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GMTG

German Machine Tool Group

FOCUSED
ON YOUR
SUCCESS.

FOCUSED ON YOU.

Bei uns sind Sie mehr als nur eine Kundennummer
- bei uns stehen Sie und Ihr Unternehmen im Fokus.
Sowohl bei der Spezifikation eines auf Sie zuge-
schnittenen Maschinenangebots als auch bei der Er-
stellung eines proaktiven Servicekonzeptes stehen
wir lhnen jederzeit tatkraftig und partnerschaftlich
zur Seite.

Sprechen Sie uns an, gerne beraten wir Sie zu lhren
Moglichkeiten mit GMTG.

= Sie - Bei uns werden Sie personlich und partner-
schaftlich betreut!

m lhr Unternehmen - Unser Bestreben: die fiir Sie
wirtschaftlich attraktivste Losung!

n lhre Produktivitat - Unsere Kernkompetenzen:
Maschine & Prozessoptimierung!

= Unsere Qualitat - Alle Kernkomponenten aus
einer Hand! Made in Germany!

= Unser Service - Bei lhnen vor Ort innerhalb

kiirzester Zeit!

Unsere Preise - Fair in Maschine und Service!

UNSER ANSPRUCH?

IHRE VORTEILE!

Bei GMTG erhalten Sie alle Ihnen bekannten Pro-
dukte und Leistungen von DEPO und EDEL - aus
einer Hand - weltweit! Durch die Biindelung von
Vertrieb, Service und Verwaltung unter dem Dach
der German Machine Tool Group haben wir beide
Unternehmen sicher fiir die Zukunft aufgestellt. Da-
raus gestdrkt mochten wir mit groRer Innovations-

kraft ein verlasslicher und vertrauensvoller Partner
fiir unsere Kunden sein. Kurze Reaktionszeiten in
Vertrieb und Service sowie eine hohe Ersatzteilver-
fiigbarkeit sind fiir uns jederzeit von hochster Prio-
ritdt! Dariiber hinaus stehen Ihnen unsere Experten
im Hinblick auf Prozess- und Werkzeugoptimierung
tatkraftig zur Seite.



STARKE GRUPPE -
STARKE PARTNER.

Die German Machine Tool Group -
Fokus auf lhren Erfolg.

Hinter der Marke German Machine Tool Group, kurz GMTG, verbirgt sich
nicht weniger als der leistungsstarke Zusammenschluss der beiden deut-
schen familiengefiihrten Maschinenbauunternehmen EDEL Werkzeugma-
schinen GmbH und DEPO Werkzeugmaschinen GmbH.

Innovatives Know-How in Punkto puncto und Produktivitat treffen auf mehr
als 100 Jahre Erfahrung und hochste Prazision im Maschinenbau: Die bei-
den Unternehmen DEPO Werkzeugmaschinen GmbH aus Marienfeld in
Nordrhein-Westfalen und EDEL Werkzeugmaschinen GmbH aus Pliezhausen
in Baden-Wiirttemberg ergdnzen sich ideal in ihren Leistungs- und Produkt-
portfolios. Mit rund 1.000 installierten Maschinen bei namhaften Kunden
mit hdchsten Qualitatsanspriichen aus dem Werkzeug- und Formenbau, der
Luft- und Raumfahrttechnik sowie der Automobilindustrie greifen wir auf
grofRe Erfahrungen in verschiedensten Anforderungsbereichen zuriick.

Hochproduktive vertikale und horizontale 3/4-, bzw. universale 5/6-Achs-
Bearbeitungszentren fiir die Herstellung komplexer und filigraner Bauteil-
strukturen bis hin zur Schwerzerspanung hochfester Werkstoffe sind bei
uns aus einer Hand erhéltlich. Der modular gestaltete Maschinenaufbau
bietet unseren Kunden groRte Flexibilitat in der individuellen Konfiguration.

Dank einer engen Technologiepartnerschaft in der Entwicklung der Kern-
komponenten Fraskopf, Spindel und Rundtisch sind wir in der Lage, Ihnen
eine speziell auf lhre Anforderungen zugeschnittene Fertigungslosung,
auch {iber den Standard hinaus, anzubieten. Bei GMTG erhalten Sie Werk-
zeugmaschinen, deren Komponenten perfekt untereinander kommunizie-
ren, da sie aufeinander abgestimmt entwickelt wurden.

DCPO

WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

SHORT FACTS

Familiengefiihrtes Unternehmen seit 1989
Automatischer Spindelwechsel moglich
Ausgeprdgtes modulares Maschinendesign
Neue Ansitze in der Fertigungstechnologie
Vertikale und horizontale Bearbeitung

EDEL

WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

SHORT FACTS

m Familiengefiihrtes Unternehmen seit 1896

= Kranhakenmaschinen: Schnelle Installation und
Maschinenverlagerung

» Automatischer Kopfwechsel moglich

m Erweiterungen auf bis zu 7 Achsen



UNSERE
KERNBRANCHEN

DEPO ist ein familiengefiihrtes Unternehmen und be-
kannt fiir maBgeschneiderte Werkzeugmaschinen und
Prozesslosungen. Viele Branchen in der metallverarbei-
tenden Industrie vertrauen der Erfahrung und Kompetenz
der DEPO Werkzeugmaschinen GmbH. Heute schaut die
DEPO stolz auf iiber 700 weltweit installierte Maschi-
nen. Besonders erfolgreich werden unsere Maschinen
im Werkzeug- und Formenbau sowie im Maschinenbau
und in der Luft- und Raumfahrttechnik eingesetzt.

Maschinenbau

BN

Automotive | Energietechnik



UNSER
PRODUKT-
PORTFOLIO

Die horizontalen und vertikalen 3/5-Achs-Bear-
beitungszentren von DEPO bestechen durch ein
hohes MaR an Modularitat. Die daraus resultieren-
de Flexibilitat in der Maschinenspezifikation birgt
einen hohen Mehrwert fiir unsere Kunden.

Gemeinsam mit lhnen statten wir die Maschinen
genau auf lhre Anforderungen angepasst aus und
verlieren dabei nie die wirtschaftlichste Losung

‘ Xpertk 3512

XpertV 3520 HD XpertK Baureihe
HD steht fiir Heavy Duty - Und das heif3t Horizontale 5-Achs-Bearbeitungszentren-
Schwerzerspanung mit hohem Drehmoment! Spezifikation immer nach Kundenwunsch!

XpertV Baureihe MCV Baureihe
Modulare 5-Achs-Bearbeitungszentren in Gantry-Bau- Verlassliche vertikale Fraszentren mit bis zu
weise mit bis zu 5.700 mm Verfahrweg in X-Richtung. 2.000 mm Verfahrweg in X-Richtung.

15

HVIC BO00

HMC Baureihe
Horizontale Bearbeitungszentren mit bis zu 5-Achsen

Dynamic Baureihe
Kompakte Gantry-Bearbeitungszentren mit bis zu

und 2-fach Palettenwechsler. 5-Achsen durch Rundtisch oder Gabelfraskopf.




PERFORMANCE
PUR

Mehrwert - durch Modularitat,
Flexibilitat und exzellente Prozess-
Performance

errtv [Stieisio e o 00 o0 eionte

Dieser Name steht nicht fiir ein gewdhnliches Bearbeitungszent-
rum, sondern fiir eine hochwertige, modular aufgebaute und duBerst
flexible Fertigungsldsung. Die XpertV bietet echten Mehrwert fiir lhre
anspruchsvollen Aufgaben.

Profitieren Sie von den individuellen Ausstattungsmdglichkeiten und
spezifizieren Sie mit uns Ihre Maschine. Ob erweiterte Verfahrwege,
zusdtzliche Achsen oder Sonderlosungen, zugeschnitten auf lhre
Produkte - es stehen Ihnen unzahlige Mdglichkeiten zur Verfiigung!

Wiahlbarer Verfahrweg in X:
2.300/3.900/5.700 mm

Wahlbarer Verfahrweg in Y:
- 1.200/1.600 / 2.000 / 2.400 mm

X Wahlbarer Verfahrweg in Z:
Y 800/ 1.000 mm
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Einzigartige Box-in-Box-Konstruktion
mit 4-fach gefiihrtem Kreuzschlitten und
4-fach gefiihrtem Schieber

.....

