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OrTi BF20 VARIO/OPTI BF20L VARIO

Stabile Bohr-Frasmaschinen mit elektronisch drehzahl-

regelbarem Antrieb und digitaler Drehzahlanzeige

Pinolenvorschub iiber Sterngriff (Bohren)
Feinzustellung der Pinole beim Frasen
- Vorschubspindeln spielfrei einstellbar durch nachstellbare Spindelmuttern
- Stabile und prazise Schwalbenschwanzfiihrung mit spielfrei nachstellbaren
Keilleisten
Uber eine integrierte Relaissteuerung besteht die Moglichkeit tiber den optio-
nalen CNC Controller die Maschine ein- und auszuschalten
Faltenbalg als Fiihrungsschutz
Einfache und tbersichtliche Bedienung durch verstellbares Bedienfeld
- Alle Verfahrwege tiber Skalen ablesbar
Elektronisch drehzahlregelbarer Antrieb
Bohr-Fraskopf um + 9o° neigbar, fiir Fras- und Bohrarbeiten in jeder Winkellage
Hohenverstellbare und grof3 dimensionierte Schutzscheibe
- Genaue Zustellung durch positionierbare Skalenringe an allen Handradern

Modell Op1i BF20 Vario Op1i BF20L Vario
Artikel Nr. 333 8120 333 8122
€ zzgl. Mwst. 1.150,00 1.290,00
Leistungsmerkmale

Elektrischer Anschluss

Motor 850 W 230V ~50 Hz
Bohrleistung

Bohrleistung Stahl (St.37) @16 mm
Dauerbohrleistung Stahl (St.37) @12 mm
Spindelaufnahme

Spindelaufnahme MK 2/M 10
Messerkopfgrofie max. @ 63 mm
Schaftfrasergréfe max. @ 20 mm

Pinolenhub 50 mm

Ausladung 185 mm

Bohr-Fraskopf

Schwenkbereich +90°

Verfahrweg Z-Achse* 280 mm

- Werksmontage MPA-3
- Anbauadapter - zur Montage von

- Anbauadapter - zur Montage eines

Zubehor
Fraseraufnahmedorn 16 mm MK 2

Artikel-Nr. zzgl. MwSt
335 2102 39,00

- Aufnahmedorn fiir Bohrfutter MK 2/M10 305 0670 14,90

Kopier- und Planmesserkopf MK 2
Spannwerkzeugsortiment SPW 10
Spannzangensatz MK 2/M1o

335 0212 189,00
335 2016 75,00
335 1980 89,00

- Spannzangenfutter-Satz MK 2/ER 25 335 2052 269,00

Spannzangenfutter-Satz MK 2/ER 32 3352053 299,00
Schaftfrasersatz HSS, 12-teilig 335 2113 55,00
Digitales MagnetmeBsystem MPA-3 338 3902 739,00
900 0420 390,00
3356572 99,00
Sdule und Fraskopf an Maschinenbett
der Drehmaschinen: D240/D280/D250

335 6571 99,00

i

High speed Motors (bis 26.000 min™1)
Lx B x H: 120 x 195 X 185 mm
Aufnahme: g 43 mm

Universal-Unterbau
mit Einlegeboden und Spanewanne
L x B x H: 500 X 420 X 900 mm

3353003 239,00

Abmessungen

Getriebestufen Vario
Getriebestufe langsam
Getriebestufe schnell

2 Stufen, drehzahlregelbar
90 - 1.480 min’?
150 - 3.000 min’!

Kreuztisch

Tischlénge 500 mm 700 mm
Tischbreite 180 mm

Verfahrweg Y-Achse* 175 mm

Verfahrweg X-Achse* 280 mm 480 mm
T-Nutengrosse 12 mm

T-Nuten Abstand 63 mm

Traglast Kreuztisch (max.) 55 kg

Abmessungen

Lange 745 mm 950 mm
Breite 565 mm

Hohe max. 935 mm
Gesamtgewicht 103 kg 115 kg

Lieferumfang Kegeldorn MK 2, B16 M10
Anzugsstange M 10

Bedienwerkzeug




OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

Produkt des Jahres

ist SpaB pur. Kraftvoll,
Leserwahl der Zeitschrift schwingungsarm und leise erméglicht

die vielseitig einsetzbare Bohr-Frds-
maschine die Herstellung mafigenauer
Werks’gucke mit ebenméRigen Oberfla- Motor

che P

BF20 Vario

“Metallbearbeitung ~ mit
der Optimum BF20 Vario

im Modellbav

Zweistufige Getriebelibersetzung fiir eine kraft-

1. Platz volle Ubertragung der Motorleistung (850 W)
Mnschinen . .
Gleichstrom-Motor mit permanenter
05.2008 Stromiiberwachung

m——  Steuerelektronik
- Uber eine integrierte Relais-Steuerung
Drehzahlen -

besteht die Moglichkeit tiber den opti-
GroRer, drehzahlregelbarer Drehzahlbereich onalen CNC-Controller die Maschine
von 90 - 3000 min™!

ein- und auszuschalten
Gut ablesbares digitales Drehzahldisplay
Rechts-Linkslauf

Start- Stop Verbindung
fiir optionalen CNC Conroller

Maschinenlampe
Im Bohr-Fraskopf integriert
Halogen-Stiftsockellampe, 12V - 10W

Pinolenhubanzeige
Digital
Genauigkeit der Anzeige 0,01 mm
Umschaltbar mm/inch

Kegelrollenlager
Hohe Rundlaufgenauigkeit
Besser als 0,015 mm in der Pinole
gemessen

