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‘ézl'afnlia%wll Wer sind wir?

Schweizer Engineering- und Handels- Rund 70 Mitarbeiter, 10 Tochter-
unternehmen, das namhafte europaische gesellschaften, mehr als 25 Jahre starke
Werkzeugmaschinenhersteller vertritt Erfahrung in Mittel- und Osteuropa

“"Schweizer Qualitat und Schweizer Prazision haben fiir uns oberste
Prioritdt, und Sie als Kunde stehen im Mittelpunkt.”

Gegriindet 1996 in Lenzburg,

Kanton Aargau, Schweiz
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Unser Potenzial fiir Erfolg

W Kundenorientierung %

N

Wir bieten kompetente Beratung und den Kundenbediirfnissen entsprechende Losungen
an. Bei uns ist der Kunde Partner, gemeinsam arbeiten wir auf das Ziel:

L

| Leistungsfdhigkeit und Produktivitét zu steigern I

-

% Know-how )
Aufgrund unserer langjahrigen Erfahrungen in unseren Absatzmarkten und guten Beziehun-

-

gen zu unseren Partnerfirmen kdnnen wir unseren Kunden die optimale Losung fiir die
—4 Produktion, Forschung und Entwicklung bieten. & -

W Qualitit w
Qualitat ist unser oberstes Gebot. Wir verkaufen nur qualitativ hochwertige, einwandfreie Produkte.

% Service %

Durch unsere Kundennahe, dank lokalen Niederlassungen, bieten wir fiir unsere Produkte
einen zuverlassigen, leistungsstarken und flexiblen AFTER SALES SERVICE.




TATIGKEIT - ANWENDUNG

Horizontale und vertikale, (Portalbauweise) Bearbeitungs-/Fras-
Schleif-/Fras-Bohr-Zentren SR, 19
Fréasen ) ) e )
5-Achs Universalbearbeitungszentren mit eigener Automation.
Maschinen- u. Anlagenbau, Werkzeug- und Formenbau, Luft- und Grob
Raumfahrt, Energietechnik, Medizintechnik und Automotive.
Mikroverzahnen | Zahnradgetriebe / Abwalzfrasen / Mikrotechnik Affolter
i w
Wir vertreten Iy Drehmaschinen / Dreh-Fraszentren fir Prazisionsteile Benzinger
qualitative O orehen o , .
) o] CNC- und Multitaskingmaschinen Jyoti 3
Marken im 5‘ »
» Rundschleifmaschinen in manueller, PLC- und CNC-Ausfihrung Robbi P
Bereich der § o =
2 ] Horizontale und vertikale Zentrumschleifmaschinen - Winkelkopfe : ] m
mechanischen "U-l Schieifen | 4 'Schnell il Henninger, Klein
Bearbeitun ~ .
g Flachschleifmaschinen, Tangentialschleifmaschinen mit Fahrstander Delta, Bergamini
Scharfan CNC-Schleifmaschinen fiir die Werkzeug- und
Komponentenherstellung. Rund- und Profilschleifmaschinen Schneeberger
) Gundrill- und Frasmaschinen fir Formen - Zentrums-Tiefbohr-
ITHEZIE maschinen fir zylindrische Werkstlicke Hifiis
Microtechnologie | CNC-Rundtaktmaschinen / Mikrobearbeitungs- / Drehzentren PreciTrame

Viele dieser Marken bieten eine hohe Automatisierung und sind bereit fiir
Industrie 4.0

Katalogiibersicht
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Your Precision Advantage.®
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Affolter Group SA
www.affoltergroup.ch
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Verzahnungs- und Mikrofraszentren

i 4

A Fg 0 ist sehr kompakt konstruiert. Somit
konnen konventionelle Maschinen

ersetzt werden, wobei die gleiche Produktivitat und

Prazision wie mit der AF100 plus erzielt wird.

AF100°'"s

AF1 60 ist das vielseitigste und sta-

bilste Verzahnungszentrum
seiner Baureihe mit erhdhter Leistung, grosseren
Walz- und Werkstiickspannmassen.

AF1 00p|us ist mit diversen Ladern
und Optionen ausges-
tattet, um die optimale Losung fir zahlreiche

Anwendungen in der Mikrotechnik zu bieten. Die
AF100 plus ist die vielseitigste Maschine.

Technische Daten AF90 AF100°' AF160
Werkstiickdaten

Max. Werkstickdurchmesser mm 30 36 60*

Max. Bearbeitungsldange mm 40 50 110-180**
Drehzahl Spindelstock und Reitstock min™ 5000 5000 5000-12000%**
Min. Modul mm 0,02 0,02 0,02

Max. Modul (je nach Material und Anzahl Schnitte) mm 0,5-0,8 0,5-0,8 2,0
Werkzeugdaten

Max. Durchmesser des Frésers mm 24 24 100

Max. Breite des Frasers mm 20 20 80
Neigungswinkel des Frasers Grad -/+10 -/+30 auto -/+50 auto / -115#*+*
Drehzahl der Fraserspindel min* 16000 16000 9000 - 16000

* Je nach geforderte Qualitit und Einrichtparameter ~ ** Abhéngig vom Aufsp kzeug *** Option Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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AF20

Trommellader fiir kleine
Werkstiicke der Uhrenindustrie

und der Mikrotechnik.
Wirtschaftliche Losung flir mittelgrosse
bis grosse Serien.

Die Trommeln und Greifer werden Teilespezifisch
ausgelegt.

CR

Lader und Roboter

AFA

Zufiihrsystem Magazin Fordertopf Olimpuls
Werkstiicktypen di]nn“e kubische dﬁnq_e kubisc“he

Werkstlcke|Werkstticke[Werkstiicke|Werkstticke
@ Werkstiick (min.-max.)| mm 2-12 4-12 3-12 1-10 1-5
:::ng Werkstlck (min- | | 530 2-5 3-12 1-5 1-5
Max. Fullvolumen L 0,5-5 1 1 0,06 0,06
Werksttckgewicht gr 0,5-5 02/8 0,2/8 -/0,2
Ladezeit sek. 0,5-1,0
Wiederholgenauigkeit mm 0,01

Anderungen vorbehalten

AF71

Universelles Lade und Entladesystem fiir
alle Werkstiicke.

Mit Doppelzangensystem die schnelle und prézise
Ldsung fur mittelgrosse und grosse Serien.

Dieser Lader benétigt kein werkstlickspezifisches
Werkzeug.

Die Greifer der Zangen sind einstellbar..

Die Werkstiickzufuhr kann tber 3
verschiedene Systeme erfolgen:

* einstellbare Ladeschiene
* Riemenzuflhrer

Affolter Group SA

www.affoltergroup.ch

@LOE

e e Date AF20
Kapazitdten

@ Werkstiick mm 0,4-6

Lange Werksttick mm 0,8-12
Ladezeit sek. 0,3-1,2
Autonomie bis zu 100000 Stiick

symmetrisch, asymmetrisch,

Ausfuihrung der Trommeln profiliert

Anderungen vorbehalten

AF45

Linearachsen-Ladesystem fiir kleine
und mittelgrosse Werkstiicke der
Uhrenindustrie und der Mikrotechnik.

Schnelle und prazise Lésung fiir mittelgrosse bis
grosse Serien.

Das Magazin, der Greifer und der Fordertopf sind
auf das Werkstiick abgestimmt.

Werkstuickzufuhr tiber 3 verschiedene Systeme:
* Magazin

* Fordertopf (Rttler)

+  Olimpulsbehilter

AF72

Universelles Lade und Entladesystem fiir alle
grosse Werkstiicke.

Dieser Lader ist mit seinem Doppelzangensystem, fir
die AF160 Maschine die schnelle und prazise Losung fiir
mittelgrosse und grosse Serien.

Dieser Lader benétigt kein werkstlickspezifisches Werkzeug.
Die Greifer der Zangen sind einstellbar.

Die Werkstiickzufuhr kann liber 3 verschie-
dene Systeme erfolgen:

* einstellbare Ladeschiene
* Fordertopf (Rittler)

* Fordertopf (Ruttler) *  Robot
5 o Date A A
Kapazitdten Ladeschiene Riemenzufiihrer Fordertopf Fordertopf
@ Werkstiick mm 50 50 20 60
Lange Werkstlick mm 120 120 40 250
Max. Gewicht gr 300 300 40 2500
Wiederholgenauigkeit gr +/- 0,05/ 0,002 +/-0,1/0,004
Ladezeit sek. 1,5-2 1,5-2
Vorbereiten des neuen Werkstiicks sek. 5 5
Anderungen vorbehalten
(=% IEIJr ALFLETH Engineering AG

ALFLETHII

mail@alfleth.com
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Hochprazisions - Drehmaschinen

Technische Daten GOFuture B1 B2 B3 B4 B6
X1-Achse mm 180/370 -/e e/0 °/- °/- o/-
X2-Achse mm 195 - - - - °
Z1-Achse mm 260 . ° ° . .
Z2-Achse mm 292 - - ° . °
Y-Achse mm 80 o o o o o
Y2-Achse mm 50 (£25) - - - - o
EilgangX/Z/Y m/min 45/45/15 . . ° ° °
)B(e/s;f}l\e{unigung m/s? 10/10/5 . . . ° °
Messsysteme X /Y / Z Typ GlasmaRstab X (Y / Z) e(0) e(0) e(0) ®(0) ®(0)
Hauptspindel
Motorspindel Typ wassergekihlt . . . ° .
Stangendurchlass mm 16/26/32/42 o/e/o/o|o/e/o/o|o/e/o/o|0/e/o/o|0/e/0/0
Spindeldrehzahl min* 6000 to 15000 e/0 e/o e/o e/o e/o
Antriebsleistung (S1) kw 12to 15 e/0 e/0 e/o e/o e/o
26 - 42 ° ° ° ° °
Durchlass (DIN55026 A4)
(Spindelnase) mm 16
(BENZINGER Norm) ° ° ° ° °
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o o o o
. Pneumatisch / hydraulisch e/0 e/0 e/0 e/0 e/0
VOl‘teiIe der MaSChine: Werkstiickspannung Feinfiihliges Spannen o o o o o
* Komplettbearbeitung hochgenauer komplexer Gegens_pmdel -
. Motorspindel Typ wassergekuhlt - - ° - °
ISl S . Stangendurchlass mm 16/26 - - ofe - of/e
° kompakte Aufstellflache Spindeldrehzahl min* 6000 bis 15000 - - e/o - e/o
° Beste Dampfungseigenschaften der Gesamtmaschine Antriebsleistung (51) o 12/13 i B oo i o/o
¢ Vollwertige, duBerst steif aufgebaute Y-Achse 26
* Diverse Benzinger-Automatisierungsldsungen fiir Durchlass m (DIN55026 A4) ) ] * ] *
Einlegeteile sowie Roboterldsungen (Spindelnase) 16 ; ; ° . °
i X (BENZINGER Norm)
© Bearbeitung ab Stangenmaterial C-Achse Auflosung orod 0,001 - - 5 g 5
. Pneumatisch / hydraulisch e/0 e/0 e/0 e/0 e/o
Werkstlckspannung
MASCHINEN VARIANTEN: Feinfiihliges Spannen o o o o o
Linearsystem Typ BENZINGER Linearsystem ° o - - °
Werkzeugrevolver
12/ opt. mit 12 angetr. - 6000 - e/0 o/e e/0 o/e
\S/tzltif)ien Pos.-min*| 16/ opt. mit 16 angetr. - 6000 - o o o o/o
48/ opt. mit 12 angetr. - 6000 - o o o o
Reitstock
i 110/279 IR
:Sr']%‘:‘:::e'ter Typ BENZINGER o o ; : ;
Steuerung Siemens 840D sl / Fanuc 31i-B o/e o/e o/e o/e o/e
e Standard o Option Anderungen vorbehalten
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Hochprazisions - Drehmaschinen

CNC-Drehmaschine fiir die

simultane Komplettbearbeitung

auf Haupt- und Gegenspindel

Vorteile der Maschine:

*  Komplettbearbeitung hochgenauer komplexer Werkstlicke

auf bis zu 10 Achsen
* Kompakte Aufstellflache
* Beste Dampfungseigenschaften der Gesamtmaschine
*  Vollwertige, auRerst steif aufgebaute Y-Achsen
¢ Simultan- und Parallelbearbeitung durch abtauchende
Gegenspindel
© Hohe Anzahl von Werkzeugen auf 3 Revolvern

© Diverse Benzinger-Automatisierungslosungen fir
Einlegeteile sowie Roboterlosungen

° Bearbeitung ab Stangenmaterial

MASCHINENVARIANTEN:

-
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Technische Daten TNI B2 B6 B10
X1-Achse mm 180 . . °
X2-Achse mm 195 . °
X3-Achse mm 170 °
Z1-Achse mm 340 ° ° °
Z2-Achse mm 440 . . °
Z3-Achse mm 180 °
Y-Achse mm +/-40 o o o
Y2-Achse mm +40 / -25 o
Eilgang X/Z/Y m/min 30/45/15 . ° °
ie/s;f}l\e(umgung m/s? 10/10/5 . . °
Messsysteme X /Y / Z Typ GlasmaRstab e/o/o e/o/o e/o/o
Hauptspindel
Motorspindel Typ wassergekihlt . . °
Bar capacity mm 16/26/32/42 o /o/e/o o/o/e/o o/o/e/o
Spindeldrehzahl min? 6000 bis 15000 e/0 e/o e/o
Antriebsleistung (S1) kw 12to 15,5 . . °
Durchlass (D’N25650421§ A4) ° ° °
(Spindelnase) mm 16
(BENZINGER Norm) ° ° °
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o o
. Pneumatisch / hydraulisch e/0 e/0 e/0
Werkstlckspannung
Feinfuihliges Spannen o o o
Gegenspindel
Motorspindel Typ wassergekiihlt . . °
Stangendurchlass mm 16/26 o/e ofe ofe
Spindeldrehzahl min? 6000 to 15000 e/0 e/o e/o
Antriebsleistung (S1) kw 12to13 . . °
Durchlass (DIN5520626 A4) ° ° °
(Spindelnase) mm 16
(BENZINGER Norm) ° ° °
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o o
. Pneumatisch / hydraulisch e/0 e/0 e/0
Werkstlckspannung
Feinfiihliges Spannen o o o
Werkzeugrevolver
Sternrevolver Typ VDI 25 DIN 69880 ° ° °
Werkzeugplatze Anzahl 12/16 e/0 e/0 e/0
Einzelplatzantrieb min* 6000 e/0 e/o e/0
Steuerung S'egﬁzz gﬁiﬂ / o/e o/e o/e
e Standard o Option Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com



BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Hochprazisions - Drehmaschinen

Hoéchste Prazision beim Drehen und
Hartdrehen durch separate X- und
Z-Achsen, kombiniert mit Benzinger-Au-
tomation fiir kiirzeste Zykluszeiten

muFuture ist ideal zum Hartdrehen geeignet und kann durch den zusatzli-
chen Einbau verschiedener Schleifspindeln zu einer hochproduktiven Dreh-/
Schleifmaschine ausgebaut werden.

Vorteile der Maschine:

© Prozessfahigkeit bei 1-2um unter Produktionsbedingungen

¢ Deutliche Reduktion der Riistzeiten

° Automationskonzept um ca. 50 % schneller als bisherig
eingesetzte Automationslésungen

¢ Flexibilitat durch héheren nutzbaren Gesamthub

° Kompakte Aufstellflaiche

° Optimale Dampfungseigenschaften und Maschinensteifigkeit

° Entwicklung, Herstellung, Bau- und Bearbeitungstechnologie
»,Made by Benzinger”

ALFLETHII

inz[ Carl Benzinger GmbH
e www.benzinger.de
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mail@alfleth.com
www.alfleth.com

Technische Daten muFuture B1 :13
X-Achse mm 470 .
X1/X2-Achse mm (unabhéiZ?gezggwegung) °
each 320
X1/X2-Achse mm (gekoppelte Bewegung) °
Z1-Achse mm 210 . .
Z2-Achse mm 210 .
EilgangX/Z/Y m/min 45 ° °
Beschleunigung X/ Z /Y m/s? 10 . °
Hauptspindel
Motorspindel Typ wassergekiihlt . .
Stangendurchlass mm 16/26/32/42 o/e/o/o | o/e/o/o
Spindeldrehzahl min’* 6000 / 15000 e/0 e/0
Antriebsleistung (S1) kw 12to 15,5 e/o e/o
26-42 . .
Durchlass (DIN55026 A4)
(Spindelnase) mmn 16
(BENZINGER Norm) ° °
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o
Pneumatisch / hydraulisch e/0 e/o
Werkstlickspannung
Feinfuhliges Spannen o o
Werkzeugtrager Typ Linearsystem BENZINGER o o
Werkzeugrevolver
Scheibenrevolver Typ VDI 25 DIN 69880 . .
Werkzeugplétze Anzahl 12 / 12 angetrieben e/o e/0
Steuerung Siemens 840D . °
o Standard o Option Anderungen vorbehalten
MASCHINENVARIANTEN:

[E=%=[E] ALFLETH Engineering AG
‘ r
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Hochprazisions - Drehmaschinen

Technische Daten GORing R2 R3
X-Achse mm 385 ° °
Z1-Achse mm 250 ° °
Z2-Achse mm 270 - °
Y-Achse mm 80 o o
Eilgang X/Z/Y m/min 45/45/15 ° °
Beschleunigung X /Z/Y | m/s? 10/10/5 ° °
;\(/I;e\a(s/u;ing systems Typ GlasmaRstab X ° .
Hauptspindel
Motorspindel Typ wassergekihlt . °
Stangendurchlass mm 26/32/42 - e/o/o
Spindeldrehzahl min* 6000 . °
Antriebsleistung (S1) Kw 12 (S1) . °
Gegenspindel
Spindeldrehzahl min* 6000 ° °
Antriebsleistung (S1) Kw 12 (S1) /(2,6 (S1)) (o) °
Werkzeugrevolver (Scheibenrevolver)
31 fur AuBenbearbeitung (21 bei Rundtisch) °
12 fur Innenbearbeitung °
- oe . 24 Hauptspindelbearbeitun, - °
Drehzentrum, welches speziell fiir |Wereuepiize | e : :
das Drehen von Ringen (Trau- und 12 angetriebene Werkzeuge .
Schmuckringen) entwickelt wurde. === R
Frasspindel
AuBen- und Innenbearbetung von Ringen mdglich 2 Frasspindeln mint je 60000 o
4 Frasspindeln min’ je 60000 o
Rundtisch Schilbearbeitung, bis zu drei Werkzeugen* o
Wahlweise auch mit: Be- und Entlade- Einfache Ladekapazitit o
*  Wahlweise mit manueller, halbautomatischer oder einrichtung fur Ringe Doppelte Ladekapazitdt °
vollautomatischer Be- und Entladung Spannzangenwechsler | Anzahl Fur 35 Zwischenzangen o
O Rundtisch Steuerung Siemens 840 Dsl ° .
. . e Standard o Option * nur in Verbindung mit der Y-Achse Anderungen vorbehalten
®  Frasspindeln
MASCHINENVARIANTEN:
Die Haupt- und Gegenspindel im Inneren der Drehmaschine haben jew- Fur die Haupt- und Gegenspindel steht ein separater Drehrevolver mit
eils einen eigenen Drehrevolver mit einer groRen Anzahl von Werkzeug- einer groRen Anzahl von Werkzeugpositionen zur Verfligung, optional
positionen. mit angetriebenen Werkzeugen.