Vielfltige Positionier- und Drehtischauswahl fiir maximale Flexibilitat

()o@ oo
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|
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GroBes Spektrum an verfiigbaren (Gabel-)Fraskdp-
fen mit einer oder zwei Achsen und Motorspindeln

VN

16500 2.050 mm
1.300 mm ;
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/ ; | . | <
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] —

In die Tischplatte integrierte Rundtische
(Positionieren oder Fras-Drehen)
optional verfiigbar.

v

Optimale Hohenabstimmung durch stabile
Seitenwande in drei unterschiedlichen Gréfen
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Die Portal-Bearbeitungszentren in Gantry-Bauweise der XpertV-Bau-
reihe bestechen durch ein enorm hohes MaB an Modularitat und
Flexibilitat. Die Fraszentren sind individuell auf die Anforderungen
unserer Kunden spezifizierbar und bieten vielfaltige Optionsvarian-
ten. Zuverldssigkeit und Prozessstabilitat stehen ohne Kompromisse
im Vordergrund. Dies wird durch exzellente Bearbeitungsergebnisse
abgerundet. Hochdynamische Achsantriebe, ein thermosymmet-
rischer Aufbau und die Box-in-Box Konstruktion des Z-Schiebers
gewdbhrleisten diese.

Die Maschinen der XpertV Baureihe lassen sich fiir verschiedenste
Anforderungen konfigurieren. Die gangigsten finden Sie in der nach-
folgenden Auflistung.

Ausstattungsvarianten

= 3-Achs mit starrem Maschinentisch und vertikaler Spindel

= 5-Achs Simultan mit 2-Achs Gabelfraskopf S-SERIES

= 5-Achs Simultan mit 1-Achs Gabelfraskopf S-SERIES und Rundtisch
= 5-Achs Simultan mit 2-Achs Gabelfraskopf M-SERIES**

= 5-Achs Simultan mit 1-Achs Gabelfraskopf M-SERIES und Rundtisch
= Standerhohe individuell wahlbar

= X-und Y- Verfahrwege individuell wahlbar

m Z-Verfahrweg: 800 mm, optional 1.000 mm*

* bei Auswahl reduziert sich der X-Verfahrweg um 300 mm
** nur bei Modellen mit Y-Verfahrweg ab 2.000 mm

DERPO

Xpert V2312




TECHNISCHE DATEN

XPERTV 2312 XPERTV 2316

ASV: Abstand Schieber - Spindel in vertikaler Ausrichtung;
SN: MaR Spindelnase
4) oder bei Standererhohung: 1.300: 1.840 / 1.650: 2.190 / 2.050: 2.590 mm

1) bei Auswahl reduziert sich der X-Verfahrweg um 300 mm
2) bei Auswahl verlangerter Z-Verfahrweg: Erhohung um 680 mm
3) ASH: Abstand Schieber - Spindel in horizontaler Ausrichtung;

XPERTV 2320 XPERTV 3912 XPERTV 3916 XPERTV 3920 XPERTV 3924 XPERTV 5712 XPERTV 5716 XPERTV 5720 XPERTV 5724

2.300 3.900 3.900 3.900 3.900 5.700 5.700 5.700 5.700
2.000 1.200 1.600 2.000 2.400 1.200 1.600 2.000 2.400
800
1.000 = - 1.000 1.000 = - 1.000 1.000
40
3
20
3.080 4.680 4.680 4.680 4.680 6.480 6.480 6.480 6.480
2.500 1.700 2.100 2.500 2.900 1.700 2.100 2.500 2.900
30 34 38 46 54 44 54 64 74
abh. von Standerhdhe 1.300: 1.675 / 1.650: 2.025 / 2.050: 2.425
1.8409 = - 1.840% 1.840% = - 1.8409 1.840%

siehe techn. Daten Fraskopf: [ASM-ASH?]
siehe techn. Daten Fraskopf und Spindel: [ASM-ASV-SN‘]

HEIDENHAIN TNC 640 mit 19" (24") Touchscreen
SIEMENS SINUMERIK 840D sl mit 24" Touchscreen

° ° ° ° °
siehe Auswahl Frasspindeln der auswahlbaren Fraskdpfe auf Seiten 22-29

ARBEITSBEREICH

Verfahrweg X-Achse mm 2.300 2.300
Verfahrweg Y-Achse mm 1.200 1.600
Verfahrweg Z-Achse mm

Verfahrweg Z-Achse (optional) " mm

Eilgang X/Y/Z m/min

Beschleunigung X/Y/Z m/s*

Vorschubkraft kN

Aufspannflache Maschinentisch X mm 3.080 3.080
Aufspannfliche Maschinentisch Y mm 1.700 2.100
Werkstiickgewicht, max. t 20 24
Abstand Schieber - Maschinentisch (ASM) mm

Abstand Schieber — Maschinentisch (ASM) Bei Z-Weg 1.000 mm mm

Abstand Schwenkachse — Maschinentisch mm

Abstand Spindelnase - Maschinentisch mm

STEUERUNG

Standard

Optional

MEHRACHSIGKEIT

Vertikale Spindelausrichtung mm

1-Achs-Gabelfraskopf S-SERIES mit A-Achse (i.V.m. Rundtisch) mm

2-Achs-Gabelfriaskopf S-SERIES mit A- und C-Achse mm

1-Achs-Gabelfraskopf M-SERIES (i.V.m. Rundtisch) mm

2-Achs-Gabelfraskopf M-SERIES mit A- und C-Achse mm

Spindelauswahl mm

RUNDTISCHE

bis Durchmesser mm 1.700 2.100
Fras-Dreh-Funktionalitat (optional)

2.500 1.700 2.100 2.500 2.900 1.700 2.100 2.500 2.900
°

GENAUIGKEITEN
Positioniergenauigkeit X/Y/Z P max. nach VDI/DGQ 3441 mm

0,012 (optional: 0,010)

WERKZEUGMAGAZINE

mit HSK-A63 Werkzeugaufnahme bis zu 320 Werkzeuge

mit HSK-A100 Werkzeugaufnahme bis zu 280 Werkzeuge

Lénge (X) mm 5.350 5.350 5.350 8.650 8.650 8.650 8.650 9.150 9.150 9.150 9.150
Breite (Y) mm 5.970 6.370 6.770 5.970 6.370 6.770 7.170 5.970 6.370 6.770 7.170
Hohe (Z), Standerhohe 1.300 mm? mm 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950 3.950
Hohe (Z), Standerhdhe 1.650 mm? mm 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270 4.270
Hohe (Z), Standerhohe 2.050 mm? mm 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670 4.670
Gesamtgewicht ca. kg 50.000 52.000 54.000 60.000 62.000 64.000 66.000 70.000 72.000 74.000 76.000
Strombedarf A 125

Netzanschluss \ 3x400/50/60 Hz

Druckluftversorgung bar 6



HEAVY
DUTY

5-Achs Gantry Bearbeitungszentrum

errtv 3520 HD

Das Portal-Bearbeitungszentrum XpertV 3520 HD in Gantry-Bauweise
besticht durch besondere Eigenschaften in Stabilitat und Steifigkeit.
Durch die Verwendung unserer groBten Gabelfraskopfe arbeitet diese
Maschine 5-achsig mit {iber 1.000 Nm Spindeldrehmoment - wir nen-
nen es Heavy Duty!

Zuverlassigkeit und Prozessstabilitit stehen ohne Kompromisse
im Vordergrund. Dies wird durch exzellente Bearbeitungsergebnisse
angerundet. Gewahrleistet wird dies durch hochdynamische Achsan-
triebe, einen thermosymmetrischen Aufbau und die Box-in-Box-Kon-
struktion des Schiebers. Durch die Optionen ,automatischer Fras-
kopfwechsel“ sowie ,automatischer Spindelwechsel” iiberzeugt die
Maschine durch ein hohes MaR an Flexibilitat. Die Mdglichkeit des
Schruppens mit einer drehmomentstarken Frasspindel sowie des
Schlichtens mit erhohter Drehzahl |asst Ihre Produktivitdt immens
wachsen!