Sédule
Beidseitig um 30 mm versetzbar, dadurch auch
bei geschwenktem Kopf langere Verfahrwege
und zentrische Bearbeitung des Werkstiickes
auf dem Kreuztisch maoglich

Z-Sédule
Riickseite mit Bohrung, dadurch
leichtes Olen der Trapezspindel oder
Fetten der Kugelumlaufspindeln

Endanschlédge
Mechanisch
Einstellbar

Langsmefiskala
Im Kreuztisch eingelassen
Gut lesbar

Abb.: BF20 Vario
mit optionalen Zubehor

Abb.: BF20L Vario CNC
Informationen finden Sie ab Seite 130

Y-Achse Z-Sdule und X-Achse

Mit 2 eingefrdasten Taschen. - Vorbereitete 9 mm breite Nut fiir die nach-
Mittels Hiilsen kann der Magnetbandhalter tragliche Montage der Magnetbadnder durch
leicht angeschraubt werden einfaches Einkleben

Maschinen sind gemaR CE-Normen gebaut 37




OprmiF40E

Universelle Prazisions-Bohr-Fraismaschine mit Schaltgetriebe und 12 Geschwindigkeiten.

Schwere, massive GuBausfiithrung
Nachstellbare Keilleisten
Sehr groBer Drehzahlbereich von 95 - 3.200 min™?
- Zwei Stufen Motor
Hohe Laufruhe durch geschliffene im Olbad laufende Getriebezahnréader
Rechts-Linkslauf
Schwalbenschwanzfiihrung
Getriebekopf 60° schwenkbar
Not-Halt-Schlagschalter
Massiver Grauguf3sockel sorgt fiir Stabilitat und nimmt Schwingungen auf

Modell OrmiF40E
Artikel Nr. 333 8440
€ zzgl. Mwst. 2.190,00

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss

Motor 1,1/1,5 kW 400 V ~50 Hz
Bohrleistung

Bohrleistung Stahl (St.37) @32 mm
Dauerbohrleistung Stahl (St. 37) @ 28 mm
Spindelaufnahme

Spindelaufnahme MK 3
Messerkopfgrofie max. @ 63 mm
Schaftfrasergroe max. @ 28 mm
Pinolenhub 120 mm
Ausladung 265 mm
Bohr-Fraskopf

Schwenkbereich * 60°
Verfahrweg Z-Achse 480 mm
Getriebestufen 2 x 6 Stufen
Spindeldrehzahl 95 - 3.200 min™1
Kreuztisch

Tischlange 750 mm
Tischbreite 210 mm
Verfahrweg Y-Achse 200 mm
Verfahrweg X-Achse 450 mm

T-Nutengrosse /Abstand 12 mm/ 63 mm

Abmessungen

Ldnge 1.120 mm
Breite 800 mm
Hohe 1.350 mm
Gesamtgewicht 350 kg
Lieferumfang Bedienwerkzeug

Zubehor Art-Nr. €zzgl. MwSt.
Hydraulischer Schraubstock HMS 125 335 5127 429,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz, 18-tlg. 335 4000 169,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz, 20-tlg. 335 4001 95,00
Universal-Kiihlmitteleinrichtung 400 V 335 2001 189,00
Hohenverstellbarer Reitstock RST 1 335 6155 89,00
Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch RT150 335 6150 210,00
Spannzangenfutter-Satz MK 3/M12 335 2050 189,00
Spannzangensatz MK 3/M12, 6-tlg. 3352014 89,00
Schaftfraser-Satz HSS 20-teilig 338 6200 105,00
10 Fraser DIN 327 D
Ausflihrung mit 2 Schneiden
und F -

10 Frdser DIN 844 B /

Ausfiihrung mit 4 Schneiden Hﬂw#

Prazisions-Schraubstock FMSN 125 335 4120 249,00
Niederzugtechnik mit Drehteller
Gehdrtete und geschliffene Backen

O

Spannwerkzeugsortiment SPW 10 3352016 75,00

Metrische Gewinde

- Kopier- und Planmesserkopf MK 3 335 0213 209,00

Universeller Einsatz
Zur Bearbeitung an allen Stahl
und NE-Metallen

Universal Tischvorschub Opti Vgg 3352020 459,00
Stufenlose Geschwindigkeitsverstellung

Eilgang
|
" L}
w ;
Montagesatz Tischvorschub V 99 3352026 69,00



OPTIMUM"

MASCHINEN - GERMANY

Bedienfeld
Bedienungsfreundlich
Not-Halt-Schlagschalter

- Wahlschalter Drehrichtung

Geschwindigkeitswechsel
Einfach tber Getriebewahlschalter
an der Frontseite

Pinolenfeinvorschub
Handrad
Leicht zu bedienen

Pinolenvorschub

- Uber Sterngriff (Bohren)
Kupplung zum Umschalten
von Handgrobvorschub
in Handfeinvorschub

Sédule

- Massive Schwalbenschwanz-
fihrung

Handgeschabt

Hochste Stabilitat

Grofitmogliche Prazision

Lamellen Schutzabdeckung
Z-Saule
Edelstahl

Langsmefiskala
im Kreuztisch eingelassen

Abb.: F40E

mit optionalen Zubehor

Optionales Zubehor:

Stahlunterbau

- Abbildung mit Schalterkombination
der optionalen Universal-Kiihlmittel-
einrichtung
Spaneauffangbleche

- Abmessungen L x B x H: 940 x 647 x 780 mm
Artikel-Nr. 335 3004
€ 449,00 zzgl. MwSt.

