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GMTG

German Machine Tool Group

FOCUSED
ON YOUR
SUCCESS.

FOCUSED ON YOU.

Bei uns sind Sie mehr als nur eine Kundennum-
mer - bei uns stehen Sie und lhr Unternehmen im
Fokus. Sowohl bei der Spezifikation eines auf Sie
zugeschnittenen Maschinenangebots als auch bei
der Erstellung eines proaktiven Servicekonzeptes
stehen wir Ihnen jederzeit tatkraftig und partner-
schaftlich zur Seite.

Sprechen Sie uns an, gerne beraten wir Sie zu |h-
ren Moglichkeiten mit GMTG.

Sie - Bei uns werden Sie personlich und part-
nerschaftlich betreut!

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

Ihre Produktivitat - Unsere Kernkompetenzen:
Maschine & Prozessoptimierung!

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

Unser Service - Bei Ihnen vor Ort innerhalb
kiirzester Zeit!

Unsere Preise - Fair in Maschine und Service!

UNSER ANSPRUCH?

IHRE VORTEILE!

Bei GMTG erhalten Sie alle lhnen 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.
Daraus gestarkt mochten wir mit groRer Innova-

tionskraft ein verldsslicher und vertrauensvoller
Partner fiir unsere Kunden sein. Kurze Reaktions-
zeiten in Vertrieb und Service sowie eine hohe
Ersatzteilverfiigbarkeit sind fiir uns jederzeit von
hochster Prioritat! 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 puncto Prozess und Produktivitét treffen auf mehr
als 100 Jahre Erfahrung und hochste Prazision im Maschinenbau - die
beiden 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
hochsten Qualitatsanspriichen aus dem Werkzeug- und Formenbau, der Luft-
und Raumfahrttechnik sowie der Automobilindustrie greifen wir auf groRe
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 gréRte Flexibilitat in der individuellen Konfiguration.

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

DCEPO

WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

SHORT FACTS

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

EDEL

WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

SHORT FACTS

Familiengefiihrtes Unternehmen seit 1896
Kranhakenmaschinen: Schnelle Installation und
Maschinenverlagerung

Automatischer Kopfwechsel moglich
Erweiterungen auf bis zu 7 Achsen



UNSER BRANCHEN
KNOW-HOW s oot B

Dank jahrzentelanger Erfahrung in der Investitionsgiiterindustrie
und in den verschiedensten Industriebranchen kann die EDEL
Werkzeugmaschinen GmbH mafRgeschneidert und kundenori-
entierte Losungen liefern.

Insbesondere im Werkzeug- und Formenbau sowie in der Luft-

und Raumfahrttechnik sind unsere Maschinen im Einsatz und
tiberzeugen mit Dauergenauigkeit und Prozesssicherheit.

S
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Maschinenbau

Luft- und Raumfahrt




UNSER
PRODUKT-PORTFOLIO

Hochproduktive
5/6-Achs-Bearbeitungszentren.

Die Erweiterung unseres Produktportfolios wurde seit Griindung unse-
res Unternehmens konsequent und marktorientiert vorangetrieben. So
verfolgen wir immer das Ziel, dass unsere Maschinen alle marken- und
segmenttypischen Attribute enthalten, die unsere Kunden kennen,
schéatzen und erwarten.

Dabei legen wir groBten Wert auf:

Hochste Steifigkeit

Grol3e und tibersichtlich Arbeitsraume bei kompakter Aufstellflache
Sehr gute Transportfahigkeit dank Kranhakenkonzept
Individualitat und Flexibilitat in der Maschinenkonfiguration

CYPORT



MODULARITAT Welche Maschine ist mit welchem Fréasko in-
pf und welcher Spin
IN PERFEKTION. del kompatibel? Nutzen Sie unsere Modularitdtsmatrix und

finden Sie lhre optimale Maschinenkonfiguration.

I

VERTIKAL-
K i SPINDEL

VM 500 U qé m ﬂLﬂ | . ]

CENTERMILL
Baureihe

MM 1000/

MM1000 XL - -
MM 1600

TABLEMILL

Baureihe _ °
ROTAMILL
Baureihe _ °






SCHWENKFRASKOPFE

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 Lebensdauer
auch bei groBBen Belastungen in der Schwerzerspanung.

Bearbeitungskopfe in unterschiedlicher
Konfiguration

abgestimmt auf den ausgewahlten Maschinentyp
Ein- und Mehrachssysteme
Gabel-, Universal- und Orthogonalausfiihrungen

GroRtmogliche Prazision

spielfrei vorgespannte Radial/Axial-Rollenlager (3)
modernste Messsysteme
hohe Torsionssteifigkeit

Integriertes Sicherheitspaket

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

Hohe Systemsteifigkeit als Ergebnis intensi-
ver FEM-Berechnungen

Simulation verschiedener Belastungssituationen durch unterschiedli-
che Lasten und Bearbeitungsprozesse
optimierte, gewichtsreduzierte Struktur

Wassergekiihlte UltraHighTorque
Direktantriebe (1)

fiir maximierte Leistung und Dynamik
effektive Kiihlkonzepte in A-/C-Achse
leistungsfahige hydraulische Klemmung (2)



Effektive Simultanbearbeitung

Gekapselte Achsgehause

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

Intelligentes Versorgungs-/ Dateniiber-
tragungskonzept

durch ausgekliigeltes internes Arrangement mit flexibler
Verkabelung/Verrohrung

Direkte Wegmesssysteme (Drehgeber) in allen Achsen
Wasserkiihlung (4)

Hochprazise Sensortechnik fiir hochste
Genauigkeit

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

etc.