ALFLETH//
JENGINEERING / i

www.alfleth.com
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PRAZISIONSMASCHINEN
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Hochprazisions - Drehmaschinen

Die Antwort auf steigende
Genauigkeitsanforderungen und
Miniaturisierung der Werkstiicke

© Hochste Prazision fir kleine Drehteile

* Platzsparende und kompakte Bauweise

* Wahlweise mit Gegenspindel

* Wahlweise mit Y-Achse

* Niedrigste Rustzeiten durch externes Riisten
° Angetriebene Werkzeuge bis zu 18000 min*
* Spindeldrehzahlen bis 15000 min™

MASCHINENVARIANTEN:

ALFLETHII

xz[® Carl Benzinger GmbH

www.benzinger.de
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Technische Daten DOLlittle B1 B2 B3 B5
X-Achse mm 320 (B5 : 140) . . . (o)
Z1-Achse mm 185 . . ° °
22-Achse mm 90 (BS5 : 185) o (o)
Y-Achse mm 80 ° ° ° o
EilgangX/Z/Y m/min 30 ° ° ° °
Beschleunigung
L] L] L] L[]
X/z/Y m/s? 5
perpeme T | GlasmaRstabX/ 22/ (Y/Z1) | o/-/(0) | e/-(0) | e/e/(0) | e/e/(0)
Hauptspindel
Motorspindel Typ wassergekuhlt ° ° ° °
Stangendurchlass mm 16/26 o/e o/e o/- e/o
Spindeldrehzahl min’ 15000 / 6000 o/e o/e °/- e/0
Antriebsleistung (S1) kw 13/12 o/e o/e o/- e/o
26
Durchlass (DIN55026 A4) ° ° o
. mm
(Spindelnase) 16
L] L] L] L[]
(BENZINGER Norm)
Pneumatisch / hydraulisch 0 o/e o/e o/e
Werkstlckspannung
Feinfiihliges Spannen o o o o
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o o o
Gegenspindel
Motorspindel Typ wassergekiihlt °
Stangendurchlass mm 16 °
Spindeldrehzahl min 15000 °
Antriebsleistung (S1) kw 13 °
Durchlass mm 16 o
(Spindelnase) (BENZINGER Norm)
Pneumatisch / hydraulisch o/e
Werkstiickspannung —
Feinflihliges Spannen o
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o
Werkzeugtrager Typ Linearsystem BENZINGER . ° ° .
Werkzeugrevolver
Werkzeugscheiben- o VDI 20 R .
revolver
Stationen /
angetriebene Anzahl 12/6 o/o -
Pos. 3/6 o/o o/o o/o
min™ 50 - 6000/ 18000 o o o
Schwenkbare
Frasspindeleinheit Grad Schwenkbar 0 - 90 gegen ° o
Festanschlag
Grad | schwenkbar 0 - 90 Uber NC Achse o o -
Siemens 828D / 840 Dsl e/0 e/o -/e -/e
Steuerung -
Fanuc 31i-B o o -
o Standard © Option Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN [EFS

Hochprazisions-Dreh- Fraszentrum

Technische Daten Take5

X1 Achse mm 370 °
71/ 72 Achse mm 190 °
Y1-Achse mm 125 (-40 / +85) °
Y2-Achse mm +/-25 .
)'\(A/e;S/S\/(Steme Typ GlasmalRstab .
Hauptspindel
Vorteile der Maschine: Motorspindel T | wassergekihlt | o
Stangendurchlass mm 26/32/42 |o/e/o
Simultane Bearbeitung komplexer Werkstiicke auf 5 spindeldrehzahl mint 6000/8000 | e/o
Achsen mit Y/B- Einheit Antriebsleistung kw 12 bis 15,5 .
Deutliche Reduktion der Ristzeiten Spindelnase o | DINS55026A4 | e
Erhohte Effizienz und Flexibilitdt durch Werkzeugwechsler C-Achse Auflésung Grad 0,001 .
Optimale Dampfungseigenschaften und Gegenspindel
Maschinensteifigkeit Motorspindel Typ | wassergekiihlt .
°  Kompakte Aufstellfliche Stangendurchlass mm 26 .
mw o Entwicklung, Herstellung, Bau- und Spindeldrehzahl min 6000/8000 | e/o
Bearbeitungstechnologie ,Made by Benzinger” Antriebsleistung (S1)| kw 12 .
Spindelnase Typ DIN 55026 A4 .
C-Achse Auflosung Grad 0,001 °
Werkzeugrevolver
5-Achs-Dreh-Fraszentrum Sternrevolver i VDI 25 .
DIN 69880
*  Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel Werkzeuge auzat 16 °
*  Simultane Komplettbearbeitung von hochprizisen und komplexen Werkstiicken Einzelplatzantrieb min’ 6000 °
Frasspindel
Spindeldrehzahl min* 30000 °
Antriebsleistung (S1) kw 10 °
Werkzeugaufnahme Typ DTI\?I(G-;gga °
Werkzeugwechsler Anzahl 50 °
Steuerung Siemens 840Dsl | o

Anderungen vorbehalten

o Standard © Option

Arbeitsraum Take5

A L F L ET H II ALFLETH Engineering AG
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Hochprazisions-Dreh- Fraszentrum

xz[® Carl Benzinger GmbH

www.benzinger.de
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x Technische Date GOFuture BX BX-12 BX-100
% X1-Achse mm 370 . .
15 Z1-Achse mm 295 . °
E) Y-Achse mm 90 . .
If EilgangX/Z/Y m/min 45 /45 /15 ° °
O Beschleunigung X/ Z /Y m/s? 10/10/5 ° °
(D Messsysteme X /Y / Z Typ GlasmaRstab X (Y / Z) e/o e/o
Hauptspindel
Motorspindel v wassergekiihlt ° .
Stangendurchlass mm 16/26/32/42 o/e/o/o o/e/o/o
Spindeldrehzahl min’ 6000 bis 5000 e/0 e/0
Antriebsleistung (S1) Kw 12 bis 15 e/o e/o
26-42
L] L)
Durchlass (DIN 55026 A4)
(Spindelnase) mm 16
(BENZINGER Norm) °© ©
C-Achse Auflésung Grad 0,001 o o
Pneumatisch / hydraulisch e/o e/o
Werkstlickspannung Typ —
Feinfiihliges Spannen o o
HSK-T32: 36000; 5 °
= Frasspindel (S1) min; KW HSKT20: 30000 7 8
T40: . .
5-Achs-Dreh-Fraszentrum :30000; 7,
12 °
Werkzeugwechsler Pos.
° Ideal fir die Nachbearbeitung komplexer Werkstticke oder 100 hd
auch fiir die Fertigung ab Stange Steuerung Sieanens 83419 I;sI/ o/o o/o
. . . e . " . anuc 31i-
*  Die flexible Automation ermdglicht eine wirtschaftliche - =
e Standard o Option Anderungen vorbehalten

Produktion bereits bei kleinen und mittleren LosgroRen

Arbeitsraum GOFuture BX

A L F L ET H II ALFLETH Engineering AG

www.alfleth.com
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BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Alle diese Dreh- und Frasmaschinen konnen automatisiert werden.

¢ Teilezufiihrung tber ein Beladeshuttle ¢ Teilezufiihrung von einem Rutteltopf ° Materialzufiihrung tber einen Stangenlader

¢ Teileabfiihrung Giber den uber eine Zuftihrschiene ¢ Teileabflihrung Gber den Entladearm aus der
Entladearm aus der Gegenspindel ¢ Teilebeladung tiber die integrierte Gegenspindel

o Teileablage direkt in eine Kiste Beschickung * Teileablage direkt auf ein Férderband

* Teileentladung Uber die integrierte
Beschickung

° Teileablage direkt in eine Kiste

Exemplarisch dargestellt an einer GOFuture B3. Exemplarisch dargestellt an einer DOLittle B1. Exemplarisch dargestellt an einer GOFuture B3.
Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten. Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten. Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten.

* Teilebeladung liber einen Roboter ¢ Teilezuflihrung von einem Roboter ¢ Teilebeladung tber ein Portal direkt in die
direkt in die Spindel Uber ein Beladeshuttle Spindel

¢ Teilentladung tiber den Roboter ¢ Teilebeladung tiber die integrierte ¢ Teilentladung tiber das Portal direkt in die
Beschickung Palette

¢ Teilentladung tber die integrierte
Beschickung

° Teileabftihrung Gber ein Entladeshuttle
zurlick zum Roboter

Exemplarisch dargestellt an einer DOLittle B3. Exemplarisch dargestellt an einer GOFuture B1. Exemplarisch dargestellt an einer GOFuture B6.
Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten. Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten. Kompatibel mit anderen Maschinenvarianten.

ALFLETH//
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Officine Meccaniche Bergamini S.r.l.
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Bergamini
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Flachschleifmaschinen

Technische Daten Bermi 500 Matic
Nutzbare Tischflache mm 500 x 180
Maximale Langsbewegung im Handbetrieb und bei Automatik mm 505
Querbewegung im Handbetrieb und bei Automatik 200
Vertikalweg zwischen Spindelachse und Arbeitsflache mm 350
Geschwindigkeit automatischer Langstisch m/min 0-20
Quervorschubskala bei Impulsbelrieb mm 0-15
Quervorschubskala bei Dauerbetrieb m/min 0-5
Handrad fur Quervorschub 1 Skalenstrich mm 0,02
Handrad mit Feinteilung 1 Skalenstrich mm 0,002
Vertikales Handrad mit Gradeinteilung 1 Skalenstrich mm 0,002
Abmessungen Schleifscheibe mm 220x20 + 40x50
Leistung Schleifscheibenmotor mit 3000 Umdrehungen P 23
(mit Inverter optional von 1500 bis 4800 Umdrehungen) !
Motorleistung Hydraulikanlage mit 1400 Umdrehungen kw 1,1
Nettogewicht der Maschine kg 1150
Anderungen vorbehalten

Technische Daten Bermi 500 C
Nutzbare Tischflache mm 500 x 180
Maximale Langsbewegung im Handbetrieb und bei Automatik mm 505
Querbewegung im Handbetrieb und bei Automatik 200
Vertikalweg zwischen Spindelachse und Arbeitsflache mm 400
Geschwindigkeit automatischer Langstisch m/min 0-25
Quervorschubskala bei Impulsbelrieb mm 0-15
Quervorschubskala bei Dauerbetrieb m/min 0-5
Handrad fur Quervorschub 1 Skalenstrich mm 0,02
Handrad mit Feinteilung 1 Skalenstrich mm 0,002

Elektronisches Handrad fir manuelle Bewegung der Vertikalachse
mit auswahlbarem Wert

Abmessungen Schleifscheibe mm 220 x20+40x 50

mm 0,001-0,010

Leistung Schleifscheibenmotor mit 3000 Umdrehungen

kw
(mit Inverter optional von 1500 bis 4800 Umdrehungen) 22
Motorleistung Hydraulikanlage mit 1400 Umdrehungen kw 1,1
Nettogewicht der Maschine kg 1250

Anderungen vorbehalten

., /—ﬁ_
o RTINS
- —_—
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Profillierungsgerat fiir Profillierungsgerat fir Umklapbare Diamantvorrichtung Anstaucher fiir Schleifscheiben
Schleifscheiben Diaform® Schleifscheiben Optidress® »Bermi“ auf Tisch »Bermi” mit 2 Schlitten

e
Querschlitten mit 0,001 Auslésung Auswuchtvorrichtung Prezisionsspannbacken auch mit Magnetische Platten mit Sinus-
Préazisions-Sinustisch tisch in verschidenen Grdssen
,Bermi MIL-MIF“ ,Bermi PIL”

Anzeige ,Bermi Control“ mit 2 Elektropermanent-
oder 3 Achsen Magnetspannplatte ,EP-BLU“
NN [ e[ ]
Mitgelieferte Zubehor Matic C
Hydraulische Diamantvorrichtung o ©
Schleif-scheibenhaltekopf mi 1 Diamanten
Feststehende Tisch - Diamantvorrichtung
Kuhlungseinheit mit Behalter
Blockierung der Querschlitten L] o
3 Stk Scheibenflanch und 1 Stk Univer- o o
sal-scheibe
Auswuchtdorn o o
Halogenbeleuchtung Maschine 24V ° °
Scheibenabnehmer und Werkzeugschlissel L] (] M C U
Nivellierplatten ° °
Ersatzol, Luftfilter und Ersatzhalogenlampe o o Bermi 500 Matic Bermi 500C Generell

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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DELTA s.r.l.
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Pendelschleifmaschinen mit feststehender Tisch, Dreh und Schwingtisch

ADDELTA

THE POWER OF GRINDING

Drehtisch-Modelle:

e Zahnriemenantrieb und Planetengetriebe

e Permanente Elektro-Magnetspannplatte
mit serienmaRig verbauter elektronischer
Steuereinheit

Modelle mit Schwingtisch:

e Zahnriemenantrieb

®* Permanente Elektro-Magnetspannplatte
mit standard elektronischer Steuereinheit

Angezeigter elektronischer Millesimalvorschub (L11e)
ANWENDUNGSBEREICH

Technische Daten LB300 LF350 LC400 LC500 LP500%°
. . Abstand zw. Schleifscheiben- und Saulenachse
e  Feinmechanik - —
i X Max. Abstand zw. Tischebene und Schleifscheibe mm 280 280 - - -
e Luftfahrt, Schiffs-. Motor-, Automobil- -
) ) . Max Abstand zwischen Magnetspannplatte
und Holzbearbeitungsindustrie, (normal) und Schleifscheibe (D - - 205 205 205
\I_/|Verk;e|ugma§ch|nen, Grosste Schleifflache mm | 140x330 | 155x360 3400 $500 500 x 200
EIUE e t§ger,ate’ . Rasche Zustellung je Drehzahl des Handrades mm 2
Lebensmittelindustrie - -
lechbearbei harf Feinzustellung durch den Mikrometer mm 0,01
[ ]
Blechbearbeitung Zl_'lm Schérfen von Topfscheibe-Abmessungen mm | 178 x 78 x 78 200 x 80 x 78
Stempeln und Matrizen
X N » Segmenten-Abmessungen mm | 50x 16 x 90 50 x 20 x 90
L[]
MaterlaIprUfungswerkStatten Drehzahl der Schleifscheibe per Minute min? 2840
° Gesenkschmieden Tischschwingung Grad - - - - 90
e  Fachoberschulen und Berufsschulen Drehzah! des drehbaren Tisch i - 20- 40 15-30
rehzahl des drehbaren Tisches per Minute min - - (2-30) (2-30) -
Leistung der Spindelmotor 134 2,2 3
Leistung der Tischschwingungmotor kw - - | 0,33-0,48 | 0,15-0,48 | -
Anderungen vorbehalten

Schleifmaschinen in Fahrstanderbauweise

Technische Daten Rotax 7 Rotax 9 Rotax 12
GroRter Schleifdurchmesser mm 700 900 1200
Rundtisch-Durchmesser mm 400 700 1100
GroRte Schleifhthe mit neuer Schleifscheibe mm 330 (530)° 530 600
Rundtisch-Geschwindigkeit min* 0-100 0-100 0-70
Zuldssige Masse and der Tisch kg 500 700 1500
Querachse-Weg mm 450 550 900
GroRter Abstand zwischen Tisch und Spindelachse mm 530 (730)° 730 850
Querachse-Geschwindigkeit m/min 0-3
Kleinster Zunahme mm 0,001
Spindelmotorsleistung kw 7,5 (11) | 18,5 (30)°
Schleifscheibengeschwindigkeit min* 1450 (1000 - 2000)"
Schleifscheibenabmessungen mm 400 x50 x 127 (;1058:1188:112277)
*Auf Anfrage Anderungen vorbehalten
Drehtisch

e Rotax 7 mit einem Paar vorinstalliertern Hochprazisionskugellagern mit einem Kontaktwinkel von 25°
® Rotax 9 und 12 mit einem hydrostatischen Lager

angetrieben von einem Torque Servomotor. Kann mit einem Permanent- Elektromangnetspannplatte
ausgestattet werden

[:%=[x] ALFLETH Engineering AG
":EH::F
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DELTA s.r.l.
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AMDELTA

THE POWER OF GRINDING

Schleifmaschinen in Fahrstanderbauweise

Rotax, Mini, Maxi

Hydrostatische Unterstiitzung auf allen Maschi-
nenachsen mit vollgriffigen Fiihrungsschienen

Alle Maschinenachsen verfligen Uiber hydrostatisch unterstiitzte Fiihrungen Uber die
volle Anlagenlénge, das heilt: der Tisch ruht wahrend der gesamten Langsbewegung

i auf dem Sockel; dasselbe gilt auch fiir den Stander und den Schleifkopf.
e Die Vorteile:
' i e Fehlen reibungsarmer Materialien (turcite)
: e Keine Reibung (optimale Ausnutzung der Anlagenleistung)
P e Verschleifrei (Geometrie garantiert liber einen langen Zeitraum)
. | e Stick-slip-freier Betrieb - besonders gleichmaRige Bewegungen

Hydrodynamische Spindel Mackensen

_,' Die mit einer Spindel ausgestattete Linie besitzt vorne ein
hydrodynamisches Mackensen-Lager und hinten ein Paar
vorinstallierte Prézisionskugellager

@ e, Null“-VerschleiR und damit maximale Haltbarkeit

Technische Daten Mini 7 Mini 12 | Mini 15

Grosste Schleifflache mm 800 x 550 1300 x 650 1600 x 650 y = . . . .
Tischesfliche 700x 400 | 1200x500 | 1500 x 500 - e Null“-Reibung (prazise bearbeitete Oberflachen)
Max Langshubewegung des Tisches mm 900 1400 1700 e Hohe Geometrie und Bearbeitungsprazision
Langs- / Quer-Arbeitsgeschwindigkeit | m/min 0-40/0-3

Min.prog. Vertikal-/ Querbewegung mm 0,001 Einfache Steuerung mit

Spindel Drehgeschwindigkeit min* 1450 (1000 - 2000)" DELTA software:

Eilvertikalzustellung m/min 1,5

Leistung des Spindelmotor I 75 (11)° ¢ Volle Maschinenbedienung erst nach halbtagiger Schulung garantiert
Masse Tischbelastung kg 800 | 1200 | 1500 e Selbstdiagnose und Alarmmeldungen ermdglichen auch eine
*Auf Anfrage Anderungen vorbehalten unbeaufsichtigte Bearbe“:ung

DIASTEP CN PLUS CNC
Touchscreen

Technische Daten 12007° 15007°° 20007%° 200010 250010 30001 2000 250011 30001
Grosste Schleifflache 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
Tischesflache 1200 x 600 1500 x 600 2000 x 600 2000 x 800 2500 x 800 3000 x 800 2000 x 800 2500 x 800 3000 x 800
Max Langshubewegung des Tisches mm 1500 1800 2300 2300 2800 3300 2300 2800 3300
Léngs- / Quer-Arbeitsgeschwindigkeit | m/min 0-40/0-5
Min.prog. Vertikal-/ Querbewegung mm 0,001
Spindel Drehgeschwindigkeit min* 1450 (1000 - 2000)"
Eilvertikalzustellung m/min 2
Leistung des Spindelmotor kw 18,5 (30)
Masse Tischbelastung kg 1800 2300 3000 4000 | 5000 | 6000 4000 5000 6000
*Auf Anfrage Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Your Precision Advantage.® @ @ 0
Fras- und Bohrmaschinen
- e e Date OMA » OMA
oN
® Verfahrweg
x Verfahrweg X /Y /Z mm 450 /260 /110 450/260/110
; Masch.-Kopf-Verstellung W mm 450 450
o Arbeitsraum
(@] Aufspannflache L x B mm 770x 320 770 x 320
o Abstand Tisch zu Spindelnase| mm 0-511 0-511
Zulassige Tischbelastung kg 200 200
i Arbeitsspindel
Das bewéhrte Schnellwechsel- | Leistung bei (40% ED) kW 43 43
system SF 32. Max. Drehmoment bei S6 Nm 43 43
Wechselgenauigkeit 0.002 mm, | Drehzahlbereich (stufenlos) | min* 50 - 6300 50 - 6300
Wechselzeit ca. 3s Werkzeugaufnahme SF 32 SF 32
Vorschub-Antrieb
Vorschub X mm/min manual 1-2000
Vorschub Y mm/min manual 1-2000
Vorschub Z mm/min manual manual
Werkzeugwechsler
Anzahl Magazinplatze 8/12 | 8/12
ANWENDUNG Digitalanzeige / Steuerung Heidenhain Touchscreen-Positip 8013
Gewicht
Fiir Bohr- und Fréisbearbeitung in: Inklusive Basis/Steuergerat I kg I 895 | 930
* Prototypenbau / Versuchswerkstatten Anderungen vorbehalten

¢ Werkzeug- und Vorrichtungsbau
e Reparaturabteilungen
¢ Lehrlingsausbildung

Der grosse Schubladenblock ist
im Maschinensockel integriert und
sorgt fiir Ubersicht, Ordnung und
schnellen Zugriff.

B Kiihimitteleinrichtung

PICOMAX® 21-M
inkl. motorischem Vorschub und automatischer
Positionierung in geschlossenem Regelkreis

Optionales Werkzeugmagazin dient als saubere,
platzsparende Ablage flir 12 hangende Werkzeuge.
Die unmittelbare Nahe zur Spindel gewahrt einen
schnellen Zugriff auf das bendtigte Werkzeug.

3D-Kantentaster

Mit dem elektronischen 3D-Kantentaster konnen
Ecken, Kreismittelpunkte einfach erfasst und direkt
als Werkstick-Nullpunkt ibernommen werden.

Horizontal- und
Vertikalteilapparat

Mit dem stabilen und handlichen Direktteilapparat
DT 100 kdénnen Bohr- und Frasarbeiten in hori-
zontaler sowie vertikaler Ebene vorgenommen
werden. 2er, 3er, 4er, 6er, 8er, 12er und 24er
Teilungen sind direkt und in Sekundenschnelle
= miteiner Hebelbewegung einstellbar.

ALFLETHII
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Fras- und Bohrmaschinen
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ANWENDUNG

Bearbeitung von Einzelwerkstiicken bis zu
kleinen Losgrossen:

e Prazisionsteilefertigung
e Prototypenbau

e Werkzeug- und Vorrichtungsbau
e Labor
e Lernendenausbildung

Manuell

Dank des benutzerorientierten Fehimann-
Bedienkonzepts (TOP - Touch Or
Program™, oder Mill-funktionen) lasst
sich die Maschine zudem einfach manuell
bedienen. Uber den Bohrhebel und die
beiden konventionellen Handrader (TOP
Version) bzw. 3 Handradem (mill- Version),
sind Einzeloperationen rasch erledigt und
einfache Teile lassen sich ideal bearbeiten.

CNC

q Einfaches dynamisches Bearbeitungs-
center. Uber die Heidenhain-CNC-

| Steuerung lassen sich Serienteile schnell
und vollautomatisch in 3 bis 4 Achsen
simultan bearbeiten.

ALFLETHII

) PICOMAX

Technische Daten - -
56 and mill | 56L and mill

Verfahrweg
Verfahrweg X / Y / Z | mm | 500/400/400 | 800/400/400
Arbeitsraum
Aufspannflache L x B mm 908 x 480 1400 x 480
Abstand Tisch — Spindelnase mm 120- 520 120-520
Zulassige Tischbelastung kg 250 350
Arbeitsspindel
Leistung bei S6 (40% ED) kw 9,7 9,7
Max. Drehmoment bei S6 Nm 61 61
Drehzahlbereich (stufenlos) min’ 50 - 12000 50 - 12000
Werkzeugaufnahme SK 30 SK 30
Vorschubgeschwindigkeiten
Vorschub X mm/min 1-20000 1-30000
Vorschub Y, Z mm/min 1-20000 1-20000
Positionsgenauigkeiten (I1SO 230-2)
Positionstoleranz (A) mm 0,006 0,006
Positionsstreubreite (R) mm 0,004 0,004
Werkzeugwechsler
Magazinplatze 20 (30) 20 (30)
Digitalanzeige / Steuerung TNC 620 TNC 620
Achse zuschaltbar (optional) A A
Gewicht
Inklusive Basis/Steuergerat I kg I 3250 4000

Anderungen vorbehalten

Die Motorspindeln werden durch
FEHLMANN hergestellt

PICOMAX 56 TOP / 56 mill
X /Y =500 x 400 mm

*Aufspannfldche

.-"'"P-FF
PICOMAX 56L TOP / 56L mill
X /Y =800 x400 mm

EI!*__ EI ALFLETH Engineering AG
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Bearbeitungszentren

2 Technische Daten PICOMAX 75 PICOMAX 95

& Verfahrweg

x Verfahrweg X / Y / Z | mm | 600/ 400 / 610 | 800/500/610

; Arbeitsraum

(@) Aufspannflache L x W mm 1160 x 475 1600 x 550

(&) Abstand Tisch-Spindelnase mm 125-735 160 - 770

E Zuldssige Tischbelastung kg 400 600
Arbeitsspindel SK 30 HSK-E50 HSK-A63 | HSK-A63
Leistung bei S6 (40% ED) kw 10,5 13,7 (19,5) 26,3 2,5
Max. Drehmoment bei S6 Nm 75 31(16) 120 74
Drehzahlbereich (stufenlos) min? 1 (52%600) 30 (Z:%(;OO) 1 (51(;(;00) 22860

Vorschubgeschwindigkeiten

Vorschub X, Y, Z | mm/min | 1 - 30000 | 1- 30000
Positioniergenauigkeiten (ISO 230-2)

Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003) 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002) 0,003 (0,002)
Werkzeugwechsler

Magazinplitze | 50 (80) 48 (80)
Digitalanzeige / Steuerung TNC 640 TNC 640
Achse zuschaltbar (optional) | Anzahl B/C B/C
Gewicht

mit Standard KihImittelanlage| kg | 5300 | 9300

Anderungen vorbehalten

Wertvolle Zeit beim
Werkzeugwechsel sparen

PICOMAX® 95

Die automatischen Werkzeugwechsler von
FEHLMANN sind hauptzeitparallel beladbar.
Doppelgreifer holt das Werkzeug blizschnell aus
der Kette und legt es nach Gebrauch schnell ab.
Die Werkzeuge kénnen parallel zur Bearbeitung
jederzeit kontrolliert oder ersetzt werden.