Universal-Kiihlmitteleinrichtung
Behaltergrofe L x B x H: 370 x 245 x 170 mm
Artikel-Nr. 335 2001 |
€ 189,00 zzgl. MwSt.
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OpTI BF 30 VARIO

Prazisions-Bohr-Fraismaschine mit elektro-
nisch drehzahlregelbarem Antrieb und digitaler
Pinolenhubanzeige

Massive Schwalbenschwanzfiihrung des Getriebekopfes sorgt fiir hchste
Stabilitat und groBtmogliche Pradzision

Massiver, exakter Kreuztisch, grofl dimensioniert und prazise
oberflachenbearbeitet

Schwere, massive GuBausfithrung

Nachstellbare Keilleisten

Sehr groBer Drehzahlbereich

Stufenloser Antrieb

CNC vorbereitet (Spezielle Spindellagerung der Achsen und
Montagemdoglichkeit des Y-Achsen Geh&duses von der Riickseite)

Hohe Rundlaufgenauigkeit durch Kegelrollenlager, besser als 0,015 mm in der
Pinole gemessen

Getriebekopf +90° schwenkbar

Digitaler Tiefenmesser, Genauigkeit der Anzeige 0,01 mm,

umschaltbar mm/inch

Bohrtiefenanschlag

Lamellenedelstahlschutz der Z-Sdule

Digitale Drehzahlanzeige
Gewindeschneidmodus
- Automatikmodus

Modell

Artikel-Nr. mit MK 3 Aufnahme
€ zzgl. MwSt.

Artikel-Nr. mit ISO 30 Aufnahme
€ zzgl. MwSt.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Motor

Bohrleistung
Bohrleistung Stahl (St.37)
Dauerbohrleistung Stahl (St.37)
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
SchaftfrasergroBe max.
Pinolenhub

Ausladung
Pinolendurchmesser
Anzugsstange
Bohr-Fraskopf
Schwenkbereich
Verfahrweg Z-Achse
Getriebestufen Vario
Spindeldrehzahl langsam
Spindeldrehzahl mittel
Spindeldrehzahl schnell
Kreuztisch
Kreuztischldange x Breite
Verfahrweg X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
Abstand Spindel - Kreuztisch
T-Nutengrosse / Abstand
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Gesamtgewicht
Lieferumfang:

OpTi BF 30 Vario
333 8430
2.690,00
333 8431
2.790,00

2,2 kW / 230 V ~50 Hz

@ 24 mm
@20 mm

MK 3 oder ISO 30
@ 75 mm
@30 mm

90 mm

220 mm

70 mm
M12

+90°
470 mm
3 Stufen, drehzahlregelbar
80 - 1.100 min’?
160 - 1.700 min’!
320 - 3.100 min’!

750 X 210 mm
450 mm
200 mm
470 mm
12 mm / 63 mm / Anzahl 3

1.075 X 795 X 1.245 mm
265 kg
Anzugsstange M 12
Bedienwerkzeug

Zubehor Art-Nr. €zzgl. MwSt.

Hydraulischer Schraubstock HMS 125 3355127 429,00
Prézisionsschraubstock FMS 125 335 4125 149,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz 18-tlg. 335 4000 169,00
Universal-Kiihlmitteleinrichtung 230V 335 2002 189,00

- Spannwerkzeugsortiment SPW 10 335 2016 75,00
- Vibrationsdampfer-Maschinenfuf SE1 338 1012 21,00
- Schaftfraser-Satz HSS 20-tlg.

338 6200 105,00

- Spannzangenfutter ISO 30; ER25 3352046 119,00
- Spannzangen-Satz 15-tlg. ER25 344 1109 149,00
- Spannzangenfutter-Satz 8-tlg. MK 3 3352050 189,00
- Spannzangen-Satz 6-tlg. MK 3 335 2014 89,00

Universal Tischvorschub Opti Vgg
Stufenlose Geschwindigkeitsverstellung
Eilgang

3352020 459,00

Montagesatz Tischvorschub V 99 335 2026 69,00
Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch RTi50 335 6150 210,00
Schnecke gehartet und geschliffen
Ubersetzungsverhiltnis 9o : 1
Skalenteilung am Handrad 2~

Kopier- und Planmesserkopf MK3 3350213 209,00
Kopier- und Planmesserkopf I1SO 30 335 0215 249,00

Prazision Ausdreh-Ausbohrkopf MK3 335 2083 229,00
Prazision Ausdreh-Ausbohrkopf ISO30 3352085 229,00

Abmessungen
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MASCHINEN - GERMANY

Leistungstarker Vario Antrieb

Getriebe
Dreistufig

Spindeldrehzahlen Elf i
- Stufenlose Drehzahleinstellung i

Drehzahlen von 80 bis 3.100 min™® ‘.i

Bedienfeld : |¢
- Digitale Drehzahlanzeige
Potentiometer
Not-Halt-Schlagschalter .
Wabhlschalter Betriebsart/
Drehrichtung

Pinolenvorschub

- Uber Sterngriff (Bohren)
Kupplung zum Umschalten von
Handgrobvorschub
in Handfeinvorschub