Standard- und optionale Hauptspindeln
flr unterschiedlichste Anforderungen

Direktantrieb durch integrierten Drehmomentmotor (1)
Wasserkiihlung

verschiedene Werkzeugschnittstellen auswahlbar
Interne KiihImittelzufuhr optional

Externe Kiihimittelzufuhr tiber Spritzdiisen an
Spindelnase

Fras-Dreh-Funktionalitat mit
Hirth-Klemmung

Hydraulische Klemmung der Spindelwelle mit
Hirth-Arretierung (5)
keine Krafteinwirkung auf sensible Spindelkomponenten




GABELFRASKOPFE

Technische Daten

Baureihe NANO Baureihe M21-L

T s | chose

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 165/310 605/1.130 Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 840/1.340 1.020/1.960
Nennstrom [A] 26 30 Nennstrom [A] 30 30
Klemmmor'nent 60 bar [Nm] 700 2.500 Klemmmoment 60 bar [Nm] 4.000 4.000
Schwenkwinkel [] +115 +360 Schwenkwinkel [‘] +110 +360
Messsystem absolut absolut Messsystem absolut absolut
Positioniergenauigkeit [’ £5 12 Positioniergenauigkeit ["] 15 2
Gesamtgewicht ca. [kg] 290 Gesamtgewicht ca. [kg] 960

Baureihe S8 XL

T s | chose

Baureihe M21 Gabel 140°

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 630/1.190 670/1.320 Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 840/1.340 1.020/1.960
Nennstrom [A] 27 15 Nennstrom [A] 30 30
Klemmmoment 60 bar [Nm] 2.400 2.400 Klemmmoment 60 bar [Nm] 4.000 4.000
Schwenkwinkel [°] +110 +360 Schwenkwinkel [°] -120/ +140 +360
Messsystem absolut absolut Messsystem absolut absolut
Positioniergenauigkeit ['] 5 +2 Positioniergenauigkeit "] 5 +2
Gesamtgewicht ca. [kg] 510 Gesamtgewicht ca. [kg] 950

Baureihe M21

Baureihe G30

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 840/1.340 1.020/1.960 Nenn-/Max. Drehmoment [Nm] 2.000/3.700 1.830/3.550
Nennstrom [A] 30 30 Nennstrom [A] 30 29
Klemmmoment 60 bar [Nm] 4.000 4.000 Klemmmoment 60 bar [Nm] 7.000 7.000
Schwenkwinkel [°] +115 +360 Schwenkwinkel [°] 110 +360/endlos
Messsystem absolut absolut Messsystem absolut absolut
Positioniergenauigkeit ["] 5 +2 Positioniergenauigkeit [] 2,5 +2
Gesamtgewicht ca. [kg] 860 Gesamtgewicht ca. [kg] 1.200



UNIVERSALFRASKOPFE

Technische Daten

Baureihe M21 45° einachsig

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm]
Nennstrom [A]

Klemmmoment 60 bar [Nm]
Schwenkwinkel [°]
Messsystem
Positioniergenauigkeit [*]
Gesamtgewicht ca. [kg]

Baureihe M21 45° XL einachsig

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm]
Nennstrom [A]

Klemmmoment 60 bar [Nm]
Schwenkwinkel [°]
Messsystem
Positioniergenauigkeit [']
Gesamtgewicht ca. [kg]

Baureihe G30 45° einachsig

Nenn-/Max. Drehmoment [Nm]
Nennstrom [A]

Klemmmoment 60 bar [Nm]
Schwenkwinkel [°]
Messsystem
Positioniergenauigkeit [']
Gesamtgewicht ca. [kg]

900/1.680
30
4.000
-10/+190
absolut
12
410

780/1.470
30
2.500
-10/+190
absolut
12
840

980/ 1830
30
4.000
-10/190
absolut
2
740




TISCHTECHNOLOGIE

Die Konfiguration unserer Tische als Werkstiicktrager ist ebenso mo-
dular aufgebaut, wie die Fraskopf- und Spindeltechnologie. Die meis-
ten unserer Maschinen ermdglichen eine 5-Achs-Simultanbearbei-
tung durch zusatzliche Achsen im Tisch. Dabei reicht unser Portfolio
von hochdynamischen Schwenkrundtischen mit bis zu 1.000 min™
bei der Fras-Drehbearbeitung bis zu Tischen mit einer zuldssigen Ge-
samtbeladung von iiber 90 Tonnen!

Highlights (Schwenk-) Rundtische
Hochdynamische Torqueantriebe ermdglichen hohe Beschleuni-
gung und extrem schnelle Positionierung
Intelligente Wasserkiihlung
Fras-Dreh-Technologie mit bis zu 1.000 min optional
Hohe Werkstiickgewichte
Integrierte hydraulische Klemmeinrichtung fiir Schwerzerspanung
Bis zu 2.500 mm Durchmesser
Direkte Wegmessysteme durch Absolutwert-Drehgeber
In die Tischplatte integriertes Nullpunktspannsystem optional
Auf Kundenwunsch anpassbares Nut- und Bohrbild

Integriertes Uberwachungs-/
Sicherheitspaket

FEM-optimierte Gesamt-
struktur

Option: Integrierte Null-
punkt-/ Palettenspanner

Highlights starre Aufspanntische
Fiir Werkstiicke mit iiber 11 Meter Lange
Tischbeladung bis maximal 98 Tonnen
In die Tischplatte integriertes Nullpunktspannsystem optional
Auf Kundenwunsch anpassbares Nut- und Bohrbild
Zusitzliche Aufsatzachsen optional
In die Tischplatte integrierte Rundtische optional

NC-RUNDTISCHE

Ob als 5. Achse fiir die vollwertige 5-Achs-Simultanbearbeitung oder
als 6. Achse zur zusatzlichen Positionierung des Bauteils: Die direkt
angetriebenen Rundtische (C-Achse) in den Baureihen MULTIMILL
und ROTAMILL sorgen fiir die Steigerung lhrer Produktivitat! Bei
Auswahl des Technologiepakets Drehen, kdnnen die Maschinen als
Fras-Dreh-Zentren konfiguriert werden.

MM 1000 / MM 1000 XL MM 1600

| TECHNISCHEDATEN | | FRASEN FRAS-DREH FRASEN FRAS-DREH
Aufspannflache mm 1.000 x 800 @900 ?1.320 ?1.320
Tischbeladung, max. zentrisch kg 2.000 1.000% 4.000 2.000*
Drehmoment, Nenn/max. Nm 1.280/2.390 1.127 / 2.065 2.830/5.235 2.583/4.540
Drehzahl, max. min”’ 95 800 80 450
Klemmmoment Nm 4.000 4.000 10.000 10.000
Positioniergenauigkeit arcsec +5 15 12 12

ROTAMILL-BAUREIHE

Aufspannfliche Standard mm ?1.800 ?1.800
Aufspannflache optional mm @1.500, @ 1.200 @1.500, @ 1.200
Tischbeladung, max. zentrisch kg 6.000 2.000*
Drehmoment, Nenn/max. Nm 7.473/13.909 7.051/12.115
Drehzahl, max. min’ 40 300
Klemmmoment Nm 13.000 13.000
Positioniergenauigkeit arcsec +2 +2

*) max. Tischbeladung bei Drehbearbeitung. Bei Frashearbeitung gelten die angegebenen Werte aus der Spalte ,Frasen”