Highlights:
Hochdynamische 5-Achs-Simultanbearbeitung
durch Gabelfraskopf
Fras-Dreh-Bearbeitung durch integrierte Rundtische
mit bis zu @ 2.500 mm (Option)
Gantry-Bauweise und Box-in-Box Konstruktion fiir hochste
Genauigkeiten bei groRen Bauteilen und beste Stabilitat
in allen Achsen
Verstarkte Wandkonstruktion fiir noch groRere
Prozesssicherheit auch bei Grobzerspanung
Schruppen und Schlichten in einer Maschine durch
Technologiewechsel mittels automatischem Fréaskopf-
oder Spindeltausch (Option)




Verfahrwege X/Y/Z:
3.500 mm /2.000 mm / 1.000 mm
(optional 1.200 mm)

TischroBe X/Y:
4.200 mm /2.700 mm

VN

S

y N

Einzigartige Box-in-Box-Konstruktion
mit 4-fach gefiihrtem Kreuzschlitten und
4-fach gefiihrtem Schieber

XpertV 3520 HD
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Breites Spektrum an verfiigbaren Gabelfraskopfen
und Motorspindeln




BREITES OPTIONS-
SPEKTRUM

Heidenhain TNC 7

SIEMENS 840D

Kraftvolle Frasspindeln mit bis zu 1.512 Nm Drehmoment
Neueste Spindelsensorik

Auswahl an Fraskopfen mit bis zu 140° Schwenkwinkel
Integrierte Rundtische mit bis zu 2.500 mm Durchmesser
Fras-Dreh-Ausfiihrung bei Verwendung eines integrierten Rundtisches
Kopfwechselstation

Spindelwechselstation (nur G-SERIES)

KiihImittelsysteme

Werkzeugmagazine mit bis zu 320 Platzen
Werkzeugmesssysteme

Werkstlickmesssysteme

Softwareoptionen

Kollisionsiiberwachungssysteme

Mehr Produktivitat geht nicht! Mit der Option ,Automatischer Spin-
delwechsel” bei Verwendung des G-SERIES-Fraskopfes stehen -
vollautomatisch - zwei Spindeln in einer Maschine zur Verfiigung.
Die Mdglichkeiten des Schruppens mit einer drehmomentstarken
Frasspindel sowie des Schlichtens mit erhohter Drehzahl werden bei
kiirzester Wechselzeit realisiert.




KONFIGURATION
NACH KUNDEN-
WUNSCH

Auch dieses XpertV Modell fiir Heavy Duty Aufgaben ist sehr mo-
dular aufgebaut. Neben unserem Standardmodell XpertV 3520 HD
konfigurieren wir gemeinsam mit Ihnen die Maschine, die genau auf
Ihren Bedarf angepasst ist. Dabei konnen beispielsweise folgende
Wiinsche beriicksichtigt werden:

Verlangerung der Verfahrwege in X/Y/Z
Sonderkonstruktionen Fraskopf und Spindel
Sonderkonstruktionen Rundtisch

Nullpunktspannsysteme

Erweiterte Softwareintegration

Werkzeugwechsler in Sonderausfiihrungen

Integration von Sonderwerkzeugen

Integration spezieller Absaug-, Filter- und Reinigungsanlagen

TECHNISCHE DATEN

Verfahrweg X-Achse mm 3.500
Verfahrweg Y-Achse mm 2.000
Verfahrweg Z-Achse mm 1.000
Verfahrweg Z-Achse (optional) mm 1.200
Vorschubgeschwindigkeit X/Y/Z m/min 30

Beschleunigung X/Y/Z m/s? 3

Vorschubkraft kN 20

Aufspannflache Maschinentisch X mm 4.200
Aufspannflache Maschinentisch Y mm 2.700
Werkstiickgewicht, max. kg 20.000
Abstand Schieber — Maschinentisch (ASM) mm 1.750

Abstand Schieber — Maschinentisch (ASM)

bei Z-Verfahrweg 1.200 mm mm B

Abstand Schwenkachse — Maschinentisch mm siehe techn. Daten Friskopf: [ASM-ASH?]
Abstand Spindelnase — Maschinentisch mm siehe techn. Daten Fraskopf und Spindel: [ASM-ASV-SN‘]
Standard HEIDENHAIN TNC 640 mit 24 Touchscreen
Optional SIEMENS SINUMERIK 840D sl mit 24" Touchscreen
Vertikale Spindelausrichtung °

1-Achs-Gabelfraskopf M-SERIES (i.V.m. Rundtisch) °

2-Achs-Gabelfraskopf M-SERIES mit A- und

C-Achse °

1_-Achs-Gabe_Ifriskopf G-SERIES mit A-Achse .

(i.V.m. Rundtisch)

Spindelauswahl siehe Auswahl Frasspindeln der verfiigbaren Kopfe auf Seiten 22-29
bis Durchmesser mm 2.500
Fras-Dreh-Funktionalitat (optional) °

mit HSK-A63 Werkzeugaufnahme bis zu 320 Werkzeuge

mit HSK-A100 Werkzeugaufnahme bis zu 280 Werkzeuge

Lange (X) mm 8.000

Breite (Y) mm 7.100

Hohe (2) mm 5.100

Gesamtgewicht ca. kg 60.000

Strombedarf A 125

Netzanschluss \ 3x400/50/60 Hz

Druckluftversorgung bar 6




PERFORMANCE
PUR

Horizontale Bearbeitung - spezifiziert
nach Ihren Wiinschen.

>§pertK

Die horizontalen Bearbeitungszentren der XpertK Baureihe sind in
puncto Modularitat wohl uniibertroffen. Wahlen Sie zwischen ver-
schiedensten Tischvarianten und kombinieren Sie diese mit dem
passenden Fraskopf. Abgerundet wird das Paket durch unsere groRe
Spindelauswahl. Unsere XpertK Maschinen finden iiberall dort Anwen-
dung, wo Maschinen von der Stange nicht mehr reichen. Individualitat
und Flexibilitat bezogen auf die spezifischen Bearbeitungsanforde-
rungen stehen im Vordergrund!




TISCHVARIANTEN

Der vollmodulare Aufbau erlaubt die anwendungs-
spezifische, optimale Auswahl von drei unter-
schiedlichen Tischvarianten:

VARIANTEN ARBEITSEINHEIT

<

selikbtahied Xxanisise)

Kreuztisch (X- und W-Achse)

Schiebetisch

Linear in X-Richtung verfahrbarer Maschinentisch als Standard-
variante fiir die meisten Anwendungen sowie der Moglichkeit zur
Integration einer weiteren Achse.

Kreuztisch
In X- und W-Richtung verfahrbarer Maschinentisch.

Rundtisch

Mit C-Rundachse und linearer X-Achse ausgestatteter Maschinen-
tisch. Auch als Fras-Dreh-Ausfiihrung erhaltlich.

AUFSPANNFLACHE

Lange (X) mm 2.000- 6.000
Breite (Z) mm bis 2.500
Eilgang m/min 30
Beschleunigung m/s? 3
Vorschubkraft kN 20
Verfahrweg (X) mm 6.000
Verfahrweg (W) optional mm 1.200

Feste Einheit

RN

Rundtisch (X- und C-Achse)

Fraskopf- und Spindelauswahl
Fiir die XpertK Baureihe steht das gesamte Fraskopf- und Spindelportfolio
auf den Seiten 22-29 zur Verfiigung. Sprechen Sie uns an!

Verfahrbare
Arbeitseinheit

(FRASTURM)

AuBerst solide und hochwertig ausgefiihrte Ar-
beitseinheiten mit stabiler Stander-/Kreuzschlitten-
und Ram-Schieber-Struktur sowie der Moglichkeit
aus zwei unterschiedlichen Unterbauten zu wahlen.

Feste Einheit
Standardvariante mit vertikaler Y-Achse und Schieberachse in
Z-Richtung.

Verfahrbare Arbeitseinheit

In Z-Richtung verfahrbare Arbeitseinheit zur stabilitdtsméaRig op-
timierten Bearbeitung durch kiirzestmdgliche Auskragungen bzw.
langer Auskragmoglichkeit zur Bearbeitung tiefgelegener Berei-
che des Werkstiicks.