Digitaler Tiefenmesser
Genauigkeit der Anzeige 0,01 mm Séiul
Umschaltbar mm/inch aule

- Massive Schwalbenschwanz-
filhrung
Hochste Stabilitat

Grofitmogliche Prazision

Lamellen-Schutzabdeckung
Z-Saule
Edelstahl

Kreuztisch
- Massiv, exakt und grof} dimensioniert
Prazise oberflachenbearbeitet
Mit T-Nuten
Nachstellbare Keilleisten
Uber 3 Handradder verstellbar
Eingearbeitete Ldngsmefskala
Einstellbare Endanschlage

Optionaler Stahlunterbau

- Abbildung mit
Schalterkombination der
optionalen Universal-
Kiihlmitteleinrichtung
(nicht im Lieferumfang enthalten)
Spaneauffangbleche
Abmessungen L x B x H:
940 X 647 X 780 mm

Artikel-Nr. 335 3004

€ 449,00 zzgl. MwSt. Abb.: BF30 Vario Abb.: BF30 Vario CNC

mit optionalen Fraser und Informationen finden Sie
Stahlunterbau ab Seite 132

P af uriimum = Betriebsart ,,auto*

) it g S el ich — | quto| °!m Automatikmodus lduft der Motor selbstandig nach Hebelbewegung
an und stoppt wieder in der Ausgangsstellung. Dadurch muf3 bei sich
wiederholenden Bohraufgaben nicht der Drucktaster Start und Stop

. E betdtigt werden
L
\ Betriebsart ,,Gewindeschneiden*
; - Motor wird durch Bewegen des Sterngriffs nach unten aktiviert.

—~——
‘ ! Wechseln der Drehrichtung erfolgt durch einen Endschalter am ein-
. F O - . ﬂ stellbaren Bohrtiefenanschlag

Bobr-frivmaschi
BE o
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OrTi BF 46 TC / BF 46 VARIO

Universelle Prazisions-Bohr-Frasmaschinen fiir
den anspruchsvollen Anwender. BF 46 TC zusétz-
lich mit Z-Achsenvorschub und pneumatischem

Werkzeugwechsler

Schwere, massive GuBausfithrung
Stufenloser Antrieb

Hohe Rundlaufgenauigkeit durch Kegelrollenlager, besser als 0,015 mm in der

Pinole gemessen
Getriebekopf + 90° schwenkbar

Massive Schwalbenschwanzfiihrung des Getriebekopfes sorgt fiir hochste

Stabilitat und groBtmaogliche Prazision

Optionaler massiver, schwerer Stahlunterbau sorgt fiir Stabilitat

Bohrtiefenanschlag
Gewindeschneidmodus
- Automatikmodus

BF46Vario - CNC vorbereitet (Spezielle Spindellagerung der Achsen und
Montagemdglichkeit des Y-Achsen Gehduses von der Riickseite)

Preisgiinstig und wertbestandig

Modell
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwsSt.

Modell
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Motor

Bohrleistung
Bohrleistung Stahl (St.37)
Dauerbohrleistung Stahl (St.37)
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
Schaftfrasergroe max.
Pinolenhub

Ausladung

Anzugsstange
Bohr-Fraskopf
Schwenkbereich
Verfahrweg Z-Achse
Getriebestufen Vario
Spindeldrehzahl langsam
Spindeldrehzahl mittel
Spindeldrehzahl schnell
Kreuztisch
Kreuztischldange x Breite
Verfahrweg X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
Abstand Spindel - Kreuztisch
T-Nutengrosse / Abstand
Zentralschmierpumpe BF 46 TC
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Gesamtgewicht
Lieferumfang:

Austausch: Spindel MK 4 im Tausch

Or1i BF 46 Vario

333 8453
3.890,00

OrTI BF 46TC
333 8456
4.790,00

2,2 kW / 230 V ~50 Hz

@ 28 mm
@ 24 mm

ISO 40 (DIN 2080, DIN 69871)
@ 80 mm
@32 mm
115 mm
260 mm
M16

+90°
541 mm
3 Stufen, drehzahlregelbar
115 - 600 min’!
270 - 1.400 min’?
590 - 3.100 min’!

850 X 240 mm
500 mm
250 mm
470 mm
18 mm / 80 mm / Anzahl 3
Fordermenge 6,3 ml (pro Takt)

1.210 X 950 X 1.520 mm
480 kg
Anzugsstange M 16
Bedienwerkzeug

Art. Nr.: 900 0439 € zzgl 150,00 MwSt.

Zubehor

Hydraulischer Schraubstock HMS 125

Prazisionsschraubstock FMS 125
Parallel-Unterlegplatten-Satz 18-tlg.
Parallel-Unterlegplatten-Satz 20-tlg.

Universal-Kiihlmitteleinrichtung 230 V335 2002
- Spannwerkzeugsortiment SPW 16
- Spannzangenfutter-Satz 18-tlg. ISO40
- Vibrationsdampfer-Maschinenfu3 S
- Schaftfraser-Satz HSS 20-tlg.

Universal Tischvorschub Opti Vgg
Stufenlose Geschwindigkeitsverstel
Eilgang

- Montagesatz Tischvorschub V 99
Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch RT200 335 6200

Schnecke gehartet und geschliffen
Ubersetzungsverhiltnis 9o : 1
Skalenteilung am Handrad 2~

- Aufnahmedorn fiir Bohrfutter

Kegel auf?en ISO 40
Bohrfutterkegel B16

- Aufnahmedorn fiir Messerfraser

Kegel aufien ISO 40
Fraseraufnahme @ 22 mm

Abmessungen BF 46 Vario

Art-Nr. €zzgl. MwSt.

