowica obciggajaca @ l mm l 120 | 120
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Szlifierki do nakietkow

Szlifierki do nakietkow serii ZSU

Posiada wszystkie zalety ZSS, jak rowniez funkcje takie jak:
* Jednoczesna doktadnos¢ okragtosci i bicia

*  Dla nakietkéw, ktére musza by¢ przesuniete

* Dla detali, ktére muszg pracowac Srednicg zewnetrzng

* Do ciezkich elementéw: < 160 kg

* Do dtugich nakietkdw: > 120 mm

o Zsilnikiem podnosnika konika

Szlifowanie nakietkow
Okragtos¢ nakietka

zwiekszona rentownosc¢

Szlifierki do nakietkéw Klein ~ Ponadto ZSS i ZSU urzekajq
Maschinenbau GmbH & Co. KG  operatora fatwo$cig obstugi.
wyrdzniajq sie wieloma zaletami.  Z pewnoscig sq to ulubione
Jednak jesli chodzi o okragtos¢,  produkty wielu zadowolonych
sgq bez poréwnania genialne  klientdw z réznych branz:

i wyjatkowe: okragtos¢ mierzona  od producentéw samochodow
w otworze nakietka wynosi 1 um  po producentdw narzedzi i wielu
i mniej. innych.

ZsU S ZSU L
* Detal jest obracany napedem * Uchwyt detalu do mocowania
w podtrzymce statej duzych elementéw
* Detale powinny by¢ * Obrdbka detalu bez
zgrubnie oszlifowane w punk- centrowania
cie obrébki « Mozliwo$¢ obracania gtowicy
* Mozliwosc¢ obracania gtowicy szlifierskiej
szlifierskiej

ALFLETHII

* Przesuwne gtowice szlifierskie

* Detal jest obracany napedem
w podtrzymce statej (bicie) nym tozyskiem

* Offset nakietkow mozliwy « Jednoczesne niskie bicie

ZSU SF

Przesuwna gtowica szlifierska
Uchwyt szlifierski z precyzyj-

i wysoka koncentrycznos¢

* O$ regulowana i obracana
regulowanym uchwytem

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC - Obrotowe maszyny transferowe

PRECI
| TRAME|

Bifi:0  obrébka 3-osiowa (géra i dot)

300/H Obrébka 3-osiowa/4-osiowa

VaRs00H Obrobka 5-stronna z osig C i poziomymi wrzecionami

VaRR4.00HR Obroébka 5-stronna z interpolacja 4-osiowa

PRECYZJA MODULOWOSC

e Obrodbka detalu w jednym zamocowaniu e Modutowa budowa maszyny: od 5 do 20 stanowisk w standardzie
e Stoét obrotowy sterowany numerycznie e Modutowe stacje do frezowania i toczenia

Oryginalny system paletowy PRECITRAME e Dziata ze wszystkimi obrabiarkami Precitrame
e Powtarzalnos¢ pozycjonowania w mikronach e tatwa konfiguracja maszyny z elastycznym przezbrajaniem

ELASTYCZNOSC EKONOMIA

Budowa CNC z najnowoczesniejszym sterowaniem e Zaprojektowane z mysla o wydajnosci

Mozliwos¢ jednoczesnej pracy do 62 osi i ponad 50 narzedzi e Dtugotrwaty zwrot z inwestycji dzieki dynamicznej konfiguracji
Szybkie czasy przezbrojenia dla palet i narzedzi

Koncepcja obrébki dla rodzin czesci i produkcji wielkoseryjnej

Wielkos¢ partii od 500 do kilku milionéw

SEEEE
SEBEE

Autonomiczna, zautomatyzowana
komoérka CA61 to najlepsze rozwia-
zanie w robotyce i automatyzacji dla
maszyn transferowych PRECITRAME.

@&

E:X2E ALFLETH Engineering AG
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Jednostki obrobkowe
e Predkos¢ wrzeciona od 2500 Uuv1i60-3 uvie0-4

UH200-3

do 40000 min?

e Moc napedu 0,5 kW do 5,5 kW

* Nosek wrzeciona HSK25,
HSK32 i HSK40

e Wewnetrzny doptyw
chtodziwa do max. 150 bar

e Min. ilo$¢ powietrza/oleju
smarujgcego

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

OsieX/Y/Z mm 120 /160 /130 200 /200 /120
0$ A stopnie - 0-30 - -
Posuw szybki m/min 20 20 20 15
Maks. liczba wrzecion 4 5 1 do 2 horyzont. 1 do 3 horyzont.

1 do 4 pionowo 1 do 6 pionowo
Precyzja mm 0,001 0,001 0,001 0,001

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Zautomatyzowana transferowa obrobka wykanczajaca

o0 | oaor

Typ Szlif. tasm., docieranie, poler., filcowanie

Stacje / narzedzia na stacje 2/1to2 | 4/1t02
o Typ narzedzia Tasma, $ciernica, dysk, ptyta docierajgca
o tadowanie Manualne lub automatyczne

Maks. rozmiar / masa detalu | @ 160 mm $rednica kuli / 4 kg
Robot /Software Staubli TX90 / CyberMotion 5
Poziom hatasu w dB <75

Wymiary komorki 4 stacje
(w mm)
Waga w kg 2500 4000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

3100 x 2900 x 2600 | 4000 x 4550 x 2700

CyberMotion 5
Wysokowydajne sledzenie trajektorii

¢ Nowe, wysokowydajne sledzenie trajektorii z 4 trybami Sledzenia, w tym 2 z nich, to opcjonalne
tryby zaawansowane

e Zintegrowany modut tworzenia i modyfikacji trajektorii
Obszary zastosowania: e Sterowanie do 6 robotami (5 robotdw roboczych, jeden robot tadujacy)
e Symulacja w trybie on-line lub off-line
¢ Walidacja predkosci osi robota

Zegarmistrzostwo, elektronika,
medycyna, aeronautyka, energia itp.

Opcje i akcesoria

e Automatyczna komdrka tadujgca o Ekstrakcja ATEX

* Wrzeciono obrotowe NC z kontrolg potozenia i predkosci e Posrednia stacja czyszczaca

¢ Podstawa stacji regulowana numerycznie (7. 0$) * Przygotowanie, edycja i symulacja na stacji offline

e Zintegrowany pomiar e Automatyczna kalibracja narzedzi i stacji

e Zgrzeblenie i pomiary bezprzewodowe * Monitorowanie produkcji zarzagdzaniem partiami i MO
¢ Chtodzenie natryskowe lub smarowanie minimalne ¢ Dwa zaawansowane tryby sledzenia ruchu

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Centrum mikroobrobki

k53 | ksa K55
% T'yp : HSC frez. +toczenie
Liczba osi 3 4 5
E Obrabialna objetos¢ mm 50 x 50 x 50
E Przesuw osi X/Y/Z mm 78 /56 /50
: 05§ obrotowa B - +/-90° / 400 rpm
x 05 obrotowa C - - | 360° / 5000 rpm
Magazyn narzedzi Do 54 pozycji HSK-15, opcjonalny bufor posredni na 3 narzedzia
Elektrowrzeciono obr/min 60000 Kummer
tadowanie Reczny lub automatyczny; gtadkie lub mikroprety
Sterownik / HMI Beckhoff / Precitrame Machine Manager (PMM) (dostepny in 2022)
Chtodzenie / odcigg mgty System zintegrowany
Zasilanie pneumatyczne 6-10 bar, klasa czystosci 4/5
Doptyw zimnej wody L/min <18°C, 5 L/min
Catkowite wymiary mm/kg 1300 x 900 x 2300 mm / 1000 kg
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
Obszary zastosowania: e Dodatkowa o$ pionowa (W) o ;automatyzowany system zatadunku
e Opc. detekcja uszkodzenia narzedzia i roztadunku
Zegarmistrz., elektronika, medycyna, aeronautyka, energiaitp. . Aytomatyczny system gasniczy e Wymiennik narzedzi z 18, 36 lub 54 poz.

e Zmniejszony obszar podtoza i zuzycie energii
e Obrdbka z duzymi predkosciami z przyspieszeniami osi
obrobki 2,5G

e Automatyczny wymiennik narzedzi do 54 pozycji
i bufor posredni na 3 narzedzia

e Dziata z kilkoma interfejsami zaciskowymi na rynku

Elastyczna obréobka mikroogniw MCK ]
L]

M C to zestaw, ktory moze sktadac sie z roznych typéw maszyn K5. Oprécz modutow

obrébczych ta elastyczna komorka moze réwniez integrowa¢ np. wymiary, pomiary
jakosciowe, znakowanie lub mycie. Automatyzacja faczaca rézne stacje robocze zapewnia
automatyczne dziatanie i elastyczna instalacje. Komdrka ta przypomina mikrofabryke, poniewaz
mozna wybra¢ kilka trybow pracy.

e Wysoka wydajnosc, cela jest przeznaczona dla jednej czesci

e Obrdbka na zadanie, obrébka kilku czesci w razie potrzeby

e Obrébka matoseryjna, w ktdrej kazdy modut wytwarza inny typ czesci
e Tryby tgczone, z dziataniem dostosowanym do potrzeb klienta

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Dynamiczny kompaktowy uchwyt samozatadowczy

PRECI
TRAME

=

Dane techniczne K50
5 Suwy X/Z mm 100/ 50
. Wysokoprec., centr. smar., wstep.
E Prowadnice napiete toz. wat.
E Napedy Silniki liniowe
: Przyspieszenie m/s? 10
x Posuw szybki m/min 50
Liniaty liniatu optyczne
Rozdzielczos¢ um 0,01
8000-20000 rpm, naped bezposr.
Gtowice tozyska kulkowe lub hydrostat.
Kontroler Siemens 840 Dsl|
Pow. podtoza /cigzar 1280 x 800 / ok. 1800 kg
Ruch pro Wadnic Iinio WyCh Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Precyzyjny uchwyt tadowania przodem

5 Suwy X/Z mm 250 /100
E Prowadnice Wysokoz;e:i.étcee?;; min wstep.
K250 E Napedy Silniki liniowe
D Przyspieszenie m/s? 10
X Posuw szybki m/min do 60
Liniaty liniatu optyczne
Rozdzielczosé um 0,01
8000-12000 rpm, naped bezposr.
Gtowice tozyska kulkowe lub hydrostat.
Kontroler Siemens 840 Dsl
Pow. podtoza /cigzar 4250 x 3215 mm / ok. 7000 kg
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Ruch prowadnic liniowych

‘___....-' Pojedyncze wrzec. SOLO Podwadjne wrzec. DUO2

Podwadjne wrzec. DUO4 Podwdjne wrzec. TANDEM

ALFLETH/
JENGINEERING/ i

www.alfleth.com
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Konwencjonalne szlifierki

W zakres konwencjonalnego uniwer-
salnego szlifowania watkéw wchodza:

Model R - Light Version
Model E - do ciezszych prac

e Pokretto gtéwne z podziatkg 0,01 mm na Srednicy

e 2-osiowy odczyt cyfrowy (SPACE 2000)

e Automatic Zero Stop

e Inkrement. enkoder liniowy do mikropozycjonowania gtowicy
e Inkrement. enkoder liniowy do mikropozycjonowania stotu

Dane techniczne

OMICRON

R
600 | 1000

E
600 | 1000

Maks. dystans miedzy ktami mm 600 1000 630 1030 1530
Maks. dtugos¢ szlifowania mm 600 1000 630 1030 1530
Maks. wysoko$¢ ktow mm 160 180/ 230*
Przelot nad stotem mm 315 355 / 455*

Maks. masa detalu miedzy ktami kg 120 250 / 300*

Stot

Maks. automatyczny ruch stotu mm 680 | 1080 780 | 1180 | 1680
Szybkos¢ stotu m/min 0-5 0-5

Skret w kazda strone stopnie +9/—5| +8/-4|+9/-5 |+8/—4 |+7/-3
Wrzeciennik

Zakres predkosci wrzeciennika obr/min 30- 600 0-600

Maks. otwér wrzeciona mm 26 31

Stozek wewnetrzny MK 4 5

Stozek zewnetrzny ASA 5
Wrzeciennik, skret stopnie 90 90

Konik

Skok mm 25 35-70*
Srednica wrzeciona mm 43 48

Stozek wewnetrzny MK 4 4
Wrzeciono

Sciernica (dt. x gt.) mm 450 x 127 450(500%) x 127
Szerokos¢ Sciernicy mm 20-50 20-80

Gtowica wrzeciona, skret stopnie -20/180 -20 /180

Szlifowanie wewnetrzne

Opcja

*Na zyczenie

** dla konika hydraulicznego

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

Opcja wyswietlacze cyfrowe

Na enkoderze panelu dotykowego ustawia sie nastepujgce parametry:
e Predkos¢ gtowicy roboczej i Sciernicy
e Automatyczne parametry cyklu, np.:

e Czas postoju na nawrocie

e Liczba przejs¢ wyiskrzania.