VERFAHRWEGE

Y-Achse (vertikal) mm 1.200 - 1.600
Z-Achse (Schieber) mm 1.000
W-Achse (optional) 1.250
Eilgang m/min

Beschleunigung m/s? 3
Vorschubkraft kN 20



AUTOMOTIVE

Anwendungsbeispiel mit
Palettenspeicher

>§pertK

Ausgestattet mit zwei autarken Bearbeitungstiirmen bietet diese An-
lage einem unserer Automotive-Kunden enorme Produktivitdtsvorteile
fiir die Bearbeitung groBer Formen.

Spezifikation

m Bearbeitungsturm 1: Schruppbearbeitung mit 2-Achs-
Gabelfraskopf und High-Torque-Spindel

m Bearbeitungsturm 2: Finish mit 2-Achs-Gabelfraskopf und
18.000 min” Spindel

= Beide Arbeitstiirme sind linear verfahrbar und generieren
zusdtzlichen Z-Verfahrweg in der W-Achse

= 2 in X-Richtung (je 2.300 mm Verfahrweg) linear verfahrende
Rundtische mit Rechteckpaletten

= Integriertes Sdulen-Werkzeugmagazin fiir beide Tiirme

= Integrierter Palettenspeicher fiir 5 Paletten im System
inkl. einer Riststation

= Reinigungsanlage




AEROSPACE

Anwendungsbeispiel Strukturbauteil

>§pertK

Durch die Integration von W-Achse und Rundtisch wird eine Rund-
um-Bearbeitung ermdglicht. Dieser Kunde nutzt einen Wiirfel zum
Aufspannen von 4 Bauteilen.

Spezifikation

Arbeitsturm mit 2-Achs Gabelfraskopf

In X-Richtung (Verfahrweg: 4.000 mm) linear verfahrbarer
Maschinentisch (Aufspannflache: 4.200 mm x 2.300 mm)
mit integriertem Rundtisch (@ 2.000 mm)

Zusétzliche W-Achse (Verfahrweg: 1.200 mm) im
Maschinentisch zur optimalen Positionierung

Optimaler Zugang und Blick in den Arbeitsraum durch
Bedienerpodest

Insgesamt 2 Spaneforderer im System




GABELFRASKOPFE

Unsere jahrzehntelange Erfahrung in der Entwicklung von Fraskopfen mit
Torquemotoren bietet einen immensen Vorsprung in Leistung und Dy-
namik. Exzellente Beschleunigungswerte und hochgenaue Positionierfa-
higkeit liefern die besten Voraussetzungen fiir optimale Bearbeitungser-
gebnisse. Das effektive Kiihlkonzepte in den Schwenkachsen sowie die
leistungsfahige hydraulische Klemmung sorgen fiir eine lange Lebens-
dauer auch bei groBen Belastungen in der Schwerzerspanung.

Bearbeitungskopfe in unterschiedlicher
Konfiguration

m abgestimmt auf den ausgewahlten Maschinentyp
= Ein- und Mehrachssysteme

GroRtmagliche Prazision

= spielfrei vorgespannte RadiaI/AxiaI-RoIIenIagera
= modernste Messsysteme
= hohe Torsionssteifigkeit

Integriertes Sicherheitspaket

in Form von kompletter Sensorik zur vollstindigen Uberwachung aller
Funktionswerte wahrend des Bearbeitungsprozesses.

Hohe Systemsteifigkeit als Ergebnis inten-
siver FEM-Berechnungen

= Simulation verschiedener Belastungssituationen durch unterschied-
liche Lasten und Bearbeitungsprozesse
= optimierte, gewichtsreduzierte Struktur

Wassergekiihlte UltraHighTorque
Direktantriebe @

= flir maximierte Leistung und Dynamik
n effektive Kiihlkonzepte in A-/C-Achse o
m |eistungsfahige hydraulische Klemmung 0



Effektive Simultanbearbeitung

Gekapselte Achsgehause

und Abdichthauben an den Achsschnittstellen als zuverlassiger
Schutz vor schadlichen Umwelteinfliissen und Schmutz

Intelligentes Versorgungs-/
Dateniibertragungskonzept

m durch ausgekliigeltes internes Arrangement mit flexibler
Verkabelung/Verrohrung

= Direkte Wegmesssysteme (Drehgeber) in allen Achsen

" Wasserkiihlung°

Hochprazise Sensortechnik fiir hochste
Genauigkeit

= Spindelwachstum (SGS)
= Vibration (SVS)
= Temperatur (STS)

GroBes Spektrum an Hauptspindeln
flir unterschiedlichste Anforderungen

Direktantrieb durch integrierten Drehmomentmotor
Wasserkiihlung °

verschiedene Werkzeugschnittstellen auswahlbar
Interne Kiihlmittelzufuhr optional

Externe Kiihlmittelzufuhr liber Spritzdiisen an
Spindelnase

Fras-Dreh-Funktionalitat mit
Hirth-Klemmung

m Hydraulische Klemmung der Spindelwelle mit
Hirth-Arretierung e
m keine Krafteinwirkung auf sensible Spindelkomponenten

Mit der optional erhéltlichen automatischen Kopf-
wechselstation werden die Maschinen der XpertV
Baureihen zu ganzheitlichen Produktionszentren.
Insgesamt drei Fraskopfe der GroBen S-SERIES
oder M-SERIES konnen innerhalb der Maschine
untergebracht werden. Ein Kopfwechsel benétigt

weniger als eine Minute. So konnen Sie den Anfor-
derungen der jeweiligen Bearbeitung optimal ge-
recht werden. Unsere Werkzeugmagazine kdnnen
entsprechend angepasst werden und stehen auch
als duale Systeme (bspw. HSK-T100 und HSK-A63)
zur Verfiigung.




FRASKOPF P-SERIES

und Spindelauswahl GroRe 180

Technische Daten
s T

Drehmoment [Nm] 550 605

Max. Drehmoment [Nm] 970 1130

Klemmmoment 60 bar [Nm] 2200 2500

Schwenkwinkel [] +120 +360

Messsystem absolutee absolutee
Positioniergenauigkeit ["] +4 +2

ASH* [mm] 345

ASV* [mm] 500

FRASSPINDEL BAUREIHE: CS-21-180-A CS-25-180-A CS-28-180-A

Leistung S1/S6 [kW]: 21/27 25/42 28/35
Nenndrehzahl [min]: 2,000 2,000 2,000
Drehmoment S1/S6 [Nm]: 100/130 87/145 90/113
Max. Drehzahl [min]: 18,000 20,000 20,000
WZ-Schnittstelle: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63
Spindelnase (SN) [mm]: 79 79 79
Nm kW Nm kw Nm KW
% 150 27‘, KW, 40% (S6) ! | i 150 jennn A2KW, 40% (SE) 42 120 A0 42
Loaogmmfmacinnanl 25 m—— m—— S 2,
125 ,"\ 21 KW, 10 T T 2 125 ','\‘ |35 100 5 : 3
= 100 > 100 f % 25kW, 100% (S1) 2 80 o 28 KW, 100% (S1) 2
s " ey N 2 PI/ANS 21
% 50, 4/ N ~145 Nm, 40% (6) 14 o g ey, 113 Nm, 40% (56) |14
% y e T o e 7
) % 7N, 100% (§1)———t==zmmoro _ o ; R T B
: 8 8 § & & @ I B R s 5§ 3 =
5 ¢ 5 § 2 3 : &8 & & 8 & e 8 &8 &8 8 g
~ & & 8 g ¥+ e 4 @ g

*) ASH: Abstand Schieber - Spindel in horizontaler Ausrichtung; ASV: Abstand Schieber - Unterseite Kopf, ohne Spindelnase (SN); SN: MaR Spindelnase



GABELFRASKOPF S-SERIES HD

und Spindelauswahl GroRe 160

Technische Daten

670

Drehmoment [Nm] 630

Max. Drehmoment [Nm] 1.190

Klemmmoment 60 bar [Nm] 2.400

Schwenkwinkel [°] +110

Messsystem absolut
Positioniergenauigkeit ["] 5

ASH* [mm] 345
ASV* [mm] 500

FRASSPINDEL BAUREIHE:

1.320

2.400

+360
absolut

+2

CS-40-160-S

Storkreis

kW

60

N

150
|40
130

20

A Y

Leistung S1/S6 [kW]: 40/51
Nenndrehzahl [min]: 5.700
Drehmoment S1/S6 [Nm]: 67/85
Max. Drehzahl [min™]: 24.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100
Spindelnase (SN) [mm]: 94
Nm kW
90 | 85-Nm,-40%(S6) ! 60
gof=====" r==s 51 kW, 40 ) 50
70 ,“\-- ------------------ —
60 7\, |40 kW, 100% (S1) 40
WANY
0 2N\ @
0| NG 20
20 /'/ 67 Nm, 100% (ST)~——=zt == 0
10
© 8 8 8 8 8 8
£ S S S S ) S
< oo} N [(e] o <
— — N N

110

3.000
9.000
12.000




GABELFRASKOPF M-SERIES

und Spindelauswahl GroRe 180 :

Technische Daten

Drehmoment [Nm] 840 1.020

Max. Drehmoment [Nm] 1.340 1.960

Klemmmoment 60 bar [Nm)] 4.000 4.000

Schwenkwinkel [°] £115 +360

Messsystem absolut absolut

Positioniergenauigkeit [] 5 +2

ASH* [mm] 510

ASV* [mm] 710 -

Storkreis

FRASSPINDEL BAUREIHE: CS-34-180-S CS-42-180-S

CS-40-180-S

Leistung S1/S6 [kW]: 34/43 40/51 42/53
Nenndrehzahl [min]: 2.000 5.700 2.000
Drehmoment S1/S6 [Nm]: 170/220 67/85 201/253
Max. Drehzahl [min™]: 12.000 24.000 12000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100 HSK-A63 HSK-A100
Spindelnase (SN) [mm]: 185 110 185
=N =
| & 3 = Nm KW Nm KW Nm KW
| £ 3§ 50 90| 85 Nm, 40% (S6) ‘ 60 53 KW, 40% (S6
= = 150 Nm, 40% 280 L A0%(SB) o mmmmmm
H 5y = 250 42 kW, 40% (S6) gof=====" =73 |51 kW, 409 Y F 120
g A e e 40 70 ) el W i B =20 240 T\ 42 kW, 100% (S1 40
200 ~#,_34 KW, 100% ($1) 60 7\ 40 kW, 100% (81) 40 200 A% 1
15077\ 20 50 N YA 2 160 2/ N\, 130
I7AAY ) 20 ; N, X 10l 4 *.]253 Nm, 40% (S6)
100 2. 200 Nm, 40% (S6) 120 ol /4 N 20 F/ 120
u N8 '7 o S 80| Soo
50| o SSsalo 201 & 67 Nm, 100% (S1 ETT YO S— ¥ el
170 N, 1000%% _____________ Ho 10 7 222222210 40 101 Nm; 1‘00% e 1o
= 8 8 8 8 8 8 k= 8 8 8 8 8 8 c 8 8 8 8 8 8
€ S S S S S S € S} S S S S =1 € IS} S S IS} IS S

*) ASH: Abstand Schieber - Spindel in horizontaler Ausrichtung; ASV: Abstand Schieber - Unterseite Kopf, ohne Spindelnase (SN); SN: MaR Spindelnase



FRASSPINDEL BAUREIHE:
Leistung S1/S6 [kW]:

Nenndrehzahl [min™]:
Drehmoment S1/S6 [Nm]:
Max. Drehzahl [min™]:
WZ-Schnittstelle:

Spindelnase (SN) [mm]:

FRASSPINDEL BAUREIHE:

Leistung S1/S6 [kW]:
Nenndrehzahl [min]:
Drehmoment S1/S6 [Nm|:
Max. Drehzahl [min™]:
WZ-Schnittstelle:
Spindelnase (SN) [mm]:

Nm

CS-27-180-S
27/32
2.000

130/170
12.000
HSK-A100
110

180

32 KW, 40%(S6)

27 kW, 100% (S1)

CS-21-180-A

21/27
2.000
100/130
18.000
HSK-A63
110

Nm kW

30

150 27 kW, 40% (S6) ;5

L '~.._. e

125 E55R ot W, 100% (S1] "= 20

100 —2057 =

75| { \‘13:0 Nm, 40% (S6) 15

50| 4 \ 10

5

254100 Nm, 1009 ~
= o o o o o o
= o o o o o o
E S S S S S S
[se} © (2] N 0 g




GABELFRASKOPF M-SERIES HD

und Spindelauswahl GroRe 200

Technische Daten

Drehmoment [Nm]

Max. Drehmoment [Nm]
Klemmmoment 60 bar [Nm]
Schwenkwinkel [°]
Messsystem
Positioniergenauigkeit ["]
ASH* [mm]

ASV* [mm]

FRASSPINDEL BAUREIHE:

840 1.020
1.340 1.960
4.000 4.000
+110 +360

absolut absolut

5 12

510
710

CS-40-200-S

Leistung S1/S6 [kW]: 40/50
Nenndrehzahl [min]: 2.400
Drehmoment S1/S6 [Nm]: 160/200
Max. Drehzahl [min™]: 15.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100
Spindelnase (SN) [mm]: 150
Nm kW
|60
200 emmemy SOKWAON (89 50
] 150 7\ 40 kW, 100% (1) 0
‘k l’ ‘\
100] 4/ 1\ 200 Nm, 40% (56) 130
l' N N A)
) ~.
50| ¥ ST~eas 10
160 Nm, 100% (S1)| ———=2====menooooood —
A J = [=) =) o o o o
= o o o o
E @ 3 @ 3 e 3
8w~ g d e

2

CS-50-200-S
50/64
.000

240/300

8

.000

HSK-A100

150

CS-70-200-S

70/90
8.000
85/105
24.000
HSK-A63
200

Nm kW Nm kW

350 64 kW, 40% Ae) 20 350 64 KW, 40% ($6) |20

1| IS loteletint vt aistlstenteninte salstententeiet 160 0| IS oteletin vt aintlstententee salstestenteaiet 160

250 I 50 kW, 100% (S1) 50 250 7N 50 KW, 100% (S1) 50

L) L)
200 i K 140 200 i % 140
N 0 v, 0/

150 4 ~§??~Nm, 40% (S6) 30 150 /’/ s,??iNm, 40% (S6) 130

e 20 20

100 . 120 100] S 120

5 24r Nm, 100% (81) —~=S==eeaoemanndliy so| 210 Nm, 100% ($1) 5 10
c S S S S c S S S S
€ S S S S E S S S S
N < © [ce] N < © [ce]

*) ASH: Abstand Schieber - Spindel in horizontaler Ausrichtung; ASV: Abstand Schieber - Unterseite Kopf, ohne Spindelnase (SN); SN: MaR Spindelnase



[ X J
GABELFRASKOPF T
Leistung S1/S6 [kW]: 40/48 42/55
G = S ERI ES Nenndrehzahl [min™]: 1.350 1.000

Drehmoment S1/S6 [Nm]: 280/340 400/525
und Sp|nde|auswah| der GroRen Max. Drehzahl [min’]: 15.000 8.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100 HSK-A100
238 und 260
Spindelnase (SN) [mm]: 155 155
Technische Daten
Nm kW Nm kW
50 600
/ P T T L e e BT T e T ) PEETT R LEE
Drehmoment [Nm] 2.000 300" ,-' 40 kW, 100% (51) 40 400 ':'\ 42 KW, 100% (S1) ;)
J A A =
Max. Drehmoment [Nm] 3.700 F > 130 300 TANS 30
200{ 4 3 ; <! 130
N3~ 340 Nm; 40% (S6) 20 K <. 525Nm, )
Klemmmoment 60 bar [Nm] 7.000 Saal = 200| 4 Sl 120
100 ol ] QN
Schwenkwinkel [°] 110 280 Nm, 100% (81) ————=======alooooo o 1o 100 4?0 Nm, 100% (Fﬂ -------------- 10
Messsystem absolut © S S ] ] =3 T 8 8 8 8 8 8 8 8
E S IS S S 5] E & & & &g & & g &
Positioniergenauigkeit ["] 2,5 Rl © o N L) - Nl © < 0 © ~ L)
ASH* [mm] 558
ASV* [mm] 808