3355127 429,00
335 4125 149,00
335 4000 169,00
335 4001 95,00
189,00
335 2019 99,00
3352056 249,00
E1 3381012 21,00
338 6200 105,00
3352020 459,00
lung
|
'! L)
335 2027 79,00
349,00

3352070

59,00

]

3352071

Gt

L

55,00

==

=7




ey i [ et
Lk ] L AT LD

1. Platz
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2007

Spindeldrehzahlen
Stufenlose Drehzahleinstellung
Spindeldrehzahlen 115 bis 3.100 min™®

Bedienfeld D‘.‘ ‘e

Digitale Drehzahlanzeige
Not-Halt-Schlagschalter

Wabhlschalter Betriebsart/Drehrichtung ‘i
Potentiometer -
Z-Achsen Vorschub (BF 46 TC) s

Tiefenmesser
Digital
Genauigkeit der Anzeige 0,01 mm
Umschaltbar mm/inch

BF 46 TC mit Z-Achsen Vorschub
Motorischer Vorschub der Z-Achse

Kreuztisch
Massiv, exakt und gro dimensioniert
Prazise oberflachenbearbeitet
T-Nuten
Nachstellbare Keilleisten
Uber 3 Handréder verstellbar_ "
Eingearbeitete
LangsmeRskala
Einstellbare Endanschldge

BF46 Vario CNC
Informationen finden Sie ab Seite 134

Betriebsart ,,auto*
auto! - Im Automatikmodus ldauft der Motor selbstandig
nach Hebelbewegung an, und stoppt wieder in
der Ausgangsstellung. Dadurch muf3 bei sich wie-
derholenden Bohraufgaben nicht der Drucktaster
Start und Stop betétigt werden

Betriebsart ,,Gewindeschneiden*
| - Motor wird durch Bewegen des Sterngriffs nach
A unten aktiviert. Wechseln der Drehrichtung
erfolgt durch einen Endschalter am einstellbaren
Bohrtiefenanschlag

Maschinen sind gemaf3 CE-

OPTIMUM"

MASCHINEN - GERMANY

BF 46 TC mit pneumatischem Werkzeugwechsler

Kurze Wechselzeiten durch Einhandbedienung
Geringes Gewicht durch optimierte Struktur
Sichere Verriegelung durch Kniehebelprinzip
Prazise Fiihrung durch optimierte Geometrie
Geringster Luftverbrauch

Pmolenvorschub
Uber Sterngriff (Bohren)
Kupplung zum Umschalten von
Handgrobvorschub
in Handfeinvorschub
Handrad fiir Pinolenfeinvorschub

Sédule
Massive Schwalbenschwanzfiihrung
Hochste Stabilitat und groBtmog-
liche Prédzision

Zentralschmierung
fiir Spindel, Mutter und
Fithrungen

Abb.: BF46 TC

Optionaler Stahlunterbau
- Abbildung mit Schalterkombination
der optionalen Universal-
Kiihlmitteleinrichtung
(nicht im Lieferumfang enthalten)
- Abmessungen L x B x H:
1234 X 750 X 884 mm
Gewicht: 130 kg

Art.-Nr. 335 3005
€ 719,00 zzgl. MwSt.

Abb.: OpTI BF 46 Vario mit optio-
nalem Spannzangenhalter, Fraser,
Maschinenschraubstock und Unterbau




OprTI WF 20 VARIO

Vielseitig einsetzbare Werkzeugmacher-
Frasmaschine fiir horizontale und vertikale

Arbeiten

- Vielseitiger Anwendungsbereich
Stirnfrasen und Planfrasen

- Walzen- und Walzenstirnfrasen

- Zahnradfrdasen im Teilverfahren

- T-Nuten- und Langlochfrasen

- Alle Fiihrungen gehartet
Sehr hohe Zerspanleistung

- Verstellbare Anschldge an allen Achsen

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss

Motor

Bohrleistung

Bohrleistung in Stahl (St.37)
Dauerbohrleistung in Stahl (5t.37)
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
Schaftfrasergrofle max.
Pinolenhub

Anzugsstange

Bohr-Fraskopf

Schwenkbereich

Verfahrweg Z-Achse
Gegenhalter Horizontalfrédsen
Getriebestufen Vario
Spindeldrehzahl langsam
Spindeldrehzahl mittel
Spindeldrehzahl schnell
Kreuztisch

Tischlange x Tischbreite - vertikal
Verschiebebereich vertikal min.
Tischlange x Tischbreite - horizontal
Verschiebebereich horizontal
Verfahrweg X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
T-Nutengrosse / Abstand
Abmessungen

Lénge x Breite x Hohe
Gesamtgewicht

Lieferumfang

Orp1i WF 20 Vario
333 8620
3.990,00

1,5 kW 230V ~50 Hz

@ 25 mm
@ 20 mm

ISO 30 (DIN 2080)
@ 63 mm
@20 mm

53 mm
M12

+30°
310 mm
@ 22, Nut 6 x 2,5 mm
3 Stufen, drehzahlregelbar
100 - 1.250 min*
200 - 2.500 min*
300 - 3.750 min*

430 X 150 mm
240 mm
485 X 150 mm
330 mm
290 mm
175 mm
12 mm / 45 mm

750 X 635 X 1.790 mm
270 kg
Tisch vertikal 150 x 430 mm
Tisch horizontal 150 x 485 mm

Gegenhalter fiir horizontale Frasposition

mit Aufnahme fiir Scheibenfraser
verstellbares Gleitlager
Kiihlmitteleinrichtung
Maschinenunterbau
Bedienwerkzeug

Zubehor Art-Nr. €zzgl. MwSt.