[E¥%=[E] ALFLETH Engineering AG
| '

Wi mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Szlifierki pétautomatyczne

E '- "i.u.
w In ) E Programy standardowe | #Z | @W
‘ W l Przejscie

v | v
Wgtebny \/ ‘/
Standardowy panel operatora Wielokrotne zagtebienie v
. Czotowy \/ \/
Opcjonalny
panel operatora Wiele érednic v | v

51

B
FSeslenl

iili.cl:

veelEEEY
Bez ruchu hydraul. Programy do poétautomatycznych szlifierek
Szlifierki potautomatyczne Robbi wykorzystujgsiiniki = Program CNC opracowany na ostatnim SIEMENS CNC 840 D SL
bezszczotkowe i $ruby kulowe. Ruchy mikrome- * Samouczenie pozycji stotu
tryczne sg wykonywane za pomoca wieloskalowych * Panel z tatwym interfejsem
elektronicznych kotek recznych. e Ulepszone pozycjonowanie osi i szybka reakcja

e Dostepnos¢ interpolacji osi

Oznacza to: e Program do szlifowania wzdtuznego i wgtebnego

e Bardziej stata predkosc ruchow
e Wieksza sztywnosé
e Wieksza doktadnosc¢ pozycjonowania

Pomiar srednicy w trakcie procesu oraz kontrola szczeliny (na zyczenie)

OMICRON T7

Dane techniczne P M

600 1000 | 1500 1000 | 1500 | 2000 4000 | 5000
Odlegtos¢ miedzy ktami mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Dtugosc¢ szlifowania mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Wysokos¢ ktow mm 160 180/ 230* 300 / 350* 400 / 500*
Przelot nad stotem mm 315 355 /455* 595/ 695* 795/ 995*
Masa detalu w ktach kg 120 250 / 300* 1200 4000
Stot
Automatyczny ruch stotu mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Predkos¢ mm/min 0-5000 0-5 0-4 0-4
Skret w kazda strone stopnie | +9/-5|+8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3|+6/-2| 8/-3 | 7/2 | 6/2 | 5/-1 | 6/2 | 5/-1 | a/1 | 371 | 271
Wrzeciennik
Zakres predkosci wrzeciennika obr/min 0- 600 0-600 0-300 0-150
Srednica otworu wrzeciona mm 26 31 44 70
Stozek wewnetrzny MK 4 5 6 80
Stozek wewnetrzny ASA 5 5 8 8
Wrzeciennik, skret stopnie 90 90 90 90
Konik
Skok mm 25 (50%) 35-70%* 70 80
Srednica wrzeciona mm 43 (70%) 48 80 120
Stozek wewnetrzny MK 4 4 5 6
Wrzeciono
Sciernica (dt. x gt.) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Szerokos¢ Sciernicy mm 20-50 20-80 50 - 100 50 - 150
Gtowica wrzeciona, skret stopnie -20/ 180 -20/ 180 -20/ 180 -20/ 180
Szlifowanie wewnetrzne Opcja
*Na zyczenie ** dla konika hydraulicznego Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Oz % EI ALFLETH Engineering AG
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Szlifowanie w 3 trybach

e Recznie
e Automatycznie
e Automatycznie z kontrolg odstepu

Programowanie obciggania

— Obcigganie mozna wykonaé:
Programy standardowe oW e Poza cyklem szlifowania
. e Automatycznie w cyklu szlifowania
Przejscie v v (poczatek przed zakoriczeniem lub
Wegtebny v koricem cyklu)
e Automatycznie za pomoca licznika cykli
Czotowy v

e Na zadanie, podczas cyklu szlifowania

Zagtebienie katowe

Moc CNC i prostota procesu

v
v
Wielokrotne zagtebienie \/
v
v

S —

e Cykl pracy usprawniany wewnatrzprocesowo para-
metrami geometrycznymi i roboczymi.

e Najnowsza generacja systemu sterowania SIEMENS
840D sl

Stozek

e Mozna wyposazy¢ w automatyczne urzadzenia po-
miarowe do obrébki elementow ztozonych

Treg J"_—r"

e Opcja trzeciej osi interpolowanej i zaméwienia pro- JEAC s ey
gramu do wysokiej precyzji koronowania. h
OMICRON CNC
Dane techniczne 32X 36 60 80
3206 | 3210 | 3606 | 3610 | 3615 | 3620 | 6010 | 6015 [ 6020 8030 | 8040
Maks. dystans miedzy ktami mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Maks. dtugos¢ szlifowania mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Maks. wysokos¢ ktow mm 160 180/ 230* 300/ 350* 400 / 500*
Przelot nad stotem mm 315 355 / 455* 595 / 695* 795 / 995*
Maks. masa elem. miedzy ktami kg 120 250 / 300* 1200 4000
Stot
Maks. automatyczny ruch stotu mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Szybkos¢ stotu m/min 0-5 0-5 0-4 0-4
Skret w kazda strone stopnie | +9/-5| +8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3|+6/-2| 8/3 | 772 | 6/2 | 5/1 | 6/2 | s/1 | a1 | 30 | 21
Wrzeciennik
Zakres predkosci wrzeciennika obr/min 30 - 600 0-600 0-300 0-150
Maks. otwor wrzeciona mm 26 31 44 70
Stozek wewnetrzny MK 4 5 6 80
Stozek zewnetrzny ASA 5” 5” 8” 8”
Wrzeciennik, skret stopnie 90 90 90 90
Konik
Skok mm 25 35-70** 70 80
Srednica wrzeciona mm 43 48 80 120
Stozek wewnetrzny MK 4 4 5 6
Wrzeciono
Sciernica (dt. x gt.) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Szerokos¢ Sciernicy mm 20-50 20-80 50-100 50-150
Gtowica wrzeciona, skret stopnie -20/180 -20/180 -20/ 180 -20 /180
Szlifowanie wewnetrzne Opcja
*Na zyczenie ** dla konika hydraulicznego Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Akcesoria
Przyktady konfiguracji gtowic szlifierskich

1 zewn. (standardowa) 1 zewn. + 1 wewn.

2 zewn. + 1 wewn.

ol S | "l‘:’a I_.’

Przystawka do szlifowania wewn. w 2 wersjach

Robbi Group oferuje szeroka
game wrzecion do szlifowa-
nia wewn. ktére moga byc¢:

e Znapedem pasowym do 42000 RPM
e Elektryczne do 120000 RPM

Opuszczana nad i

Opcje konika Konfiguracja gtowicy

Dostosowywanie R

e Otwieranie reczne L - 'I
e Otwieranie hydrauliczne g - Reczne
o Hydrauliczne otwieranie/ i Manualne z DRO v
zamykanie i mikrometfy'cz- ﬂ—'-——“':. Manualne, indeksowanie v
na korekta walcowatosci — e 1” uzebienie Hirtha
Auto., indeksowanie ‘/

1” uzebienie Hirtha

*S - Standard; R - Opcja

Uktady pomiarowe i kontrolne

Ustawienie elementu Pomiary wewnatrzprocesowe
! - il .y .

Kontrola szczeliny Wywazania Sciernicy

Szlifierki moga by¢ wyposazone w ukfady Statego monitorowania stanu maszyny, rowniez

pomiarowe do: w czasie rzeczywistym, co neutralizuje mozliwe nie-
wywazenie sciernicy.

e Detekcji styku submikronowego (kontrola szczeliny)

e Monitorowania zapobiegania kolizjom (anti-crash)
e Generowania sygnatéw zwrotnych dla dziatar adaptacyjnych

[E:X=[E ALFLETH Engineering AG
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Szlifierki do otworow pétautomatyczne i CNC

OMICRON

Dane techniczne

IGR-250 600

OMICRON IGR

Maks. $rednica szlifowania mm 250 600
Wysokos$¢ ktéw mm 180/ 230* | 300/ 350*
Maks. odl. wrzeciennika - wrzeciono szlif. mm 1000 1000
Wrzeciono do szlifowania wewn. - $rednica mm 100 100
Szybkos¢ stotu mm/min 0 - 6000 0-4000
Skret w kazdg strone stopnie 8 8
Zakres predkosci wrzeciennika obr/min 0- 600 0-300
Maksymalna $rednica uchwytu mm 250 400
Wrzeciono szlifierskie - silnik kw 3 3
Wrzeciennik - silnik kw 1,5 4
Szlifowanie czota — narzedzie szlifierskie

Maks. $rednica szlifowania mm 355 355
Srednica $ciernicy mm 125 125
Skret stopnie 10 10
Wrzeciono szlifierskie - silnik kw 1,1 1,1

* Na zyczenie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Maks. odlegtos¢ miedzy wrzeciennikiem

Wrzeciennik , o .
a wrzecionem szlifierskim

Wysokosé ktow
nad stotem : Mocowanie
2 wrzeciona

Pétautomatyczne CNC Szlifowanie czotowe
SIEMENS TP700 Najnowsza generacja SIEMENS 840D sl
Sciernica garnkowa
Przejscie v Przejscie \/
Wgtebny \/ Wegtebny \/
Czotowy v Czotowy \/
Wielokrotne zagtebienie Wielokrotne zagtebienie ‘/
Zagtebienie katowe v Zagtebienie katowe v
Stozek v Stozek v

Automatyczne cykle szlifowania wzdtuznego
i wglebnego z parametrami:

e Autom. przyrosty — zgrubne i wykanczajace, do szlifowania wzdtuznego
e Autom. posuwy — zgrubne i wykanczajace, do szlifowania wgtebnego

e Usuwanie naddatku - zgrubne i wykanczajace

e Postoj - nawrot stotu

e (Czas wyiskrzania

e Wyiskrzanie

ALFLETHII
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Szlifierki do otworow pétautomatyczne i CNC
OMICRON