FRASSPINDEL BAUREIHE: CS-75-260-A

Leistung S1/S6 [kW]: 75/94 115/138
Nenndrehzahl [min]: 1.600 1.600
Drehmoment S1/S6 [Nm]: 484/620 700/824
Max. Drehzahl [min™]: 10.000 5.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100 / SK50 HSK-A100 / SK50
Spindelnase (SN) [mm]: 780 780
ﬁ Nm kW Nm kw
700 04 KW, 40°% L A bbbt R ~ 138 kW,
e mm = mmbman, 750 RA AN 0 1125
600 === . " AN 115 KW, 100% (S1) +40% (S6)
= 775 KW, 100% (S1) o = 600 7 >, S 100
P 500 _T' A . \\ 60 l' \\
400 } N 520 Nm, 40% (S6) \\ . 450 - *., 824N .75
5 S ’ ~
00| 4 DN 020 Nm. 40% 40 .
200 ',7 -.\,_\ N— 300 y 50
~— 2, Y -
100 4 484/Nm, 100% ($1) —~—T=zeen. | 20 150 |5 700 Nm, 100% (81) | ==rezaoono 25
- o o o o o e o o o o o
c S S S S S c S S S S S
£ S S s} S S € S S S S s}
N < © 0 ‘? ~— N ™ < Yo}

Storkreis



GETRIEBESPINDELN

Anwendungsbeispiel T
X pertV 3920 . .-.ﬂ,l."_"_*;n?.:;f._f

mit Getriebespindel im Werkzeug- und Formenbau: Vorschruppen
einer groBen Form fiir eine PKW-Frontschiirze




GETRIEBESPINDELN

Fiir einige unserer Maschinenbaureihen stehen fiir den vertikalen Einsatz
folgende Getriebespindeln mit Drehmomenten von bis zu 1.512 Nm zur
Auswahl.

CSG-76-300-S

FRASSPINDEL BAUREIHE:

Leistung S1/S6 [kW]: 50/65 76/95
Nenndrehzahl [min]: 1.800 1.800
Drehmoment $1/86 [Nm: 265/334 (i=1), 795/1.022 (i=3) 400/504 (i=1), 1.200/1.512 (i=3)
Max. Drehzahl [min]: 7.000 7.000
WZ-Schnittstelle: HSK-A100 HSK-A100
Spindelnase (SN) [mm]: 250 250
Nm kW Nm kW
T i e e ettt Frrr 60 e 5 KW, 40% (36) 100
H f % (SG) ------------- ks fslbelntate inlulububeks inluiatatals
; 100% (S1) 50 1200 76 kW, 100% (ST) 80
Lo 4
o 140 1000 60
- 130 800
0 600/ : 40
m, 40% (S6) . 400 L% 504 Nm, 40% (S6)
J 7/ s 20
RLLT e = 200 |4 ¢ ~—S=aaall L
R R LTS I’ 400 Nm, 100% (S1) e
o o o o o ": o o o o o o o
o o o o o = o o o o o o o
S S S s} S] £ S) S] S} S S S S
[sp} < ['o] © ~ ~ N o < w0 © ~



TISCHTECHNOLOGIE

Einige Maschinen konnen mit Rund- bzw. Schwenkrundtischen aus-
gestattet werden. Dies bietet unseren Kunden zusitzliche Flexibilitat
und eine weitere Moglichkeit, die Maschinen ganz individuell zu kon-
figurieren.

Unsere Rundtische konnen entweder als Aufsatztische oder als in die
Tischplatte integriert ausgefiihrt werden. Bei der Verwendung eines
Gabelfraskopfes in Kombination mit einem unserer Rundtische wird
eine vollwertige 5-Achs-Simultanbearbeitung realisiert.

Dabei reicht das Portfolio unserer hochdynamischen Rundtische von
kleinen Durchmessern bis hin zu 3.000 mm fiir die XpertK Baureihe.
Eine Vielzahl der Tische kann dabei fiir die Drehbearbeitung verwen-
det werden. Bei Drehzahlen von bis zu 1.200 min"' machen Sie aus
Ihrer Frasmaschine ein vollwertiges Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum.

Verschleil¥freie, getriebelose Direktantriebe mit Torquemotoren

Integrierte Klemmfunktion durch hydraulisch betatigte Dehnspannhiilsen z. B. fiir
Grobzerspanungsaufgaben

Hohe Lagersteifigkeit der Planscheibe durch spielfreie vorgespannte Axial-
Radiallager

Integrierte Wasserkiihlung




TECHNISCHE HIGHLIGHTS

= Hochdynamische Torqueantriebe ermdglichen hohe Beschleunigungen und
extrem schnelle Positionierungen

= Bei groReren Durchmessern setzen wir alternativ auch konventionelle Antriebe ein

= Intelligente Wasserkiihlung

m Fras-Dreh-Technologie mit bis zu 1.200 min™

= Hohe Werkstiickgewichte

= Integrierte hydraulische Klemmeinrichtung fiir die Schwerzerspanung

= Bis zu 3.000 mm Tischplattendurchmesser

= Direkte Wegmesssysteme durch Absolutwert-Drehgeber

= In die Tischplatte integriertes Nullpunktspannsystem optional

= Auf Kundenwunsch anpassbares Nut- und Bohrbild
) Ad
'

Kraftvolle Torquemotoren Integriertes Uberwachungs-/ Sicherheitspaket

FEM-optimierte Gesamtstruktur Option: Integrierte Nullpunkt-/
Palettenspanner




HMC BAUREIHE

Das Plus an Produktivitat durch 2-fach
Palettenwechsler

)HMC 630

YHMC 800 oS
G

) HMC 1000 LS

Heben Sie lhre Produktivitat beim Frasen mit der HMC Baureihe auf
ein neues Level. Die FEM-optimierte Konstruktion unserer horizontalen
Bearbeitungszentren der HMC-Baureihe mit 2-fach Palettenwechsler
sorgt fiir hochste Prazision und Dauergenauigkeit. Der breite Abstand
zwischen den Linearfiihrungen sowie die grofen Durchmesser der
Kugelgewindetriebe sorgen fiir groBte Stabilitat. Die Horizontalbau-
weise ermoglicht besten Spanefall bei der Bearbeitung unterschied-
lichster Geometrien und Werkstoffe. Durch das parallele Riisten zur
Bearbeitung mit unserem optionalen Nullpunktspannsystem auf der
zweiten Palette, reduzieren Sie ihre Nebenzeiten auf ein Minimum.

Highlights:

Steuerungsauswahl: HEIDENHAIN, SIEMENS, FANUC
Verfahrwege X /Y / Z bis zu: 1.400 / 1.050 / 1.200 mm
Palettengrofen: 630 / 800 / 1.000 mm

2-fach Palettenwechsler

Direkte Wegmesssysteme in allen Achsen
Werkzeugmagazine mit bis zu 246 Platzen

GroBe Auswahl an leistungsstarken Frasspindeln HSK-A63 /
HSK-A100

HIVIC 800

Maschinenkinematik: Y
Der hochstabile Maschinenaufbau ergibt sich durch einen verschieb-
baren Stander (X-Achse), auf dem die Spindel in vertikaler Richtung

(Y-Achse) verfahrt. Die Bewegung in der Z-Achse wird durch den Rund- 7
tisch (B-Achse) mit dem Werkstiick ausgefiihrt. Die optionale 5-Ach-
sigkeit wird durch einen Schwenkrundtisch realisiert. Verfahrbare

Arbeitseinheit



AUSSTATTUNG &
OPTIONEN

Unsere HMC Baureihe ist bereits in der Standardausfiihrung mit allem
ausgestattet, was Sie fiir einen direkten Start in die horizontale Bear-
beitung benatigen. Selbstverstandlich kdnnen Sie diese noch um eine
Vielzahl von Optionen erweitern.