FRASEN & DREHEN

High-Tech integriert

Verschleil}freie getriebelose Direktantriebe mit Torquemotoren o
Hochprizise Heidenhain-Messsysteme

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

Hohe Lagersteifigkeit der Planscheibe durch spielfreie vorge-
spannte Axial-Radiallager

Integrierte Fliissigkeitskiihlung e

Integrierte Nullpunkt-Spannsysteme

Rundtisch Baureihe ROTAMILL ZKLDF-Lager fiir Dreh-Frasanwendungen YRT-Lager fiir Frasanwendungen



SPINDELTECHNOLOGIE

Das modulare System im Uberblick

+ Asynchron-/Synchronmotoren, je nach
Anwendungsgebiet mit hohem Drehmoment

oder hoher Drehzahl, kombinierbar mit allen

etablierten Steuerungssystemen

Werkzeugaufnahmen Standard HSK,
optional SK oder Capto

+ Automatisches hydromechanisches
Werkzeugspannsystem mit Formschluss

+ A ZERO Kiihlgehause
+ 30% mehr Kiihlleistung als
gewdhnliche Systeme

+ Homogener Temperaturverlauf

+ Hochleistungs--Keramik-Hybridlager fiir
Drehzahlen bis 24.000 min"

+ Fiir maximale Steifigkeit

« Fiir beste Bearbeitungsergebnisse

+ Option: Klemmspindel fiir Dreh-/ + Optimierte Lagerabstande
Frasanwendungen + hydrostatische Vorspannung

« Komplette integrierte Prozessiiberwachung:

+ Volle Kontrolle des Temperaturverhaltens
liber den gesamten Drehzahlbereich

+ Minimierte Spindelausdehnung

« Effektive Warmeableitung auch bei komplexen
Bearbeitungsprozessen

+ Umfassende Medienversorgung fiir die Kiihl-
kreisldufe Stator, Rotor, Lager, Drehdurchfiihrung

+ Externe KiihImittelversorgung fiir
effektive Werkstiickkiihlung

+ Option: Minimalmengen-Kiihlschmierung

+ Hochauflosende inkrementale Drehgeber
zur Drehzahl- und Positionserfassung

+ Kontrolle des Spannzyklus/der Werkzeug-
position, Vibration

+ mit Analogsensor (induktiv)

4

+ mit Mikrocontroller CyCon K11
(volumetrisch)



SPINDELDIAGRAMME & TECHNISCHE DATEN

A

T

Option Dreh-/Frasspindel mit Hirthverzahnung:

+  Fiir effiziente Drehbearbeitung

«  Formschliissige Klemmung der Spindelwelle

«  Maximaler Momenteneintrag an die Werkzeugspitze
«  Automatische Betatigung

CYSPEED Vorteile:
CYTEC hydromechanisches WZ Spannsystem fiir ausfallsichere
Bearbeitung.

Asynchron-/Synchronmotoren, je nach Anwendungsgebiet mit
hohem Drehmoment oder hoher Drehzahl, kombinierbar mit allen
etablierten Steuerungssystemen

Hybridlager fiir hochste Leistung, Steifigkeit, Genauigkeit und
Lebensdauer fiir beste Bearbeitungsergebnisse

Delta-Zero Temperaturregelung fiir homogene Temperatur.
Sehr kompaktes Design.

Einzigartige Greifsicherheit des Klemmsystems mit 2,5 mm Hub.

Drehdurchfiihrung in Standardkonfiguration.
Option: Klemmspindel fiir Dreh-/Frasanwendungen

Option. Planetengetriebe

Leistung S1/S6:
Nenndrehzahl:

Drehmoment S1/S6:

Max. Drehzahl:
WZ-System:
4 Spindelnase:

NANO-Series HD (@135mm) S-Series HD (@160mm)
CS-40-160-S
26/34 kW 40/51 kW
8.000 min” 5.700 min”
31/40 Nm 67/85 Nm
15.000 min” 24.000 min’
HSK-A63 HSK-A63
59 mm 94 mm
Nm kW Nm kW
34 kW, 40% (S6) 135 90| 85 Nm, 40% (S6) ‘ 60
50 D B R 30 1) ettt oo S1kW,40%(S6) 50
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ﬂ; 45/54 kW
— s
%= 5.700 min
= 75/90 Nm
18.000 min”
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94 mm
Nm kw
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80 ERELL L R — 50
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60 2/ \b, 40
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M-Series (@180mm)

E CS-21-180-A CS-25-180-A CS-28-180-A

Leistung S1/S6: 21/27 kW 25/42 kW 28/35 kW
Nenndrehzahl: EES 2.000 min-1 EE3 2.000 min? E=3 2.000 min?
E== E== E==
Drehmoment $1/S6: EEZ 100/130 Nm EEZ 87/145Nm E=3 90/113 Nm
Max. Drehzahl: v 18.000 min-1 v 20.000 min" v 20.000 min"
WZ-System: HSK-A63 HSK-A63 HSK-A63
T * *
4> Spindelnase: 110 mm 110 mm 110 mm
Nm kW Nm kW Nm KW
150 27 KW, 40% (S6) - 150 A2 K, 4076 (36) 42 120 142
s . S 22 125 - 100 Py SRRSO . 35
100 "' : S~ 120 100| ¢ *, | 25 kW, 100% (S1) 128 80 —.\‘ 28 kW, 100% (S1) 28
7514 \*+130 Nm, 40% (S6) ~—15 75TAL 4 R AN 1
sol i/ - 110 5ol 4] N\ +145 Nm, 40% (S6) |14 p Ree, 13 Nm, 40% (S6) W
Y S s 7 \ ..... ; 40| Y s < |14
% Nm, 100% (ST) —T—=x==s=oooo| L By m, 100% (ST) ————l====mcaio_.__ N 20 i 90-Nm.-106% (-11) _____________ 7
- o o o o o o : o =) o o T A e e e e
£ 8 8 8 8 8 ] £ =] ] ] 5] 8 c 8 3 3 8 3
I © o o ) © < © IN © o € < < < < <
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M-Series (@180mm)