Do 4 wrzecion na wiezycz-
ce obrotowej

Waznym elementem szlifierki do otworéw IGU 400 jest
gowica obrotowa, ktéra w maksymalnej konfiguracii
moze by¢ wyposazona w:

e 4 wrzeciona (w tym jedno do uzytku zewn.)
e 4 wrzeciona do szlifowania wewnetrznego

e Konik utatwiajgcy centrowanie otworu
szlifierskiego

ELASTYCZNAOS XI Z

e Baza granitowa

e Rolkowe prowadnice liniowe

e Inkrementalny enkoder liniowy w obu osiach
e Precyzyjne recyrkulacyjne sruby kulowe

ALFLETHII

Dane techniczne Maks. przesuw mm 650
1GU-400 Maks. predkosé mm/min | 10000

Wysokos¢ kfa mm 325 Rozdzielczos¢ mm 0,0001
Srednica obrotowa mm 650
Dtugosé przedmiotu obrabianego mm 300
Wewnetrzna gtebokos¢ szlifowania mm 200
Zewnetrzna $rednica szlifowania mm 200 _
Pozycjonowanie wiezyczki wrzeciona Maks. przesuw mn 430
Maksymalna liczba wrzecion 4 Maks. predkosé T/ i 10000
Srednica wiezyczki mm 120 Rozdzielcz0$¢ mn 0,0001
Zakres obrotu stopnie -5/+275
Czas obracania o 180 stopni sek. <10
Wrzeciennik detalu
Predkos¢ wrzeciona obr/min 1-800
Stozek wrzeciona MK 5 _
Srednica otworu wrzeciona mm 35,5 Zakres obrotu stopnie | +30/-20
Moc napedowa (S1) kW 16 Dokt. powtarzania sek. <1"
*Na zyczenie Wszystkie informacje mogq ulec Rozdzielczo$¢ mm 0,001

1
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=
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Sciernica wewnetrzna * Sciernica zewnetrzna
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SCHNEEBERGER

Szlifowanie i ostrzenie narzedzi CNC

Dtugie narzedzia Duze srednice

a r,' eSNGP maks. elastycznos¢ .

dzieki innowacyjnej Symulacja maszyny 3D
koncepcji 5-osiowej. Idealna do ponownego ostrzenia Symulacja kinematyczna i sprawdzanie
uniwersalnych narzedzi skrawajacych, jak rowniez do kolizji Quinto Qg1 zapewnia bezpie-
produkcji matych serii. czenstwo. Uwzgledniane sg wszystkie
ruchy i elementy maszyny, w tym
sonda 3D, ciernice, konik, podtrzym-
ka i mocowanie.

Najmniejsza szlifierka 5-osiowa
e NGPW xHxD: 990 (+280*) x 1750 x 1640

e NGP*W xH xD: 1190 (+280*) x 1900 x 1790
* jednostka chtodzgca

a r" e SN G P 4-osiowa obrdbka

duzych i dtugich
narzedzi. Do ostrzenia plytek, frezéw profilowych, frezéw
0 przekroju w ksztalcie jaskotczego ogona i gtowic strug.

Podajnik narzedzi
tatwe zarzadzanie réznymi typami narze-
dzi na palecie, prawie nieograniczona
liczba palet w pamieci programu. System
mocowania tulei W20 lub W25.

Dane techniczne

Narz. do ¢ 400mm

Osie 5-osiowe CNC 4-osiowe CNC
X - przesuw wzdtuzny mm 420 420
Y - suport poprzeczny mm 360 360
Z - kolumna pionowa mm 270 360 270
A - wrzeciennik detalu stopnie oo oo
C - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 320 320, recznie
Uchwyt przedmiotu obrabianego
Wysokos¢ ktow mm 151 210 151
Uchwyt HSK 80 1SO 50 HSK 80
Maks. predkos¢ obr/min 96 96
Gtowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kw 5 5
Podwéjne wrzeciono (2+2 s’ciernicle-l)sr:<a§2d bezposredni (2 +'-2|ss'lc(i:r(r)1ice)
Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 12000 12000
Srednica $ciernicy mm 50 - 250 50 - 250
System sterowania Fanuc'3x Series, Fanuc-3x Series,
5 osi sterow. 4 osi sterow. Wrzeciono
Obstuga* - zintegrowany podajnik detali Wrzeciono z opt. mom. obr. dla narze-
Podajnik elementu 1 paleta 200 x 200 mm, 25 - 100 miejsc - dzi z weglika lub HSS. 5 kW (100%) do
Masa kg 1700 2000 1700 7 kKW (60%), HSK 50 po obu stronach.
“Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie Chtodzone CiECZQ dla opt. stabilnosci term.

[E=E=E ALFLETH Engineering AG
1
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SCHNEEBERGER

Szlifowanie i ostrzenie narzedzi CNC

Standardowe narzedzia Ptytki profilowe
E i W
\ g ]

kompletna obrébka wokét kompletna obrobka wokot
n or m aN GC Srednicy zewnetrznej i czo- " or m aN GC75O $rednicy zewnetrznej i czofo-
towej, diugos¢ ciecia do 300 mm, $rednica do 400 mm, maks. diugo$¢ wej, dlugo$¢ ciecia do 600 mm, $rednica do 400 mm, maks. dtugos¢ elementu,
elementu, ktory mozna zamocowac, 500 mm. ktéry mozna zamocowa¢, 800 mm.

® Narzedzia skrawajace: frezy walcowoczotowe w tym profilowe, frezy kuliste do form, wiertta, rozwiertaki, ptytki profilowe ze stali HSS, narzedzia skra-
wajace do kot zebatych z weglika

®  Specj. programy, procesy szlif. i systemy moc. do ostrzenia narzedzi skraw. do két zeb., frezéw koricowych, frezéw zebatych i frezéw do két zeb. stozkowych.
® Prod. ostrzenie nozy dla przem. papierniczego, spozywczego i tworzyw sztucznych. Przedm. koliste ze specjalnym mocowaniem i autom. tadowaniem.

Osie _

X - przesuw wzdtuzny mm 470 750 . | Pl | .

Y - suport poprzeczny mm 390 - d ; "

Z - kolumna pionowa mm 325 - -I“__ t y

A - wrzeciennik detalu stopnie oo : r

C - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 345 Podajnik narzedzi Podajnik sciernic AWL-7

System sterowania Fa;g;ii:rz:’ives, P.rogramy poda.jn.. mozna zapisac QIa piemal Podajnik‘ $ciernic z 7.miejscami na uchwyty $ciernic
: nieograniczone;j liczby palet, organizacja listy =~ HSK50 i kolektorami dysz chtodziwa, mozna prze-

Uchwyt przedmiotu obrabianego zadan oferuje elastyczng produkcje wielu typow ~ chowywaé do 21 ciernic. Zarzadzanie danymi dla

Wysokos¢ kiow mm 210 narzedzi na palecie. geometrii $ciernic, danych i procesow szlifowania.

Uchwyt 1SO50

Maks. predkos¢ do szlif. cylindr. * obr/min 1000

Gtowica szlifierska

Silnik szlifierski (100%) kw 10

Podw. wrzeciono, naped bezsposr. 3 +§S§Ei§r?11ce)

Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 12000 (16000)

Srednica $ciernicy mm 50 - 250

Zmieniacz pakietow $ciernic i rurek chtodziwa*

Pakiet $ciernic szt. 7

Maks. ilos¢ Sciernic szt. 21 i | -

Obstuga* - zintegrowany podajnik detali Obciagacz CNC 0s narzedziowa A szybka

Podajnik elementu 1pal. 300x300mm | Aytomatyczna obrébka liniowa lub profilowa do  Glowica podzialowa  napedem bezposrednim, nieograni-
49 - 400 miejsc $ciernic diam., CBN i ceramicznych. Silnik 0,55  czony zakres reg. predkosci, do 600 obr./min., maks. 123

Masa kg 5000 kW, 200-4000 obr./min. Nm. momentu obr., system bezposredniego sprzezenia

*Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

zwrotnego o skali 0,001°, stozek mocujacy 1SO 50.

E%=E ALFLETH Engineering AG
ALFLETH/f 20
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e Plytki tokarskie

Do seryjnej produkcji:

¢ Narzedzia profilowe

e Szlifowanie precyzyjnych elementow

¢ Elementy wymagajace szlifowania wielu
krawedzi skrawajacych

e Konstrukcja kinematyczna idealna do
matych elementéw

S " r" u sN G osiowa szlifierka CNC z silnikami

0 napedzie liniowym i bezpo$red-
nim do seryjnej produkcji wszystkich typow profili ze $ciernicami o $red-
nicy do 300 mm. 6-osiowy robot taduje ztozone czesci, do szlifowania
z wielu stron, do specjalnego systemu mocowania i moze jednoczes$nie
wykonywa¢ dodatkowe zadania, jak znakowanie laserowe podczas szli-
fowania nastepnego narzedzia.

Dane techniczne

Osie

X - przesuw wzdtuzny mm 400

Y - suport poprzeczny mm 350

Z - kolumna pionowa mm 280

A - wrzeciennik detalu stopnie oo

B - obrdt gtowicy szlifierskiej stopnie 270

C - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 270

System sterowania Fag ue 3x Series,
0si sterow.

Uchwyt przedmiotu obrabianego

Uchwyt | | HSK 80

Gtowica szlifierska

Silnik szlifierski kw 5(10)

HSK50 (HSK 80)

Podwdjne wrzeciono AV
(3 + 3 $ciernice)

Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 12000

Srednica $ciernicy mm 50 - 300

Zmieniacz pakietow Sciernic i rurek chtodziwa*

Pakiet sciernic szt. 7

Maks. ilos¢ $ciernic szt. 21

Obstuga* - roboty

Palety szt. 2 (10)
. 300 x 300
Wymiary palety mm 29 - 400 migjsc
Masa kg 4000
*Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

Podajnik narzedzi

FANUC robot z 6 osiami.Programy podajnika
przechowywane dla niemal nieograniczonej
liczby konfiguracji palet, organizacja umozli-

J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
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Frez do trybow stozkowych

Frezy wielozebne

Obciagacz CNC

Automatyczna obrabka liniowa lub profilowa
do $ciernic diam., CBN i ceramicznych.
Silnik 0,55 kW, 200-4000 obr./min.

wiajaca elastyczng prod. wielu partii na palecie.

Podajnik sciernic AWL
Podajnik $ciernic z 7 pozycjami dla uchwytow
Sciernic HSK50 i kolektorami dysz chtodziwa,
mozna przechowywac do 21 $ciernic.
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gemininNG
prod. narzedzi skrawajacych. Kompletna obrébka wokat Srednicy
zewnetrznej i czota, dtugo$c ciecia do 300 mm, Srednica do 300
mm, maks. diugo$¢ elementu, ktory mozna zamocowac¢, 500 mm.

5-osiowa szlffierka
CNC do seryjnej

Dane techniczne

Osie

X - przesuw wzdtuzny mm 500
Y - suport poprzeczny mm 400
Z - kolumna pionowa mm 380
W - 0§ oscylacyjna mm

A - wrzeciennik detalu stopnie oo
C - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 365

System sterowania

Fanuc 3x Series,

6 osi sterow.