Automation zu jeder Zeit

PICOMAX 75 und PICOMAX 95 lassen sich
problemlos jederzeit automatisieren. Je
nach Bed(irfnis kdnnen Paletten von bis zu
320 x 320 mm fiir die P75 und 400 x 400 mm flir
die P95 automatisch be- und entladen werden.

——
|i—-—)

ANWENDUNGEN

Bearbeitung von Prizisionswerkstiicken Eigene Motorspindel-

fertigung

FEHLMANN Motorspindeln erflillen die
anspruchsvollsten Anforderungen - durch den
Direktantrieb sorgen sie fiir vibrationsarmen und
drehmomentstarken Lauf und damit firr beste
Oberflachen und Lebensdauer der Werkzeuge.

e Prazisionswerkstiicke in allen Materialien

e 5-Achsen-Bearbeitung von kleinkubischen Werkstiicken
im Werkzeug- und Formenbau

e HSC-Bearbeitung von geharteten Formeinsatzen
e Formplatten in Werkzeugstahl
e 3-und 5-Achs-Elektroden in Kupfer und Grafit

ALFLETH//
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www.alfleth.com




[=] 3% [=] FEHLMANN AG
FEH LMAm & ﬁ www.fehlmann.com
Your Precision Advantage.® g @ @ 0

Automatische CNC-Teil- und Schwenkapparate

Technische Daten ATS 200 DD
Spitzenhohe mm 200
Verfahrwege
Verfahrweg B Grad -10/120
Verfahrweg C Grad 360
Arbeitsraum
AT 125 DD Aufspanndurchmesser mm 300
Zulassige Tischbelastung kg 30
Vorschub-Antrieb
Vorschub B Grad/min 7600
Vorschub C Grad/min 10000
Klemmung
Klemm-Moment B Nm 1000
AT 100 Klemm-Moment C Nm 600
Positioniergenauigkeiten (1SO 230-2
Positionstoleranz A (B/C) Grad 0,005 (0,003)
Technische Daten AT 100 CNC AT 125 CNC ATS 200 CNC Positionsstreubreite R (B/C) Grad 0,003 (0,002)
Spitzenhéhe mm 100 125 200 Gewicht
Gewicht kg 32 60 150 Ohne Kabel | k| 150
All information is subject to change without notice Anderungen vorbehalten

FEHLMANN Teil- und Schwenkapparate, entwickelt und gefertigt im Hause Fehimann,
sind optimal fiir den vielseitigen Einsatz auf PICOMAX®-Maschinen abgestimmt.

Gesamtes Standardspannmaterial bei Fehlmann erhdiltlich:

e 3-Backen-Futter

e Diverse Spannzangenvorrichtungen

e Planscheiben

* Reitstocke

e Spannmittel fir Mehrseitenbearbeitung von kubischen Teilen
e Integrierte Erowa-, Mecatool- und 3R-Schnellspannfutter

ATS 200 und Gegenspitze ATS 200 und EROWA UPC 320 x 320mm.

Mehrfach-Spannung AT 125 und Schraubstock

AT 125 und Schraubstock ATS 200 und Schraubstock

[=]3%- ALFLETH Engineering AG
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Bearbeitungszentren in Portalbauweise

VERSA 645 linear

Einfache bis komplexe Préazisionsteile fertigen
ob 5-Achs Bearbeitung mit Positionierung
oder simultanes 5-Achs-Frésen, die Maschine
meistert jede anspruchsvolle Aufgabe mit
Bravour — prazise und zuverlassig.

VERSA® 640

==
-

3

Tischplatte quadratisch
320 x 320 mm

GPS 240: 240 x 240 mm

VERSA 643 linear

Anstelle des integrierten Rund-Schwenktisches
verfiigt die 3-Achsen Version tiber einen 620 x
500 mm grossen Tisch. Perfekt zur hochprazisen
und hochdynamischen 3-Achs-Bearbeitung.
Garantiert lange Werkzeugstandzeiten, opti-
male Oberflachengliten und hohe Genauigkeit.

Verschiedene Spannsysteme
auf dem Rund-/Schwenktisch

PC210: g =210 mm

ALFLETHII
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VERSA 640 linear

PCP: g = 148 mm

Verfahrwege VERSA 643 | VERSA 645
Verfahrweg X/Y/Z mm 350/500/ 320
Schwenkachse A Grad +120/-135
Teilachse C Grad 360
Arbeitsraum
Aufspannflache Lx B mm 620 x 500 D 350
Abstand Tisch-Spindelnase mm 80-400 100 - 400
Zulassige Tischbelastung kg 400 150
Arbeitsspindel HSK-E50 HSK-E40
Leistung bei S6 (40% ED) kw 13,7 16,9
Max. Drehmoment bei S6 Nm 31 7
Drehzahlbereich (stufenlos) min* 50 - 30000 50 - 42000
Vorschub-Antrieb
Vorschub X, Y, Z mm/min 1-50000
Vorschub A Grad 60
Vorschub C Grad 120
Positioniergenauigkeiten (ISO 230-2,
Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Positionstoleranz A (A/C) Grad 0,003 (0,002)
Positionsstreubreite R (A/C) Grad 0,002 (0,0015)
Werkzeugwechsler Magazinplatze 50 (86, 160 - 600)
Digitalanzeige / Steuerung TNC 640
Gewicht | *g 7500
Anderungen vorbehalten
Werkzeugwechsler
Standard
mit 50 Pos.
Option
mit 86 Pos.
Optional
160 - 600 Pos.,
skalierbar
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Bearbeitungszentren in Portalbauweise

o e e Date RSA 740
ﬁ Verfahrwege RSA 74 RSA 74
5 Verfahrweg X/Y/Z mm 500/ 650/ 420
< Verfahrweg A Grad - +120/-135
2 Verfahrweg C Grad - 360
[ ] ! w Arbeitsraum
> Aufspannflache Lx B mm 770 x 660 | D 460
Abstand Tisch-Spindelnase mm 100 - 520
—_—— Zuldssige Tischbelastung kg 800 | 250
o | Arbeitsspindel HSK-A63 HSK-E50
4 Antriebsleistung kw 25,3 (25) 13,7
b Drehmoment Nm 120 (74) 31
! ! Drehzahlbereich (stufenlos) min’ 50 - 18 (24000) 50 - 30000
—— Vorschub-Antrieb
L] Vorschub X, Y, Z mm/min 1-50000
Vorschub A min’ - 50
Vorschub C min* - 60
Positioniergenauigkeiten (I1SO 230-2)
Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Positionstoleranz A (A/C) Grad - 0,003 (0,002)
Positionsstreubreite R (A/C) Grad - 0,002 (0,001)
Werkzeugwechsler Magazinplatze 42 (74, 112 - 600)
Digitalanzeige / Steuerung TNC 640
Gewicht | # 10500
Anderungen vorbehalten

[EE=E ALFLETH Engineering AG
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Bearbeitungszentren in Portalbauweise

VERSA 945

Fir die 5-Seiten- und 5-Achs-Bearbeitung -
damit lassen sich Werkstiicke bis @ 650 mm
5-achsig hochgenau bearbeiten. Auch die grosste
Maschine der VERSA-Baureihe kombiniert
neueste Technologie mit bewahrten Merkmalen.

VERSA: 940

[

VERSA 943

Dieses 3-Achs Bearbeitungszentrum mit festem
Tisch. bietet eine grosszligige Aufspannflache
von 870 x 760 mm. Werkstiicke bis 1000 kg
lassen sich 3-achsig hochgenau und dynamisch
bearbeiten.

Beste dynamische Genauigkeit durch gewichtsopti-
mierte bewegliche Teile aus hochfestem Spharoguss.

Steht solide auf 3 Punkten.

Isolation/Kiihlung
der Warmequellen

Verschiedene Spannsysteme
auf dem Rund-/Schwenktisch

o <l o2

Tischplatte quadratisch EROWA PC210 Spannfutter EROWA UPC Spannfutter
460 x 460 mm D210 mm 320 x 320 mm

ALFLETHII
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Verfahrwege 4 94
Verfahrweg X/Y/Z mm 650 / 800 / 500
Verfahrweg A Grad +120/-135
Verfahrweg C Grad 360
Arbeitsraum

Aufspannflache L x B mm 870 x 760 D 650
Abstand Tisch-Spindelnase mm 150 - 650 100 - 600
Zuldssige Tischbelastung kg 1000 400
Arbeitsspindel HSK-A63 HSK-E50
Antriebsleistung kw 25,3 (25) 13,7
Drehmoment Nm 120 (74) 31
Drehzahlbereich (stufenlos) min® | 50 - 18 (24000) 50 - 30000
Vorschub-Antrieb

Vorschub X, Y, Z mm/min 1-50000
Vorschub A min’ 50
Vorschub C min’ 60
Positioniergenauigkeiten (1SO 230-2)

Positionstoleranz A (X/Y/Z) mm 0,005 (0,003)
Positionsstreubreite R (X/Y/Z) mm 0,003 (0,002)
Positionstoleranz A (A/C) Grad 0,003 (0,002)

Positionsstreubreite R (A/C)

Grad

0,002 (0,001)

Werkzeugwechsler Magazinplatze

48 (80,112 -432)

Digitalanzeige / Steuerung TNC 640
Gewicht | 4 12000
Anderungen vorbehalten
Werkzeugwechsler
Standard
mit 48 Pos.

33

Optional

! mit 80 Pos.
1 ]

Optional
112 - 432 Pos.,
skalierbar
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Versa Baureihe mit Koordinatenschleiffunktion

Vorteile der Kombination von Hartfrasen und Schleifen:

* Vielseitig und wirtschaftlich — eine Maschine fir zwei Verfahren.

e Zeitersparnis durch einmaliges Aufspannen des Werkstiicks fiir Frasen und Schleifen. Umspannen entfallt.

e Kirzere Durchlaufzeiten durch zwei Arbeitsgange auf derselben Maschine.

e Prazision mehrfach genutzt: Einmal in hohe Genauigkeit investieren und doppelt profitieren durch die Kombination von Frasen und Schleifen.

e Effizienzsteigerung durch hohe Prozesssicherheit. Die Teile kdnnen vor dem Schleifen prazise vorgefrast werden. So sitzt der erste Schliff von
Anfang an richtig. Unterschiedliche Schleifaufmasse, z.B. durch Verzug beim Harten, kdnnen ausgeschlossen werden.

e Konstant beste Oberflachen und Formtreue: Durch Wahl der am besten geeigneten Bearbeitungsstrategie und automatisches Abrichten des Schleifstiftes.
® Einfache Programmierung: Nach dem Frasen lassen sich die Schleifoperationen wie Pendelhub und Abrichten einfach ins gleiche Programm integrieren.

Vorher Nachher

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Automationslosungen — alles aus einer Hand

VERSA 945 mit Paletten-Handlingssystem

I Erowa Robot Leonardo

& Arbeitsbereich fiir Maschinenbediener
= Automatisierung

Regalmagazin

VERSA 645 linear mit Werkstiick-Beschickungssystem Erowa Robot
Compact fiir paletten und Regalmagazin flir bis zu 250 Werkzeuge
(links). Diverse Gréssen von Erweiterungsmagazinen lieferbar.

Optimaler Zugéanglichkeit,
geringer Platzbedarf

PICOMAX 75 mit modularem 6-Achs-Knickarm-Robotersystem
ftir Rohteilehandling

[E¥%=[E] ALFLETH Engi ing AG
ALF LETH II AR mail@alﬂeth.cor: il
JENGINEERING / SH G

www.alfleth.com
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Automationslosungen - alles aus einer Hand

Das Werksttickbeschickungssystem mit Paletten- Handling eignet
sich bestens fiir mittlere Losgréssen und Einzelteile. Auf den Paletten
lassen sich verschiedene Aufspannvorrichtungenmontieren, ohne
dass ein Roboter programmiert werden muss.

ALFLETHII

Robotergestiitzte Teilehandhabung mit kompaktem und modularem
6-Achs-Robotersystem fiir die allseitige Bearbeitung von runden wie
auch eckigen Rohlingen.

FEHLMANN MCM™
Milling Center Manager

Der FEHLMANN Milling Center Manager (MCM™) ermdglicht
es, Bearbeitungsmaschinen und Beladeroboter mannlos zu
betreiben. Das Steuern und Uberwachen der automatisierten
Anlage wird in dieser Zeit vollumfanglich durch den MCM aus-
gefiihrt. Anlageereignisse werden protokolliert und bei Fehlern
leitet der MCM Massnahmen ein, um den Betrieb unterbruchsfrei
aufrechtzuerhalten. Dies kann eine Benachrichtigung an den
Maschinenbediener per SMS / E-Mail oder die Anwahl anderer
Werkstlcke sein. FEHLMANN bietet dazu zeitlich abgestimmte
Wartungsaufforderungen auf dem CNC-Bildschirm.

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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UNIVERSALMASCHINEN FUR
BESTE FRASLEISTUNGEN

Die 5-Achs-Universal-Bearbeitungszentren G150, G350, G550
und G750 bieten allen Kunden der zerspanenden Industrie
nahezu unbegrenzte Moglichkeiten in der Frasbearbeitung
von Werkstlicken aus unterschiedlichsten Materialien.

Ob Luft- und Raumfahrt, Maschinenbau, Werkzeug- und
Formenbau, Automotive, Medizin- oder Energietechnik —
unsere 5-Achs-Universal-Bearbeitungszentren tberzeugen
durch vielfaltigste Einsatzmoglichkeiten.

¢  Hohe Produktivitdt und Prozesssicherheit

e  Beste Verflighbarkeit und Langlebigkeit

e  Hervorragende Wartungsfreundlichkeit

e Umfangreiche Konfigurationsmoglichkeiten
BEARBE'TUNG |N JEDER WlNKE LLAGE e  Konzipiert fiir Automationslésungen
e Auch als Fras-Dreh-Maschinen in den BaugréRen
e G350T, G550T und G750T erhaltlich

EINZIGARTIGES ACHSKONZEPT

e  Optimal ausgelegter Arbeitspunkt (TCP) fiir besonders hohe Stabilitat
e  Langster Z-Verfahrweg in dieser Maschinenklasse
e  Extrem grofRer Schwenkbereich von 230° in der A-Achse

e GroRRtmogliches Werkstlick im Arbeitsraum bei maximaler
Werkzeuglange bearbeitbar

o ALFLETH Engi ing AG
AL F L ET HII 5 mail@alﬂeth.cor:g’nee”ng

www.alfleth.com
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5-Achs-Universalbearbeitungszentren

Technlk pur auf kle[nstem Raum Aufgrund des schlanken Spindeldesigns und des extrem groBen Sch-

wenkbereichs der A-Achse kann der Tisch in verschiedenen Winkellagen

U B E R KO P F B E A R B E |T U N G & positioniert werden. Dies erméglicht eine optimale Zugénglichkeit des

Werkzeugs zum Werksttick.

WEITERE WINKELLAGEN. Rtien die Spine cirekt vom Werkzeug ab un dos Werkedck bl

weitestgehend frei von stérenden Spaneansammlungen.

Tunn €l- KOnzept Dank des speziellen Achskonzepts ist auch bei maxima-

ler WerkstiickgroRe die volle Werkzeuglange in jeder

WERKSTUCKBEARBEITUNG MIT Achsstelung einsetzbar Der Arbeitsraum wird aufgrund

des ,Tunnel“-Konzepts vollstandig ausgenutzt, da Motor-

MAXIMALER WERKZEUGLANGE ~ Ziamisiemmen e

ALFLETHII
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5-Achs-Universalbearbeitungszentren

Technische Daten G150 G350

Schlitten (inX /Y /Z)

Arbeitswege mm 450/ 670/ 665 600/ 855 / 750

Geschwindigkeiten (max.) m/min 50/40/60(70/50/80)? 70/45/90

Beschleunigungen max.® m/s? 5/6/8(6/6/11)2 5/4/7

Vorschubkrafte max.® kN 5/5/6 8/8/8

Positioniergenauigkeit mm 0,006 0,006

Wiederholprazision mm <0,0025 <0,0025

WERKZEUGSCHEIBENMAGAZIN Einscheiben™ Doppelscheiben~ | Dreischeiben~  Einscheiben™~ Doppelscheiben™

WERKZEUGSCHNITTSTELLE HSK-E40 = HSK-A63 = HSK-E40 | HSK-A63 &= HSK-E40 HSK-A63 HSK-A63

Werkzeugplatze® Anzahl 60 50/42 93 77 141/131 60 117 105

Werkzeuglange max. 365/ 365/

- Horizontale Scheibenanordnung| mm - - - - - 365 180 180/

(Scheibe 1 /2 / 3/ iberlang) 550°
. . 175/

Vertikale Scheibenanordnung 177/ 180/ 175/

(vorn / hinten) mm 265 265 265/ 265/ 265/ - - -

(Scheibe 1 /2 /3 / iiberlang) 385 385 385

Werkzeugdurchmesser max.

- Ohne @- einschrénkung mm 60 72/86 60 72 60 70 70 70

fur Nachbarplatze
- Mit @- einschrénkung mm 135 135 135 135 135 170 170 | 170
fur Nachbarplatze
Werkzeuggewichte max. kg 3 8 3 8 3 8 8 8
Kippmoment um Greiferrille max.| Nm 3 12 3 12 3 12 12 12
Anderungen vorbehalten

Technische Daten G550 G750

Schlitten (inX /Y /Z)

Arbeitswege mm 800 /1020/970 1000 /1100/ 1175
Geschwindigkeiten (max.) m/min 65/50/80(90/50/90) 60/50/75
Beschleunigungen max.® m/s? 6/4,5/8(8,5/4,5/14)2 45/30/75
Vorschubkrafte max.® kN 8/8/8 8/8/8
Positioniergenauigkeit mm 0,006 0,006
Wiederholprazision mm <0,0025 < 0,003
WERKZEUGSCHEIBENMAGAZIN Einscheiben™ Doppelscheiben™ Doppelscheiben™ Dreischeiben™
WERKZEUGSCHNITTSTELLE HSK-A63 HSK-A100 HSK-A63 & HSK-A100 @ HSK-A63 | HSK-A100 HSK-A63
Werkzeugplatze® Anzahl 70 40 137 | 123 | 77 69 117 | 117 65 177 167
Werkzeugldnge max. 465 500

- Horizon%alegScheibenanordnung mm 465 500 4268';/ 280; 52%%/ 260; - - - - -
(Scheibe 1 /2 / 3 / iberlang) 700°¢ 750°

Vertikale'Scheibenanordnung 400/ | 400/ 450/ 400/ :38;
(vorn /hinten) mm - . . . . © | ac0 | esos | esor | 27| a0y
(Scheibe 1 /2 /3 / iberlang) 400 650°

Werkzeugdurchmesser max.
- Ohne @- einschrénkung mm 70 118 70 70 | 118 | 118 | 68 68 115 68 68
fur Nachbarplatze

- Mit @- einschrénkung

. x mm 170 260 170 | 170 | 260 | 260 | 170 | 170 260 170 170
fur Nachbarplatze

Werkzeuggewichte max. kg 8 22 8 8 22 22 12 12 35 12 12

Kippmoment um Greiferrille max.| Nm 12 40 12 12 40 40 12 12 40 12 12

Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Automatisierungslésungen
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@¢©§' Die ideale Automatisierungslésung
ftir Ihr Projekt

— AUTOMATION
MADE BY GROB

Seit Jahrzehnten setzen unsere Kunden in der Klein-, Mittel-,
und GroRBserienfertigung auf die Automatisierungstechnik
von GROB. Diese Erfahrungen finden sich direkt in unseren
Automatisierungslosungen wieder und machen GROB damit
zu einem starken Partner — von Losungen mit Paletten- oder
Werkstiickspeichern bis hin zu hochflexiblen schlisselferti-
gen Fertigungslinien. Die Automatisierungstechnik von GROB
ermoglicht IThnen eine flexible Anpassung an Kapazitdten
und garantiert ein perfekt auf lhre Anspriiche abgestimmtes
Paletten- und Werkstiickhandling.

e  Mechanische Bearbeitung und Automation aus
einer Hand

e  Optimale Automation fiir Ihre Fertigungsanlage

e  Verantwortung fur Qualitat und Terminschiene bei
einem Partner

e Turn-Key-Projektabwicklung

TECHNISCHE DATEN
IM UBERBLICK

| Verfiigbare Maschinen | G350a / G350 / G350T | G550a / G550 / G550T | G440 / G640
Ausfiihrungsvariante PSS-R450 PSS-R900 PSS-R1800
PalettengrofRe 400 x 400 630 x 630 max. 800 x 630
Palettenplatze (auf drei Ebenen) 10/15/20 10/13 10/15
Zuldssiges Handling max. 450 900 1800
Storkreisdurchmesser max. 600 900 1050
Storkreishéhe bis max. @ 1300

Anderungen vorbehalten

aicacl) Bl e
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Automatisierungslésungen

TECHNISCHE DATEN UND
BEMASSUNG IM UBERBLICK.