E CS-34-180-S CS-40-180-S

CS-42-180-S / CST-42-180 S

Leistung S1/S6: é 34/42 kW 40/51 kW 42/53 kW
Nenndrehzahl: gg 2.000 min? —=+1 5.700 min” 2.000 min?
=1 = e
Drehmoment S1/S6: g;% 160/200 Nm E=s 67/85 Nm = 201/253 Nm
Max. Drehzahl: 12.000 min” v 24.000 min’ 12.000 min”
WZ-System: HSK-A100 = HSK-A63 HSK-A100
4> Spindelnase: 185 mm 110 mm 185/200 mm
Nm KW
Nm KW
|50 Nm kW
B0l 42kW, *‘7“/_'567‘__3 ________________________ 0 gg 85 Nm, 40 A0SO ‘, zg 280 53 KW, 40% (S6) 50
F \ 1 ik el el el i R ggpeee- 1 45 KW-1400% (S1
?:Z R 30 Zg 71\, |40 kW, 100% (S1) 40 igg J 100% ($1 140
74 ‘\ [ 50 "/\‘ s, :'/ .
: s, . K AR 130 160 : Y 30
100 g el 2?0 Nm, 40% (S6) 20 gg 3 \\\\ 2 120 7./ \\ 253 Nm, 40°% (SE) "
sol /o SSisell 10 20|/ | 67 Nm, 100% (ST)~=27=- 80| 4 N M
m, (1) ======d......|____ . o I 2 R R A s s 10 0 y ) 1; ....... 110
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M-Series (@180mm) M-Series HD (@200mm)

CS-50-200-S / CST-50-200-S

e

Leistung S1/S6: 2 60/80 kW 40/50 kW 50/64 kW
Nenndrehzahl: é_g% 7.000 min” 2.400 min” 2.000 min”
Drehmoment S1/S6: E=2 3 85/105 Nm 160/200 Nm 240/300 Nm
Max. Drehzahl: 22.000 min™ 15.000 min” 8.000 min”
WZ-System: HSK-A63 HSK-A100 HSK-A100
<) Spindelnase: 110 mm 150 mm 150 mm (200 mm CST)
Nm KW Nm KW Nm KW
YR S - - L Hoo 200 160 350 64 KW, 40% (S6) 0
SSOKW,40%(S6) o s SOKW, 0% (S8) el 50 300 el it it 160
i # XU 0 kv, 100% (51) 60 1507\ 40 KWW, 100% (S1) 40 250 RALULELE 50
60 o - : A 200 / * 140
0 - 1105 Nm, 40% (56) | | a0 100} +,200 Nm, 40% (S6) i’ 50| A .§9?~Nm, 40% (S6) 30
s NI » 00| S 2
200~ 85 Nm, 100% (S1)] ——=z=-n =420 160 Nm, 100% (1) —==qmeeeel 110 50| & ZTJ Nm, 100% ($1) 3 110
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CENTERMILL N
BAUREIHE

Gantry-Bauweise und 50 m/min Eilgang!

) CV1 800

Das 5-Achs-Bearbeitungszentrum CM 800 in Gantry-Bauweise aus ‘
der CENTERMILL Baureihe besticht durch enorme Produktivitat.
Durch den doppelseitigen Torque-Antrieb des Schwenkrundtisches
werden extrem hohe Beschleunigungen sowie hochgenaue Positionie-
rungen erreicht. Die Maschine kann als Fréas-Dreh-Bearbeitungszen-
tren mit bis zu 1.000 min™' konfiguriert werden und bietet damit ein
noch groReres Spektrum an Bearbeitungsmaglichkeiten. Der stablile
Portal-Maschinenaufbau sorgt fiir beste Dampfungseigenschaften
und optimale Kraftiibertragungen.

Y)CM 800

Hightlights im Standard
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank Schwenkrundtisch (+120°)
Hohe Dynamik dank Torque-Antrieben
50 m/min Eilgang
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Leistungsstarke Motorspindel HSK-A63 mit 18.000 min-', 130
Nm, 27 kW (40% ED)
Werkzeugmagazin mit 60 Platzen HSK-A63
Spaneforderer
Ergonomisches Maschinendesign 7



STABILITAT OHNE

KOMPROMISSE

Fras-Dreh-Technologie

Der hochdynamische Rundtisch mit doppelseiti-
gem Drehmomentantrieb kann bei Auswahl des
Technologiepakets Drehen mit einer bis zu 1.000
min"' schnellen C-Achse ausgestattet werden.

Steifigkeit und Dynamik
optimal erganzt

Der bereits bei der Maschinenentwicklung in der
Grundkonstruktion beriicksichtigte Schwenkrund-
tisch verteilt entstehende Kréfte optimal auf die
umliegende Graugusskontruktion. Beste Vibra-
tionsdampfungseigenschaften bieten optimale
Voraussetzungen fiir die Fras-Dreh-Bearbeitung.
Dariiber hinaus besticht die Bauweise der CM 800
durch eine unglaubliche Kompaktheit. Das Verhilt-
nis von Maschinenbreite (2.260 mm) zu Tischplat-
tendurchmesser (800 mm) ist bezeichnend fiir die
optimale Platznutzung.

Frasen und Drehen in einer Aufspannung bei kon-
stanter Positioniergenauigkeit sind mit der CM 800
kein Problem!

TECHNISCHE DATEN

Frasen Fras-Drehen
ARBEITSBEREICH
Verfahrbereich X /Y / Z mm 800/900/ 620
fotd S V-
Eilgang X/Y/Z m/min 50
Vorschubsgeschw. X /Y / Z m/min 50
Vorschubkraft, max. N 10.000

STEUERUNG
HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840D)
HAUPTSPINDELN STANDARD (OPTION*)

Leistung 100% / 40% ED kw 21/27 27/32
Drehmoment 100% / 40% ED Nm 100/ 130 130/170
Drehzahl, max. min’ 18.000 12.000
Werkzeugaufnahme HSK-A63 HSK-T63
Aufspannfliche mm @800

Storkreis-@ (C-Achse) mm 1.000
Werkstiickhohe, max. mm 600

Drehzahl, max. C-Achse min’ 105 1.000
Schwenkbereich A-Achse ° +120
Beladegewicht, max. kg 1.000 500
Positioniergenauigkeit X/ Y / Z mm 0,009
Positioniergenauigkeit A / C ! +5
Wiederholgenauigkeit X /Y / Z mm 0,007
Wiederholgenauigkeit A / C ! +5
Werkzeugplatze 60
Werkzeuggewicht, max. kg 8
Werkzeuglange, max. mm 300

:ﬁrlll(;eug-ﬂ max. bei Vollbestii- mm 75
g e
Aufstellflache X/ Y mm 3.300/6.100
Maschinenhghe Z mm 3.950
Gesamtgewicht kg 25.000

*optionale Spindeln: CS-34-180-S, CS-40-180-S, CS-25-180-A, CS/CST-180-S,
siehe Seiten 17-19



MULTIMILL
BAUREIHE

Universell einsetzbar und hochproduktiv.