Standardausstattung

= SIEMENS 840D

m Direktes Wegmesssystem in allen Achsen

m CYTEC Spindel mit 15.000 min™ 40/48 kW, 280/340 Nm
(100% ED/40% ED) HSK-A100

m Schiebetiiren fiir beste Zuganglichkeit zum Werkstiick
2-fach Palettenwechsler

= Werkzeugmagazin mit automatischem Werkzeugwechsler
und 56 Platzen HSK-A100

= Thermische Kompensation fiir beste Stabilitat

= Volleinhausung

= Signallampe

= Spiilpistole und KiihImitteltank

m Spanefdrderer

Optionen

= 5-Achs-Ausfiihrung

= Interne Kiihlmittelzufuhr 50/70 bar

= HEIDENHAIN TNC 640, FANUC

= Rundtisch mit Torquemotor

= Fernwartung

= Auswahl verschiedenster Spindeln passend fiir Ihre Anforderungen

= Vibrationsanalyse

m Luft durch Spindelmitte

= Kiihlaggregat

m  Werkzeugwechsler mit 76, 96 und 246 Werkzeugplatzen

= Werkstiickmesstaster

m Arbeitsraumspiihlung

m Ol- und Emulsionsnebelabsaugung

TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

Verfahrweg X-Achse mm
Verfahrweg Y-Achse mm
Verfahrweg Z-Achse mm
Eilgang m/min
Beschleunigung m/s?

Spindelauswahl

HMC 630 HMC 800 HMC 1000
750 1.000 1.400
700 1.050 1.250
770 1.200 1.200

50
5

Siehe Frasspindeln der GroRen 180-238

PALETTENWECHSLER
Palettenanzahl

Palettenwechselzeit

2
10 20 20
630 x 630 800 x 800 1.000 x 1.000
800 2.500 2.500
750 x 800 1.100 x 1.300 1.400 x 1.300

SIEMENS 840D
HEIDENHAIN TNC 640 / FANUC 31i

PalettengroBe mm
Beladegewicht max. kg
max. WerkstiickgroBe OxH mm
STEUERUNG

Standard

Optional

GENAUIGKEIT NACH VDI / DGQ 3441
Positioniergenauigkeit X/Y/Z mm
Positioniergenauigkeit B-Achse !
Wiederholgenauigkeit X/Y/Z mm
Wiederholgenauigkeit B-Achse !

WERKZEUGMAGAZIN
Anzahl Werkzeugplatze
option. Anzahl Werkzeugplatze

max. Werkzeugdurchmesser mm
max. Werkzeuglange mm
max. Werkzeuggewicht kg
max. Werkzeugwechselzeit Sek.
SCHWENKRUNDTISCH (OPTIONAL)
Palettengrofe mm
Schwenkbereich °
max. Palettenbeladung kg

0,008
7
0,005
3
56
76/96 /246
125/ 250 (bei freien Nebenplatzen)
450 650
25 30
3 35
630 x 630 (@ 800) 800 x 800 (@ 940)
A-Achse: £105, C-Achse: 360
1.000 1.500



MCV BAUREIHE

Hochleistungszerspanung in Perfektion.

> MCV 1060
> MCV 1260
> MCV 1680
> MCV 2080

Die vertikalen Bearbeitungszentren der MCV Baureihe {iberzeugen
durch hochste Leistungsfahigkeit und Genauigkeit sowie besonde-
re Zuverlassigkeit und Langlebigkeit. Die mechanische Stabilitat wird
durch die robuste Standerbauweise mit verstarkter Kreuzverrippung
optimiert. Die thermische Stabilitat wird durch das Design des Spin-
delstocks sowie dessen Kiihlkreislauf gewahrleistet. Damit sind die
robusten Maschinen der MCV Baureihe mit allem ausgeriistet, was
sowohl fiir die Grobzerspanung schwerer Werkstiicke als auch fiir
Schlichtbearbeitungen notig ist. Die eingesetzten Kugelrollspindeln
und Linearfiihrungen geniigen hdchsten Genauigkeitsanspriichen und
ermoglichen eine hohe Dynamik der Maschine mit Eilgangen von 40
m/min. Manuelles Schaben der Kontaktflachen an Maschinenbett und
Stander geniigen hochsten Qualitatsanspriichen.

o
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NMCV 1260

Highlights:

m Steuerungsauswahl: SIEMENS 840D, HEIDENHAIN TNC 640,
FANUC 31i

Verfahrwege X /Y / Z bis zu: 2.030 / 810 / 810 mm
Palettenwechsler als Option

Direkte Wegmesssysteme in allen Achsen
Werkzeugmagazin mit bis zu 60 Platzen

GroBe Auswahl an leistungsstarken Frasspindeln HSK-A63 /
HSK-A100



AUSSTATTUNG &
OPTIONEN

Die MCV Baureihe bietet im Bereich der dreiachsigen Zerspanung ei-
nen groRen Arbeitsbereich und eine groRe Auswahl an Spindeln fiir die

schwere Zerspanung oder Schlichtbearbeitungen.

Standardausstattung
= HEIDENHAIN TNC 640
m Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
m CYTEC-Spindel mit 15.000 min™ 40/48 kW, 280/340 Nm
(100% ED/40% ED) HSK-A100
= Doppelte Schiebetiiren fiir beste Zuganglichkeit zum Werkstiick
= Werkzeugmagazin mit automat. Werkzeugwechsler
und 24 Platzen (HSK-A100)
= Signallampe
m Spéanefdrderer

Optionen

= autom. Palettenwechsler fiir 1060er - und 1260er-Baureihe
= SIEMENS 840 D, FANUC

= interne KiihImittelzufuhr 50/70 bar

m zusdtzlicher Schwenkrundtisch mit 4. und 5. Achse
m  Werkstiickmesstaster

= automatischer Werkzeugwechsler

= Werkzeugmagazine mit bis zu 60 Pladtzen

m  Werkzeugmesssystem

= Arbeitsraumspiilung

» Ol und Emulsionsnebelabsaugung

= Vibrationsanalyse

= Fernwartung

TECHNISCHE DATEN

MCV 1060 MCV 1260 MCV 1680 MCV 2080
ARBEITSBEREICH
Verfahrweg X-Achse mm 1.050 1.300 1.650 2.030
Verfahrweg Y-Achse mm 640 640 810 810
Verfahrweg Z-Achse mm 800 800 810 810
Eilgang X/Y/Z m/min 40 30
Beschleunigung m/s? 5 35
Aufspannflache Maschinentisch X mm 1.320 1.500 1.800 2.200
Aufspannflache Maschinentisch Y mm 620 620 780 780
Werkstiickgewicht, max. kg 1.350 1.350 2.500 3.000
Anzahl T-Nuten x Breite x Abstand mm 5x18x125 5x18x160
Spindelauswahl Siehe Frasspindeln der GroRen 180-238
Standard HEIDENHAIN TNC 640 mit 19" Touchscreen
Optional SIEMENS 840 D / FANUC 31i
Messsystem direkt
Positioniergenauigkeit X/Y/Z mm 0,008 0,009
Wiederholgenauigkeit X/Y/Z mm 0,005 0,005
Anzahl Werkzeugplitze 30 (HSK-A63) / 24 (HSK-A100) 30 (HSK-A63) / 24 (HSK-A100)
max. Werkzeugdurchmesser mm 80/160 (bei freien Nebenplatzen) 110/180 (bei freien Nebenplatzen)
max. Werkzeuglange mm 300 (HSK-A63) / 350 (HSK-A100)
max. Werkzeuggewicht kg 6,5 (HSK-A63) / 15 (HSK-A100)
max. Werkzeugwechselzeit Sek. 2,9 (HSK-A63) / 4,5 (HSK-A100)



MCV 1060/ 1260
MIT PALETTEN-
WECHSLER

Steigern Sie lhre Produktivitat!

> MCV 1060 PW
> MCV 1260 PW

Die Maschinen MCV 1060 sowie MCV 1260 lassen sich optional mit
einem automatischen Palettenwechsler ausstatten. Dieser {iberzeugt
durch eine schnelle Palettenwechselzeit von lediglich 39 Sekunden.
Das maximale Beladegewicht betragt 900 kg und erméglicht auch den
automatischen Wechsel von schweren Werkstiicken.

Highlights:

m 2 Paletten mit GroBe 1.250 x 590 mm
Palettenwechselzeit: 39 Sekunden
Beladegewicht Palette: 900 kg

Voll automatisch Plug & Play

Einfach nachriistbar

MCV 1260




AUSSTATTUNG &
OPTIONEN

Die MCV Baureihe bietet im Bereich der dreiachsigen Zerspanung ei-
nen groBen Arbeitsbereich und eine groRle Auswahl an Spindeln fiir
die schwere Zerspanung als auch hohe Drehzahlen bei hohen Vor-
schiiben. Optional wird die Maschine mit dem automatischen Palet-
tenwechsler automatisiert.