Hydraulischer Schraubstock HMS 100 3355100 399,00
Prazisionsschraubstock FMS 100 335 4100 129,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz 18-tlg. 335 4000 169,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz 20-tlg. 335 4001 95,00
Spannwerkzeugsortiment SPW 10 335 2016 75,00
- Spannzangenfutter ISO 30; ER25 3352046 119,00
- Spannzangen-Satz 15-tlg. ER25 344 1109 149,00
- Vibrationsdampfer-Maschinenfu3 SE1 338 1012 21,00
Schaftfraser-Satz HSS 20-tlg. 338 6200 105,00

10 Fraser kurze Ausfiihrung DIN 327D
Ausfiithrung mit 2 Schneiden o
10 Frdser kurze Ausfiihrung DIN 844 B
Ausfiihrung mit 4 Schneiden

\
|
Horiz.-Vertikal-Rundteiltisch RT100 335 6110 215,00
Horiz.-Vertikal-Rundteiltisch RT150 335 6150 210,00

Schnecke gehartet und geschliffen
Ubersetzungsverhiltnis 9o : 1
Skalenteilung am Handrad 2~

Gewindeschneidfutter M5-M12
Eingebauter Schnellriicklauf

Mit Aufnahme B 16
Rutschkupplung 4-stufig verstellbar

335 2042

299,00

Abmessungen
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i Spindeldrehzahlen

- Stufenlose Drehzahlregelung
mit frequenzgeregeltem
Industriemotor 100 - 3.750 min-1

Schrégstellung
Fraskopf in beide Richtungen um 30°

Bedienfeld
- Schwenkbar und grof} dimensioniert
Drehrichtungsschalter mit Stellung

Aus

Potentiometer zur
Drehzahleinstellung
Digitale Drehzahlanzeige

Not-Halt-Schlagschalter Schwalbenschwanzfiihrung

- Stabil und préazise
- Spielfrei nachstellbar

Kreuztisch
Massiv, exakt und prazise
oberflachenbearbeitet

Mit T-Nuten MaBbander und Skalierungen
- Vertikaler und horizontaler Tisch Deutlich ablesbar
serienmafig - an allen Handrddern und

Bewegungsrichtungen

Kiihlmitteleinrichtung
serienmaBig

Unterbau
Massiv
- Ablagefacher

Vertikale Stellung Horizontale Stellung

- Bei Arbeiten wie z.B. Bohren, Schrdgbohren und bei den - Bei Arbeiten mit Scheibenfrésern, insbesondere bei groer
meisten Frasarbeiten Ausladung
Die Fraseinheit wird mittels Drehplatte und Konsole auf - Mit Gegenhalter und Welle fiir Scheibenfréser
dem Querschlitten montiert - Der Fraskopf wird direkt auf dem Querschlitten montiert

Maschinen sind gemaR CE-Normen gebaut 45




OpTI MF 1 VARIO

Multifunktionelle Bohr-Frasmaschine fiir den professionellen Einsatz mit sufenloser
Drehzahlregelung

- Schwere, massive Ausfiihrung aus hochwertigem Meehaniteguf3
- Alle Achsen mit nachstellbarer Schwalbenschwanzfiihrung

Rechts-Linkslauf
Hohe Rundlaufgenauigkeit durch Kegelrollenlager, kleiner als 0,01 mm
in der Pinole gemessen

- Automatischer Pinolenvorschub

Hauptschalter, Rechts-Linkslaufschalter, Not-Halt-Schlagschalter
Digitale Drehzahlanzeige

- Schutzscheibe hohenverstellbar mit Mikroschalter
- Zentralschmierung flir Spindel, Mutter und Fiihrungen

Fraskopf jeweils links und rechts um 90° schwenkbar

- Spindelkopftrager um + 9o° drehbar
- Manuelle Spindelbremse

Inklusive Digital Read Out DRO, digitale 3-Achsen-Positions-Anzeige (X -Y - Z)

zur Messung von Positionen

Modell OpTi MF 1 Vario

Artikel Nr. 333 6015

€ zzgl. Mwst. 6.500,00

Leistungsmerkmale Zubehér Art. Nr. €zzgl.MwSt
Elektrischer Anschluf3 - Spannwerkzeugsortiment SPW 14 3352018 89,00
Motor 2,2 kW 230V ~50 Hz - Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch 335 6200 349,00
Bohrleistung RT 200

Bohrleistung Stahl (St. 37) @ 30 mm - Morsekonus-Kegeldorn 1ISO40 335 2070 59,00
Dauerbohrleistung Stahl (St. 37) @21 mm

Spindelaufnahme

Spindelaufnahme SK 40

MesserkopfgroBe max. @ 63 mm

Schaftfrasergrofle max. @ 20 mm

Pinolenhub 127 mm - Aufnahmedorn fiir Messerfraser 335 2071 55,00
Bohr- Fraskopf ISO 40/22 mm