) ViV 1000
> ViV 1000 XL

Die universalen 5-Achs-Bearbeitungszentren MM 1000 und MM 1000
XL (verlangerter Y-Verfahrweg) der MULTIMILL Baureihe bestechen
durch groRte Steifigkeit und ermoglichen sowohl die Zerspanung von
hochfesten Werkstoffen als auch die Bearbeitung von filigranen Bau-
teilstrukturen. Beide Maschinen konnen als Fras-Dreh-Bearbeitungs-
zentren konfiguriert werden und er6ffnen bei Drehzahlen von bis zu
800 min' umfangreiche Bearbeitungsmdglichkeiten.

Highlights im Standard MM 1000 / MM 1000 XL
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank M21 45° Schwenkfraskopf
Hohe Dynamik dank NC-Rundtisch mit Torque-Antrieben und einer
TischgroBe von 31.000 x 800 mm
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Leistungsstarke Motorspindeln mit 12.000 min~!
Eilgang: 40 m/min
Werkzeugmagazin mit 52/60 Platzen HSK-A63/HSK-A100
Spaneforderer
Ergonomisches Maschinendesign




AUSSTATTUNG &

AUTOMATION

Bei der Auswahl unserer Komponenten achten wir
auf groRtmaogliche Qualitat und Langlebigkeit. Un-
ser Hauptanliegen ist es, die Produktivitit unserer
Kunden zu erhdhen und jederzeit aufrecht zu erhal-

HERSTELLER DER KOMPONENTEN

Achsantriebe SIEMENS
Direktes Messsystem HEIDENHAIN
Kugelrolispindeln PMI
Linearfiihrungen HIWIN
e
Steuerung HEIDENHAIN / SIEMENS
Sicherheitsrelais PILZ

Uber die Serienausstattung hinaus bieten wir Ihnen
eine Vielzahl von Mdglichkeiten, die Maschinen
ganz nach lhren wiinschen zu konfigurieren. Neben
den unten aufgefiihrten Optionen stehen wir lhnen

Werkzeugmagazine: Nutzen Sie unsere modulare
Werkzeugmagazintechnik mit bis zu 320 Werk-
zeugplatzen!

ten. Daher achten wir bereits bei der Maschinen-
konstruktion auf perfekt aufeinander abgestimmte
Komponenten und wahlen unsere Zulieferer sorg-
faltig aus.

auch fiir kundenspezifische technische Losungen
zur Verfiigung. Sprechen Sie uns gerne auf lhre
Wiinsche an!

Automationslosungen: Neben Standardldsungen,
wie unserem 5-fach Palettenwechsler PW5-250
(links) mit weniger als 4m? Aufstellflache, erarbei-
ten wir gerne ein auf lhre Bediirfnisse zugeschnit-
tenes Automationssystem.

TECHNISCHE DATEN

MM 1000 MM 1000 XL

Fras- Fras-

Drehen gl Drehen

Frasen

ARBEITSBEREICH
Verfahrbereich X/ Y / Z mm 1.000/ 800/ 700 1.000/1.150 /700
Abstand Spindelnase - Maschi-

nentisch (vertikal) mm e
Abstand Spindelnase - Maschi- .
nentisch (horizontal) mm 50-750
Eilgang X /Y /Z m/min 40
Beschleunigung X/ Y / Z m/s? 4
Vorschubkraft N 8.000

STEUERUNG

HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840D)

Schwenkbereich ° -10 bis +190
Schwenkgeschwindigkeit °/s 360 (60 rpm)

Leistung 100% / 40% ED kw 27/32 34/43
Drehmoment 100% / 40% ED Nm 130/170 170/ 220
Drehzahl min’ 12.000 12.000 10.000
Werkzeugaufnahme HSK-A63 HSK-T63  HSK-A100  HSK-T100
Aufspannfliache & 15330 X @900 9 18'880 / @900
Beladegewicht, max. kg 2.000 1.000 2.000 1.000
Drehzahl, max. min’ 95 800 95 800
Positioniergenauigkeit X / Y / Z mm 0,009
Positioniergenauigkeit B / C ! 5

Wiederholgenauigkeit X/ Y / Z mm 0,007
Wiederholgenauigkeit B / C ! 5

Werkzeugplitze 52 60
Werkzeugplatze (optional) bis zu 320

Werkzeuggewicht, max. kg 8 20
Werkzeuglange, max. mm 300 350
Werkzeugaufnahme HSK-A63 HSK-T63 ~ HSK-A100  HSK-T100
Platzbedarf X/ Y/ Z mm 5.000/5.300/ 3.500 5.000/5.800 /3.500
Gewicht kg 15.000 15.500
Gesamtanschlussleistung kVA 70

Netzanschluss \% 3x400
Druckluftversorgung bar 6

*optionale Spindeln: CS-34-180-S, CS-40-180-S, CS-25-180-A, CS/CST-180-S,
siehe Seiten 17-19



MULTIMILL
BAUREIHE

Das Kraftpaket mit HSK-A100 und
525 Nm im Standard.

) VM1 1600

Das universelle 5-Achs-Bearbeitungszentrum MM 1600 aus der
MULTIMILL Baureihe ermoglicht durch seinen robusten Aufbau
beste Ergebnisse in der Schwerzerspanung. Durch die hochgenau-
en Drehmomentantriebe ist jedoch auch die Bearbeitung filigraner
Bauteilstrukturen mdglich. Die Maschine kann als Fras-Dreh-Bear-
beitungszentren konfiguriert werden bietet damit ein noch groBeres
Spektrum an Bearbeitungsmaglichkeiten.

Hightlights im Standard
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank G30 45° Schwenkfraskopf
Hohe Dynamik dank NC-Rundtisch mit Torque-Antrieben und einer
TischgroBe von 31.320 mm
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Leistungsstarke Motorspindeln mit 8.000 min™ und 525 Nm
Drehmoment (40% ED)
Werkzeugmagazin mit 60 Platzen HSK-A100
Spaneforderer
Ergonomisches Maschinendesign




AUSSTATTUNG &
STABILITAT

Bei der Auswahl unserer Komponenten achten wir
auf gréRtmagliche Qualitat und Langlebigkeit.