Standardausstattung
m Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
m Palettenwechsler mit bis zu 900 kg Beladung und 1.320 x 620 mm
Aufspannflache und 39 s Palettenwechselzeit
m CYTEC-Spindel mit 15.000 min™ 40/48 kW, 280/340 Nm
(100% ED/40% ED)
m Vorbereitung durch interne Kiihimittelzufuhr
Doppelte Schiebetiiren fiir beste Zuganglichkeit zum Werkstiick
= Werkzeugmagazin mit automat. Werkzeugwechsler
und 24 Platzen (HSK-A100)
= Signallampe
m Spéanefdrderer

Optionen

SIEMENS 840 D, FANUC

interne Kiihimittelzufuhr 50/70 bar
zusdtzlicher Schwenkrundtisch mit 4. und 5. Achse
Werkstiickmesstaster

automatischer Werkzeugwechsler
Werkzeugmagazine mit bis zu 60 Platzen
Werkzeugmesssystem
Arbeitsraumsplilung

Ol- und Emulsionsnebelabsaugung
Vibrationsanalyse

Fernwartung

TECHNISCHE DATEN

MCV 1060 MCV 1260
ARBEITSBEREICH
Verfahrweg X-Achse mm 1.050 1.300
Verfahrweg Y-Achse mm 640 640
Verfahrweg Z-Achse mm 800 800
Eilgang X/Y/Z m/min 40
Beschleunigung m/s? 5
Spindelauswahl Siehe Frasspindeln Seite 22-26
Palettenanzahl 2
Palettenwechselzeit Sek. 39
Palettengrofe mm 1.250 x 590
Palettenbeladung kg 900
Standard HEIDENHAIN TNC 640 mit 19" Touchscreen
Optional SIEMENS 840 D / FANUC 31i
Messsystem direkt
Positioniergenauigkeit X/Y/Z mm 0,008
Wiederholgenauigkeit X/Y/Z mm 0,005
Anzahl Werkzeugplitze 30 (HSK-A63) / 24 (HSK-A100) 30 (HSK-A63) / 24 (HSK-A100)
max. Werkzeugdurchmesser mm 80/160 (bei freien Nebenplatzen) 110/180 (bei freien Nebenplatzen)
max. Werkzeugliange mm 300 (HSK-A63) / 350 (HSK-A100)
max. Werkzeuggewicht kg 6,5 (HSK-A63) / 15 (HSK-A100)
max. Werkzeugwechselzeit Sek. 2,9 (HSK-A63) / 4,5 (HSK-A100)



 DEPO DYNAMIC 1008
) DEPO DYNAMIC 1018

Kompakte Gantry-Bearbeitungszentren

Die DYNAMIC Baureihe {iberzeugt durch hochste Leistungsfahigkeit
und Genauigkeit sowie besondere Zuverldssigkeit und Langlebigkeit.
Die mechanische Stabilitdt der Maschinen zeichnet sich durch ihre
robuste Gantrybauweise und starken Antriebe aus. Die vielseitigen
Erweiterungsmoglichkeiten mit Schwenkrundtischen und Gabelfras-
kopfen ermaglichen die Komplettbearbeitung lhrer Werkstiicke in
einer 5-Achs-Simultanbearbeitung. Durch die eingesetzten Kugelroll-
spindeln und Linearfiihrungen geniigt die Maschine hochsten Genau-
igkeitsanspriichen und erreicht hdchste Dynamik mit Eilgangen von
40 m/min. Die DEPO DYNAMIC Maschinen arbeiten bei Positionierge-
nauigkeiten von 8 ym und Wiederholgenauigkeiten von 5 pm.

Highlights:

= Dynamische Gantry-Bearbeitungszentren fiir die 3-, bzw.
5-Achs-Bearbeitung

m Steuerungsauswahl: SIEMENS 840D, HEIDENHAIN TNC 640,
FANUC 31i

m Verfahrwege X /Y /Z:1.000/1.800 / 600 mm

= Schwenkrundtisch oder Schwenkfraskopf als Option fiir 5-Achs-
bearbeitung

= Direkte Wegmesssysteme in allen Achsen

= Werkzeugmagazine mit bis zu 130 Platzen

= GroRe Auswahl an leistungsstarken Frasspindeln

DYNAMIC 1018 3-Achs
TischgroRe X/Y:
1.200/2.000 mm

DYNAMIC 1018 5-Achs mit Schwenkrundtisch
Durchmesser Rundtische: 600/800 mm
Als Fras-Dreh-Versionen verfiighar
Hinterer Teil der Maschine mit festem Tisch
1.200/1.000 ausgestattet

[

=

DYNAMIC 1018 5-Achs mit Gabelfraskopf
S-SERIES Gabelfraskopf mit passender Frasspindel -
vgl. S. 22-23



TECHNISCHE DATEN

DYNAMIC 1008 DYNAMIC 1018
| 5-AXIS BY FORK- | 5-AXIS BY RSWIVEL 5-AXIS BY FORK- 5-AXIS BY SWIVEL-RO-

TYPE-MILLING HEAD ROTARY-TABLE TYPE-MILLING HEAD TARY-TABLE
ARBEITSBEREICH
Verfahrweg X-Achse mm 1,000 1,000
Verfahrweg Y-Achse mm 800 1,800
Verfahrweg Z-Achse mm 600 600
Eilgang X/Y/Z m/min 40 40
Vorschub m/min 40 40
Beschleunigung m/s? 5 5
Messsystem direct direct
Aufspannflache Maschinentisch mm X/Y:1,200/1,000 @600/ 800 X/Y:1,200 /2,000 @600/ 800
Max. Werkstiickgewicht 3,000 6,000
.
Standard HEIDENHAIN TNC 640 with 19" Touchscreen HEIDENHAIN TNC 640 with 19" Touchscreen
Optional SIEMENS 840 sI / FANUC 31i SIEMENS 840 sl / FANUC 31i
e

2-Achs-Gabelfraskopf S-SERIES
mit A- und C-Achse

2-Achs-Schwenkrundtisch ° °

Spindelauswahl size 180-238 see pages 22-23 size 180-238 size 180-238 see p. 22-23 size 180-238
L

Positioniergenauigkeit X/Y/Z mm 0.008 0.008

Wiederholgenauigkeit X/Y/Z 0.005 0.005
T

Anzahl Werkzeugplitze

max. Werkzeugdurchmesser mm 80/115 (with free adjacent pockets) 80/115 (with free ad]acent pockets)

max. Werkzeuglange mm 250 250

max. Werkzeuggewicht kg 6.5 6.5

max. Werkzeugwechselzeit sec 3.5 3.5




WELTWEIT FUR SIE DA.

-
WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

KONTAKT

DEPO Werkszeugmaschinen GmbH

Gewerbering 10
DE-08236 Ellefeld
9 9 9 9 9 Phone +49 180 6 40 41 40
9 9 (for calling costs please contact your provider)

98 9 We would be delighted to advise you

SERVICE
service@gmt-group.de

VERTRIEB
sales@gmt-group.de

ZENTRALE
info@gmt-group.de
9 Vertrieb & Service
Sie finden uns in Pliezhausen, Deutschland | Marignfeld, Deutschland | Jiilich, Deutschland | Weilenfels, Deutschland | SERVICE-HOTLINE
Birmingham, England | Diirnten, Schweiz | Linz, Osterreich | Den Bosch, Niederlande | Reims, Frankreich | Porto, +49 180 6 40 41 40
Portugal | Budapest, Ungarn | Bursa, Tiirkei | Riga, Lettland | Anaheim, USA | Port Saint Lucie, USA | Monterrey, (Festnetz: 0,20 €/Anruf; Mobil: 0,60
Mexiko | Sao Paulo, Brasilien | Bangalore, Indien | Mumbai, Indien | Chennai, Indien | Shanghai, China | Peking, €/Anruf)

China | Shenzhen, China | Seoul, Korea

DEPO_Overview_3_2024_DE Technische Anderungen vorbehalten. Die
hier abgebildeten Maschinen konnen Optionen, Zubehdr und Steuerungs-
varianten beinhalten.

» Alle personlichen Ansprechpartner unter www.gmt-group.de