Uchwyt przedmiotu obrabianego
Wysokosé ktow mm 210
Uchwyt I1SO 50
Szlifowanie cylindryczne obr/min 50 (1000)
Gtowica szlifierska
Silnik szlifierski (100%) kw 10 (24)
Podwdjne wrzeciono, HSK 50 (HSK 80)
naped bezposredni (3 + 3 $ciernice)
Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 12000
Srednica $ciernicy mm 50 - 250
Zmieniacz pakietow $ciernic i rurek chtodziwa*
Pakiet $ciernic szt. 8,14
Maks. ilos¢ Sciernic szt. 24,42
Obstuga* - roboty
Palety szt. 2,4,10
Wymiary palety mm 300 x 309, f19 to 400

miejsc
Masa kg 7000
*Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

ALFLETHII

Mocowanie elementu
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* Narzedzia skrawajace jak frezy palcowe, frezy kuliste do produkcji form, wysokowydaj-
ne wiertta, rozwiertaki i frezy walc.-czot. profilowe to standardowe zapotrzebowanie.

¢ Specjalne pakiety oprogramowania, procesy szlifowania i systemy mocowania do pro-
dukcji frezow ksztattowych z bardzo dynamicznym szlifowaniem segm., ostrzenia narz.
skrawajgcych, frezow walc.-czot., frezéw ksztattowych i frezéw do kot stozkowych.

e Szlifowanie CNC nozy dla przemystu papierniczego, spozywczego i tworzyw sztucznych,
szlifowanie profilowe, cylindryczne i szlifowanie ptaszczyzn.

Podajnik sciernic AWL

tadowarka Sciernic z 8, 14 lub 24 miejscami na
uchwyty Scieric HSK50 i kolektorami dysz chtodziwa,
mozna przechowywac do 24, 42 lub 72 Sciernic.

Podajnik narzedzi
FANUC robot z 6 osiami. Zwigkszona elastyczno$¢
robota dzieki podwojnemu zaciskowi narzedzia do
szybkiego tadowania. W pomieszczeniu mozna
zastosowac stanowisko do obracania narzgdzi
oraz np. znakowanie laserowe.

[B] 358

Wrzeciono

SCHNEEBERGER wrzeciono elektryczne
0 zoptymalizowanej krzywej wydajnosci dla
narzedzi z weglika lub HSS.

N

Mocowanie elementu
Uchwyty zaciskowe zapewniajg ultraprecy-
zyjng wspdtosiowos¢, mocowania wewngtrzne,
systemy pkt. zerowego, watki z zabierakiem
i ktem, systemy do narzedzi wiertarskich. Wys.
kfa 210 mm zapewnia miejsce na niestandar-
dowe uchwyty narzedziowe.

[l ALFLETH Engineering AG
i

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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gemininGm TAP

do seryjnej produkcji
narzedzi do gwinto-
wania z do przeprowadzenia kompletnej obrébki rowkéw widrowych,
wierzchotkow, katéw przystawienia i form gwintéw w jednym mocowaniu.

Wrzeciono do gwint. i fazowania
Worzeciono do rowka i koricowki spir.
Uchwyt roboczy (0$ A)

Konik z wbudowanym czujnikiem
potfozenia i podtrzymka stata
Uchwyt 2-szczekowy z kompensa-
cjg wahan

Obciggacz do 5000 rpm dla tarczy
rowkowe;j

Obciggacz do 5000 rpm z rolkg
formujaca do gtowicy gwintujacej
Hydrostatyczna o$ oscylacyjna

z jednostka hydrauliczng

Prod.: gwintowniki, gwint. kszt., frezy gwint.
Materiaty: HSS lub weglik

Srednica: 1 — 60 mm, dowolny profil

Kat spiralny: bez ograniczen

Dtugosé: do 250 mm

ALFLETHII

Dane techniczne
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do seryjnej produkcji narzedzi do gwintowania

Osie

X - przesuw wzdtuzny mm 445
Y - suport poprzeczny mm 370
Z - kolumna pionowa mm 370
W - 0$ oscylacyjna mm 10

A - wrzeciennik detalu stopnie oo

B - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 315

System sterowania

Fanuc 3x Series, 5 osi sterowanych

Uchwyt przedmiotu obrabianego

Uchwyt | | HSK 80

Gtowica szlifierska z dwoma wrzecionami szlifierskimi z napedem bezposrednim
Gtowica szlifierska gwinty i fazowanie rowki i podcigcia

Silnik szlifierski (100%) kw 24 24

Wrzeciono szlifierskie HSK 190 (Dwustrrnsnli a?zeciono)

Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 6000 12000

Srednica $ciernicy mm 300 - 450 50 - 250

Obstuga* - roboty

Palety szt. 2,4,10

Wymiary palety mm 300 x 300( 49 to 400 miejsc)

Masa kg 7000

*Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

|

Robot podajnik

Zintegrowana tatwo wymienialna paleta.
Robot 6-osiowy. W cyklu automatycz-
nym mozliwe dodatkowe funkcje jak
czyszczenie ultradzwiekowe i znako-

wanie laserowe.

Obciagani_é

Know-how w zakresie produkcji mozna
wdrozy¢ w sterowanym CNC procesie
obciggania. Do$wiadczenia i standardy
mozna fatwo przechowywac i wyszukiwac.

-
- ‘. -—H -
Konik i uchwyty
narzedziowe

Uruchamiany hydraulicznie, precyzyjna regu-
lacja sity zacisku, solidny, stabilny i precyzyjny.
Praktycznie zerowe bicie, doktadna rotacja
wspomagana podtrzymka i uktad napedowy.

T

Program Qg1

Geometria, parametry procesowe, sekwencje
procesowe i cykle pomiarowe sg programowane
przez QUINTO w uporzadkowany i intuicyjny
Sposob.

[E=E=E ALFLETH Engineering AG
1
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6-osiowa szlifierka do frezow obwiedniowych

gem,-n'.NGM-GHP do profilowego szli-

fowania wstecznego
frezow obwiedniowych. Szlifowanie oscylacyjne jest sercem systemu

Dane techniczne - - —
do szlifowania frezéw $limakowych

generowania precyzyjnego szlifowania wstecznego. Xo_s:msuw wadhuzny - 230
Y - suport poprzeczny mm 380
Z - kolumna pionowa mm 400
W - 0§ oscylacyjna mm 10
A - wrzeciennik detalu stopnie oo
B - obrét gtowicy szlifierskiej stopnie 270

Gtowica wrzecionowa ghp25/35
Uchwyt roboczy (0$ A)

Kiet i zabierak
(mocowanie w ktach)

4. Konik ze zintegrowanym
czujnikiem kontakt.

5. Obciggacz do 16000 rpm
z czujnikiem kontaktowym

6. Hydrostatyczna o$ oscylacyjna
z jednostka hydrauliczna

* Produkcja: profil ptyty zebatej, dowolny profil wg
standardu lub specjalny

e Materiat: HSS lub weglik

e Srednica: do 200 mm

e Kat spiralny: +/- 45°

e Dtugosé: do 250 mm

ALFLETHII

System sterowania

Fanuc 3x Series, 5 osi sterowanych

Uchwyt przedmiotu obrabianego

Wysokos¢ ktow mm 151
Uchwyt HSK 80
Szlifowanie cylindryczne obr/min 400
Gtowica szlifierska

Silnik szlifierski (100%) kw 5

Podw. wrzeciono, naped bezsposr.

Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 15000 - 25000
Srednica $ciernicy mm 26 - 100
Zmieniacz pakietow $ciernic i rurek chtodziwa*

Pakiet $ciernic szt.

Maks. ilos¢ Sciernic szt.

Obstuga* - roboty

Palety szt.

Wymiary palety mm

Masa kg 7000
*Opcja Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Sonda 3D

Lokalizacje elementu, linie Srodkowe,
pow. szlif. i odprowadzenia sg szybko
okreslane, obliczane i przeksztatcane
w $ciezki szlifowania.

Obc:agame

Know-how w zakresie produkcji mozna
wdrozy¢ w sterowanym CNC procesie
obciggania. Do$wiadczenia i stan-
dardy mozna fatwo przechowywac
i wyszukiwac.

Konik i uchwyty
narzedziowe

Uruchamiany hydraulicznie, precyzyjna regu-
lacja sity zacisku, solidny, stabilny i precyzyjny.
Praktycznie zerowe bicie, doktadna rotacja
wspomagana podtrzymka i uktad napedowy.

— -

a | (L = |

Program Qg1

Geometria, parametry procesowe, sekwencje
procesowe i cykle pomiarowe sg programowane
przez QUINTO w uporzadkowany i intuicyjny
Sposob.

EI!*_, EI ALFLETH Engineering AG
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COrvusnNGB

z kolumng jezdng z silnikami
liniowymi. Ltoze wykonane

z polimerobetonu zapewnia ogromng stabilno$¢ i jest odporne na roz-

szerzalno$¢ cieplng. Ladowanie duzych detali jest bardzo ergonomiczne.

e TypC:
e TypB:
e BBA:

e TypF:

Dane techniczne

Osie

A /XY ZC, maszyna uniwersalna

A /XY Z B, maszyna uniwersalna, czesci gwintowane
A /XY ZB BC, podwdjna gtowica skretna, przeciggacze
F /XY Z B, szlifowanie produkcyjne elementéw szesciennych do 400 x 400 x 300 mm

Maszyna uniwersalna,

Maszyna uniwersalna " .
narzedzia gwint.

Silnik liniowy w osi X - Sruba kulowa lub silnik liniowy w osi Y & Z

Podwéjna gtowica
obr. przeciggacze

Szlif. produkcyjne
czesci szeScienne

| 850/1250/2100

X - przesuw wzdtuzny mm 850/ 1250/2100 /3100 / 4500

Y - suport poprzeczny mm 400

Z - kolumna pionowa mm 400

A - wrzeciennik detalu SO oo

C - obroét gtowicy szlifierskiej stopnie 365

B - wychylenie gtowicy szlifierskiej | stopnie - 220 220 220

BC - obrot gtowicy szlifierskiej stopnie 290

F - stot obrotowy stopnie X

System sterowania Fanuc 3x Series, 4, 5 lub 6 sterowanych osi

Gtowica szlifierska Dwustronne wrzeciono szlifierskie z napedem bezposrednim

Silnik szlifierski (100%) kw 10-24-40 10 10-24

Wrzeciono HSK HSK 50 - HSK 80 - HSK 190 HSK 50 HSK 50 - HSK 80

Maks. predk. obr. wrzeciona obr/min 12000 (16000 ) - 12000 - 6000 12000 (16000) 12000 (16000) - 12000

Srednica $ciernicy mm 50 - 450 50 - 250 50 - 350

Masa / Wymiary

Dla prowadnicy wzdtuznej skoku X | mm 850 1250 2100 3100 / 4500

Dtugos¢ maszyny mm 2885 3285 4135 5365 / 8000

Masa maszyny kg 12000 13500 17000 20500 / 40000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

Wrzeciono

idealnie nadaje sie do listew szlifierskich.

ALFLETHII

Wrzeciona silnikowe firmy SCHNEEBERGER o optymalnej charakterystyce
momentu obr. do wszystkich zastosowan. Dostepne wrzeciona HSK50, HSK80
lub HSK190. Dla wrzecion HSK190 dostepna opcja statej jednostki wywazajace;.
Wrzeciono o mocy 40 kW mozna wyposazy¢ w tozysko oporowe, dzigki czemu

J. SCHNEEBERGER Maschinen AG
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Zarysy sSrubowe

-

Przeciagacze

"fl' . ,'.1' f

Zmieniacz tarcz

tadowarka tarcz z 8 miejscami na uchwyty
$ciernic HSK50 lub HSK80 i ptytami dysz
chtodziwa, mozna przechowywa¢ do 24
$ciernic. Zarzadzanie danymi dla geometrii
$ciernic, danych skrawania i procesow.