Verfiigbare Maschinen 150 / G350a / G350 / G350T | G550a / G550 / G550T | G750 / G750T | G440 / G640 G640+ / G840
Ausfiihrungsvariante PSS-L450 PSS-L900 PSS-L1450 PSS-L1800 PSS-L2700
PalettengroRe mm 320 x320/ 400 x 400 630 x 630 800 x 800 630 x 500 / 800 x 630 | 800 x 630 / 1000 x 800
Palettenplatze

(im Grundmodul max.) gozn) 21 15 ° 12 6/9
Palettenpldtze

(im Erweiterungsmodul max.) ozt 24 18 12 15 8/12
Zuldssiges Handling max. kg 450 900 1450 1800 2700
Stérkreisdurchmesser max. mm @ 600 @ 900 @ 1280 @ 1050 @ 1500
Storkreishohe bis max. mm 500 785 930 1300 1500

Anderungen vorbehalten

TECHNISCHE DATEN UND
BEMASSUNG IM UBERBLICK.

are Maschinen G150 / G350a / G350

[ GRC-R60 GRC-R150 GRC-R250
= l Roboter FANUC M-10iD / 12
j u_ _‘i: Traglast max. kg 12
-— 1 Roboter-Reichweite (Radius) mm 1441

" ;"’ Pneumatischer 2-Finger-Parallelgreifer

k. !::.F" ‘ Einzelgreifer: Werkstlickgewichte max. kg 5
l'f& 1. !H. - Doppelgreifer: Werkstiickgewichte max.| kg 2,5
r-:'!_"_-i""i_ i3 3% 3:.‘- : Schubladen-Zufiihreinrichtung
Fﬁﬁﬁ- '.;F - Bl Schubladen max. Anzahl 6
i d Traglast max. pro Schublade kg 100

= 3 : = Nutzbare SchubladengroRe mm 600 x 400
Bauteilhthe max. bei 6 Schubladen mm 90

Anderungen vorbehalten

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG
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Digital in die Zukunft
INDUSTRIE 4.0

Transparenz und Konnektivitdt in lhrem Produktionsprozess — Mit unseren
modular entwickelten Web-Applikationen von GROB-NET*Industry kdnnen
Sie lhre Produktionsprozesse werksiibergreifend vernetzen und digitalisieren
und lhre Fertigung so noch effizienter machen. Von der Planung liber die
Konstruktion bis hin zur Instandhaltung vereint GROB-NET*Industry relevante
Module zur Produktivitatssteigerung und bietet lhnen das Rundum- Paket fiir
eine moderne Produktion in Zeiten von Industrie 4.0.

*  GROB®LINE — Per Smartphone die Maschine im Blick

e  GROB*ANALYZE — Feedback der Maschine fir den KVP

*  GROB*ANALYZE-OFFICECLIENT — Flexible Datenanalyse

e  GROB*OEE — Anlagenstillstinde reduzieren, Effizienz erhchen

e  GROB*TDX — Werkzeugdaten automatisiert Ubertragen

¢  GROB*CONNECT — Verbindung von realer Welt zum ERP-System

e  GROB‘INTERFACE — Einfacher Weg zur Maschinenkommunikation
e  GROB*PORTAL — Die sichere Cloud fiir die Industrie

*  GROB“CARE — Service- und Instandhaltungsportal

e  GROB*OPTIMIZATION — Prozessbeurteilung Motorspindel

e GROB*TRACK — Maschinenachsen immer im Blick

e  GROB*AUTOMATION - Intuitive Leitsoftware fiir unbemannten Betrieb
e  GROB*PILOT — Multifunktionale Maschinenbedienung

e  GROB*BROWNFIELD — Digitale Vernetzung diverser Maschinen

aicacl) Bl e
JENGINEERING / ot

TEh  www.alfleth.com
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we create precision

Zentrumschleifmaschinen

OPTIONEN ZS 102-202

° pneumatische Schnellabhebung in Z
des Schleifkopfes (um ca. 25 mm)
fir schnellen Werksttickwechsel

] Werkstiickantrieb
mit langer Spitze fur Teile die

0 aullen rund geschliffen sind

° Mikrometerverstellung der X-Achse
zum bestimmten Versetzen des

— Zentrums

Technische Daten ZS 1022 ZS 202" ZS 2025 ZS 1000%°%° ZS 10002°%° ZS 10003
Max. Werkstiick Lange mm 1160 1220 1565 1086 2086 3086
Zentrum mm @1-58 @2-88(125) @2-148
Spannbereich mm @5-100 @5 -105 (95 - 160) @ 30-275
Sonderspannbereich mm - @ 140 - 225 @ 10 - 250
Werkstlckgewicht max. kg 100 500 1000
Schleifspindeldrehzahl min* 16000 - 40000 9600 - 24000 5000 - 35000
Anderungen vorbehalten

OPTIONEN NUR ZS 202 EINIGE OPTIONEN

e  Steuerung
Schraubstock & Hohenverstellung
mit Siemens Steuerung, Touch
Screen mit Anschnitterkennung

e  Automations-Schnittstelle
Hardwarevorbereitung der Schnitt-
stelle zur spateren Aufriistung

e Elektrischer Schraubstock
bedienerunabhangiges,
schnelles & automatisches Werk-
stlickspannen durch Siemens
Steuerung

e  Elektronischer Schraubstock
fiir hochgenaue Mikrometer-Ver-
stellung & sensible Werkstiick-
spannung fir dinnwandige Teile

e motorische Reitstockverstellung
zum schnellen & automatischen
Risten durch Siemens Steuerung

e motorische Exzenterverstellung
zum schnellen & automatischen
Risten durch Siemens Steuerung

schwenkbarer
Schleifkopf fir
komfortable
Beladung durch Kran

—> READY FOR 4.0'! d

einschwenkbare Spitze zum
Vermessen des Werkstiicks in
der Maschine

ALFLETH Engineering AG

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

Technische Daten ZS 20005 |ZS 20002
ﬁ‘ Werkstlckldnge max. mm 800

1200
Werkstiickgewicht max. kg 20 50
Werkstiick-@ max. mm 5-100 5-120
. zwei zentrisch spannende Schraub-
-i, 4 Werkstiickspannung stocke elektrisch angetrieben

Anzahl Schleifkdpfe Stk. 2

Schleifbereich
der Zentrierbohrungen

Schleifspindeldrehzahl min’ 10000 - 60000

Anderungen vorbehalten

mm 2-60

einschwenkbare Abrichtvorrichtung zur
Verwendung von Edelkorund-Schleifstiften

N

EINIGE OPTIONEN

Schraubstock fir diinnwandige Teile

unsere Spannsysteme kdnnen sogar ein
Ei spannen!

Technische Daten

Max. Werkstiick Lange mm 250

Zentrum mm 1-10

Spannbereich - @ mm 5-40

Sonderspannbereich - @ mm

Werkstiickgewicht max. kg 5

Schleifspindeldrehzahl mint 20000 / 60000
Anderungen vorbehalten

EINIGE OPTIONEN

e kompakte, hochprazise & vereinfachte Bauweise

e einfache & schnelle Bedienung der Ladestation e Digitalanzeige mit 5 um Auflésung & Reset
e manueller Zentrumschleifprozess e Abrichtvorrichtung zur Verwendung von
e Tischmaschine: intuitive Bedienbarkeit & Edelkorund-Schleifstiften
flexibler Einsatzort e Spitzenaufnahme MK 4 zum Werkstlickzentrieren

Zentrumschleifeinheit

Technische Daten ZS 251

Verfahrweg des Exzenters mm 50
Exzenterdrehzahl min’ 40
Zentrumschleifeinheit  |PceibaresZentrum
- . - bei stehendem Werkstiick mm 148
en thCkelt fur d'e bei rotierendem Werkstiick | mm 148
Verwendung auf Schleifspindeldrehzahl min’ 5000 - 35000
Maschin enbett oder Anderungen vorbehalten

Drehmaschine.

e inklusive Schaltschrank
e |nstallation auf einem Drehmaschinenbett
e Unterbau auf Anfraget

ALFLETHII
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Vertikale Fraszentren, 3 Achsen

PX 400

i E
=R E )
vl

ist auf Produktivitat ausgelegt. Seine

PX40

maglicht exzellente

Oberflachenqualitaten in kurzen Zykluszeiten.
Dieses Produkt vereint Dynamik und
Bearbeitungsprazision und ist perfekt fir die
Produktion von kleinen bis mittleren Serien geeignet.

¢ﬂ

VX eignet sich ideal zum Frasen, Bohren,
Reiben und Gewindebohren von
Werkstiicken im Bereich der Werkzeugfertigung
und der Produktion von kleinen und mittleren Serien..

e 3-Achs-Bearbeitung von Werkstiicken
bis zu 2500 kg

e Bearbeitung schwieriger Werkstoffe
innerhalb kiirzester Zeit

® Hohe Zerspanungsleistung

e Prazisionsgenaue Ausfiihrung von
Konturen und Formen

ALFLETHII

Technische Daten PX40

Verfahrwege X/Y/Z mm 760/510/510
Eilgang X/Y/Z m/min 40/40/32
Nutzbare Tischoberflache mm 915 x 460

Abstand Tisch - Spindelnase mm 100-610

Zuldssige Tischbelastung kg 500

Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min’? 8000 / 1SO40 (BT40)
Spindelleistung - Drehmoment kW/Nm 10,5 - 50 (Siemens) | 11 - 70 (Fanuc)
Werkzeugswechsler Plitze 20

Steuerung CN Siemens 828D - Fanuc Oi MF
Grundausstattung

Niederdruck durch die Dlsen - Reinigungspistole - Spaneauffangwanne - Kiihlung der elektro
Schaltschrank - Signalsaule 3-farbig

Anderungen vorbehalten

kompakte und steife Bauweise er-

Technische Daten

Alle Strukturen aus Gusseisen

VX8 VX12

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
www.huron.fr

OfinX { kv

|
Werkzeug-
wechsler

e

Ny d
-h
Spane-

entsorgung

VX15

VX18

Verfahrwege X/Y/Z mm 820/510/510 | 1220 /600 /610 | 1510/810/ 810 | 1810/810/ 810
Eilgang X/Y/Z m/min 24

Nutzbare Tischoberflache mm 1000 x 530 1400 x 630 1700 x 810 2000 x 810
Abstand Tisch - Spindelnase mm 150 - 660 150 - 760 150 - 960 150 - 960
Zulassige Tischbelastung kg 500 1200 2000 2500
Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min? 10000 - 1SO40 (BT40)

Spindelleistung - Drehmoment kW/Nm 14,5 - 69 (Siemens) - 14 - 89 (Heidenhain)

Spindle Optionen min™ 15000 / 18000 - 8000 | 6000* - 8000 - 15000 - 18000
Werkzeugswechsler pockets 40

Steuerung CN Siemens 828D Sl - Heidenhain TNC 620 - Fanuc Oi MF (VX8-12)
Grundausstattung

Luft durch die Dusen - Niederdruck durch die Disen - Reinigungspistole - Spanneforderer - Vorbereitung IKZ - Kithlung

der elektro Schaltschrank - Handrad

*mit Getriebe (1:4) ISO50

Anderungen vorbehalten
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EEX:

Vertikale Fraszentren, 3 Achsen

RDX30 ist speziell fir die Teile-
bearbeitung mit besonders
hohen Anforderungen an Prazision und Qualitét konz-
ipiert, welche z.B. in der Feinmechanik bendtigt bzw.
gefordert sind. Seine kompakte und starre Bauweise
ermdglicht eine hervorragende Oberflécheng(ite.

T A C H Y O Baureihe istideal

geeignet zum
Bohren, Gewindeschneiden und Frasen fiir die
Fertigung in kleinen und mittleren Serien von
mechanischen Werkstiicken und Prézisionsteilen.
Diese kompakten Vertikalfraszentren auf festem
Bett und mit gerringem Platzbedarf haben alle
Eigenschaften, um zu den besten Ihrer Kategorie
zu gehoren. Diese Maschinen, eine Kombination
aus Dynamik und Bearbeitungsprazision, sind fiir
die Serienfertigung angepasst.

ALFLETHII

n

Technische Daten RDX30

Verfahrwege X/Y/Z mm 1020/ 600/ 610
Eilgang X/Y/zZ m/min 30

Nutzbare Tischoberflache mm 1200 x 550

Abstand Tisch - Spindelnase mm 125 /635

Zulassige Tischbelastung kg 900

Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min* 10000 - 1SO40 (BT40)
Spindelleistung - Drehmoment kW/Nm | 14,3 - 68 (Siemens) | 11-70 (Fanuc)
Werkzeugswechsler Plitze 24 (40)

Steuerung CcN Siemens 828D S| — Fanuc Oi MF
Grundausstattung

Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole - Spaneauffangwanne — Kiihlung der
elektro Schaltschrank - Signalsadule 3-farbig

Anderungen vorbehalten

Vertikales Bohr- und Gewinde-

schneidzentrum 3-Achsen

Dynamische, prdzise, kompakte und
leistungsféihige 3-Achs-Mini-Maschine zum
Bohren, Friisen und Gewindeschneiden

Technische Daten

Tachyon 4 Tachyon 5

Tachyon 5

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
www.huron.fr

Xinkf Xv)

3. '
Werkzeug-
wechsler

Alle Strukturen aus Gusseisen l

Verstarktes
Rippen-
Gusseisen

Tachyon 7

Fixierte Tisch Roto palett
Verfahrwege X/Y/Z mm 400/ 400 / 450 550/ 400/ 450 550/ 400 / 450 750/ 400/ 450
Eilgang m/min 60 60 60 60
Program. Arbeitsgeschwindigkeit m/min 30 30 30 30
Nutzbare Tischoberflache mm 800 x 600 1200 x 800 2x (600 x 400) 2x (800x400)
Zulassige Tischbelastung kg 500 1500 2x 250 2x350
Max. Abstand Tisch / Spindelnase mm 200 / 650 200 / 650 200 / 650 200 / 650
Genauigkeit
Positionnierung Genauigkeit P mm 0,006 0,006 0,006 0,006
Wiederholung Genauigkeit Ps mm 0,004 0,004 0,004 0,004
Spindel
Spindeldrehzahl - Aufnahme min 15000 - BBT30 15000 - BBT30 15000 - BBT30 15000 - BBT30
Spindelleistung - Drehmoment kW/Nm 7.4-41 7.4-41 7.4-41 7.4-41
Werkzeugswechsler Plitze 24 24 24 24
Steuerung CN Siemens 828D PPU 260 - Fanuc Oi MF Siemens 828D - Fanuc Oi MF
Grundausstattung

Luft durch die Diisen - Spanneférderer - Vorbereitung IKZ - Handrad

Anderungen vorbehalten

[a]35%:>
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Vertikale Fraszentren, 3 Achsen

EEx:

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.

www.huron.fr

OXink¢ I

e 3-Achs-Bearbeitung
von Werkstiicken
bis zu 4000kg

e Bearbeitung
schwieriger Werk-
stoffe innerhalb
klrzester Zeit

® Prazisionsgenaue
Ausfiihrung von
Konturen und
Profilen

Technische Daten KMILL 8 KMILL 10 Kmi|| Baureihe: Maschinen mit
Verfahrwege X/Y/Z mm | 700/600/500 | 1000/700 /600 Portalstruktur steht fiir
Eilgang X/Y/Z . 20 30 (¢) - 18 Hochleistung ‘bei. der Bearbeitung
(2 - Kastenbauweise) komplexer Teile in 3 Achsen, vom
Nutzbare Tischoberflache mm 800 x 600 1250 x 700 Schruppen bis zum Schlichten. Diese
Abstand Tisch - Spindelnase | mm 100/ 600 140 /740 Produkireihe verbindet Dynamik mit
) — Prézision und erméglicht Oberflachen
¥ Zuiassige Bechbe2auna kg 500 1500 erstklassiger Qualitat, insbesondere
N Spindel bei der 3D-Fertigung von Formen/
[T Spindeldrehzahl - Aufnahme min* 15000 - 1SO40 15000 - 1ISO40 Schmiedeteilen und Werkzeugen.
" Spindelleistung - Drehmoment, kW/Nm 23.6- 110 23.6-110
Spindel Optionen Nm 15000 - 18000 (HSK63A)
Werkzeugswechsler Plitze 30 3-Achs-Bearbeitung von Werk-
Steuerung CN Siemens 828 D S| — Heidenhain TNC 620 stucken von bis zu 1500 kg
— Grundausstattung Bearbeitung schwieriger Werk-
Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole - Spanneférderer - MaRstdbe auf stoffe innerhalb kiirzester Zeit
Z Achse (nur Kmill10) - Handrad
Anderungen vorbehalten

Technische Daten K2X10 K2X20 KX30

Verfahrwege X/Y/Z mm 1000 / 800 / 500 | 1200 / 1000 /500 | 1800 / 1000 / 700

Eilgang X/Y/Z m/min | 60/60/60 s0/60/60 |, 30 y/ B

Nutzbare Tischoberflache mm 1150 x 800 1400 x 1000 2000 x 1000

Abstand Tisch - Spindelnase mm 115/615 250/ 750 225/925

Zuldssige Tischbelastung kg 1000 2000 2500 (4000 max)

Genauigkeit

Positionnierung Genauigkeit P mm 0,004 0,005 Y,XZO(I)(,)(())37

Wiederholung Genauigkeit Ps mm 0,002 0,003 0,005

Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min 18000 - HSK63A

Spindelleistung - Drehmoment | kW/Nm| 30 - 30 | 30-40 | 30-40 | 24-32 | 30-30 | 30-40

Spindel Optionen min™ 24000 - HSK63A / 36000 - HSK50E 24000 - HSK63A

Werkzeugswechsler Plitze 36 (60)

Steuerung CN Siemens 840D S| — Heidenhain TNC 640

Grundausstattung

Niederdruck durch die Dlsen - Reinigungspistole - Spanneforderer - MaRstabe auf alle Achsen - Handrad
Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

Technische Daten NX40 NX50 NX60
Verfahrwege X/Y/Z mm 2200/ 1500 / 800 (1000) | 3200/ 1500 / 800 (1000) | 3200 /2200 / 800 (1000)
Eilgang X/Y/Z m/min 15/20/15 15/20/15 15/15/15
Nutzbare Tischoberflaiche mm 2200 x 1250 3000 x 1250 3000 x 2000
Abstand Tisch - Spindelnase mm 20/ 1000 200 / 1000 200/ 1000
Zulassige Tischbelastung kg 6000 8000 10000
Spindel
Spindeldrehzahl - Aufnahme min 6000 - 1SO50
Spindelleistung - Drehmoment kW /Nm 32,3-170
Spindel Optionen min* 6000-1SO50* / 10000-1SO50 - 18000-HSK63A
Werkzeugswechsler Plitze 40 (60)
Steuerung CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Grundausstattung

Niederdruck durch die Disen - Reinigungspistole - Spanneférderer - MaRstabe auf alle drei Achsen - Handrad
*(mit Getriebe 1SO50 1:4) Anderungen vorbehalten

e Konzipiert flir die Bearbeitung von

groRen Formrahmen und Formen

e Zulassige Belastung: bis zu 10000kg

Sehr hohe Bearbeitungsgenauigkeit und
Reduzierung der Produktionskosten

Hydraulischer Gewichtsausgleich der Z-Achse
furr eine bessere Bearbeitungsstabilitat

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

Technische Daten VX83+2

Verfahrwege X/Y/Z mm 700/ 510/ 460

Eilgang X/Y/Z m/min 24

Zulassige Tischbelastung kg 60

Abstand Tisch - Spindelnase mm 70/530

Tisch — A/C Achsen

Flache mm @348

C-Achse / Drehung Grad 360

C-Achse / Drehzahl min* 25

A-Achse / Schwenken Grad 110/-30

A-Achse / Schwenkendrehzahl min? 25

Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min’ 10000 - 1SO40

14,3 - 28 (Siemens)
Spindelleistung - Drehmoment | kW/Nm - -
14 - 89 (Heidenhain)
12000 - 1S040 /
Spindel Optionen min’ 15000 - 1SO40 (HSK63A) /
18000 - HSK63A

Werkzeugswechsler Plitze 40

Steuerung CN | Siemens 828D S| — Heidenhain TNC 620

Grundausstattung
Der 5-AChsen Luft durch die Dusen - Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole -
Einstiegsvariante mit Spannefdrderer - Vorbereitung IKZ - Kiihlung der elektro Schaltschrank - Handrad
R u n d_ / s C h W e n kt ’- s C h Anderungen vorbehalten

Mit Portalstruktur und Schwenkrundtisch.

Technische Daten uymils umile
Verfahrwege X/Y/Z mm 500/ 560 / 450 700/ 740 / 550
Eilgang X/Y/Z m/min 40 40
Zuldssige Tischbelastung kg 450 600
Abstand Tisch - Spindelnase mm 40 / 490 200 / 750
Tisch — A/C Achsen
Flache mm @500 ?630
C-Achse / Drehung Grad 360 360
C-Achse / Drehzahl min* 45 20
A-Achse / Schwenken Grad 20/-110 20/-110
A-Achse / Schwenkendrehzahl min? 25 35
Spindel
Spindeldrehzahl - Aufnahme min* 10000 - 1S040
Spindelleistung - Drehmoment kW /Nm 18-173
Spindel Optionen min™ 15000 - ISO40(HSK63A) / 18000 - HSK63A
Werkzeugswechsler Plitze 30 (60)
Steuerung CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Grundausstattung
Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole - Spanneforderer - Geber auf beide
Drehachsen - Handrad
Anderungen vorbehalten

Der Schwenk-Rund-Tisch auf fester
Wiege und die Bewegung auf der
X-Achse gewahrleisten eine bessere
Steifigkeit

Die Verfahrwege der Achsen sind
flr einen groBen Durchlass unter
der Spindel optimiert

Messung der Drehachsen durch
direktes Wegmesssystem

*=[m] ALFLETH Engineering AG
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

KXFive ermdglicht die 5- Achs-

Simultan-bearbeitung und
5-Seitenbearbeitung von der Schwerzerspanung
bis zur Generierung hochwertigster Oberflachen fiir
alle komplexen Werkstticke, wie SprizgieBformen,
Teile fiir die Luftfahrt und Prézisionsmechanik

e Hohe Leistungen bei der Bearbeitung und Fertigstellung

e 5-Achs-Bearbeitung von Werkstiicken bis zu 500kg
bis zu 750 kg (Reduzierung der Vorschiibe und Beschleunigungen)

e Bearbeitung schwieriger Werkstoffe innerhalb kiirzester Zeit
e Prazisionsgenaue Ausfiihrung von Konturen und Profilen

Werkzeugwechsler

ALFLETHII

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
www.huron.fr
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Technische Daten K3X8VE K2X107VE
Verfahrwege X/Y/Z mm 780/ 700/ 500 900 /900 / 500
Eilgang X/Y/Z m/min 50 50
Zulassige Tischbelastung kg 250 (300 max) 500 (750 max)
Werkstiickgrosse mm @ 700 @ 800
Abstand Tisch - Spindelnase mm 520 700
Tisch — A/C Achsen

Fliche mm @ 500 (630) @ 630 (800)
C-Achse / Drehung Grad 360 360
C-Achse / Drehzahl min* 50 90
A-Achse / Schwenken Grad 30/-180 +45 /-180
A-Achse / Schwenkendrehzahl min? 50 40
Genauigkeit

Positionnierung Genauigkeit P, mm 0,004 0,004
Wiederholung GenauigkeitPs mm 0,002 0,002
Spindel

Spindeldrehzahl - Aufnahme min* 18000 - HSK63A 24000 - HSK63A
Spindelleistung - Drehmoment kW /Nm 30-110 25-40
Werkzeugswechsler Plitze 36 (60 - *90 - *135)
Steuerung CN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Grundausstattung

Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole - Spanneforderer - Geber auf beide
Drehachsen - Linear MaRstabe auf alle Achsen - Handrad - Drehdurchfiihrung im Tisch

*nur auf K2X10Five

Anderungen vorbehalten

Palettisierung
(fiir K3X 8 Five als Option)

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

KXLarge bietet eine groe Auswahl an

Maschinen zur stufenlosen
Bearbeitung komplexer Teile in 5 Achsen und

an 5 Seiten.