Neigbereich Spindelkopf +90°

Neigbereich Spindelkopftrager +180°

Verfahrweg Y - Achse Spindelkopftrager 330 mm

Drehzahlen/Vorschiibe

Getriebestufen Vario 6 Stufen, drehzahlregelbar

Spindeldrehzahl 50 - 6.300 min’! - Spannzangenfutter 1ISO 40 335 2056 249,00

Automatischer Pinolenvorschub

0,04/0,08/0,16 mm/U

mit 18 Spannzangen

Kreuztisch - Vibrationsddmpfer-Maschinenfufy 338 1016 32,00
Tischlange x Tischbreite 915 X 200 mm SE 2

Traglast Kreuztisch (max.) 160 kg - Universal Tischvorschub V 250 3352024 509,00
Verfahrweg Z - Achse 365 mm X- und Y-Achse zur Selbstmontage;

Verfahrweg X - Achse 570 mm inklusive Montagesatz

Verfahrweg Y - Achse 210 mm

T-Nutengrosse 16 mm

T-Nuten Abstand
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Gesamtgewicht
Lieferumfang

64 mm/Anzahl 3

1.350 X 1.300 X 2.010 mm
930 kg
Spdnewanne
Bedienwerkzeug
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Digital Read Out DRO

- Kompakte, digitale 3-Achsen-
Positions-Anzeige (X - Y - 2)
Individuell programmierbar
Dreizeiliges Flinfsegment
Display

Spindeldrehzahlen
- Stufenlose
Geschwindigkeitsregelung mit
Frequenzumrichter

Besonders grofier Drehzahlbereich

Bedienfeld
Schwenkbar
Digitale Drehzahlanzeige
Not-Halt-Schlagschalter
Potentiometer

Y-Achse
grofie Ausladung
132 bis 410 mm

Bohrtiefenanschlag
Einstellbar
mit Millimeterskala
Frontseitig ablesbar

Schutzscheibe
Hohenverstellbar
Grof3 dimensioniert

Zentralschmierung
Kreuztisch und Z- Achse

Kreuztisch
Massiv, exakt, grof} dimensio-
niert und prézise oberflachenbe-
= arbeitet

Maschinen sind gemaR CE-Normen gebaut 47



OrpTi MF 2 Vario/OpTi MF 4 Vario

Multifunktionelle Bohr-Fraismaschinen fiir den professionellen Einsatz. Stufenlose Drehzahlregelung
mit Frequenzumrichter “Made in EU”

Schwere, massive Ausfiihrung aus hochwertigem Meehanite-Guf3
Stabile rechteckige Fithrungsbahnen der Z-Achse (Opti MF 4 Vario)
- Alle Achsen mit nachstellbarer Schwalbenschwanzfiihrung
Rechts-Linkslauf
Hohe Rundlaufgenauigkeit durch Kegelrollenlager, besser als 0,01 mm
in der Pinole gemessen
- Automatischer Pinolenvorschub
Hauptschalter mit Motorschutz, Rechts-Linkslaufschalter, Not-Halt-
Schlagschalter
Serienmafige KiihImitteleinrichtung
Preisgiinstig und wertbestandig
DPA-Version inklusive Digitale Positionsanzeige DPA 2000,

Glasmefstdbe fiir drei Achsen und Montage Zubehor

Hydraulischer Schraub-
stock HMS 125
Prazisionsschraubstock

Art-Nr. €zzgl. MwSt.

3355150 459,00

Modell Op11 MF 2 Vario Or11 MF 4 Vario
Artikel Nr. 333 6020 333 6040 FMS 150 335 4150 199,00
€ zzgl. Mwst. 9.400,00 12.400,00 Parallel-Unterlegplatten

Satz 18-tlg. 335 4000 169,00
Modell OpTI MF 2 Vario-DPA OpTI MF 4 Vario-DPA Parallel-Unterlegplatten
Artikel Nr. 333 6020DPA 333 6040DPA Satz 20-tlg. . 3354001 95,00
€ zzgl. Mwst. 10.900,00 13.900,00 - Spannwerkzeugsortiment

SPW 14 335 2018 89,00

- Spannzangenfutter-Satz
I1SO40, ER 32, 18-tlg.
- Vibrationsdampfer-

Leistungsmerkmale

Elektrischer Anschluss 3352056 249,00

Motor 1,5 kW 400V ~50 Hz 3,75 kW 400V ~50 Hz )

Bohrleistun Maschinenfuf} SE1 338 1012 21,00

Bohrleistung Stahl (St.37) @ 24 mm @32 mm © Schaftfréser-Satz

Dauerbohrleistung Stahl (St.37) @ 20 mm @ 28 mm HS.S 2o-tlg.. SEECARD  EEY

Spindelaufnahme Unl\./ersal Tischvorschub

Spindelaufnahme ISO 40 (DIN 2080) Opti V250 o BH AT (U
. Stufenlose Geschwindigkeitsverstellung

MesserkopfgroBe max. @76 mm @ 100 mm Y-Achse

Schaftfrasergrofe max. @18 mm @ 20 mm Eilgang

Pinolenhub 127 mm Montagesatz

Ausladung 213 - 533 mm 200 - 680 mm

Bohr- Fraskopf

Neigbereich Spindelkopf + 45°

Getriebestufe Vario 6 Stufen, drehzahlregelbar 8 Stufen, drehzahlregelbar - Aufnahmedorn fiir