Podajnik elementu
Duzy 6-osiowy robot FANUC o tad. 35 kg.
Narzedzia prezentowane sg na 4 paletach
o wymiarach 300 x 300 mm lub w Arbor Arena.

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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SCHNEEBERGER

Maszyna do pomiaru narzedzi

Dane techniczne .
maszyna pomiarowa

Osie

X - kolumna pionowa mm 300

Z - przesuw wzdtuzny mm 250

A - obroét mm | 1SO 50 swobodny obr.

Masa

Masa maszyny I kg I 600
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

a ’ ,' ’ e o mierzy nastepujace Gtowica pomiarowa:
g . e Wymle.lry: sredn!ca’l e Kamera diaskopowa z telecentrycznym LED
narzedzia, diugos¢ ciecia, kat stozka, promien

> L . : e Kamera episkopowa z telecentrycznym LED
torusa, fazowanie naroznikéw, profile DXF, zmienna T ey

podziatka, podziatka, kat ciecia, kat przylozenia. o SeneR ERSEE Sl (o
e Joystick do osi zgrubnych i doktadnych

Rozwigzania automatyzacji i program

Opracowana przez SCHNEEBERGER Qg1 wyrdznia sie atrakcyjna, =
grafika 3D i prostg obstuga. _I;- %

Idealnie nadaje sie do rozwoju narzedzi skrawajacych jak rowniez SH A M AS D SH DN s

do wydajnego ostrzenia. S —

Przemyst 4.0

taczy wiele maszyn i dostarcza informacji o aktualnej == *
i statystycznej sytuacji operacyjne;.

i

ariesNGP normaNGC
Praca: 04h 20m 37s Praca: 02h 28m 51s
Narzedzia: 63 Narzedzia: 51

A L F L ET H II . ::IF@l;ﬁ:;I:cf:gineering AG
JENGINEERING / SEn

www.alfleth.com
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=y [E1:#%E Stdhli Lapping Technology Ltd

STa H LI www.stahli.com

FEELING FOR FINISHING @@o
Docieranie i polerowanie jednostronne Docieranie watkow

500-R

Dane techniczne FLM 500-R

@ zewn. (tarcza docierajaca) | mm 500
Podnosnik pneum. 6 bar daN 0-110
Regulator czasowy Ekran dotyk.
e bessommiona [ om | 0-75
Naped gtéwny silnika kw 2,2

Wymiary dt. x szer. x wys. cm | 85 x 100 x 200

i Masa kg ok. 450
Dane techniczne FLM500 | FLM550 | FL FLM1000 | FLM1250 | FLM1500 307-30
Tarcza docierajaca, @ zewnetrzna mm 500 550 750 1000 1250 1500 Wymiary elementu mm dlugos',c' 5-200
3 pierscienie diamentujace @ wewn. mm 190 220 300 400 500 600 Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
Tarcza do szybkiego docierania rom 0-75 0-75 0-70 0-60 0-50 0-35
Regulator czasowy Ekran dotyk.
Gtéwny naped kw 2,2 2,2 4 7,5 15 22
Masa kg 480 480 1500 2500 3950 5850
Zasilanie sprezonym powietrzem bar 6 6 6 6 6 6
Chtodzenie (poj. zbiornika chtodziwa) L 20 20 90 90 120 300
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie 1 5 0 2
Polerowanie
. - - e
~ [
- |
y --‘né-_ "=
|
Guma/File —— Plyta dociskowa =13
—— Detal . HLJ
szablon Folia polerska
Se Piyta z ziarnem ustalonym r !
0 docierajgca
W
Q . .
O | Docieranie
& [
l ] -
] L a
: E Dane techniczne | CLM 150-2 | CLM 500
— — 1. Rolki Pary rolek docier. 2 1
2. Ptyn procesow) ¢ i
«—— pyta dociskowa 3 Déltaf y Dtugosé rolki mm 150 500
Guma/File — ' Sr. detalu @ mm 6 - 150 6 - 150
| Detal Naped gt. silnika | kw 0,55 1,1
Szablon Is -
*°1 Zawiesina z ziar- Wymiary cm | 100x 60 x 110|100 x 60 x 110
Plyta B nem swobodnym (dt. x szer. x wys.)
docierajgca Masa kg 480 550
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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[E]:3¥%[E Stdhli Lapping Technology Ltd
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STAHLI

FEELING FOR FINISHING

1-tarczowe honowanie ptaskie i szlifowanie

Dane techniczne FH 602-H Honowanie ptaskie
Tarcze robocze @ mm | 550-600 /190
Uchwyt detalu @ mm 245
Osiaggalna dokt. wytaczania u 1
602'H Moc napedu kw 4
rl- Predkosci tarcz rpm 0-130
= = Kier. obr. wszystkich napedéw do wyboru
Sl
Moc robocza pneum.
Moc robocza / rampy programowalny Tarcza P
” robocza TP, B, P
Wysoko$¢ elementu mm 0,4-50 * | Detal
Podawanie medium $ciernego monitorowane Nosnik l l
F . Tarcza
Napiecie robocze vDC 24 Wl = B R robocza
Masa kg ok. 1400 Sworzeri =
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

= -

FH2-505

705-805
1005-1405
® -J_

-
ST

Dane techniczne

@ zewnetrzna
gtowic
llo$¢ nosnikéw 4-8
D'ysta‘ms miedzy - <390 Dane techniczne FH3-805
glowicami Srednica glowicy, zewnetrzna mm 534/234 534 860
Docisk detalu < K .

daN 0- 2000 (3000) 0-3500 (5000) Srednica noénika - @ mm 160 180 285
bezstopn. regul. - -
System sterowania PC programowalny Precyzja rozchzen/lz’a 2 01 01 01
Doktadnosé wytaczania 4 01 Optymalna grubos¢ elementu mm 0,5-50 1,0-60,0 1,0-110,0

i kw
Chtodzenie gtowicy tak Napedy wrzeciona 75 95 2
A A A A m . Predkosci rom 0-520 0-400 0-400
Predkosci gérnych i dolnych gtowic zmienne bezstopniowo K
Plaskie h ‘e i doktad Docisk gérnego wrzeciona daN 0-3800 0-1350 0-2400
askie honowanie i doktad-
ne szlif. rpm |0 - 250, 300, 400, 600 0-210, 300 Nastawa cisnienia / rampy Moc robocza
Naped centralny rom 0-125,220 0-100, 150 Rodzaj obciagzenia cylinder elektr. cylinder elektr. cylinder hydraul.
Kierunek obrotéw Masa kg ok. 4500 ok. 6000 ok. 11000
. programowalny .
napedow Wymiary dt. x szer. x wys. mm |2700 x 1800 x 2350|1700 x 3550 x 2300|2150 x 4225 x 2685
Masa kg 8000 od 13000 Wymiary szer. x dt. x wys. bar 6
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC Swiss automatyczne tokarki BASIC

Star Micronics AG
www.starmicronics.ch

Xink ¢

S LSER|ES dla przemystu mikro i zegarmistrzowskiego z modutowg oprawka narzedzia, mozna dosto-
sowac¢ do kazdego zapotrzebowania.

Gwarantowana obrdbka bardzo matych $rednic. Na uwage zastuguje nowo zaprojektowana i bardzo stabilna 0$

Y2 do obrébki wstecznej z 6 dostepnymi stacjami narzedziowymi.

Dane ogolne SL-7 SL-10

CNC Fanuc 32i-B
Szybko$¢ posuw. | m/min 35

. 1865
2/\/ym|ar\’{/ : mm 795
szer x gt x wys 1815
Masa kg 1600

Dane techniczne SL-7 SL-10
Liczba osi 8

Strona obstugi

Wrzeciono gtéwne os c1/z1

Listwa narzedziowa o$ X1/Y1

Maks. @ obrdbki mm 7 10
Suw wrzeciennika mm 105 105
Moc napedu kw 3,7/5,5

Maks. predkos¢ min? 15000
Narzedziowy imak wielonozowy

Narzedzia tokarskie szt (mm) 6 (08) 6 (010)
Narzedzia wiertarskie 6?E(Iff:ll})l_6) 4 (ER11)
Narz. wielofunkcyjne szt. 5(ER11)

Maks. predkos¢ min*t 12000
Strona napedu

Wrzeciono pomocnicze 0$ C2/X2/22
Pion. obrébka wsteczna| o Y2

Maks. @ obrdbki mm 7 10
Moc napedu kw 0,55/1,1 55/1,1
Maks. predk. wrz. pom | min™ 12000

Narzedzia do obrébki wstecznej

Narzedzia standard.

szt.

6 (napedzane 4 ER11)

Maks. predkos¢

min™

12000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

SBSERIES

i mate wymagania przestrzenne.

(Hybrid), z tulejg prowadzaca lub bez, oferujace duzg elastycznosé¢ dzieki zastosowaniu
modutowych oprawek narzgdziowych.
Dzieki predkosci wrzeciona do 15000 min' w SB12R G i $rednicy do 23 mm w SB20R G, oferujg spojna konstrukcje

SB-12 /20R G

Dane ogéblne SB-12RG SB-20RG

CNC Fanuc Oi-TD
Szybko$¢ posuw. | m/min 35
’ X1-2,Y1,71-2
! 2070
Iglzyerrr‘"xarrx wys) mm 1177
ghxwy 1760
Masa kg 1750

ALFLETHII

Dane techniczn

SB-12RG SB-20R G

Liczba osi 7
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne 0s$ Cci/z1
Listwa narzedziowa 0s$ X1/Y1
Maks. @ obrébki mm | 12 (opcj. 13) | 20 (opqj. 23)
Maks. skok wrzecienn.| mm 205
Moc napedu kw 2,2/3,7
Maks. predkosé min* 15000 | 10000
Narzedziowy imak wielonozowy
Narzedzia tokarskie  |szt (mm) op‘cij.( 3(?]2)10)
Narzedzia wiertarskie | szt 4
Narz. wielofunkcyjne szt. maks. 5

6000 (ER16) |10000 (ER16)
Maks. predkos¢ min*

8000 (ER11) | 6000 (ER11)
Strona napedu
Wrzeciono pomocn. 0s$ C2/X2/21/22
Maks. @ obrébki mm | 12 (opcj. 13) | 20 (opcj. 23)
Moc napedu kw 0,55/1,1
Maks. predkos¢ min' | 12000 | 9000

Narzedzia do obrobki wstecznej

Liczba narzedzi

szt.

Liczba narzedzi

Maks. predkos¢

min?

8000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

*=2[a] ALFLETH Engineering AG
I

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Star Micronics AG
www.starmicronics.ch

Xink ¢

CNC Swiss automatyczne tokarki EXTENDED

Dane ogélne SR-10JC

CNC Fanuc 32i-B
s . 35

Szybkos¢ posuw.| m/min opréez osi C

Wymiary
(szer x gt x wys)

Masa

SR-10

precyzyjne czesci zegarkdw
moga by¢ wytwarzane za [
pomoca jednostek do przektadni zebatych i wielokgtow.