Unser Hauptanliegen ist es, die Produktivitat unse-
rer Kunden zu erhohen und jederzeit aufrecht zu er-

HERSTELLER DER KOMPONENTEN

Achsantriebe SIEMENS
Direktes Messsystem HEIDENHAIN
Kugelrolispindeln HIWIN
Linearfiihrungen SCHNEEBERGER
i
Steuerung HEIDENHAIN / SIEMENS
Sicherheitsrelais PILZ

Ein ausgereiftes Maschinenkonzept sorgt fiir maxi-
male Steifigkeit und beste Bearbeitungsergebnisse.

Hightlights
4-fach gefiihrter X-Schlitten
Max. Werkstiickgewicht: 4.000 kg
GroRer Arbeitsraum
Fras-Dreh-Technologie optional

halten. Daher achten wir bereits bei der Maschinen-
konstruktion auf perfekt aufeinander abgestimmte
Komponenten und wahlen unsere Zulieferer sorg-
faltig aus.

TECHNISCHE DATEN

Frasen Fras-Drehen
ARBEITSBEREICH
Verfahrbereich X /Y / Z mm 1.620/1.260/ 1.050
Abstand Spindelnase - Maschinen- )
tisch (vertikal) I AlE=220
Abstand Sfpindelnase - Maschinen- mm 100-1.150
tisch (horizontal)
EilgangX/Y/Z m/min 24
Beschleunigung X/ Y / Z m/s? 35/32/3
Vorschubkraft X /Y /Z N 22.700 / 28.200 / 30.300

STEUERUNG

HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840 D)
SCHWENKFRASKOPF B-ACHSE (STANDARD)
Schwenkbereich ¢ -10 bis +190
Schwenkgeschwindigkeit °/s 360 (60 rpm)

Leistung 100% / 40% ED kW 42/ 55
Drehmoment 100% / 40% ED Nm 400/ 525
Drehzahl min’ 8.000
Werkzeugaufnahme HSK-A100 HSK-T100
Aufspannflache mm ?1.320
Beladegewicht, max. kg 4.000 2.000
Drehzahl, max. min’ 100 450
Positioniergenauigkeit X / Y / Z mm 0,009
Positioniergenauigkeit B / C ! 25
Wiederholgenauigkeit X / Y / Z mm 0,007
Wiederholgenauigkeit B / C ! +25
WERKZEUGMAGAZIN (STANDARD)

Werkzeugplatze 60
Werkzeugplatze (optional) bis zu 320
Werkzeuggewicht, max. kg 20
Werkzeuglange, max. mm 350
Werkzeugaufnahme HSK-A100 HSK-T100
Platzbedarf X /Y /Z mm 6.600/ 5.950 / 4.250
Gewicht kg 26.000
Gesamtanschlussleistung kVA 140
Netzanschluss % 3x400/ 50 Hz
Druckluftversorgung bar 6

*optionale Spindeln: CS-42-238-S, CS-50-238-A
siehe Seiten 17-19



ROTAMILL
BAUREIHE

5/6-Achs-Gantry-Bearbeitungszentrum
mit Rundtisch.

)RV 2213
) BV 2216

Die Portal-Bearbeitungszentren der ROTAMILL Baureihe besitzen
eine hochstablige Gantry-Bauweise. Perfekte Prazision bei hochs-
ter Dynamik macht diese Maschinen zu wahren All-roundern. GroRe
Verfahrwege ermdglichen die Bearbeitung von groRen und schweren
Werkstiicken mit hochsten Anspriichen an Oberflichenqualitat und
Genauigkeit. Die durch den 2-Achs-Gabelfraskopf erzielte 5-Achs-Si-
multanbearbeitung wird durch den als 6. Achse positionierenden
Rund-, bzw. Drehtisch ergdnzt. Die Komplettbearbeitung von Bau-
teilen in einer Aufspannung sorgt fiir enorme Zeitersparnisse in der
Produktion.

~ )YRM 2216

‘spopeoonnns
mannannnnnan

Hightlights im Standard
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank M21 Gabelfraskopf
Hohe Dynamik dank NC-Rundtisch mit Torque-Antrieben
und einer TischgroRe von @1.800 mm
Max. Tischbeladung: 6.000 kg
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Schnelle Motorspindel HSK-A63 mit 20.000 min!
Eilgang: 50 m/min
Werkzeugmagazin mit 48 Platzen HSK-A63/HSK-A100 7
Spaneforderer
Ergonomisches Maschinendesign




3 TECHNOLOGIEN IN

EINER MASCHINE

Schruppen, Schlichten & Drehen

Mit der optional erhdltlichen automatischen Kopf-
wechselstation werden die Maschinen der ROTA-
MILL Baureihe zu ganzheitlichen Produktionszent-
ren. Insgesamt drei Fraskopfe der M21-BaugroRe
konnen innerhalb der Maschine untergebracht
werden. Ein Kopfwechsel bendtigt weniger als

JE |

Ein ausgereiftes Maschinenkonzept sorgt fiir maxi-
male Steifigkeit und beste Bearbeitungsergebnisse.

Highlights Maschinenkonzept
Hochdynamische Rotationsachsen in Fraskopf
und Rundtisch dank Drehmomentantrieben
Vibrationsdampfung dank mit Polymerbeton
gefiillter Maschinenbasis
Optimale Zugéanglichkeit und Beladbarkeit
Hohe Thermostabilitat dank effektiver Kiihl-
technologie
Kugelgelrollspindeln der GroRe 63
Rollengefiihrte Linearachsen der GroRe 55

eine Minute. So kdnnen Sie den Anforderungen der
jeweiligen Bearbeitung optimal gerecht werden.
Unsere Werkzeugmagazine konnen entsprechend
angepasst werden und sind auch als duale Syste-
me (bspw. HSK-T100 und HSK-A63) zur Verfiigung.

s

RM 2213 | RM 2216
Fras-Drehen

Frasen
ARBEITSBEREICH

Verfahrbereich X /Y /Z mm 2.200/1.30011.600/1.200
ﬁiﬁ?ﬁﬂi".‘.’;ﬂﬁ'?ﬁ.kan il L L
Abstand Spindelnase -

Maschinentisch (horizontal) mm 1.200
EilgangX/Y/Z m/min 50/ 50/ 50
Beschleunigung X/ Y/ Z m/s? 4
Vorschubkraft N 10.000

Breite Y mm 1.90012.200

Hédhe Z mm 1.390 / optional: 1.560

STEUERUNG

HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840D)

2-ACHS-FRASKOPF M21 GABEL A-/C-ACHSE (STANDARD)