® Hohe Leistungen bei der Bearbeitung und Fertigstellung
* Hohe Genauigkeit bei der Positionierung und bei der

5-Achsen-Konturbearbeitung

e Breiter Raum zwischen den Standern zur maximalen

Ausnutzung des Werstlickvolumens

e Leistungsstarke Spindel bei Schrupp— und Fertigungs-

Mechanischer Fraskopf

bearbeitung KX 200
Technische Daten KX50 M KX50 L KX100 KX200 KX300
Verfahrwege X/Y/Z mm 2000 / 1700 / 900 | 3000/ 1700 / 900 2300/ 2300/ 1000 3300/ 2300/ 1000 5000/ 3100/ 1500
Eilgang X/Y/Z m/min 40/40/40 40/40/40 25/40/ 40 20/20/20
B- Achse Grad +/- 105 +/- 95
C- Achse Grad +/- 200 +/-190
Nutzbare Tischoberflache mm 2200 x 1250 3300 x 1250 2500 x 1250 (1500) 3500 x 1250 (1500) 5200 x 2000
Zulassige Tischbelastung kg 4000 2500 (6000 max) 6000 (12000 max) 9000 (12000 max) 13000 (20000 max)
Spindel std
Spindeldrehzahl - Aufnahme rpm 20000 - HSK 63A 18000 - HSK63A
Spindelleistung - Drehmoment kW/Nm 75/75 30-240
Spindle Optionen min’ 15000 - HSK100A / 18000 - HSK63A / 24000 - HSK63A 10000 - HSK100A / 12000 - HSK100A / 24000 - HSK63A
Mechanische Kopf / Spindel min 4000 min*-14,5/21 kW - 550/810 Nm - HSK 100A
Genauigkeit
X:0.02
Positiongenauigkeit P a”r"c’;’e/c i:z_fo 0,007 ﬁ:l_ 1Zo 0,007 Y-2:0,007
A-C:10
X :0.005
Wiederholgenauigkeit Ps GTCTE/C 211_52 +0,004 2:1_52 0,004 Y-Z:0,004
A-C:5
Werkzeugswechsler Plitze 30 (60, 120,180 und mehr nach Anfrage) 40 (60, 120 und mehr nach Anfrage)
Steuerung CcN Siemens 840 D S| — Heidenhain TNC 640
Grundausstattung
Niederdruck durch die Dusen - Reinigungspistole - Spanneférderer - Handrad
*Option Anderungen vorbehalten

ALFLETHII
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

Universal-Bearbeitungszentrum zeich-
net sich durch seine grope Flexibilitat
aus. Es ermdglicht in nur einer Aufspannung
die 5-Achs-Simultanbearbeitung und

5-Seitenbearbeitung von der Schwerzerspanung
bis zur Generierung hochwertigster Oberflachen.

Technische Daten

MX8 M

5-Achs-Bearbeitung von Werkstiicken bis zu 12000 kg
Bearbeitung schwieriger Werkstoffe in kiirzester Zeit
Sehr hohe Genauigkeit bei Konturen und Profilen

Vollautomatisierte Maschine

MX8 MT

Universalkopf

MX10 M MX10 MT

MX10-12

MX12 M (L)

MX12 MT

Fraszentrum (M) und Fras-Drehzentrum (MT)

Verfahrwege X/Y/Z mm 1160 /1000 / 900 1200 /1200 / 1000 1200 (2000) / 1600 / 1000 1250/ 1250/ 1000
Eilgang X/Y/Z Linearachsen m/min 40/40/40 40/40/ 40
A-Achse - Universalkopf
Drehzahl min’ 100 30
Schwenken Grad -45 / 180 -45 / 180
C-Achse - Drehtisch
Drehzahl min 50 | s00 | 65 | 500 50 | 250 30
Drehung Grad 360 360
Tischfliche mm @ 1000 x 800 | @800 @ 1250 x 900 | @ 1000 @ 1600 x 1250 | @ 1400 @ 1250 x 1000
Zulassige Tischbelastung kg 2000 2500 4000 2000
Spindel Std - Werkzeugaufnahme HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 63-A
Drehzahl min? 14000 10000 14000 10000 14000 10000 14000
Spindelleistung - Drehmoment kw 29-277 43 -415 29-277 43 -415 29-277 43 -415 29-277
Genauigkeit
Positiongenauigkeit P mm/arcsec X-Y-2:0,007 A-C:10 X-Y-2:0,007 A-C:10
Wiederholung Genauigkeit Ps mm/arcsec X-Y-27:0,004 A-C:5 X-Y-27:0,004 A-C:5
Werkzeugwechsler Plitze 60 (120, 180) 60 (120, 180)
Steuerung CN Siemens 840D Sl - Heidenhain TNC640 Heidenhain TNC640
VARIANTEN - C-Achse-Palettenwechsler Option Standard
Drehzahl min™* 50 500 65 500 50 250 30
Tischflache mm @ 800 x 630 @800 @ 1000 x 800 @ 1000 @ 1400 @ 1400 @ 1250 x 1000
Zulassige Tischbelastung kg 1200 1500 2500 2000
Spindel - Option M M - MT M M
Drehzahl - min 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 - 8000 - 10000 - 18000 -
Aufnahme HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A HSK 100-A HSK 100-A HSK 63-A
Spindelleistung - Drehmoment kw 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277 43 - 415 29-277
Mechanische Kopf / Spindel
Spindel M- MT
Drehzahl - Aufnahme min™ 6000 — HSK100-A
Leistung - Drehmoment kW /Nm 38 - 1350
Grundausstattung

Niederdruck durch die Dlsen - Reinigungspistole - Spanneférderer - Handrad

Anderungen vorbehalten

ALFLETH
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

Erweiterung der
Produktpalette -
MX 16 M/MT, MX 20 M/MT
M Baureihe wurde mit zwei Extralarge-Modellen
MX 16 und MX 20 erweitert. Die Auslegung

fiir groBe Teile erfilllt die Anforderungen, insbesondere
aus den Branchen Luftfahrt und Energie.

HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
www.huron.fr
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Technische Daten MX16 M MX16 MT MX20 M
Verfahrwege X/Y/Z mm 2300/ 2300/ 1250 3000/ 3100/ 1500
Eilgang X/Y/Z Linearachsen m/min 40 20
A-Achse - Universalkopf
Drehzahl min’ 100 100
Schwenken Grad -45 /180 -45 /180
C-Achse - Drehtisch
Drehzahl min™ 7 | 250 5
Drehung Grad 360 360
Tischfliche mm @ 1750 @ 1600 @ 2200
Zulassige Tischbelastung kg 10000 5000 12000
Spindel Std - Werkzeugaufnahme HSK 100-A
Drehzahl - Werkzeugaufnahme min* 10000
Spindelleistung - Drehmoment kw 43 -415
Genauigkeit
Positiongenauigkeit P mm/arcsec X-Y-27:0,007 A-C:10
Wiederholung Genauigkeit Ps | mm/arcsec X-Y-2Z:0,004 A-C:5
Werkzeugwechsler Pliitze 60 (120, 180)
Steuerung CcN Siemens 840D Sl - Heidenhain TNC640
VARIANTEN - C-Achse-Palettenwechsler Option
Drehzahl min™ 7/9 250

Auf Anfrage
Tischfliche mm @ 1600 @ 1600
Zulassige Tischbelastung kg 6000 5000
Spindel M- MT
Drehzahl - Aufnahme 8000 - HSK 100-A
Spindelleistung - Drehmoment kw 43 -415
Mechanische Kopf / Spindel M
Drehzahl - Aufnahme min* 6000 — HSK100-A
Leistung - Drehmoment kW /Nm 38 /1350

MX20 MT

Auf Anfrage

Grundausstattung

Niederdruck durch die Dlsen - Reinigungspistole - Spanneforderer - Handrad

Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

2-Palettenwechsler, auch bis zu 4
Paletten fiir MX 16 und MX 20
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Vertikale Fraszentren, 5 Achsen

Technische Daten KXG45 - 14 | KXG45 - 25 | KXG60 - 25 | KXG90 - 25
X/Y/ 4500/ 1500 / 4500 / 2500 / 6000 / 2500 / 9000 / 2500/
Verfahrwege z mm 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250) 800 (1250)
Eilgang X/Y/Z m/min 60/60/45
B Achse Grad +/- 105
C Achse Grad +/-200
Nutzbare Tischoberflache mm 4700 x 1390 4700 x 2480 6200 x 2480 6200 x 2480
Zulassige Tischbelastung kg 18000 21000 25000 52000
Spindel std
Spindeldrehzahl - Aufnahme min’* 20000 - HSK 63A
Spindelleistung - Drehmoment| kW /Nm 75/75
15000 - HSK100A /
Spindel Optionen min? 18000 - HSK63A /
24000 - HSK63A
Genauigkeit
/ X: 0.025 X: 0.025 X: 0.035 X: 0.050
Positiongenauigkeit P aTc,: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
Wiederholgenauigkeit Ps e z. 0005 /z: %99 | v/z. 0005 | v/z: 0.005
arc sec 5 5
B,C: B,C: B,C: 5 B,C: 5
Bearbeitungszentrum mit ) 40
. Werkzeugswechsler Plitze (60, 100und mehr nach Anfrage)
mobile Traverse —
Steuerun @ Siemens 840 D SI -
. ) . g Heidenhain TNC 640
e 5-Achs-Bearbeitung von Werkstlicken von bis zu 52000kg
Prizisi Ausfih K d Profil Grundausstattung
]
raZ|S|onsgerTa.ue e ru‘ng enikenturemundiEionien Niederdruck durch die Dusen 2 bar - Reinigungspistole - Spanneforderer - Handrad
* Vollautomatisierte Maschine Jinderungen vorbehalten

Horizontalle Fraszentren, 4 Achsen

Technische Daten HSX650

Verfahrwege X/Y/Z mm 800/ 730/ 750
Eilgang X/Y/Z m/min 50
Palettenwechsler
Tischoberfliche mm 2 x (500x630)
Zulassige Tischbelastung kg 2 x 700
Spindel
Drehzahl min’ 10000
Aufnahme kW/Nm SK50
Spindelleistung / Drehmoment kw 41/170
Genauigkeit
Positiongenauigkeit P mm X/Y/Z: 0,010
Wiederholgenauigkeit Ps mm X/Y/Z: 0,005
Steuerung CcN Siemens 828D S|
Anderungen vorbehalten

E:X=[E| ALFLETH Engineering AG
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PREcCILIFE

oder wie Lebensdauer von Werkzeugen
automatisch verwaltet werden kann ?*

Dieser Zyklus automatisiert die Kontrolle der Werkzeuge bei der Bearbeitung
oder beim Werkzeugwechsel. Die Feststellung eines kritischen VerschleiBes
fuhrt automatisch zum Werkzeugwechsel (zum optimalsten Zeitpunkt). Der
Zyklus bewahrt so die Sicherheit von Werkstiicken und Schneidwerkzeug
und optimiert dadurch deren Benutzung. Die Wirtschaftlichkeit der Maschine
wird zusatzlich gesteigert; indem die Stillstandzeiten und die Werkzeugkosten

reduziert werden.

Das wichtigste im Uberblick

e Automatisierung der Messung, der Kontrolle und Austausch der

Werkzeuge bei Verschlei
* Keine Anderung des Bearbeitungsprogramms
e Ubersichtliche Umsetzung durch HURON

e Steuerungsparameter fiir jedes Werkzeug definieren

e Automastischer Ersatz von Werkzeugen

(*) Nur in der 3-Achs-Konfiguration mit Spindel in vertikaler Position bestimmt

PRECIFIVE

oder wie die Achse genau
kalibriert werden kann?

Dieser Zyklus ermdglicht die Kalibrierung der Kinematik,
indem die Position und die Orientierung der Drehachsen
gemessen werden.

Das wichtigste im Uberblick

® Prazise und schnelle automatische Vermessung
® Prazisionsoptimierung

e Ausgleich der thermischen Ausdehnung

e Verhinderung von Ausschussteilen

e Schnelle Kontrolle der Kinematik infolge einer
Kollision

e Erstellung von Kontrollberichten mit Historie

ALFLETHII

[ElZ5E ~ HURON GRAFFENSTADEN S.A.S.
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Cycles CN HURON

PREcCIPOWER

oder wie Schruppbearbeitungen
optimieret werden kénnen?

Dieser Zyklus ermdglicht eine optimale Schruppbearbeitung
durch die automatische Anpassung des Vorschubs, welcher
zu Maximierung des Spanvolumens.

Das wichtigste im Uberblick

e \erfligbare und konstante Spindelleistung
e Automatische Anpassung der Vorschubgeschwindigkeit
e QOptimale Effizienz bei Schruppbearbeitungen

e Schutz gegen Uberlastungen fiir Spindel und
Drehachsen wahrend der Bearbeitung

PRECIPROTECT

oder wie Werksticke sicher bearbeit-
et werden konnen?

Der Zyklus erméglicht die Uberwachung der Werkzeugherstellungsabfolgen
und der Maschinenbewegungen, um jede Kollision vorauszusehen. Die
Maschine sowie auch das Werkstlick sind so gesichert.

Das wichtigste im Uberblick

Erhaltung der Maschinenprazision
Zeitgewinn: keine Simulation notig, die Kontrolle erfolgt in Echtzeit

Rentabilitat: keine Reparaturkosten, kein kostspieliger
Maschinenstillstand aufgrund einer Kollision

Produktivitat: sie wahren die Sicherheit der Maschine und des
Werkstiicks, ohne Lieferverzogerungen

Zuverlassigkeit: wenn ein Kollisionsrisiko erfasst wird, wird die
Achsbewegung der Maschine sofort automatisch gestoppt

Hohe Sicherheit: Sie kdnnen die Maschine ruhig ohne
Beaufsichtung weiter arbeiten lassen

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Tiefbohrmaschinen fiir den formen- und Maschinenbau

MF800C MF1000C

Tieflochbohrmaschine mit 3-4 Achsen fiir Blécke und mechanische Tiefbohrfréas-Maschine mit Drehtisch oder Drehkipptisch fur
Einzelstiicke bis 2 Tonnen mittelgroBe Formen und Bauteile bis 4 Tonnen
B e Date 300 e e Date 000
Spezifikationen Spezifikationen
Horizontale Bewegung X (Portalbauweise) mm 800 Horizontale Bewegung X (Portalbauweise) mm 1000
Vertikaler Hub Y mm 500 Vertikaler Hub Y mm 500
Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 800 Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1000
Optimaler Bohrdurchmesser mm 4-18 Optimaler Bohrdurchmesser mm 4-25
Tiefbohrspindel kW - min’ 7 (S1) - 6.000 Tiefbohr- und Frasspindel kW - min™ 13 (S1) - 6000
Fester Tisch 800 x 800 mm (Tischlast) kg 4000 Fester Tisch 700 x 800 mm (Tischlast) kg 2000
Drehtisch 600 x 600 mm (Tischlast) kg 2000 Drehtisch 800 x 900 mm (Tischlast) kg 4000
Bauteil Kreisdurchmesser mm 1100 Drehkipptisch 800 x 800 mm (Tischlast) kg 2000
Frasmoglichkeiten: Kipp-Achse Grad +25...-20
“Kit"(Zubehdr) mit ER32 Konus fir manuelle Adaption an die Bohreinheit. Bauteil Kreisdurchmesser mm 1250
Anderungen vorbehalten Frésm&glichkeiten:
Dank des neuen "Swing on Top IMSA System" wird die gesamte Bohreinheit nach oben gedreht,
wodurch die ISO40-Spindel fir Frasarbeiten frei wird. Der Bediener muss das Schneidwerkzeug
in den Kegel einsetzen.
Anderungen vorbehalten

[E%=[E ALFLETH Engineering AG
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Tiefbohrmaschinen fiir den formen- und Maschinenbau

MF1000/2F MF1250/2FL

Tiefbohrfras-Maschine mit Drehtisch oder Drehkipptisch fir Tiefbohrfras-Maschine mit Drehkipptisch fiir mittelgrofe Formen
mittelgroBe Formen und Bauteile und Bauteile bis 6 Tonnen
e e Date 000 e e Date 0
Spezifikationen Spezifikationen
Horizontale Bewegung X (Portalbauweise) mm 1400 Horizontale Bewegung X (Portalbauweise) mm 1700
Vertikaler Hub Y mm 700 Vertikaler Hub Y mm 800
Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1000 Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1250
Optimaler Bohrdurchmesser mm 4-25(32) Optimaler Bohrdurchmesser mm 4-25(32)
Tiefbohrspindel kW - min’ 11 (S1) - 6000 Tiefbohrspindel KW - min 9 (51) - 6000
Drehtisch 800 x 1000 mm (Tischlast) kg 4000 Drehkipptisch 1000 x 1000 mm (Tischlast) kg 6000
Drehtisch 1000 x 1200 mm (Tischlast) kg 6500 Kipp-Achse Grad 4225..-225
Drehkipptisch 1000 x 1000 mm (Tischlast) kg 5000 Bauteil Kreisdurchmesser mm 1900
Kipp-Achse Grad +22)5..-22,5 Frasmoglichkeiten:
Bauteil Kreisdurchmesser (D 1600 Zweite Spindel fiir die Frasbearbeitung, 1SO40-Kegel, 9 kW, 4000 min", Um die IMSA-
Frasmoglichkeiten: Frasspindel zu verwenden, muss kein Teil der Bohrmaschine entfernt werden. Umschaltung
Zweite Spindel fiir die Frasbearbeitung, ISO40-Kegel, 13 kW, 6000 mir". U die IMSA-Frasspindel Bohrer/Fréser und zuriick in 8 Sekunden, im Automatikmodus durch M-Funkfion.
zu verwenden, muss kein Maschinenteil der Bohrmaschine entfernt werden. Umschaltung Bohrer/ 1SO40 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhaltlich.
Fraser und zurlick in 8 Sekunden, im Automatikmodus durch M-Funktion. /finderungen vorbehalten

1SO40 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhéltlich.

Anderungen vorbehalten

[EE=E ALFLETH Engineering AG
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Tiefbohrmaschinen fiir den formen- und Maschinenbau

MF1350 EVO

Tiefbohr-Fraszentrum der Baureihe Evo mit
schwenkbarer Bearbeitungseinheit fiir Formen
bis 12 Tonnen

MF1450 EVO

Tiefbohr-Fraszentrum der Baureihe Evo mit
schwenkbarer Bearbeitungseinheit fiir Formen
bis 12 Tonnen

MF1750 EVO

Tiefbohr-Fraszentrum der Baureihe Evo mit
schwenkbarer Bearbeitungseinheit fiir Formen
bis 12 Tonnen

e e Date U 0 e e Date 450 O e e Date U O
Spezifikationen Spezifikationen Spezifikationen
Horizontale Bewegung X (Portalbaueise) | mm 1900 Horizontale Bewegung X mm 2010 Horizontale Bewegung X (Portalbauweise) mm 2950
Vertikaler Hub Y mm | 1250 (Portalbauweise) Vertikaler Hub Y mm | 1500
Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1350 Vertikaler Hub Y mm 1500 Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1750
Bohreinheit Kippbewegung Grad |+20...-20 Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1450 Bohreinheit Kippbewegung Grad | +20..-20
Optimaler Bohrdurchmesser mm 5-40 Bohreinheit Kippbewegung Grad | +20...-20 Optimaler Bohrdurchmesser mm 5-40
Tiefbohrspindel 11 kW (S1) min 4200 Optimaler Bohrdurchmesser mm 5-40 Tiefbohrspindel 15 kW (S1) mint 4200
Drehtisch (1200 x 1500 mm) (Tischlast) | kg | 12000 Tiefbohrspindel 11 kW (S1) min | 4200 Verschieb-Drehtisch (1600x1800 mm) 30000
Bauteil Kreisdurchmesser mm 2600 ?{I'ei;f:ﬂ;;i?)_mehﬁxh (1200 x 1500 mm) kg 12000 Verschieb-Drehtisch (2000x2000 mm) | 1ischigst| 40000
Frasmoglichkeiten: Verschieb-Drehtisch (2000x2500 mm) inkg | 40000

- - - - — - - Translation mm 500 - -
Zweite Spindel fiir Bearbeitungen: fliissigkeitsgekiihlte Elektrospindel I kreisdurch o Verschieb-Drehtisch (2200x2200 mm) 45000
filr die Zerspanung mittlerer Stiickzahlen. ISO40-Kegel, 18 kw, |  |.Bauteil Kreisdurchmesser mm_| 275 Bautell Kreisdurchmesser o | 4300
6000 min"'. Die Frasspindel hat einen zusétzlichen Verfahrweg von Frasmoglichkeiten: — -
Frasmoglichkeiten:

400 mm. Kein Ausbau von Maschinenteilen fiir die Umschaltung
vom Bohren zum Frésen und zuriick. Umschaltung Bohrer/Fraser
und zurtick in 8 Sekunden, im Automatikmodus durch M-Funktion..

1S040 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhaltlich.

Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

Zweite Spindel fiir Bearbeitungen: fliissigkeitsgekiihite Elektrospindel
fiir die Zerspanung hoher Stiickzahlen. ISO50-Kegel, 29 kW, 6000
min". 200 Nm Die Frasspindel hat einen zusétzlichen Verfahrweg
von 450 mm. Kein Ausbau von Maschinenteilen fiir die Umschaltung
vom Bohren zum Frésen und zurlick. Umschaltung Bohrer/Fraser
und zurtick in 8 Sekunden, im Automatikmodus durch M-Funktion..

1SO50 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhaltlich.

bohal

Zweite Spindel fiir Bearbeitungen: fliissigkeitsgekiihite Elektrospindel
fiir die Zerspanung hoher Stiickzahlen. ISO50-Kegel, 45 kW, 4500
min-'. 430 Nm Die Frasspindel hat einen zusatzlichen Verfahrweg
von 500 mm. Kein Ausbau von Maschinenteilen fiir die Umschaltung
vom Bohren zum Frasen und zurlick. Umschaltung Bohrer/Fréser
und zuriick in 8 Sekunden, im Automatikmodus durch M-Funktion..