Dane techniczne SR-10J C

Liczba osi I I 7
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne os Cc1/z1
Listwa narzedziowa X1/vY1
Maks. @ obrobki mm 10
Skok wrzeciennika mm 105
Moc napedu kw 2,2/3,7
Maks. predkosé min* 15000
Narzedziowy imak wielonozowy
Narzedzia tokarskie szt (mm) 6 (08)
Narz. wiert. (przod/tyt) szt. 4 (ER11)
Narz. wielofunkcyjne szt. 3 (ER11)
Strona napedu
Wrzeciono pomocnicze X2/z22/C2
Maks. @ chwytu mm 10
Silnik wrzec. chwyt. kw 05/1,1
Maks. predkosé min’ 10000
Narzedzia do obrobki wstecznej
Stand. narzedzia szt. 4 (2 x ER11 naped)
Maks. predkosé min* 8000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

S R 20J I I z tulejg prowadzaca lub bez

- (Hybrid). Typ-B, wyposazony
w 0$ Y2 do obrébki przeciwbieznej. Stacja odzyskiwania ma
8 pozycji narzedzi (statych lub napedzanych).

Dane ogédlne SR-20J11  SR-32J1lI
CNC Fanuc 32i-B
o . 35 35

Szybko$¢ posuw.| m/min opricz C X12,¥1, 712
Wymiar 2250 2690

( v ‘,r’ V| 1200 1345
szer x gt x wys 1700 1780
Masa kg 2200 4100

ALFLETHII

SR-20IJIIA

< &D

* )

X1
\d

-
S

ce2

220 T:5‘3':.'.:":

é.

P
#
i

SR-32JIll 5.
-

lub 6 poprzecz-

nych narz. napgdzanych. Wydtuzony przesuw osi

Z2, wiecej miejsca na obrébke wsteczna. Typ-B,

wyposazony w 08 Y2 do obrébki wstecznej. 8
narzedzi (statych lub napedzanych).

Dane techniczne SR-20JI1  SR-32JIlI

Liczba osi | | a7/B8 | A7/B38
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne 0s$ c1/z71 Cci/71
Listwa narzedziowa 0s X1/Y1 X1/VY1
Maks. @ obrébki mm | 20 (opcj. 23) | 32 (opcj. 36)
Maks. skok wrzec. . 205 /50 320/80
przesuwny/staty
Maks. moc napedu kw 2,2/3,7 7,5/11
Maks. predkosé min’ 10000 8000
Narzedziowy imak wielonozowy
Narzedzia tokarskie  |szt (mm)| 6(012) 6(016)
Narzedzia wiertarskie szt. 5 (ER16) z EEE;S;
Narz. wielofunkcyjne szt. 5 (ER16) 5 (ER20)
Maks. predkos¢ min* 8000 g i gggg
Narzedzia do gtebokiego wiercenia / jednostka frezowania
Liczba narzedzi szt. I 2 | -
Strona napedu
Wrzeciono pomocn. 0s$ C2/X2/22 | C2/X2/22
Pion. obr. wsteczna o Y2 (Typ B) Y2 (Typ B)
Maks. @ chwytu mm | 20 (opcj. 23) | 32 (opcj. 36)
Moc napedu kw 2,2/3,0 3,7/55
Maks. predkos¢ min* 10000 8000
Narzedzia do obrébki wstecznej
A4 A:6

(state/naped) | (state/naped)

Liczba narzedzi szt.
B:8 B:8

(state/naped) | (state/naped)

Maks. predkosé¢ min’ 8000 6000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC Swiss automatyczne tokarki EXTENDED

Dane ogdlne

SR20RIVA,B

Star Micronics AG
www.starmicronics.ch

Xink ¢

SR-20RIV

z tulejg prowadzaca lub bez (Hybrid) oferuje dodatkowa 0$ B do operacji katowych
na wrzecionie gtéwnym, jak i pomocniczym. Sterownik FANUC 31i-B5 umozliwia
jednoczesne programowanie 5 osi. Dodatkowo dostepne sg dwie stacje do wiercenia gtebokich otworéw oraz
8-pozycyjna tylna stacja robocza (stata lub napedzana) z osig Y-2.

SR-38

zlub bez tulei prow. (Hybrid) z przelotem 38 mm. Dwa narzedzia tokarskie moga by¢ uzywane
jednocze$nie (X1 i X3), obrobka zgrubna i wykanczajaca moze by¢ wykonana w jednym
przejsciu. Dzieki sterowanej osi B, obrobka jest mozliwa pod dowolnym katem.

SR38A,B

Fanuc 31i-B (Type A)

Dane techniczne SR20RIVA,B SR38A,B
Liczba osi A:8/B:9 | B:10
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne 0 ci/z1 c1/z1
A:X1/Y1 X1/X3/Y1
Listwa narzedziowa 0s$
B:X1/Y1/B
Mak. @ toczenia mm 20 (23) 38 (42)
mf;;jﬁ,mgf;;enmka mm 205 /50 320/95
Maks. moc napedu kw 2,2/3,7 7,5/11,0
Maks. predkos¢ min* 10000 7000
Narzedzia prowadnice liniowe
Narzedzia tokarskie przod | szt (mm) 7(012) 5(o16)
Narz. tokarskie po str. X3 szt (mm) - 2(o1e)
Narzedzia wiertarskie szt. 4 (ER16) 3 (ER16), 2 (ER20)
Narz. wielofunkcyjne szt. 5 (ER16) 6 (ER20)
0¢B ot 3 (ER16) przéd 3 (ER16) przéd
3 (ER11) tyt 3 (ER16) tyt
Maks. predkos¢ min* 8000 6000
Narzedzia do gtebokiego wiercenia / jednostka frezowania
Liczba narzedzi | szt. 2 |
Strona napedu
Wrzeciono pomocnicze 0s$ X2/22/C2/Y2 X2/22/C2
Pion. obrdébka wsteczna osi o Y2 Y2
Maks. @ chwytu mm 20 (23) 38 (42)
Moc napedu kw 2,2/3,7 3,7/5,5
Maks. predkos¢ min* 10000 7000

Narzedzia do obrdbki wstecznej

Liczba narzedzi

szt. 8 (state/ napedz.)

8 (state/ napedz.)

Maks. predkos¢

min’ 8000

6000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

CNC Fanuc 31i-B -
Fanuc 31i-B5 (Type B)
36
Szybkos¢ ] 35 X1-2
m/min B
posuwu oprocz C Y1
712
Wymiar 2334 3192
(Sz‘gr : }’X ws | ™ 1200 1315
Blxwy 1700 2120
Masa kg 2200 4300

SR-20R IV

SR-38

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CXink

SicQIF”

CNC Swiss automatyczne tokarki EXTENDED

SW 1 2 R I I z tulejg prowadzaca lub bez (Hybrid), przeznaczony do szybkiej, symultanicznej
- obrabki. Dzigki wysokim predkosciom obrotowym na wrzecionach i modutowych
uchwytach narzedziowych elementy moga by¢ wydajnie obrabiane. Stacja przerébki z 8 gniazdami narzedziowymi
(statymi lub napedzanymi) z dostepna osig Y2.

SW 20 wyposazony w trzy osie Z, ktére umozliwiajg jednoczesne wigczenie trzech narzedzi
- z rbznymi posuwami co znacznie skraca czas cyklu. W odniesieniu do operaciji prze-

ciwstawnych, dzieki osi Y2, $rodek ciezko$ci narzedzi mozna regulowac za pomoca sterowania numerycznego.
Dostepnych jest tacznie 8 stacji narzedziowych (8 stacjonarnych lub 6 zasilanych).

Dane techniczne : | SW-12R Il | SW-20
Liczba osi 10 11

Strona obstugi

Wrzeciono gtéwne 0s zZ1/c1 Z1/C1
. . p X1/Y1 X1/Y1 przéd
2 Listwy narzedziowe os X3/Y3 X3 /Y3 /23 tyt
Mak. @ toczenia mm 12 (opgj. 13) 20 (opgj. 23)
Maks. skok wrzecienn. mm 135/30 205
(przesuwny/staty)
Moc napedu kw 2,2/3,7 2,2/3,7
Maks. predkos¢ min’ 15000 10000
Narzedziowy imak wielonozowy
5 (0 10) przéd 4 przéd
Narzedzia tokarskie szt (mm)
2 (010) tyt 2 tyt
Narzedzia wiertarskie szt. 4 (ER11) 4 (ER16)
. . 3 przéd 3 przod
Narz. wielofunkcyjne szt.
3tyt 3 tyt
Maks. predkos¢ min 12000 8000
” Strona napedu
Dane 0go SW-12Ril SW-20 Wrzeciono pomocnicze os C2/Y2/22 C2/Y2/22
CNC Fanuc 31i-B5 | Fanuc 31i-B5 0¢ pionowa o Y2 Y2
35 35 Maks. @ chwytu mm 12 (opgj. 13) 20 (opgj. 23)
Szybkosé X2 X2
\ m/min v1 vi Moc napedu kw 2,2/3,7 2,2/3,7
posuwu Y3 va " -
Maks. predkos¢ min? 15000 10000
71-2 71-2
Narzedzia do obrdbki wstecznej
Wymiary 1995 2558 Liczba narzedzi szt. 8 (state/ napedz.) 8 (6 naped.)
H mm 920 1150
(szer x g x wys) 1700 1765 Maks. predkos¢ min* 12000 8000
Masa kg 2100 3400 Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

SW-12R Il

mail@alfleth.com
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Star Micronics AG
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CNC Swiss automatyczne tokark COMPLEX

SV-20R

z tulejg prowadzaca lub bez
(Hybrid) to dalszy rozwoj
odnoszacej sukcesy serii SV.
Dodano 8-biegowy rewol-
wer ze zintegrowang 0siq
B. Dzigki osi X2 mozliwa
jest praca z tylu w pozy-
cji poza srodkiem. Wraz
z osig Y2 dostepnych jest
8 dodatkowych stanowisk
narzedziowych (statych lub
zasilanych).

SX-38

Z tulejg prowadzacq lub
bez (Hybrid), przekonuje
doskonatg stabilno$cia.
Prowadzenie jaskéiczego
ogona w roznych osiach
oraz hydrauliczne urza-
dzenie mocujace w osi B
gwarantujg wysokowydajng
obrébke. Rewolwer jest
wyposazony w 10 stacji
narzedziowych i moze by¢
uzywany do bardzo ztozo-
nych komponentow. O$ Y2
uzupetnia caty pakiet.