Schwenkbereich +110/ 4360
Schwenkgeschwindigkeit °/s 360 /360

Leistung 100% / 40% ED kw 28/35 27/32
Drehmoment, max. 100% / 40%ED  Nm 90/113 130/170
Drehzahl, max. min” 20.000 12.000
Werkzeugaufnahme HSK-A63 HSK-T63
Aufspannflache mm (3 1.800 (optional @ 1.200, @ 1.500)
Beladegewicht, max. kg 6.000 2.000
Drehzahl, max. min’ 40 300
Positioniergenauigkeit X/ Y / Z mm 0,009
Positioniergenauigkeit A/ C ! +5
Positioniergenauigkeit C2 ! +2,5
WiederholgenauigkeitX/Y/Z  mm 0,007
Wiederholgenauigkeit A / C ! 5
Positioniergenauigkeit C2 ! +2,5

WERKZEUGMAGAZIN (STANDARD)
48/64 HSK-A63 - 39/52 48/64 HSK-T63 - 39/52

Werkzeugplatze HSK-A100 - optional bis 320 HSK-T100 - optional bis 320
Werkzeuggewicht, max. kg 8 HSK-A63 - 15 HSK-A100 8 HSK-T63 - 15 HSK-T100
Werkzeuglange, max. mm 300 HSK-A/T63, 350 HSK-A/T100
Werk_zeugdurchmesser / mm #105/130 / HSK-A63 - ?#105/130 / HSK-T63 -
Schnittstelle (#125/175 / HSK-A100 (3125/175 / HSK-T100
Platzbedarf X/ Y/ Z mm 6.780/6.550 | 6.900 / 5.150

Gewicht kg 36.000
Gesamtanschlussleistung kVA 125

Netzanschluss \ 3x400/ 50 Hz
Druckluftversorgung bar 6

*optionale Spindeln: CS-34-180-S, CS-40-180-S, CS-25-180-A, CS/CST-180-S,
siehe Seiten 17-19




TABLEMILL
BAUREIHE

5-Achs-Gantry-Bearbeitungszentren.

) TV 2413
) TM 3620
) TM 4820
) TNV 4827

Die Portal-Bearbeitungszentren der TABLEMILL Baureihe besitzen
eine hochstablige Gantry-Bauweise. Perfekte Prazision bei hdchster
Dynamik macht diese Maschinen zu wahren Allroundern. GroRe Ver-
fahrwege ermdglichen die Bearbeitung von grofen und schweren
Werkstiicken mit hochsten Anspriichen an Oberflachenqualitdt und
Genauigkeit. Die durch den 2-Achs-Gabelfraskopf erzielte 5-Achs-Si-
multanbearbeitung ermdglicht eine extrem hohe Produktivitét.

Hightlights im Standard
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank M21 Gabelfraskopf mit
Torque-Antriebstechnik
Hohe Werkstiickgewichte
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Schnelle Motorspindel HSK-A63 mit 20.000 min™'
Eilgang: 50 m/min
Werkzeugmagazin mit 48 Platzen HSK-A63/HSK-A100
Spaneforderer Z
Ergonomisches Maschinendesign




INDIVIDUELLE

SPEZIFIKATIONEN

Schruppen, Schlichten & Schleifen auf einer

Maschine

Mit der optional erhdltlichen automatischen Kopf-
wechselstation werden die Maschinen der TABLE-
MILL zu ganzheitlichen Produktionszentren. Ins-
gesamt drei Fraskopfe der M21-BaugroBe kdnnen
innerhalb der Maschine untergebracht werden. Ein
Kopfwechsel bendtigt weniger als eine Minute. So

konnen Sie den Anforderungen der jeweiligen Bear-
beitung optimal gerecht werden. Unsere Werkzeug-
magazine konnen entsprechend angepasst werden
und sind auch als duale Systeme (bspw. HSK-A100
und HSK-A63) zur Verfligung.

Individuelle Tischplattenkonfigurationen

Aufgrund der Gantry-Bauweise und des starren
Maschinentisches bestechen die Maschinen der
TABLEMILL Baureihe durch eine enorme Steifig-
keit. Die Tischplatten der Maschinen konnen indi-
viduell angepasst werden - um lhnen die Nutzung

von bereits vorhandenen Spannvorrichtungen oder
Nullpunktspannsystemen zu ermdéglichen. Dariiber
hinaus besteht die Moglichkeit, weitere Achsen in
Form von Aufsetztischen in der Maschine zu ins-
tallieren.

TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

Verfahrbereiche Achse X mm 2.4003.600 | 4.800
Verfahrbereiche Achse Y mm 1.36012.035]2.710
Verfahrbereiche Achse Z mm 1.200 | 1.400 (optional)
Eilgang X/ Y/ Z m/min 50/ 50/ 50
Beschleunigung X/ Y/ Z m/s? 4
Vorschubkraft N 10.000
PORTALDURCHLASS

Breite Y mm 2.0302.750 | 3.470
Hohe Z mm 1.450 | 1.650 (optional)
STEUERUNG

HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840D)

2-ACHS-FRASKOPF M21 GABEL A-/C-ACHSE (STANDARD)

Schwenkbereich +110/ £ 360
Schwenkgeschwindigkeit °/s 360/ 360

Leistung 100% / 40% ED kW 28/35

Drehmoment, 100% / 40% ED Nm 90/ 113

Drehzahl, max. min’ 20.000
Werkzeugaufnahme HSK-A63
Positioniergenauigkeit X/ Y / Z mm 0,009
Positioniergenauigkeit A / C ! +5

Wiederholgenauigkeit X / Y / Z mm 0,007
Wiederholgenauigkeit A/ C ! +5

Werkzeugplatze 48/64 HSK-A63 - 39/52 HSK-A100 - optional bis 320
Werkzeuggewicht, max. kg 8 HSK-A63 - 15 HSK-A100
Werkzeuglange, max. mm 300 HSK-A63, 350 HSK-A100
:’c‘::i’t‘::f‘e‘:r"“‘ess“/ mm @ 105/130 / HSK-A63 - @125/175 / HSK-A100
Platzbedarf X /Y /Z mm 7.060 -9.940 / 6.580 - 7.920 / 4.500 - 5.700
Gesamtgewicht kg 32.000 - 38.000
Gesamtanschlussleistung kVA 110

Netzanschluss \ 3x400/50Hz
Druckluftversorgung bar 6

*optionale Spindeln: CS-34-180-S, CS-40-180-S, CS-25-180-A, CS/CST-180-S,
siehe Seiten 17-19




CYPORT
BAUREIHE

Portal-Frasmaschinen mit bis zu
8 Metern Verfahrweg.