ISO50 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhaltlich.

Anderungen vor

3
s

Anderungen vorbehalten
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Tiefbohrmaschinen fiir den formen- und Maschinenbau

Technische Daten MF1600S

Spezifikationen
Horizontale Bewegung ( Tischverschiebung) mm 3000
Vertikaler Hub Y mm 1600
Max. Bohrtiefe in 1 Zug mm 1600
Bohreinheit Kippbewegung Grad +30...-15
Optimaler Bohrdurchmesser mm 5-32(40)
Tiefbohr- und Frasspindel kW - min 17,0 (S1) - 4500
Drehtisch 1600 x 1800 mm (Tischlast) kg 20000
Bauteil Kreisdurchmesser mm 3600
Frasmoglichkeiten:
Dank des neuen "Swing on Top IMSA System" wird die gesamte Bohreinheit nach oben gedreht, wodurch die 1ISO40-Spindel
fiir Frasarbeiten frei wird. Der Bediener muss das Schneidwerkzeug in den Kegel einsetzen.
1SO40 Werkzeugmagazin mit anderer Kapazitat optional erhaltlich.
Anderungen vorbehalten

MF1600S

Tiefbohrfras-Maschine mit schwenkbarer Bearbeitung-
seinheit fur groRe Formen und Bauteile bis 20 Tonnen

Spezifische IMSA-Funktionen fiir
die Tiefbohrprozessiiberwachung:

e gesteuertes Anpressen am Werkstiick

e elektronische Drehmomentkontrolle zur
Vermeidung von Bohrerbruch

e automatische Umrechnung der Koordinaten flr
das Bearbeiten in Schwenklagen.

IMSAs "Swing on Top" Bohr-/Fras-Umschaltsystem

Die neue MF 1600S verfiigt Gber das SWING ON TOP System, bei welchem kein Maschinenteil zum Wechsel |
abgenommen oder montiert werden muss. Der Wechsel auf der MF 1600S erfolgt sogar komplett automatisch.
Das Wechseln dauert 120 Sekunden, wird per M Funktion programmiert und erfordert kein manuelles Eingreifen.

[EE=E ALFLETH Engineering AG
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Tieflochbohrmaschinen fiir Wellen und Rotationskérper

750 6/12CR 500/1000/1500 cr
Tiefbohrmaschinen fir zentrische Bohrungen in Wellen und Tiefbohrmaschinen fiir zentrische Bohrungen in
zylindrische Teile insbesondere fir den medizinischen Bereich. Wellen und zylindrische Teile wie Getriebewellen,
Kleine Durchmesser Bohren, Werkstlick in Gegenrotation. Luft- und Raumfahrtindustrie, Flansche fiir industri-
1000 - 750 /6 CR 750 /12 CR elle Anwendungen.
e von @1,5 bis 6 mm e von @2,5 bis 12 mm 1000 - 1500 1000 - 1500
/32 CR /43 CR
*  bis@32 e bis @43
wie:

e Getriebewellen

e Luft- und Raumfahrtindustrie

e Flansche fur industrielle Anwendungen
¢ Lohnfertiger

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

Technische Daten

6 CR 12 CR CR 32CR 43CR
Spezifikationen
Bohrdurchmesser min-max mm 1,5-6 3-12 (4)6-25 6-32 8-43

. 120 750
Max. Bohrtiefe mm (@15-3) @3-6) 750 500/ 1000 / 1500 1000 / 1500 1000 / 1500
Werkstick in Gegenlauf min’ 150 150 150 150 150
Flanschausfiihrung pneum./opt.CNC pneum./opt.CNC pneum./opt.CNC CNC hydraulisch
Tiefbohrspindel kW - min* 5,8 - 15000 9-9000 7,5 - 6000 9,0 - 6000 17,0 - 4200
Oldruck max. bar 180 120 (120) 80 (120) 80 80
Anderungen vorbehalten

2 T mit einem einzigen Schlitten mit zwei Spindeln 2T " Diese Maschinen sind mit zwei UNABHANGIG
ausgestattet, so dass Sie in jedem Bohrzyklus 2 I gesteuerten Bohrkdpfe ausgeriistet, dies re-

identische Teile bohren kdnnen. Diese Maschinen sind sultiertin einer hohen Flexibilitat und Anpassungsfahigkeit
fir die GroRRserienproduktion ausgelegt. Eine vorein- der verschiedenen Produktionsbediirfnisse. Die 2
stellbare Verbindung der Kanonenbohrer ermdglicht Bohrungsachsen, unabhangig vom Antrieb und
die Kompensation der Werkzeuglange. Steuerung, ermdglichen es verschiedene Werkstiicke

auf den 2 Einheiten zu bohren.

Doppelspindel
ELB

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

Technische Daten MFT 1500 /2T CR | MFT 1500 /2T CR

Spezifikationen

Bohrdurchmesser min-max o 6-24 (4) 6-25 I M S A 1] M F 19 wurde fiir das Bohren von Getriebewellen,

Max. Bohrtiefe mm 750/ 1500 1000 / 1500 Nockenwellen, Einspritzdiisen, Buchsen,

Werkstiick in Gegenlauf i 150 150 Kolbenstangen, Ventilschafte, Ventilfiihrungen usw. entwickelt - kurzum fiir

Flanschausfihrung pneumatic pneum./opt.CNC alle Rundkdrper mit axialen Bohrungen.

Tiefbohrspindel | kw - mint 12,0 - 4000 2x 7,0 - 6000 Die Maschinen der Serie MFT von IMSA werden in Bezug auf Bohrtiefe,

Spindelstock 2 auf einem Schlitten 2, unabhangig Durchmesser und Anzahl der Spindeln personalisiert; unser Angebot reicht

Bldruck max. [ bar 80 (120) 80 von Maschinen fiir Kleinserien bis zu hochproduktiven Linien. Wir bieten auch
Jnderungen vorbehalten Lésungen fir die automatische Beladung als Erganzung zum Lieferumfang an.

ALFLETH Engineering AG
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Tieflochbohrmaschinen fiir Wellen und Rotationskérper
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MFTB MFTB MFTB MFTB MFTB
Technische Daten 1000/1500/2000 | 1000/2000/3000 3000 2000 3000
51 CR 76 CR 110 EVO 200 110 EVO
pecifications
Bohrdurchmesser min-max mm 18-51 18-76 30-110 50 - 200 30-110 MFTB =
Max. Bohrtiefe mm 1000 /1500 /2000 | 1000 / 2000/3000 3000 2000 3000 1000/1500/2000
Werkstick in Gegenlauf min’ 80 80 400 no 400 51CR
Flanschausfihrung hydraulisch CNe one | Mo T by enc
Tiefbohrspindel KW - min* 17,0 - 2000 38,0 - 1500 54,0-1400 | 71,0-1250 | 54,0 - 1400
Oldruck max. bar 50 35 35 25 35

Anderungen vorbehalten

MFTB -3000110EVO

Fur zylindrische Werkstticke, die zentrisch
in deren Achse gebohrt werden missen,
entwickelt. Insbesondere fiir Produkte aus
der Luftfahrtindustrie.

Bei Einsatz von Durchmessern
sowohl fiir das ELB als auch
BTA Verfahren bieten wir den

IMSA System ,GDK" an: eine flexible Zweifachlosung,
um beide Bohrverfahren optimal anzuwenden.

Einzelspindel
ELB + BTA

i I M S A (11 M FT B 93 wurde fiir das Bohren von Getriebewellen, Nockenwellen,
Specifications Einspritzdlisen, Buchsen, Kolbenstangen, Ventilschéfte,
Bohrdurchmesser min-max mit ELB mm 8-24 Ventilfihrungen usw. entwickelt - kurzum fiir alle Rundkorper mit axialen Bohrungen.
T o || COUNter-rotation
— — Unterschiedlich zur MF Serie zum Bohren von Hohlformen und Blocken, versetzt die MFTB Serie
Werkstlck in Gegenlauf min 80
Flanschausfihrung hydraulisch sowohl den Bohrer (Schneidbewegung) als auch das Bohrteil (Gegendrehbewegung) in Rotation. Dank
Tiefbohrspindel W - min 22,0 - 3500 der Gegendrehung wird der Bohrer zentriert, so dass sich hierdurch dreifach bessere Achswerte im
Bldruck max. bar 50/80 Vergleich zur Maschine mit fixem Bohrteil ergeben. Die Achsbesténdigkeit erlaubt zudem eine hohere
Jnderungen vorbehalten Vorschubgeschwindigkeit und eienen besseren Grad an Oberflachenbearbeitung.

ALFLETH Engineering AG
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mit 2 Achsen ist ideal geeignet fir die
Teilefertigung in einer Aufspannung.
Hohe Flexibilitdt und ausgestattet mit einem bidirektionalen
Werkzeughalterrevolter mit Werkzeugen zum Bohren,

Ausdrehen und Drehen

E-El}'ﬂ&é www.huron.fr
[=] ¢

Starrer Aufbau

Monoblock-Schlitten (30° schrag)
ermoglicht konstante Bearbeitung-
sleistungen, dank weit auseinander
liegender Flihrungsschienen, auch bei
groPeren Werkstuickdurchmessern
Starres Monoblockbett und Schlitten
aus Guss in hoher Qualitat

Erhohte Stabilitat und verringerte
Verdrehung fur hohere Schnittkrafte
und schnellere Fertigung
Reduzierung von Schwingungen fiir
exzellente Oberflachengiite, selbst
bei harten Werkstoffen

Durch die hohe Steifigkeit der Grund-
maschine und die 3-Punkt-Ausrich-
tung werden Verwindungen des
Bettes ausgeschlossen

Kompakte Maschinen-Abmessungen
mit geringem Platzbedarf

Manuell verfahrbarer Reitstock
mit hydraulischer Pinole

Verfahrwege

Max. Dreh-@ uber Bett mm 470 500 740
Max. Drehlénge mm 200 500 1000
Max. Drehdurchmesser mm 100/ 200 250/ 330 415 / 600
Max. Stangendurchmesser | mm 44 52 65

X Achse mm 360 200 310
Z Achse mm 200 500 1000
Futter-Durchmesser mm 169 210 304
Spindel

Spindelnase Gr. A5 A6 A8
Leistung S1 kw 9,8 9,2 15,6
Materialdurchlass mm 38 52 65
Nenndrehzahlbereich min? 50 - 4500 50 - 4500 50 - 2500
Revolver

Anzahl Werkzegplatze Stk. 4 auf Tisch 12 12
Werkzeugaufnahme Gr. - VDI 30 VDI 30
Werkzeuggrosse mm - 20x 20 25x 25
Max. Bohrstangen-@ mm - 32 40
Reitstock

Pinolendurchmesser mm 85 100
Pinolenverfahrweg mm 120 120

Steuerung

Fanuc 0i-MF - Siemens

Ermoglicht die Messung der
Werkzeugmessgerate auf den X
und Z Achsen sowie die Erken-
nung von Werkzeugbriichen
Auf einem vollautomatischen
Arm montiert, direkt durch die
CNC gesteuert

Anderungen vorbehalten

Servo-Revolver fir bidirektio-

ALFLETHII

nale Bearbeitung mit hoher
Genauigkeit und Geschwindigkeit

Hydraulisches Klemmsystem
durch HIRTH-Verzahnung

E:X=[E| ALFLETH Engineering AG
":EFF

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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kann mit einer C-Achse, einer Y-Achse oder
einer Ruckholspindel ausgestattet werden und
ist perfek fiir eine Vielzahl von Dreh- und Frasaufgaben.

Verfahrwege

Max. Dreh-@ uber Bett mm 550 650

Max. Drehdurchmesser mm 330 420 /1200

Max. Drehldnge mm 625 600

X Achse mm 200 254

Y Achse mm - +40 -] £50

Z Achse mm 625 625 /1225
Hauptspindel (Motorspindel)

Spindelnase Gr. A6 A8

Leistung kw 9,2 28
Geschwindigkeit min’ 4500 4000

Max. Stangendurchmesser mm 52 65
Gegenspindel (Motorspindel)

Spindelnase Gr. - - AS - - A6
Leistung / DrehmomenS1 kW/Nm - - 7/95 - - 9,2/175
Max. Bohrstangen-@ mm - - 65 - - 65
Drehzahl min - - 5000 - - 4500
Futter-Durchmesser mm 200 200 170 254 254 210
Revolver

Anzahl Werkzegplatze/angetr. | Stk 12 12
Werkzeugaufnahme Gr. BMT45 BMT55
Geschwindigkeit min™ 4500 4000

Leistung (Siemens/Fanuc) kW 4,8 4,8

Reitstock (Typ)

Aufnahme Pinole MT3 MT4

Verfahrweg Pinole mm 630 - 620 -
Durchmesser Pinole mm 85 - 130 -

Steuerung

Fanuc Oi-MF - Siemens

Anderungen vorbehalten

ALFLETH

/4

www.huron.fr

Struktur und Achsen

Schragbettbauweise auf 45°

Struktur aus hochwertigem Guss fiir
maximale Steifigkeit

Steife und robuste Monoblok-Kon-
struktion fiir optimale Schwingungs-
dampfung

Sehr hohe Oberflachenqualitat
Lineare Fiihrungsschienen mit Kuge-
lumlaufspindeln fir hochste Steifigkeit
mit Vorschiiben bis zu 35 m/min
Hohe Positionierungsprazision, dank
der Linear-GlasmapBstabe auf X- und
Z-Achsen

Bearbeitung komplexer Teile in einer
Aufspannung

Lineare Malstabe standardmaRig auf
allen Achsen

Bidirektionaler Werkzeugrevolver mit 12
motorisierten Pldtzen, BMT-Schnittstelle
fiir héhere Steifigkeit

[E:%=[E ALFLETH Engineering AG
::EFF

mail@alfleth.com
www.alfleth.com



Klein Maschinenbau GmbH u. Co. KG

www.klein-zs.de
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Zentrumschleifmaschinen

Technische Daten ZSS | ZsU S ZSU L ZSU SL ZSU SF
Max. Werkstiicklange (Typ 1) mm 1000 1000 1000 1000 1000
Max. Werkstuicklange (Typ 1) mm 1500 1500 1500 1500 1500
Spitzenhdhe mm 165 160 160 160 200
Grosster Werkstiick @ mm 325 320 320 320 180
Lappbereich Zentrierung @ mm 1-120 - 1-120 1-120 -
Zentrierung @ mm - 1-170 - 1-120 1-170
Kegelwinkel Grad 60/ 90 60 /90 60 /90 60/ 90 60/ 90
Schleifspindel stufenlos regelbar
Drehzahl | min't 27-440 | 10000-60000 | 30-440 | 20000 - 60000 | 10000 - 60000
Drehzahl Ii min* | 430 - 3450 - 430 - 3450 42370 _434 fs{) -
Leistung kw 0,75 0,45 0,75 0,45/0,75 0,45
Hub mm 60 60 60 60 60
Spann @ Schleifspindel mm 2-10 1-7 2-10 1-7/2-10 1-7
Reitstock
Morsekegel MK 2 4 4 4 4
Belastbarkeit kg 50 160 160 160 160
Abrichtspindel
Abrichtscheibe @ | wm | 120 | 120 | 120 | 120 | 120
Anderungen vorbehalten
stufenloser Schleifspindelantrieb fiir
Zentrierbohrungen @ 1 - 120 mm

Abrichtvorrichtung mit
Abrichtscheibe

OPTIONAL

Riemenspanner

zur Festhaltung
vom Werksttick

2SS DUO Technische Daten 7SS-A  2SS-duo

Max. Werkstuicklange Typ | mm 600 50 - 600
Max. Werkstticklange Typ I mm - -
Spitzenhohe mm 165 165
Grosster Werkstiick @ mm 100 325
Lappbereich Zentrierung @ mm 2-50 1-120
Zentrierung @ mm - -
Kegelwinkel Grad 60 /90 60 /90
Schleifspindel stufenlos regelbar
Drehzahl | min? 100 - 440 27 - 440
Drehzahl Il min* 430 - 3450 430 - 3450
Leistung kw 0,75 0,75
Hub mm 60 60
Spann @ Schleifspindel mm 2-10 2-10
Tailstock
Morsekegel MK 2 -

) ) Belastbarkeit kg 10 20

é é Abrichtspindel
Abrichtscheibe @ | mm | 120 | 120
Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Zentrumschleifmaschinen

Zentrumschleifmaschinen der ZSU Serie

Mit allen Vorteilen der ZSS sowie Eigenschaften wie

*  Gleichzeitige Rundheit- und Rundlaufgenauigkeit

*  Fur Zentren die versetzt werden missen

*  Werkstlcke die zum AuBendurchmesser laufen missen
*  Flr schwere Werkstiicke: < 160 kg

¢ Flr groRe Zentren: > 120 mm

¢ Mit Hubmotor fir Reitstock

Z2sUS

ZsUL ZS8U SL

» Werkstiick wird mit Werkstiick-
antrieb in Linette gedreht

* Teile sollten am Drehpunkt
vorgeschliffen sein

* Werkstlckhalter zur Sicherung
groRer Werkstiicke

* Werkstlick wird ohne
Werkstiickzentrierung

* Schwenkméglichkeit des bearbeitet
Schleifkopfs * Schwenkmoglichkeit des
Schleifkopfs

ALFLETHII

Klein Maschinenbau GmbH|u. Co. KG

www.klein-zs.de

©

Zentrumschleifen
Rundheit des Zentrums

erhohte Wirtschaftlichkeit

Die Zentrumschleifmaschinen der
Klein Maschinenbau GmbH & Co.
KG stehen fiir viele hochqualitative
Eigenschaften.

Absolute Einzelgénger und
Wunderlinge sind sie jedoch,
wenn es um Rundheit geht: mit
einer Rundheit gemessen in der
Zentrierbohrung von 1 ym und

* Verschiebbare Schleifkdpfe

* Werkstlck wird in Linette gedreht
(Rundlauf)

* Zentren konnen versetzt werden

darunter —das schafft sonst niemand.
Darliber hinaus bestechen eine
miihelose und einfache Handhabung
und machen die ZSS und ZSU zu
dem Lieblingsstiick vieler zufrie-
dener Kunden aus verschiedensten
Industrien — von Automotive bis hin
zu Werkzeugherstellern und vielen
dazwischen.

ZSU SF

schwenkbarer Schleifkopf
Schleiffutter mit hochpraziser
Lagerung

gleichzeitig hohe Rundlauf-
und Rundheitsgenauigkeit
Achse wird durch justierbares
Futter eingestellt & gedreht

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC- Rundtakttransfermaschinen

MT Rételolg]

300/H 3-Achsen-Bearbeitung oben / 4-Achsen-Bearbeitung

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

IVIlX400HR 5-Seiten-Bearbeitung mit 4-Achsen-Interpolation

PRAZISION

Werkstlick-Bearbeitungsprozess in einer Aufspannung
Numerisch gesteuerter Rundtisch

PRECITRAME Original-Paletten-System original pallet system
Wiederholungsgenauigkeit im p-Bereich

FLEXIBILITAT

Voll-CNC-Steuerung der neuesten Generation

Bis zu 62 Achsen und mehr als 50 Werkzeuge kénnen simultan laufen
Schnelle Umristzeiten fir Paletten und Werkzeuge
Bearbeitungskonzept fiir Teilefamilien und Hochvolumenproduktion
LosgroRRe ab 500 Teile bis mehrere Millionen Werkstticke

TR

£8
88

&
e
e
s

ALFL

m
L

T

MODULARITAT

e Modularer Maschinenaufbau mit 5 bis 20 Stationen im Standard
e Modulare Stationen fiir das Frasen oder Drehen

e Kompatibilitditen mit allen Precitrame- Bearbeitungseinheiten

e Einfache Konfigurationsanderung und Umrustflexiblitat

WIRTSCHAFTLICHKEIT

e Konzipiert flir hchste Produktivitat
e Langfristige Rentabilitdt der Investition mit dynamischer Konfiguration

Die Handhabungszelle CA61
Precitrame ist die ideale Losung fiir
die Automatisierung der PRECITRAME
CNC-Rundtransfermaschinen.

[m]5% EI ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Bearbeitungseinheiten

¢ Spindeldrehzahl von 2500 bis Uv160-3 Uv160-4 UH160-3 UH200-3
40000 min* T :

e Antriebsleistung 0,5 bis 5,5 kW

e Spindelnase HSK25, HSK32
und HSK40

¢ Innere Kihlmittelzufiihrung
bis max. 150 bar

e Minimalmengenschmierung
Luft/Ol

UV160-3 | UV160-4 | UH160-3 UH200-3
X/Y/ZAchse mm 120 /160 /130 200 /200 /120
A Achse Grad - 0-30
Eilgang m/min 20 20 20 15
1 to 2 horizontal 1 to 3 horizontal

Max. Spindelzahl 4 2

1 to 4 vertical 1to 6 vertical
Prazision mm 0,001 0,001 0,001 0,001

All information is subject to change without notice

Automatisiertes Transfer Finishing

Technische Daten 920T | 940T

Typ Bandsc.hleifen, Léppen, Polieren, Filzen
und Feinstbearbeiten
Stationen/Werkzeug pro Pos. 2/1to2 | 4/1t02
Werkzeugart Band, Schleif-, Filz-, Polier-, Lappscheibe
: Beladung Manuell oder automatisch

Max. WerkstiickgréRe/Gewicht| @ 160 mm Kugel / 4 kg

Robot /Software Staubli TX90 / CyberMotion 5

Schallpegel <75

':gg;;sei”(?::‘nij”e mMit4 1 3100 x 2900 x 2600 | 4000 x 4550 x 2700

Gewicht in kg 2500 4000
Anderungen vorbehalten

CyberMotion 5
Leistungsstarke Verfahrwegsverfolgung

¢ Neue Hochleistungs-Verfahrwegverfolgung mit 4 Verfahrwegverfolgungsmodi,
von denen 2 optional erweiterbar sind

e Integriertes Modul zur Erstellung und Bearbeitung von Verfahrwegen
Anwendungsbereiche: e Multi-Roboter-Kontrolle fiir bis zu 6 Roboter (5 Arbeitsroboter und 1 Laderoboter)
e Maschinen- oder Offline-Simulation
e Validierung der Roboterachsengeschwindigkeit

Uhrenherstellung, Elektronik, Medizintechnik,
Flugzeugbau,Energiewirtschaft u.a."