1,

Dane ogélne SX - 38
CNC Fanuc 31i-B5
Szybkos¢ posuw.| m/min

Wymlar\{/ mm

(szer x gt x wys) 1975
Masa kg 4150

30 b - -, v
(X1-2-3, Y1, 71-2-3)
2955 : .
1430
L7
&2

1Z1}

>
CNC Fanuc 31i-B5 -
Szybko$¢ posuw.| m/min 30

(X1-2-3, Y1, 71-2-3)
. 2730
}QIZ:%TT:'(/X wys) mm 1350 i
1865 .
Masa kg 4750 =
Dane techniczne SV-20R
Liczba osi 12
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne 0s cl/z1
Listwa narzedziowa os X1/Y1
Rewolwer 0s X3/Y3/23/B3
Maks. @ obrébki mm 20 (opgj. 23)
o) 205/ 55
Maks. moc napedu kw 3,7/5,5
Maks. predkosé min 10000
Narzedziowy imak wielonozowy
Narzedzia tokarskie szt (mm) 7(o12)
Narz. wielofunkcyjne szt. 5 (ER16)
Maks. predkosé min 8000
Narzedzia wiezyczki
llos¢ stanowisk narzedz. szt. 8 (4 z funkcja osi B)
Narzedzia stacjonarne szt. maks. 3 na stacje
Narzedzia napedzane szt. maks. 2 na stacje
Moc napedu min’* 5750
Strona napedu
Wrzeciono pomocnicze 0 X2/z22/C2
Pion. obrébka wsteczna ] Y2
Maks. @ chwytu mm 20 (23)
Maks. moc napedu kw 2,2/3,7
Maks. predkosé min’ 10000
Narzedzia do obrdbki wstecznej
Liczba narzedzi szt. 8 (state i napedzane)
Maks. predkosé min* 8000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Dane techniczne SX38
Liczba osi 12
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne os C1,21
Listwa narzedziowa 0s$ B1,X1,Y1
Rewolwer os X3,Y3,Z3
Maks. @ obrdbki mm 38 (opgj. 42)
s st ki m | 20
Maks. moc napedu kw 7,5/11,0
Maks. predkos¢ min? 7000
Narzedziowy imak wielonozowy
Narzedzia tokarskie szt (mm) | 3 (016) - 1 (020)
Narzedzia wielofunkcyjne osi B szt. AXE(FE?{?)G')):??d
Maks. predkos¢ pracy wielofunkc. min 5000
Moc napedu kw 2,2/3,0
Rewolwer narzedziowy
Liczba narzedzi 10 (napedzane)
Maks. predkos¢ min? 5700
Moc napedu kw 2,7/4,0
Strona napedu
Liczba osi 0 4
Pion. obrébka wsteczna min* Y2
Wrzeciono pomocnicze C2,X2,72
Maks. @ chwytu mm 38
Moc napedu kw 7,5/11,0
Maks. predk. wrz. pom min? 7000
Naped (standard) / Stacje narzedz. szt. 8 (napedzane)
Maks. moc napedu kw 1,2/2,2
Maks. moc napedu min’* 5000
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie

mail@alfleth.com
www.alfleth.com

[s=%=2[x] ALFLETH Engineering AG
A TrptF


https://starmicronics.ch/en/12662-2/
https://www.alfleth.com/en/

SEQIF-

CNC Swiss automatyczne tokark COMPLEX

Dane ogélne ST-20 ST-38
CNC Fanuc 31i-B5 Fanuc 31i-B5
. ) 30 30

Szybkosc posuw.| m/min | -, 5 2 7123 X1-2-3,21-2-3
Wymiar 2988 3477

( v ‘,r’ V| 1720 1859
szer X gt X wys, 1845 1865
Masa kg 4850 6250

Star Micronics AG
www.starmicronics.ch

CXink

ST przeznaczony jest do produkcji skomplikowanych elementéw wymagajacych
- wielu narzedzi. Dzigki 3 rewolwerom na 8 stanowiskach narz. (state lub
z napedem) rézne uchwyty moga by¢ instalowane modutowo. Dolny rewolwer umozliwia rowniez
jednoczesng obrdbke wrzeciona gtéwnego i przeciwwrzeciona znacznie skracajac czas cyklu.
ST 3 do produkcji skomplikowanych elementéw i posiada przelot preta 38
- mm. Dzigki 3 rewolwerom na 10 stanowiskach narzedziowych (state lub
z napedem) mozna zainstalowac rézne uchwyty modutowe. Dolny rewolwer umozliwia réwniez
jednoczesng obrdbke wrzeciona gtéwnego i przeciwwrzeciona, co znacznie skraca czas cyklu.
Dane techniczne ST 20 ST 38
Liczba osi 12
Strona obstugi
Wrzeciono gtéwne 0s$ c1/z1
Rewolwer 1 0 X1/Y1
Rewolwer 3 0s$ X3/Y3/23
Maks. @ obrébki mm 20 (opcj. 23) | 38 (opcj. 42)
Maks. skok wrzecienn. mm 350
Moc napedu kw 3,7/5,5 7,5/11,0
Maks. predkos¢ min* 10000 7000
Narzedzia napedzane
Liczba narzedzi szt. maks. 3 na stacje maks. 3 na stacje
Maks. zdolnos$¢ wiercenia mm 14 23
Maks. zdolnos$¢ gwintowania M12 x P1.75 M16 x P2.0
Narzedzia napedzane
Liczba narzedzi szt. maks. 2 na stacje maks. 2 na stacje
Maks. zdolnos$¢ wiercenia mm 10 10
Maks. zdolnos$¢ gwintowania M8 x P1.25 M8 x P1.25
Maks. predkos¢ min* 5750 5700
Strona napedu
Wrzeciono pomocnicze 0 C2/YA2 /72
Rewolwer 2 0s$ X2/Y2
Maks. @ obrébki mm 20 (opgj. 23) 38 (40)
Moc napedu kw 3,7/55 7,5
Maks. predkos¢ min* 10000 7000
Narzedzia do obrdbki wstecznej
Liczba narzedzi szt. maks. 3 na stacje maks. 3 na stacje
Maks. zdolno$¢ wiercenia mm 14 23
Maks. zdolnos¢ gwintowania M12 x P1.75 M12 x P1.75
Narzedzia napedzane
Liczba narzedzi szt. maks. 2 na stacje maks. 2 na stacje
Maks. zdolno$¢ wiercenia mm 10 10
Maks. zdolnos¢ gwintowania M8 x P1.25 M8 x P1.25
Maks. predkos¢ min* 5750 5750
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Konwencjonalne tokarki precyzyjne
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PRAKTIKANT
CONDOR

DR PRA A ONDOR O ODOR

)e vece GS° vee vcr's VCP's 180GS® i8ovc® 230vcP
Zakres operacyjny

Odlegtos¢ miedzy ktami mm 500 650 650 650 800 1000 1000 1000
Wysoko$¢ ktow mm 140 160 160 160 180 180 180 230
Obrot nad tozem / suport poprzeczny mm 280/ 150 320/190 320/ 190 320/ 190 360 /190 380/215 380/215 475 /270
Wrzeciono gtéwne

Koncéwka wrzeciona (wg DIN 55027) rozm 5 5 5 5 6 6 6 6
Sredn. Wrzeciona (fozysko przednie) mm 70 70 70 70 90 90 90 90
Otwor wrzeciona mm 43 43 43 43 57 56 56 56
Stozek wewnetrzny (wg DIN 228) MK metr. 50 metr. 50 metr. 50 metr. 50 6 6 6 6
Naped gtéwny

Moc napedu kw 4 2,6/3,1 7,5 8 10,5 4 5,5 12,5
Zakres predkosci min* 30-4000 (5000) 48-2500 30-4000 (5000) 25-5000 25-4000 25-2000 25-2000 25-2000
Liczba predkosci Bezstopniowe 16 Bezstopniowe | Bezstopniowe | Bezstopniowe 18 Bezstopn. ** Bezstopn. **
Posuwy

Liczba posuwow 24 24 24 Bezstopniowe | Bezstopniowe 200 200 320
Wzdtuz mm/obr 0,02-0,63 0,02-0,63 0,02-0,63 0,01-6 0,01-6 0026-0,9 0026-0,9 0026-7,4
Planowanie mmj/obr 0 006-0,2 0006-0,2 0006-0,2 0003-2 0003-2 0013-0,45 0013-0,45 0013-3,7
Zakres ciecia gwintow

Gwinty metryczne mm 0,25-8* 0,25-8* 0,25-8* 0,1-20 0,1-20 0,3-10 0,3-10 0,3-80
Gwinty calowe TPI 80-2* 80-2* 80-2* 80-2 80-2 80-2,75 80-2,75 80-0,75
Konik

Suw pinoli/$rednica mm 85/ 40 85/40 85/40 85/40 110/ 50 150/ 60 150/ 60 150/ 70
Stozek wewnetrzny pinoli DIN 228 MK 3 3 3 3 3 4 4 4
Masa kg 1050 1050 1150 1100 1500 1750 1800 2000
*Gwinty calowe i metryczne o skoku gwintu 0,45; 0,75; 4,5 i 5,5 mozliwe tylko z dodatkowymi kotami zmi ymi **4 stopnie przektadni Wszystkie informacje mogq ulec zmianie|

ALFLETH Engineering AG
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Tokarki silnikowe i serwosilnikowe
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DA to seria tokarek uniwersalnych, solidna
i trwata jakosé, najwyzsza precyzja i wysoka moc
w roznych zastosowaniach.

WEILER Werkzeugmaschinen GmbH

www.weiler.de

@0

Zaprojektowane przez Weiler
na bazie najnowszego
Siemens Sinumerik One.

WEILER
Software C4
Dane te P DA 0 DA 0A DA260 DA260A Dane te 2 D OHD
Zakres operacyjny Zakres operacyjny
Odlegtos¢ miedzy ktami mm 1000, 1500 1000, 1500, 2000 Odlegtos¢ migdzy ktami mm 800 1000 / 2000
Wysokos¢ ktow mm 210 260 Obrét nad fozem mm 360 570
Obrot nad tozem/w wyzt. toza mm 435 /470 535 /560 Obroét nad suportem poprz. mm 180 340
Obrét nad suportem poprz. mm 245 345 Szerokos¢ toza mm 260 350
Szerokos¢ toza mm 330 330 Przesuw suportu poprzecznego mm 200 340
Posuw suportu poprz./gérn. mm 330/130 330/130 Przekréj narzedzia tokarskiego (szer. x wys.) mm 25x25 32x25
Przekréj narzedzia (wys x szer) | mm 25x25 Wrzeciono gtiéwne
Naped gtéwny Nosek wrzeciona (wg DIN 55027) rozm 6 8
Moc napedu 100% ED I kw I 5,5 7,5 | 5,5 Sredn. wrzec. (przednie fozysko) mm 90 120
Wrzeciono gtéwne Otwdr wrzeciona mm 57 83
Nosek wrzeciona (wg DIN 55027)| rozm 6 Stozek wewnetrzny wrzeciona gtéwnego MK5 Metr. 90
Sredn. wrzec. (przednie tozysko) mm 83 100 Naped gtéwny
Otwor wrzeciona mm 52 71 Liczba predkosci bezstop.
Stozek wewn. wrzec. gtéwn. mm metr. 57 metr. 76 Moc napedu przy 60% / 100% ED kw 9/7 15/12
Zakres predkosci min? 44-2000 20-2500 33-1500 20-2500 Ogdlny zakres predkosci min? 1-4500 1-2500
Poziomy predkosci 12 bezstop. 12 bezstop. Zakres posuwu
Zakres posuwu Liczba posuwéw bezstop.
Liczba posuwéw 66 55 66 55 Sita posuwu wzdtuznego N 7000 12000
Liczba posuwow mm/obr. 0072-4 0072-2 0072-4 0072-2 Sita posuwu poprzeczna N 3000 8000
Posuwy poprzeczne mm/obr. 0036-2 0036-1 0036-2 0036-1 Zakres posuwu wzdtuzny i poprzeczny mm/obr 0001-10 0001-10
Konik Maksymalny zakres posuwu wzdt./poprz. m/min 8/4 8/4
Srednica pinoli / suw mm 65/120 Zakres ciecia gwintow
Stozek pinoli (wg to DIN 228) MK 4 | 4 Gwinty metryczne mm 0,1-400 0,1-400
Zakres ciecia gwintow Gwinty calowe TPl 56-1/4 56-1/4
Gwinty metryczne mm 0,5-28 0,5-14 0,5-28 0,5-14 Gwinty modutowe mm 0125-28 0125-28
Gwinty calowe TPI 56-1 56-2 56-1 56-2 Gwinty DP DP 224-1 224-1
Dopuszczalna masa elementu Maks. ilos¢ zwojow gwintu 99 99
Bez podparcia kg 150 200 Konik
Z konikiem / staty kg 500/ 700 800/ 1000 Srednica pinoli / suw mm 50/ 110 80/ 200
Srednica pinoli / suw MK 3 5

asa T T T R et -

2050 2200 Masa kg 2200 2000

Wszystkie informacje mogq ulec zmianie Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Tokarki Sterowane Cyklami

Typowa seria E: 4-prowadnicowa tokarka WEILER

do 3x wydajniejsza! Zz automatycznymi cyklami

Ogolnie, kazda maszyna z serii E moze zastapic¢ do trzech maszyn konwen- 4-prowadnicowa precyzyjna tokarka WEILER z automatycznymi cyklami jest
cjonalnych. Maksymalna efektywno$¢ zuzycia energii dzigki efektywnemu implementacjg znanego i sprawdzonego w ponad tysigcu instalacji serii E ste-
wykorzystaniu najnowoczesniejszych energooszczednych napedéw rownika cykli WEILER w tokarce 4-prowadnicowe;.