)CP 3020 )CP 5030
) CP4030 )CP 7030
)CP 5030 )CP 8030

Die Maschinen der CYPORT Baureihe bestechen durch ihre schiere
GroRe und einem unschlagbaren Verhiltnis von Arbeitsraum zu Auf-
stellfliche. Bauteile mit einer Ldnge von bis zu 11 Metern konnen
bei einem maximalen Verfahrweg von 8.000 mm auf unseren Stan-
dardmaschinen bearbeitet werden. Auf individuellen Kundenwunsch
sind wir in der Lage, auch groRere Maschinen zu produzieren. Die
Ausfiihrung als Doppelportal mit zweiseitigem Gantry-Antrieb iiber-
zeugt im Hinblick auf Steifigkeit und Stabilitat. Durch die Auswahl an
2-Achs-Gabelfraskopfen sind die Maschinen bereits im Standard fiir
die 5-Achs-Simultanbearbeitung konfiguriert.

Hightlights im Standard
HEIDENHAIN TNC 640
5-Achs-Simultanbearbeitung dank M21 Gabelfraskopf
mit Torque-Antriebstechnik
Werkstiickgewichte von bis zu 98 Tonnen
Direktes Wegmesssystem in allen Achsen
Schnelle Motorspindel HSK-A63 mit 20.000 min!
Eilgang: 30 m/min 7
Werkzeugmagazin mit 48 Platzen HSK-A63
Spaneforderer
Beste Zuganglichkeit zum Beladen und Riisten der Maschine Y




ENORMES TEILESPEKTRUM
DURCH SCHIERE GROSSE

Optionale Maschinenerweiterungen

TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

Verfahrbereiche Achse X mm 3.000 | 4.000 | 5.000| 6.000 | 7.000 | 8.000
Mit uns als Partner bieten sich lhnen neben dem zeugmagazinen mit bis zu 320 Platzen, iiber Verfahrbereiche Achse Y mm 2.000 | 3.000
Standard eine Vielzahl an Moglichkeiten, die Ma- automatische Kopfwechselstationen bis zu (meh- Verfahrbereiche Achse Z mm 1.000 | 1.200 (optional)
schine genau nach Ihren Wiinschen zu konfigu- reren) Zusatzachsen. Eilgang X/ Y/ Z m/min 30/30/25
rieren. Das Spektrum erstreckt sich von Werk- Beschleunigung X / Y / Z m/s? 3

Vorschubkraft N 10.000

PORTALDURCHLASS
Breite Y mm 2,276 | 3,276
Hohe Z mm 1.205 | 1.405 (optional)

STEUERUNG
Y 3 . HEIDENHAIN TNC 640 (optional SIEMENS 840D)
i gk%@gi: é'?' 8 2-ACHS-FRASKOPF M21 GABEL A-/C-ACHSE (STANDARD)
S T Schwenkbereich ° +110/ £ 360
) Schwenkgeschwindigkeit °/s 360/ 360

Leistung 100 % / 40 % ED kw 28/35
Stabilitat und Platz Drehmoment 100 % / 40 % ED Nm 90/113
Drehzahl, max. min”’ 20.000
Werkzeugaufnahme HSK-A63

Nur zwei der Attribute, mit denen die Maschinen notige Qualitdt. Auf beiden Seiten wird das Portal
der CYPORT Baureihe punkten konnen. Das hoch- auf zwei Linearfiihrungen bewegt. Dabei wird es

GENAUIGKEITEN NACH VDI / DGQ 3441

. . . . . . Positioniergenauigkeit X/ Y / Z mm 0,009

steife Doppelportal bietet auch beim Schruppen die von robusten Kugelspindeln angetrieben. Positioniergenauigheit A / C . v
Wiederholgenauigkeit X/ Y / Z mm 0,007
Wiederholgenauigkeit A / C ! 5
Werkzeugplatze 48 - optional bis 320
Werkzeuggewicht, max. kg 8 (HSK-A63) / 15 (HSK-A100)
Werkzeuglange, max. mm 300 HSK-A63, 350 HSK-A100
Werkzeugaufnahme ?105/130 / HSK-A63 - @ 125/175 / HSK-A100
Platzbedarf X/ Y /Z mm 4.950-12.800/ 4.400 - 7.700 / 5.020 - 5.650
Gesamtgewicht kg 23.000 - 56.000
Gesamtanschlussleistung kVA 55
Netzanschluss \ 3x400/ 50 Hz
Druckluftversorgung bar 6

*optionale Spindeln: CS-34-180-S, CS-40-180-S, CS-25-180-A, CS/CST-180-S,
siehe Seiten 17-19




www.edel-cnc.com

WELTWEIT FUR SIE DA.

WERKZEUGMASCHINEN

Part of the GMTGroup

KONTAKT

EDEL Werkzeugmaschinen GmbH
Wilhelm-Schickard-Str. 7
DE-72124 Pliezhausen

Phone +49 180 6 40 41 40

9 9 9 (Festnetz: 0,20 €/Anruf; Mobil: 0,60 €/Anruf)
98 Wir beraten Sie gerne personlich.

Sprechen Sie uns an!

SERVICE
service@gmt-group.de

VERTRIEB
sales@gmt-group.de

ZENTRALE

info@gmt-group.de

9 Vertrieb & Service

Sie finden uns in Pliezhausen, Deutschland | Marienfeld, Deutschland | Jiilich, Deutschland | Weienfels, Deutschland SERVICE-HOTLINE
Dornhan, Deutschland | Birmingham, England | Wetzikon, Schweiz | Linz, Osterreich | Den Bosch, Niederlande | Reims, +49 180 6 40 41 40
Frankreich | Porto, Portugal | Budapest, Ungarn | Bursa, Tiirkei | Anaheim, USA | Port Saint Lucie, USA | Monterrey, (€F/isntr”ueft)2¢ 020 €/Anruf; Mobil: 0,60
Mexiko | Bangalore, Indien | Mumbai, Indien | Chennai, Indien | Shanghai, China | Peking, China | Shenzhen, China |

Seoul, Korea
EDEL_Matrix_03 | 05/2023 | de
Technische Anderungen vorbehalten. Die hier abgebildeten Maschinen
» Alle personlichen Ansprechpartner unter www.gmt-group.de kénnen Optionen, Zubehdr und Steuerungsvarianten beinhalten.