Optionen und Zubehor:

e Automatisierte Beladezellel e ATEX Absaugung

¢ NC-Rotationsspindel mit Lage- und Drehzahlregelung ¢ Integrierte Reinigungsstation zwischen den Bearbeitungsstationen

e Numerisch verstellbarer Stationssockel (7. Achse) e Erstellung, Bearbeitung und Simulation durch Offline-Programmierung
* Integrierte Messung e Automatisches Kalibrieren von Werkzeugen und Stationen

e Kardieren und drahtloses Messen e Chargenweise Produktionstiberwachung und MO-Management

e Spllung fur innere Maschinenwdnde e Zwei erweiterte Verfahrwegsverfolgungsmodi

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Mikrobearbeitungszentrum

Lu Typ HSC Frasen +Drehen
2 Anzahl der Achsen 3 4 5
Nutzbares Volumen mm 50 x 50 x 50
E Fahrweg der X/Y/Z-Achsen mm 78 /56 /50
: Vorschub B - +/-90° / 400 min*
e Vorschub C - - | 360° / 5000 min*
Werkzeugmagazin Bis zu 54 HSK-15 Pos., optional Zwischenspeicher mit 3 Pos.
Elektrospindel min 60000 Kummer
Beladung Manuell oder automatisch; Werksttickhalter oder Rohlinge
Steuerung / HMI Beckhoff / Precitrame Machine Manager (PMM)
KuhImittel und Absaugung Vollstandig integriertes System
Pneumatische Versorgung 6-10 bar, Reinheitsklasse 4/5
Kaltwasserversorgung L/min <18°C, 5 L/min
Gesamtabmessungen mm/kg 1300 x 900 x 2300 mm / 1000 kg
Anderungen vorbehalten
Anwendungsbereiche: e Zusatzliche vertikale Achse (W) e Automatisiertes System zum Be- und
e Optische Werkzeugbruchkontrolle Entladen
Uhrenhersteller, Elektronik, Medizin, Luftfahrt, Energie, u.a. .,  Ayutomatische Feuerlschanlage e Werkzeugmagazin mit 18, 36 or 54 Pos.

e Geringerer Platzbedarf und Energieverbrauch

e HSC-Fertigung mit Beschleunigungen von 2,5G der
Bearbeitungsachsen

e "Automatischer Werkzeugwechsler bis 54 Positionen
und Zwischenpuffer fur 3 Werkzeuge"

e Kompatibel mit mehreren auf dem Markt befindlichen
Klemmschnittstellen

MCK Flexibles Mikrozellen-Bearbeitungskonzept =

M C K Dieses Set kann aus verschiedenen K5-Maschinentypen zusammengesetzt werden.

Zusétzlich zu den Bearbeitungsmodulen kann diese flexible Zelle zum Beispiel auch
MaR- und Qualitdtsmessung, Markierung oder Waschen integrieren. Die Automatisierung, die die
verschiedenen Arbeitsstationen miteinander verbindet, sorgt fiir einen automatischen und flexiblen
Betrieb der Anlage. Diese Zelle ahnelt einer Mikrofabrik, da mehrere Betriebsarten mdglich sind.

e  Hohe Produktivitat, die Zelle ist fur ein Stiick konzipiert.

e  Fertigung nach Bedarf, mehrere Teile werden nach Bedarf bearbeitet.

e  Bearbeitung von Kleinserien, jedes Modul produziert eine andere Art von Teilen.
e  Kombinierte Modi, kundenspezifischer Betrieb.

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com

www.alfleth.com
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Precitrame Machines SA
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Verfahrweg X/Z mm 100/ 50
e
Antriebe Linearmotoren
Beschleunigung m/s? 10
Geschwindigkeit m/min 50
Direkt Messung tber optischen

Wegmesssystem Glassmassstab
Auflosung um 0,01

Von 8000 bis 20000 min™,

Direktantrieb, Kugeloder
Spindelstock hydrostatisch- gelagert
Steuerung Siemens 840 Dsl
Platzbedarf/Gewicht 1280 x 800 / ca. 1800 kg

Anderungen vorbehalten

Futterdrehmaschine mit hoher Prazision

KUMME

Linearschlitten-Kinematik

—

¥

P

ALFLETHII

K250
Verfahrweg X/Z mm 250/ 100
et st
Antriebe Linearmotoren
Beschleunigung m/s? 10
Geschwindigkeit m/min Bis 60

Direkt Messung Uber optischen
Wegmesssystem Glassmassstab
Auflosung um 0,01

Von 8000 bis 12000 min™,
mit Direktantrieb,

Spindelstock Kugel- oder hydrostatisch- gelagert
Steuerung Siemens 840 Dsl
Platzbedarf/Gewicht 4250 x 3215 mm / ca. 7000 kg

Anderungen vorbehalten

]
..

Einspindel SOLO

Doppelspindel DUO4

Doppelspindel TANDEM

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Die Baureihe mit herkommlichen Universal-

Zylinderschleifmaschinen besteht aus

Model R - Light Version

Model E - geeignet fiir komplexe Schleifarbeiten

e Haupthandrad 0,01 mm mit Einteilung

e Zwei Achsen Digitalanzeige (SPACE 2000)

e Mechanischer Nullanschlag

¢ Incrementeller Langenmessgerat fiir Schleifspindelstock Mikropositionierung
¢ Incrementeller Langenmessgerat fur Mikropositionierung des Tisches

OMICRON

Technische Daten R E

600 | 1000 | 600 | 1000 | 1500
Max. Spitzenweite mm 600 1000 630 1030 1530
Max. Schleifldnge mm 600 1000 630 1030 1530
Max. Spitzenhéhe mm 160 180/ 230*
Max. Umlaufdurchmesser mm 315 355 / 455*
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen kg 120 250 / 300*
Tisch
Max. automatische Tischbewegung mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680
Tischgeschwindigkeit m/min 0-5 0-5
Tisch schwenkbar Grad +9/-5|+8/—4 +9/—5|+8/-4|+7/—3
Spindelstock
Drehzahlbereich des Spindelstockes min* 30 - 600 0-600
Max. Spindeldurchlass mm 26 31
Innenkegel MK 4 5
Aussenkegel ASA 5 5
Spindelstock schwenkbar Grad 90 90
Reitstock
Hub mm 25 35-70*
Spindeldurchmesser mm 43 48
Innenkegel MK 4 4
Schleifspindel
Schleifscheibe (D x d) mm 450 x 127 450(500%) x 127
Schleifscheibebreite mm 20-50 20-80
Schleifspindelstock schwenkbar Grad -20/180 -20/180
Innenschleifen Option
*Auf Anfrage ** fiir hydraulischen Reitstock Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

Option Digitalanzeige

Folgende Parameter werden auf dem Touchscreen-Encoder eingestellt::

e Schleif- und Werkstlickspindelstock Geschwindigkeiten
e automatische Zyklusparameter wie z.B.:

e Umkehrpause

e Anzahl der Nulllaufe

Manuelles Handrad fiir Tisch- und
Werkstiicktrdagervorschub
e Haupthandrad 0,01 mm

e Handrad mit Mikrometereinteilung 0,001 mm
e Mechanischer Nullanschlag

[x%2[x] ALFLETH Engineering AG
- 5 F
:hlﬂh‘ mail @alfleth.com
i www.alfleth.com
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Halbautomatische Rundschleifmaschinen

WE E E"‘ a, Standardprogramme ob | ID
. ‘ Langschleifen v v
Einstichschleifen \/ \/

Standardbedienfeld Planschleifen v
v | v

Mehrfacher Durchmesser
Optionales
- Bedienfeld

=

W
edlielkz
EEeEEex
seelEEEE
Biirstenlose Motoren Halbautomatische Rundschleifmaschinen Software
Halbautomatische Schleifmaschinen Robbi werden von e CNC basiert, entwickelt auf der letzten SIEMENS CNC 840 D SL
birstenlosen Motoren angetrieben. Die Bewegungen ~~ ®  Selbstlernen von Tischpositionen
werden durch Kugelumlaufspindeln gefiihrt. Die mikrome- ~ ®  Touchpanel mit einfacher Benutzeroberflache
trischen manuellen Bewegungen werden von elektronischen e Verbesserte Achsenpositionierung und schnelle Reaktion
Handradern mit mehreren Skalen ausgefiihrt. e Verfugbarkeit von Achseninterpolation
Das bedeutet: e Parametrisches Programm fiir das Pass- und Einstechschleifen
e Eine konstantere Geschwindigkeit In-Prozess-Messgerdte und Spaltkontrollsysteme (auf Anfrage)

e Hohere Steifigkeit
e Hohere Positioniergenauigkeit

OMICRON T7

Technische Daten P

600 1000 | 1500 1000 | 1500 | 2000
Max. Spitzenweite mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Max. Schleiflange mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Max. Spitzenhohe mm 160 180/ 230* 300/ 350* 400 / 500*
Max. Umlaufdurchmesser mm 315 355 /455* 595/ 695* 795 / 995*
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen| kg 120 250 / 300* 1200 4000
Tisch
Max. automatische Tischbewegung mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Tischgeschwindigkeit mm/min 0 - 5000 0-5 0-4 0-4
Tisch schwenkbar Grad |+9/-5|+8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3|+6/-2| 8/3 | 7/-2 | 6/-2 | 5/-1 | 6/-2 | 571 | a/-1 | 3/1 | 2/
Spindelstock
Drehzahlbereich des Spindelstockes min™ 0-600 0-600 0-300 0-150
Max. Spindeldurchlass mm 26 31 44 70
Innenkegel MK 4 5 6 80
Aussenkegel ASA 5 5 8 8
Spindelstock schwenkbar Grad 90 90 90 90
Reitstock
Hub mm 25 (50%*) 35 - 70** 70 80
Spindeldurchmesser mm 43 (70%) 48 80 120
Innenkegel MK 4 4 5 6
Schleifspindel
Schleifscheibe (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Schleifscheibebreite mm 20-50 20-80 50 - 100 50 - 150
Schleifspindelstock schwenkbar Grad -20/180 -20/180 -20/180 -20/180
Innenschleifen Option
*Auf Anfrage ** fiir hydraulischen Reitstock Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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CNC Universal Rundschleifmaschinen
—_ Schulterschleifen in 3 Modi

e  Manuell
e Automatisch
e Automatisch mit Spaltkontrollel

Abrichtprogrammierung

Das Abrichten kann erfolgen:

e unabhangig vom Arbeitszyklus

Rl

ID

v e automatisch wahrend des Arbeitszyklus
(am Anfang, vor Endbearbeitung, oder

v bei Zyklusende)

v

Standardprogramme

Langschleifen

Einstichschleifen

e Automatisch Uber einen Zykluszahler

Planschleifen e auf Abruf, wahrend des Schleifzyklus

Mehrfaches Einstichschleifen

Schrageinstichschleifen

Die Leistung der CNC & ' _
einfache Bearbeitung Konisches Schleifen

ANENENENANAN S

. r|||r|

e Optimierter Zyklus mit geometrischen und
Arbeitsparametern

e Neueste Generation des SIEMENS 840D sl|-Steuersystems
e Kann mit automatischen Messsystemen ausgeriistet werden

e Optionale dritte interpolierende Achse und einer speziell
erstellten Software fiir hochprazise Bearbeitungen.

2 " tiwTEaE
"'ll LI T

OMICRON CNC

Technische Daten 32X 36X 60**

3206 | 3210 3610 | 3615 | 3620 | 6010 | 6015 | 6020
Max. Spitzenweite mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1350 1750 2250 3150 2000 3000 4000 5000 6000
Max. Schleiflange mm 600 1000 630 1030 1530 2030 1100 1600 2100 3000 2000 3000 4000 5000 6000
Max. Spitzenh6he mm 160 180/ 230* 300/ 350* 400 / 500*
Max. Umlaufdurchmesser mm 315 355/ 455* 595/ 695* 795 / 995*
Max. Werksttickgewicht zwischen Spitzen kg 120 250 / 300* 1200 4000
Tisch
Max. automatische Tischbewegung mm | 680 | 1080 | 780 | 1180 | 1680 | 2180 | 1150 | 1650 | 2150 | 3050 | 2200 | 3200 | 4200 | 5200 | 6200
Tischgeschwindigkeit m/min 0-5 0-5 0-4 0-4
Tisch schwenkbar Grad |+9/-5|+8/-4|+9/-5|+8/-4|+7/-3|+6/-2| 8/3 | 772 | e/2 | 5/ | 62 | 511 | a1 | 31 | 2/
Spindelstock
Drehzahlbereich des Spindelstockes min* 30- 600 0-600 0-300 0-150
Max. Spindeldurchlass mm 26 31 44 70
Innenkegel MK 4 5 6 80
Aussenkegel ASA 5” 5” 8” 8”
Spindelstock schwenkbar Grad 90 90 90 90
Reitstock
Hub mm 25 35-70** 70 80
Spindeldurchmesser mm 43 48 80 120
Innenkegel MK 4 4 5 6
Schleifspindel
Schleifscheibe (D x d) mm 450 x 127 450 x 127 610 x 203/305* 760 x 305
Schleifscheibebreite mm 20-50 20-80 50 - 100 50-150
Schleifspindelstock schwenkbar Grad -20/180 -20/180 -20/180 -20/180
Innenschleifen Option
*Auf Anfrage ** fiir hydraulischen Reitstock Anderungen vorbehalten

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
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Zubehor
Einige Schleifspindelstock- Beispiele

2 Externe + 1 Interne

\ |p

1 Externe (Standard) 1 Externe + 1 Interne 2 Externe + 1 Interne

Innenschleifzusatz in zwei Varianten
Robbi Group bietet eine

Runterlassen iiber am hinteren
den Schleifkopf Maschinenteil
% groBBe Auswahl an
-~

| - Innenschleifspindeln:

¢ mit Riemen bis 42000 min?
e mit Elektrospindeln bis 120000 min*

Reitstock Optionen Werkstiickspindelstock Anpassung

Anpassung

S R ] ;
Manuell v ]. t

e Manuelles Offnen
e Hydraulisches Offnen

e Hydraulisches Offnen / Manuell mit DRO v
SCh“?Ben und mikro- Manuell mit Indexierung \/
metrische Korrektur der

1” Hirth- Kupplung

Zylindrizitat Automatisch mit Index- v

ierung 1” Hirth- Kupplung

*S - Standard; R - Auf Anfrage

Messysteme und -kontrolle

Positionierung des Werkstiicks In-Prozess-Messsystem
] - — . =

Gap control Auswuchten von Schleifscheiben

Die Schleifmaschinen kénnen mit Messsystemen Uberwacht kontinuierlich den Maschinenzustand
ausgestattet sein, um: und ermoglicht eine Echtzeit- Unwuchtausgleich der
Schleifscheibe.

e Submikrometer Kontakterkennung (Gap control)
e Standige Bearbeitungskontrolle zur Kollisionspravention (Anti-Crash)
e Generiert Rickmeldesignale fiir adaptive Kontrollvorgange

ALFLETHII
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Halbautomatische und CNC Innenschleifmaschinen

OMICRON

Technische Daten
IGR-250 600

OMICRON IGR

Max. Schleifdurchmesser mm 250 600
Spitzenhéhe mm 180/ 230* | 300/ 350*
Max. Abstand Spindelstock - Schleifspindel mm 1000 1000
Innenschleifspindel - Durchmesser mm 100 100
Tischgeschwindigkeit mm/min 0 - 6000 0-4000
Tisch schwenkbar Grad 8 8
Drehzahlbereich des Spindelstockes min’ 0- 600 0-300
Futterdurchmesser mm 250 400
Schleifspindel - Motor kw 3 3
Spindelstock - Motor kw 1,5 4
Stirnseite - Schleifapparat

Max. Schleifdurchmesser mm 355 355
Schleifscheibedurchmesser mm 125 125
Neigung Grad 10 10
Schleifspindel - Motor kw 1.1 1.1
*Auf Anfrage Anderungen vorbehalten

Spindelnase Abstand Spindelnase -
p interne Spindelabstiitzung

Spitzenhohe

iiber Tisch ;
Spindelhalterung

Halbautomatisch CNC Planschleifgeréat
SIEMENS TP700 Neueste Generation SIEMENS 840D sl

Standardprogramme Standardprogramme Schleiftopf

Langschleifen \/ Langschleifen \/
Einstichschleifen v Einstichschleifen v
Planschleifen v Planschleifen v
Mehrfaches Einstichschleifen Mehrfaches Einstichschleifen v
Schrageinstichschleifen \/ Schrégeinstichschleifen \/
Konisches Schleifen v Konisches Schleifen v

Automatische Schleifzyklen Einstich- und Einstich-
und Langschleifen mit parameter:

e Automatische Inkremente - Schruppen und Schlichten, fiir Durchgangsschleifzyklen
e Automatische Vorschibe - Schruppen und Schlichten, fiir Einstechschleifzyklen
e Materialentnahme - Grob und Fein

e Verweilzeit - Tischumkehrung

e Ausfeuerzeit

e Ausfeuer Durchgang

ALFLETHII
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Halbautomatische und CNC Innenschleifmaschinen

OMICRON

Technische Daten Weg (0 650
IGU-400 Geschwindigkeit mm/min | 10000

Spitzenhéhe o 325 Auflésung mm__| 0,0001
Rotating diameter mm 650
Werkstiicklange mm 300
Innenschleiftiefe mm 200
Aussenschleif-@ mm 200
Positionierung des Spindelrevolvers Weg mm 450
Max. Spindelanzahl 4 Geschwindigkeit mm/min 10000
Revolverdurchmesser mm 120 Auflésung mm 0,0001
Schwenkbarer Bereich Grad -5/+275
Schwenkzeit fiir 180 Grad Sek. <10
Werkstiickspindelstock
Spindeldrehzahl min™ 1-800
Spindelkonus BULg 5 Schwenkbereich Grad | +30/-20
Spindelbohrungsdurchmesser mm 35,5 Repetitions- <
Antriebsleistung 134 1,6 genauigkeit
*Auf Anfrage Anderungen vorbehalten Auflosung mm 0,001

[ ]
=l N

Bis zu 4 Schleifspindeln » I I
auf einem Drehrevolver .ﬂ
Ein wichtiger Bestandteil der Innenschleifmaschine IGU : . I‘:. .::I

400 ist der Spindelrevolver, der in der Maximalausfiihrung
folgendermalen ausgestattet werden kann:

- ¥
i
LB =

Aussenschleifscheibe ‘ Innenschleifscheibe _ Reitstock -

e 4 spindeln (eins davon fur externe)
e 4-Spindeln fur das Innenschleifen

e Reitstock zur Erleichterung der Zentrierung
der Schleifbohrung

FLEXIBLE X- UND Z-ACHSE

e Granit Basis

e Rollen-Linearfiihrungen

¢ Inkrementelle optische Regel auf beide Achsen
e Hochprazisions- Kugelgewindetrieben

ALFLETH//
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CNC-Werkzeugschleif- und Nachschleifmaschinen

a r' esN G r.n'e'1X|maIe' FIeX|b!-

litdt dank innovati-
vem 5-Achs-Konzept. Ideal geeignet flirs Nachscharfen
von universellen Zerspanungswerkzeugen, sowie die
Produktion von Kleinserien.

Kleinste 5-Achsen CNC-Werkzugschleifmaschine
e NGPBxHxT: 990 (+280*) x 1750 x 1640

e NGP*BxHxT: 1190 (+280*) x 1900 x 1790

* KiihImitteleinheit

a r" e sN G P 4-Achsenbearbei-

tung von groRen
und langen Werkzeugen. Bestens geeignet fiir das
Nachscharfen von Abwalzfrasern, Profilfrasern,
Zinkenfrasern und Hobelkopfen.

Technische Daten

Werkzeuge bis @ 400mm

Lange Werkzeuge

3D-Maschinensimulation
Kinematische Simulation und

Kollisonstiberwachung von Quinto
Qg1 gibt Sicherheit. Alle Bewegungen
und alle Elemente der Maschine

werden bertck-sichtigt, 3D-Taster,

Schleifschei-ben, Reitstock, Linette
und Werkzeugspannung.

Grosse Durchmesser

I

Integrierter
Werkzeuglader
Einfache Verwaltung verschiedener
Werkzeugtypen pro Palette, fast unbegrenz-
te Palettenanzahl im Programmspeicher.

Spannzangensystem W20 oder W25.

Achsen 5-Achsen CNC 4-Achen CNC
X - Langsschlitten mm 420 420
Y - Querschlitten mm 360 360
Z - Vertikalsaule mm 270 360 270
A - Werkstiicktrager Grad oo oo
C - Drehung des Schleifkopfs Grad 320 320, manuell
Werkstuicktrager
Spitzenhohe mm 151 210 151
Schnittstelle HSK 80 1SO 50 HSK 80
Drehzahl max. min™ 96 96
Schleifkopf
Schleifmotor (100%) kw 5 5
Doppelschleifspindel h HSK 50 I ! HSK_ >0 .

(2 + 2 Schleifscheiben) Direktantrieb (2 + 2 Schleifscheiben)
Schleifspindeldrehzahl max. min 12000 12000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 250 50 - 250
Steuerung s Fanuc 3x Series, Fanuc 3x Series,

gesteuerte Achsens 4 gesteuerte Achsen

Handling* - Integrierter Teile-Lader
Werkstlcklader 1 Palette 200 x 200 mm, 25 - 100 Werkstticke
Gewicht kg 1700 2000 1700
*Option Anderungen vorbehalten

ALFLETH

/|

Schleifspindel
Motorspindel mit optimalem Drehmoment
Hartmetall- oder HSS- Werkzeuge. 5 kW
(100%) bis 7 kW (60%) mit HSK 50 beidseitig.
Flussiggekdhlt fiir optimale Thermostabilitat

[:%=[x] ALFLETH Engineering AG
- 5 F
:hlﬂh‘ mail @alfleth.com
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CNC-Werkzeugschleif- und Nachschleifmaschinen

Standard-Werkzeuge
{ :

Profil-Wendeplatten
J

Komplettbearbeitung an
normaN GC Umfang und Stirn bis 300

mm Schneidenlange, Durchmesser bis 400 mm, maximal span-

nbare Werkstiickldnge 500 mm.

normanNGC/50

Werkstiicklange 800 mm.

Komplettbearbeitung an
Umfang und Stirn bis 600
mm Schneidenlédnge, Durchmesser bis 400 mm, maximal spannbare

® Zerspanungswerkzeuge wie Fraser, Radiusfraser fir Formenbau, Hochleistungsbohrer, Reibahlen, Profilfraser, Profilwendeplatten in HSS, Hartmetall

und Cermet.