Zalety precyzyjnych tokarek sterowanych cyklami: Zalety:

e Szybka realizacja od rysunku do gotowego elementu e Proste elementy mozna obrabiaé¢ w taki sam sposdéb, jak na

e Niezwykle szybka konfiguracja konwencjonalnej maszynie — ale wydajniej

e Duze obszary obrébki przy min. powierzchni zabudowy e Skomplikowane elemety mozna obrabiac tak jak na konwen-

cjonalnej maszynie — ale szybciej
e Ztozone detale mozna obrabia¢ w taki sam sposdb, jak na
maszynie CNC — tylko prosciej

e Doktadnos¢ narzedziowni zgodna z norma DIN 8605

Dane te o prowad 4 pro

E30 E40 E50"° E60 E70 E80 E90 E110 E120 E150 E175 E200 V90 V110
1000- 1000- 1000- 1000- 2000- 2000- 2000- 2000- 2000- 2000- 3000- 3000-

Odlegtos¢ migdzy kiami mm 750 10001 5000 | 2000 | 6000 | 6000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 15000 | 12000 | 12000
Obrét nad tozem mm 330 435 570 650 720 800 900 1100 1200 1500 1750 2000 940 1160
Obrét nad suportem poprz. mm 160 200 340 400 430 510 530 730 830 1030 1280 1530 590 810
Przesuw suportu poprz. mm 180 260 340 380 410 410 590 590 590 790 790 790 580 580
Szerokos¢ toza mm 240 330 350 380 480 480 600 600 600 830 830 830 900 900
Moc napedu 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
Maks. obr. na wrzecionie Nm 165 450 1300 1700 3150 3150 6000 6000 8000 10700 10700 12000 8000 8000
Nosek wrzeciona DIN 55027 |  rozm 5 6 8 8 11 11 11 11 15 15 15 20 15(20) 15(20)
Otwor wrzeciona mm 43 66 83* 83 128** 128** 128*** 128*** 165**** | 165***** | 165***** | 165***** | 165**** | 165****
35 iﬁ:;anmﬁﬂi mm 70 110 120 120 150 150 178 178 235 235 235 330 235 235
Zakres predkosci 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
Sita posuwu wzdtuznego N 6000 10000 12000 12000 20000 20000 20000 20000 20000 30000 30000 30000 20000 20000
Zakres posuwu mm/obr. 0,001 - 50 0,001 - 50
Zakres ciecia gwintow mm 0,1-2000 0,1-2000
Srednica tulei konika mm 50 65 80 100 115 115 140 140 (180) | 140 (180) 180 180 180 140 140 (180)
Stozek wewn. pinoli konika Mk 3 4 5 5 6 6 6 6 6 metr. 100 | metr. 100 | metr. 100 6 Met6r./100
Doktadno$¢ odbioru DIN 8605 8605 8605 8605 8605 8605 8606 8606 8606 8607 8607 8607 88%?;37/ Z%%E;/
Otw.wrzec. na Zyczenie: ~ *128, 165 mm *%165, 216 mm *%%165, 262, 362 mm **%%262, 362 mm *#4%%262, 362, 450, 580 mm Wszystkie informacje mogq ulec zmianie
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Tokarki precyzyjne CNC

DZ 4 CNC tokarka precyzyjna do zasto-
sowan o wysokiej wydajnosci

w produkciji, prod. narzedzi i instytutach badawczych,

a takze w praktykach i szkoleniach zawodowych. DZ45 CNC
Dane techniczne ' |
AR ARY AGY
Zalety tokarek precyzyjnych CNC WEILER: Zakres operacyjny
e Solidna, sztywna podbudowa Maks. $rednica toczenia mm 240
e Wysokiej jakosci, zebrowane toze z zeliwa szarego Przesuw X mm 2075 | 20 | 2075
q q Przesuw Z mm 530 525 525
e Wyjatkowa ergonomia
. " P .. . ., Wrzeciono gtéwne Wrzeciono gtéwne
e Szeroki zakres mozliwych zastosowan dzieki szerokiej gamie akcesoridéw — -
Koncdéwka wrzeciona (DIN 55026) rozm 5
e Sterownik Siemens 840Dsl| X
Rozmiar uchwytu mm 160
¢ SZybka konﬁguracja Otwor wrzeciona mm 53
* Wysoka wydajnos'(: Przelot preta mm 42
Maks. predkos¢ min* 6000
Moment obrotowy przy 60% ED Nm 128
Wydajnosé dysku przy 60% ED kw 17/21,5
Naped posuwu
Sita posuwu X/Z/Q daN 530
Szybki przesuw X/Z/Q m/min 30/30/30
Konik
Uchwyt kta M 4
Sita docisku daN 530
Wrzeciono pomocnicze Wrzeciono giéwne
Koncéwka wrzeciona DIN 55026 rozm - 5
Rozmiar uchwytu mm - 160
Przelot preta mm - 42
Zakres predkosci min* - 6000
Moc napedu 60% ED Nm - 80
Cykl pracy momentu obr. 60%. kw - 17
Rewolwer narzedziowy
Bez napedu/z napedem 12/12 16/16
Przekréj chwytu narzedzia mm 20x20 16x16
Srednica trzpienia DIN 69880 mm 30 25
Moc napedu 100% cykl pracy kw 4,5 5,2
Rewolwer narzedziowy z osig Y
Przesuw Y I mm - +45 /-35
System sterowania Sinumerik 840D sl
Masa |« 5500
Wszystkie informacje mogq ulec zmianie|
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Jakos¢ w produkcji

Bogaty program dostaw
Produkty najlepszej jakosci

Rozwigzania dla kazdego zadania

Wydajne produkty z najnowsza technologia

\ |
Wasze wymagania ' Nasze rozwigzania

Dziekujemy za

zainteresowanie naszym portfolio
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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

-

ALFLETH Engineering s.r.o.
Evropska 423/178

CZ-160 00 Praha 6

Tel. +420 2 353 630 45
tschechien@alfleth.com
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Macie jakies pytania ?

Chetnie Was wesprzemy :
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ALFLETH Magyarorszag Kft.
Fehérvari Ut 44. A. épllet 4, emelet 409
HU-1117 Budapest XI.

Tel. +36 1209 52 47
ungarn@alfleth.com
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ALFLETH Engineering d.o.o.

Lokarje 31d
SI-1217 Vodice

Tel. +386 1833 20 83

mail@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG

Johannes Paul |l str., 4/6, Biiro 704
UA- 01042 Kiev

Tel. +38 044 206 00 13
kiev@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG

Reprezentanta

Nicolae Titulescu Nr. 2 Buro 6
RO-500010 Brasov

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

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

PL-01031 Warszawa

Tel. +48 22 812 05 30

polen@alfleth.com

ALFLETH Engineering spol. s r.o.
Inoveckd 16

SK-915 01 Nové Mesto nad Vdhom

Tel. +421 3277178 72
slowakei@alfleth.com

I —
ALFLETH Engineering AG
Lietuvos filialas

Gostauto g. 8-242

LT-01108 Vilnius

mail@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG
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Jestesmy szwajcarska firma inzynieryjno-handlowa z wiasnymi oddziatami w kilku

ALFLETHII

krajach i reprezentujemy nastepujace spotki stowarzyszone:

FIRMA ADRES WYLACZ NOSC PROJEKT
‘ — —a 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 Ema G EHH.&.N y® AGEMA Germany GmbH AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
g 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
Bertinhini 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, 51, SK, UA
&;DE I_'I'A DELTA s.r.l. AT, AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
THIE 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, SI, SK, UA
@G RETTIFICATRICI Ghiringhelli S.p.A. AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD, AT
GHIRINGHELLI

| - 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

we create precision

D - Straubenhardt

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

HAUSER
" HARDINGE LKellenberger & Co.AG AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, SI, SK
KELLENBERGER CH-2500 Biel-Bienne 8
}= HARDINGE L.Kellenberger & Co-AG AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, SI, SK
TSCHUDIN CH-2500 Biel-Bienne 8
}: HARDINGE L.Kellenberger & Co.AG AM, AZ, BG, BA, GE, HR, MD, MK, ME, PL, RS, UA EE, CZ, HU, LT, LV, RO, SI, SK
VOUMARD CH-2500 Biel-Bienne 8
HEMBRUG Hembrug Machine Tools AM, AZ, BG, BA, CZ, EE, GE, HU, HR, LT, LV, MD,
b 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,

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

Keein

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

PRECI

Tiavi]

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

alli]

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 - Otelfingen

UA

SCHNEEBERGER CH - Roggwil PL, RO, RS, S, SK, UA EE, LT, v
-_— .
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

ZIWEILER

WEILER Werkzeugmaschinen
D - Emskirchen

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

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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ALFLETH Engineering EOOD
Kemera Strasse 9

BG-4006 Plovdiv

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

ALFLETH Engineering s.r.o.
Evropska 423/178

CZ-160 00 Praha 6

Tel. +420 2 353 630 45
tschechien@alfleth.com
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ALFLETH Engineering AG
Hardstrasse 4
CH-5600 Lenzburg
Tel. +41 62 888 70 00
www.alfleth.com

mail@alfleth.com

- ALFLETH Engineering AG
Johannes Paul Il str., 4/6, Blro 704
UA- 01042 Kiev
Tel. +38 044 206 00 13
kiev@alfleth.com

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

PL-01031 Warszawa

Tel. +48 22 812 05 30

polen@alfleth.com

ALFLETH Engineering d.o.o0.
Lokarje 31d

SI-1217 Vodice

Tel. +386 1 833 20 83
mail@alfleth.com

ALFLETH Engineering spol. s r.o.
Inoveckd 16

SK-915 01 Nové Mesto nad Vdhom

Tel. +42132 77178 72
slowakei@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG

Lietuvos filialas
Gostauto g. 8-242
LT-01108 Vilnius

mail@alfleth.com

Zmiany techniczne zastrzezone