®  Fur den Nachschliff von Verzahnungswerkzeugen, Walzfraser, StoRrader und Kegelradmesser gibt es spezifische Software, Schleifprozesse und Spannmittel.

e Produktionsschleifen von Messern fir Papier-, Lebensmittel- und Kunststoffindustrie. Scheibenformige Werkstiicke mit spezieller Spannung und

automatischer Beladung.

Achsen

X - Langsschlitten mm 470 750
Y - Querschlitten mm 390

Z - Vertikalsaule mm 325

A - Werkstlicktrager Grad oo

C - Drehung des Schleifkopfs Grad 345

Fanuc 3x Series,

Steuerung 5 gesteuerte Achsen
Werkstiicktrager

Spitzenhohe mm 210
Schnittstelle 1SO50
Drehzahl max. fur rundschleifen* min™ 1000
Schleifkopf

Schleifmotor (100%) kw 10
Doppelschleifspindel, Direktantrieb (3+3 g:-ilr?;nsgowheels)
Schleifspindeldrehzahl max. min* 12000 (16000)
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 250

Lader fiir Schleifscheibenpakete und Kiihimittelrohre*

Scheibenpackete Stk.

7

Anzahl Schleifscheiben max.

Stk.

21

Handling* - Integrierter Teile-Lader

1 Palette 300 x 300 mm

Werkstucklader

49 - 400 Werkstlcke
Gewicht 5000
*Option Anderungen vorbehalten

ALFLETHII

==
Integrie
Speichern von Ladeprogrammen fiir eine nahezu
unbegrenzte Anzahl Paletten, Software zur flexiblen
Produktion mehrerer Werkzeugtypen pro Palette.

CNC-Abrichter
Automatisches geradliniges oder Profil-Abrichten
fur Diamantscheiben, CBN und Korund. 0,55 kW
Motor, 200 bis 4000 min-'.

"

rter Werkstiicklader

zu 21 Sc

Scheibengeometrien, Schnittdaten und Prozesse.

Auflésung

s

AWL-7 Scheibenlader
Scheibenlader mit 7 Positionen fiir Schleifscheiben-
aufnahmen HSK50 und Kihimittel-Disenplatten, bis

heiben speicherbar. Datenverwaltung fiir

Werkstiick-Achse A-Rapid
Teilapparat mit Torque-Motor, freie Rotation, bis 600 min-!,
123 Nm max Drehmoment, direktes Messsystem mit einer
von 0,001 °, Spannkonus ISO50.

[l ALFLETH Engineering AG
L

mail@alfleth.com
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CNC-Werkzeugschleif- und Nachschleifmaschinen

Fiir die Serienproduktion von:

¢ Wendeplatten
e Profilwerkzeugen

e Schleifen hochpraziser Komponenten
e Vielflachig zu schleifende Werkstticke

e Kleinen Werkstlicken entspricht das
kinematische Konzept ideal

SIriusNG

6-Achsen CNC-Schleifmaschine
mit Linear- und Torquemotoren

fir die Serienproduktion von allen Arten von Profilen, mit Schleifscheiben
bis 300 mm Durchmesser. Der 6-Achsen Roboter beladt komplexe und
mehrseitig zu schleifende Teile in das spezifische Spannmittel und kann
zugleich in der Prozessnebenzeit weitere Aufgaben wie Laserbeschriften

Ubernehmen.

e . 3 -
Achsen
X - Langsschlitten mm 400
Y - Querschlitten mm 350
Z - Vertikalsaule mm 280
A - Werkstiicktrager Grad oo
B - Schwenkachse Schleifkopf Grad 270
C - Schwenktisch Grad 270

Fanuc 3x Series,

Steuerung 6 gesteuerte Achsen
Werkstucktrager

Schnittstelle HSK 80
Schleifkopf

Schleifmotor kw 5(10)

Doppelschleifspindel

HSK50 (HSK 80)
(3 + 3 grinding wheels)

Schleifspindeldrehzahl max.

min?

12000

Schleifscheibendurchmesser

mm

50 - 300

Lader fiir Schleifscheibenpakete und KiihImittelrohre*

Scheibenpackete

Stk.

7

Anzahl Schleifscheiben max. Stk. 21
Handling* - Roboter
Paletten Stk. 2 (10)
300 x 300

Palettenabmessung mm

49 - 400 places
Gewicht kg 4000
*Option Anderungen vorbehalten

ALFLETH
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Kegelrad-Messer

j_ e

Wendeplatten

m

CNC-Abrichter

Automatisches geradliniges oder Profil-
Abrichten fiir Diamantscheiben, CBN und
Korund. 0,55 kW Motor. 200 bis 4000 min-"

Werkstiick-Lader

FANUC Roboter mit 6 Achsen. Speichern von
Ladeprogrammen fiir eine nahezu unbegrenzte
Anzahl Paletten-Belegungen, Organisation zur
flexiblen Produktion mehrerer Lose pro Palette.

AWL Scheiben-Lader
Automatischer Scheiben-Lader mit 7 Positionen,
bis 21 Schleifscheiben, Scheiben-Aufnahmen
HSK50 samt Kuhimittel-Disenplatten.

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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SCHNEEBERGER

CNC-Werkzeugschleif- und Nachschleifmaschinen

Schneckenwelle Standard- und Profil-Werkzeuge

L i |

i

emin "N G 5-Achsen CNC- e Zerspanungswerkzeuge wie Fraser, Radiusfraser fiir Formenbau, Hochleistungsbohrer,
g Schleifmaschine Reibahlen und Profilfraser gehéren zu den Standarddisziplinen.

fir die Serienproduktion von Zerspanungswerkzeugen. e Fur die Produktion von StoRradern mit hochdynamischen Teilwalzschleifen, das
Komplettbearbeitung an Umfang und Stirn bis 300 mm Nachschleifen von Verzahnungswerkzeugen, Walzfraser, StoRrader und
Schneidenlange, Durchmesser bis 300 mm, maximal span- Kegelradmesser gibt es spezifische Software, Schleifprozesse und Spannmittel.

nbare Werkstiicklange 500 mm. e CNC-Schleifen von Messern fiir Papier-, Lebensmittel- und Kunststoffindustrie,

Profilschleifen, Rundschleifen und Flachschleifen.

Technische Daten

Achsen
X - Langsschlitten mm 500
Y - Querschlitten mm 400
Z - Vertikalsaule mm 380
W - Pendelachse mm -
A - Werkstuicktrager Grad oo
B - Drehung des Schleifkopfs Grad 365 . -
Fanuc 3x Series, AWL Scheiben-Lader Schleifspindel

Steuerung 6 gesteuerte Achsen Scheiben-Lader mit 8, 14 oder 24 Positionen EIektrospindeI SCHNEEBERGER mit ge-
Werkstiicktriger fiir Schleifscheiben- Aufnahmen HSK50 und eigneter Leistungskurve fiir Werkstiicke in
Spitzenhéhe mm 210 Kiihimittel-Diisenplatten, bis zu 24, 42 oder 72 Hartmetall oder HSS.
Schnittstelle 15O 50 Scheiben speicherbar.
Rundschleifen min’ 50 (1000)
Schleifkopf =l -J'.
Schleifmotor (100%) kw 10 (24)
Doppelschleifspindel, HSK 50 (HSK 80)
Direktantrieb (3 + 3 Schleifscheiben)
Schleifspindeldrehzahl max. min* 12000
Schleifscheibendurchmesser mm 50 - 250
Lader fiir Schleifscheibenpakete und Kiihimittelrohre* ==
Scheibenpackete Stk. 8,14 = ..-'
Anzahl Schleifscheiben max. Stk. 24,42 Werkstiicklader Werkstiick-Spannung
sl S FANUC Roboter mit 6 Achsen. Die Flexibilitat Spannzangen fiir ultraprazise Konzentrizitét,
Paletten Stk 2,4,10 des Roboters wird mit 2 Greifern fiir schnelles Innenspannung, Nullpunkt- Systeme, Wellen
Palettenabmessung o 4933]2 y 038’2'0 . Laden genutzt, innerhalb des Roboter-Raums mit Spitze-Minehmer, Systeme fiir Bohrungs-
—— p 000 kann eine Umgreifstation bedient werden, ebenso WerksF_ucke. Die Spitzenhche von 210 mm bietet

- - Zusatzfunktionen wie Laser-Markierung. Platz fir kundeneigene oder kundenspezifische
*Option Anderungen vorbehalten We rkst[]ck- AU fnahmen.

A L F L ET H II ALFLETH Engineering AG
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SCHNEEBERGER

6 Achsen Herstellung von Gewindewerkzeugen

- 5 fiir die Serienproduk- .
geminincu TAP

zeugen mit der Fahigkeit der Komplettbearbeitung von Nute, Anschnitt, Achsen

Schalanschnitt und Gewinde in einer einzigen Aufspannung. X - Langsschlitten mm 445
Y - Querschlitten mm 370
Z - Vertikalsaule mm 370
W - Pendelachse mm 10
A - Werkstuicktrager Grad oo
B - Drehung des Schleifkopfs Grad 315
Steuerung Fanuc 3x Series, 5 gesteuerte Achsen
Werkstiicktrager
Schnittstelle | I HSK 80
Schleifkopf mit zwei direkt angetriebenen Schleifspindeln
Schleifkopf Gewinde und Fasen Nute und Anschnitt
Schleifmotor kw 24 24
Schleifspindel HSK 190 (Doppell-:f::e‘?fcs)pindel)
Schleifspindeldrehzahl max. min 6000 12000
Schleifscheibendurchmesser mm 300 - 450 50 - 250
Handling - Roboter*
Pallets Stk. 2,4,10
Palettenabmessung mm 300 x 300 (49 bis 400 Pos.)
Gewicht kg 7000
*Option Anderungen vorbehalten

1. Spindel fiir Gewinde und Fasen

2. Spindel fir Nuten und Anschnitt

3. Werkstlickhalter (A-Achse)

4. Reitstock mit integriertem
Positionssensor und Liinette

5. Zweibackenfutter mit
Pendelkompensation

6. Abrichter bis zu 5000 min™ fiir
Nuten-Scheibe

7. Abrichter bis zu 5000 min™!
mit Formabrichtrolle fiir Ge-
winde-Scheibe

Roboterlader Reitstock und
8. Hydrostatisch gelagerte 6-Achs Roboter mit einfach austauschbaren ~ Werkstiickhalter
Oszillationsachse mit passendem Paletten integriert. Als Optionen sind  Hydraulische Betatigung, feinste Einstellung
Hydraulikaggregat Ultraschallreinigung und Laser-Markierstation  der Klemmkrafte, robust, stabil und prazise.
fiir die Automation verfligbar. Nahezu kein Taumel, hoch-stabile und genaue,
durch Liinette unterstiitzte, Rotation.

=}
I
]
[ILL
) () a
LARR
i
I
|'I!
i

® Produktion: Gewindebohrer,
Gewindeformer, Gewindefraser.

e Material: HSS oder Hartmetall

¢ Durchmesser: 1 — 60 mm, beliebiges Profil

e Spiralwinkel: ohne Einschrankung

i

*  Lénge: bis 250 mm Abrichten Software Qg1
Produktions-Know-how I4sst sich im  Geometrie, Prozessparameter, -sequenzen und
CNC-gesteuerten Abrichtprozess prazise ~ Messzyklen werden in QUINTOg1 gut struktu-
umsetzen. Erfahrungen und Standards  riert und intuitive programmiert.

konnen einfach gespeichert und abge-

rufen werden.

AL F L ET H II ALFLETH Engineering AG
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6 Achsen Abwalzfraser Profilhinterschleifen

geminiNGM-GHP

fur Profilhinterschlei-
fen von Abwalzfra-

sern. Der oszillierende Schleifprozess ist das Herzstiick des Systems

Technische Daten - - ——
zum Hinterschleifen von Walzfrasern

Achsen

um den prazisen Hinterschliff zu erzeugen. X - Lingsschlitten m 430
Y - Querschlitten mm 380
Z - Vertikalsaule mm 400
W - Pendelachse mm 10
A - Werkstuicktrager Grad oo
B - Drehung des Schleifkopfes Grad 270
Control System Fanuc 3x Series, 5 gesteuerte Achsen
Werkstiicktrager
Spitzenhohe mm 151
Schnittstelle HSK 80
Rundschleifen min’ 400
Schleifkopf
Schleifmotor (100%) kw 5

1. Spindelkopf ghp25 / ghp35
Werkstickhalter (A-Achse)

3. Mitnehmer
(Spannung zwischen Spitzen)

4. Reitstock mit integriertem
Kérperschallsensor

5. Abrichter mit 16000 U/min, inkl.
integriertem Kdrperschallsensor

6. Hydrostatische Oszillationsachse
mit dazugehorenden Hydraulik-
aggregat

nach Norm oder Sonder
e Material: HSS oder Hartmetall
e Durchmesser: bis zu 200 mm
* Spiralwinkel: +/- 45°
e Lange: bis 250 mm

ALFLETHII

Produktion: Abwalzfraser-Profil, beliebiges Profil

Doppelschleifspindel, Direktantrieb

Schleifspindeldrehzahl max. min? 15000 - 25000
Schleifscheibendurchmesser mm 26 - 100

Lader fiir Schleifscheibenpakete und Kihimittelrohre*

Scheibenpackete Stk.

Anzahl Schleifscheiben max. Stk.

Handling* - Roboter

Paletten Stk.

Palettenabmessung mm

Gewicht kg 7000

*Option Anderungen vorbehalten

3-D Probe
Werkstlckpositionen, Mittellinien,
Schleifflachen und Steigungen
werden schnell ermittelt, berechnet
und in Schleifbahnen in Schleifbahnen
umgewandelt.

[ -
Abrichten
Produktions-Know-how lasst sich im
CNC-gesteuerten Abrichtprozess prazise
umsetzen. Erfahrungen und Standards
kdnnen einfach gespeichert und abge-
rufen werden.

Reitstock und
Werkstiickhalter

Hydraulische Betatigung, feinste Einstellung der
Klemmkrafte, robust, stabil und prazise. Nahezu
kein Taumel, hoch stabile und genaue Rotation
durch das Schneeberger Mitnehmer- System.

= A LT L P &

Software Qg1

Geometrie, Prozessparameter, -sequenzen
und Messzyklen werden in QUINTO gut struk-
turiert und intuitive programmiert.

mail@alfleth.com
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SCHNEEBERGER

CNC-Werkzeugschleif- und Nachschleifmaschinen

Schrauben und Schnecken

corVHSNG Fahrstandermaschine mit

Linearmotoren. Maschinenbett
aus Polymerbeton liefert gewaltige Stabilitat und ist resistent gegen ther-
mische Ausdehnung. Das Beladen grosser Werkstiicke ist sehr ergonomisch.

e C-type: A /XY ZC, Universal-Maschine

* B-type: A/ XY Z B, Universal-Maschine, Gewindeteile

e BBA: A /XY Z B BC, Doppel-Schwenkkopf, Raumnadeln

* F-type: F /XY Z B, Produktionsschleifen von kubischen Teilen bis 400 x 400 x 300 mm

Technische Daten

Universal Maschine Universal Maschine - | Doppel Schwenkopf - | Produktionsschleifen

Gewindeteile Rdumnadeln von kubischen Teilen
Achsen Linear Motor in X Achse - Kugelumlaufspindel oder Linear Motor in Y & Z
X - Langsschlitten mm 850 /1250 /2100 /3100 / 4500 | 850/ 1250/ 2100
Y - Querschlitten mm 400 i
Z - Vertikalsgule mm 400 |
A - Werkstticktrager SO oo
C - Drehung des Schleifkopfs Grad 365 -
B - Schwenkung des Schleifkopfs Grad - 220 220 220 AWL Scheibenlader
BC - Drehung des Schleifskopfes Grad - 290 - Scheibenlader mit 8 Positionen fiir
F - Drehtisch Grad - X Schleifscheiben-Aufnahmen HSK50 oder
Steuerung Fanuc 3x Series, 4, 5 or 6 controlled axes HSK80 und Kiihimittel-Diisen, bis zu 24
Schleifkopf Doppel-Schleifspindel mit Direktantrieb Scheiben speicherbar. Datenverwaltung
Grinding motor (100%) W 10-24-40 10 10-24 fir Scheibengeometrien, Schnittdaten und
Grinding spindle HSK HSK 50 - HSK 80 - HSK 190 HSK 50 HSK 50 - HSK 80 Prozesse.
Max. grinding spindle speed min* 12000 (16000 ) - 12000 - 6000 12000 (16000) 12000 (16000) - 12000
Grinding wheel diameter mm 50 - 450 50 - 250 50 - 350
Gewicht / Dimensionen
X Hub mm 850 1250 2100 3100/ 4500
Maschine Lange mm 2885 3285 4135 5365 / 8000
Maschine Gewicht kg 12000 13500 17000 20500 / 40000

Anderungen vorbehalten

Schleifspindel

Motorspindeln von SCHNEEBERGER mit optimalem Drehmoment-Verlauf fiir
alle Schieifanwendungen. Spindelschnittstelle HSK50, HSK80 oder HSK190. Fir Werkstiicklader
HSK190-Spindeln ist optional eine permanente Auswucht-Einheit erhaltiich. Die 40~ Grosser 6 Achsen FANUC Roboter mit einer
KW Spindel kann zuséitzlich mit einem Gegenlager ausgeriistet werden und eignet  1aglast von 35 kg. Die Werkzeuge werden

sich daher optimal zum Schleifen von Zahnstangen. ayf 4 Paletten von 300 x 309 m, oder in
einer Spannwellen-Arena présentiert.

ALFLETH Engineering AG

mail@alfleth.com
www.alfleth.com

ALFLETHII




SCHNEEBERGER

Werkzeug-Messmaschine

Technische Daten

J. SCHNEEBERGER Maschinen AG

www.schneeberger.swiss

Xink ¢ XO)

measurement
machine
Axes
X - Vertikalsgule mm 300
Z - Langsschlitten mm 250
A - Rotation mm Frei ISO 50
Gewicht
Maschinengewicht I kg I 600
Anderungen vorbehalten

’ = ’ misst folgende GrofRen:
ga ' eo Werkzeugdurchmesser,
Schneidenlange, Konuswinkel, Torusradius, Eckenfase,
DXF-Profile, Spiralsteigung, Teilung, Spanwinkel,
Freiwinkel.

Messkopf:

Diaskopische Kamera mit telezentrischer
LED-Beluchtung

Episkopische Kamera mit telezentrischer
LED-Beleuchtung

3D-Elektronischer Taster (Option)
Grob- sowie Fein-Achsensteuerung tiber Joystick

Automation solutions and Software

' CAD CAM grinding

11e81 v
1118~

Von SCHNEEBERGER entwickelt, Ansprechende 3D Grafik und
einfache Bedienung zeichnen Qg1 aus.
Bestens geeignet fir die Entwicklung von Zerspanungswerkzeugen
als auch fir das rationelle Nachschleifen.

[ 5

5 EL A Industrie 4.0

Verbindet mehrere Maschinen und gibt Auskunft
Uber den aktuellen und statistischen Betriebszustand.

ariesNGP normaNGC
ETETTE Uptime: 04h 20m 37s Uptime: 02h 28m 51s
Tools: 63 Tools: 51

ALFLETHII

s

[l ALFLETH Engineering AG
L

mail@alfleth.com
www.alfleth.com
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Wir sind ein Schweizer Engineering- und Handelsunternehmen mit eigenen
Tochtergesellschaften in mehreren Landern und vertreten die folgenden Firmen:

FIRMA ADRESSE

IAFFOLTCR

Affolter Technologies SA
CH - Malleray

BENZINGER

PRAZISIONSMASCHINEN

Carl Benzinger GmbH
D - Pforzheim-Blichenbronn

Bergamini

RETTIFICATAICI

Bergamini s.r.l.
| - 41037 Mirandola - Modena

AMDELTA

THE POWER OF GRINDING

DELTA s.r.l.
|- 27010 Cura Carpignano (PV)

Your Precision Advantage.®

Fehlmann AG
CH - Seon

GROB

FIndustriestralRe 4
D - 87719 Mindelheim

L3
I'IEI'InII'IQEI‘

w,

J

e create precision

Henninger GmbH & Co KG
D - Straubenhardt

)) HURON |

§>’\\\)

Huron Graffenstaden S.A.
F - llikirch Cedex

=IMSA.

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

@J_YDTI

Huron Graffenstaden S.A.
F - llikirch Cedex

Kiein

Klein Maschinenbau GmbH & Co KG
D - Straubenhardt

PRECI

PRECITRAME MACHINES SA
CH - Tramelan

Aldal

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

SCHNEEBERGER

J. Schneeberger Maschinen AG
CH - Roggwil
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UNSERE EXPERTEN:
IHRE ANSPRECHPARTNER.

MITTE /™

Postleitzahlen — ‘

U
4/50-53/87-89 !

'l

1

1

1

1

1
l’ NIEDEROSTERREICH @

L3

OBEROSTERREICH

WEST

Postleitzahlen —
6/9/54-57

;;;;

SALZBURG

VORARLBERG

KARNTEN

<~ OST

’ Postleitzahlen —

1
1
1
i ]
1 1
i 1
1 1
1 1
1 1
1 1

[ ] ¢

[
1/2/3/7/80-86
OSTERREICH-WEST OSTERREICH-MITTE OSTERREICH-OST
Dietmar Hagspiel Andreas Seyd| Markus SchedIimayer
dietmar.hagspiel@alfleth.com andreas.seydl@alfleth.com markus.schedlmayer@alfleth.com
Tel. 0676 / 8 4700 4200 Tel. 0676 / 8 4700 4300

Tel. 0676 / 8 4700 4100



I Alfleth Engineering GmbH
I 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

Alfleth Engineering AG
Reprezentanta

Nicolae Titulescu Nr. 2 Buro 6
RO-500010 Brasov

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

Ausgabe 1 04/2024 AT

I Alfleth Magyarorszag Kft.

I Fehérvari at 44. A. éplilet 4, emelet 409
HU-1117 Budapest XI.
Tel. +36 1209 52 47
ungarn@alfleth.com

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 |l str., 4/6, Biiro 704
UA- 01042 Kiev
Tel. +38 044 206 00 13
kiev@alfleth.com

pomm

Alfleth Engineering Sp. z 0.0.
Al. Jana Pawla 1l 61/142

PL-01031 Warszawa

Tel. +48 22 812 05 30
polen@alfleth.com

Alfleth Engineering d.o.o.
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. +421 327717872

slowakei@alfleth.com

ALFLETH Engineering AG

Lietuvos filialas
Gostauto g. 8-242
LT-01108 Vilnius
mail@alfleth.com

Technical modifications reserved