Spindeldrehzahl 10 - 5.100 min™1 9 - 6.750 min’1 Bohrfutter 3352070 59,00

Automatischer Pinolenvorschub
Kreuztisch

Tischlange x Tischbreite
Traglast Kreuztisch (max.)
Verfahrweg Y-Achse manuell
Verfahrweg X-Achse autom.
Verfahrweg Z-Achse
T-Nutengrosse /Abstand
Abstand Spindel-Kreuztisch
Abmessungen

Lange

Breite

Hohe

Gesamtgewicht
Lieferumfang

0,04/0,08/0,15 mm/U

1244 X 230 mm 1370 X 254 mm

230 kg 275 kg
305 mm 400 mm
800 mm
manuell 406 mm automatisch
16 mm/63 mm/Anzahl 3
57 - 463 mm 40 - 446 mm
1.400 mm 1.500 mm
1.450 mm
2.150 mm 2.200 mm
950 kg 1.150 kg
Kiihlmitteleinrichtung
Spdnewanne

Automatischer Tischvorschub x-Achse
Automatischer Tischvorschub z-Achse (MF4 Vario)
Bedienwerkzeug

Kegel auf3en I1SO 40
Bohrfutterkegel B16

- Aufnahmedorn fiir

Messerfraser
Kegel aufien ISO 40

Fraseraufnahme @ 22 mm

- Werkzeugspannsystem

ISO 40

Kurze Wechselzeiten

Einhandbedienung

L

335 2071 55,00

EEs

3352394 590,00

Hohes erreichbares Vakuum

=

Info auf Seite 61
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Spindeldrehzahlen
Stufenlose Geschwindigkeitsregelung
Frequenzumrichter aus deutscher
Produktion
Besonders grof3er Drehzahlbereich

Bedienfeld
Schwenkbar
Grof} dimensioniert
Ubersichtlich

Bohr-Fraskopf
Neigbar + 45°
Ausladung
215 - 533 mm MF 2 Vario
200 - 680 mm MF 4 Vario

Bohrtiefenanschlag
Einstellbar
mit Millimeterskala
Frontseitig ablesbar

Schutzscheibe
Hohenverstellbar
Grof} dimensioniert

Vertikaler Verstellweg Kreuztisch
406 mm
automatisch bei MF 4 Vario [ -
manuell bei MF 2 Vario

Abb.: OpTi MF 4 VAriO

X-Achse
- SerienmaRig mit auto-
Kreuztisch matischem Tischvorschub
Massiv - Stufenlose
Exakt Geschwindigkeitsregelung
Grof3 dimensioniert - Eilgang
Préazise oberflichenbearbeitet - Rechts-Linkslauf

Elektrisch hohenverstellbar mit
Eilgang (OPTI MF 4 VARIO)

Abb.: OpTi MF 2 VARIO

Maschinen sind gemaf3 CE-




OrpTi UF 100 - DPA

| Neu

mit elektrische
Tischhohenverstellung

Qualitdt durch Préazision. Die Universalfrdse sichert hohe Produktivitét

- Vielseitiger Anwendungsbereich
Robuster Maschinenaufbau
Schwere, massive Ausfithrung aus hochwertigem Meehanite-Guf
- Alle Fiihrungen gehartet und durch Keilleiste nachstellbar
- Zentralschmierung
Elektrische Tischhohenverstelung
Hauptschalter und Motorschutzschalter, Rechts-Linkslauf, Not-Halt-
Schlagschalter
Grof} dimensionierte Handrdader mit Skala

Einfache Bedienung der Schaltelemente fiir den Drehzahlwechsel

- Serienmaf3ig mit 9-stufigem Vorschub in X- und Y-Achse
- Schwenkbare Bedieneinheit
- Schwalbenschwanzfithrung mit nachstellbaren Keilleisten in allen 3

Achsen
Hohe Laufruhe durch geschliffene, im Olbad laufende
Getriebezahnrader

- SerienméBig mit automatischem Tischvorschub in X- und Y-Achse

Prazise oberflachenbearbeiteter Kreuztisch mit T-Nuten

SerienméfRige Maschinenlampe

Inklusive Digitale Positionsanzeige DPA 2000,
Glasmefstdbe fiir drei Achsen und Montage
Serienmafige Kithlmitteleinrichtung

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale

Elektrischer Anschluss

Motor

Bohrleistung

Bohrleistung Stahl (St.37)
Dauerbohrleistung Stahl (St.37)
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
Schaftfrasergréle max.

Schaft fiir Scheibenfraseraufnahme
Anzugsstange

Bohr-Fraskopf

Schwenkbereich

Drehbereich

Verfahrweg Y-Achse Spindelkopftrager
Abstand Spindel - vertikale Positition Kreuztisch
Getriebestufen

Spindeldrehzahl

Kreuztisch

Tischldnge x Breite

Verfahrweg Y-Achse automatisch
Verfahrweg X-Achse automatisch
Verfahrweg Z-Achse manuell
Tischvorschub (g9 Stufen)
T-Nutengrosse / Abstand / Anzahl
Traglast (max.)

Abmessungen

OrTi UF 100 - DPA
333 6103DPA

9.990,00

2,2 kW 400V ~50 Hz

@20 mm
@18 mm

ISO 40 (DIN 2080)
@ 85 mm
@16 mm

32 mm
M16

360°
360°
630 mm
90 - 520 mm
11 Stufen
40 - 1.600 min™1

1.120 X 260 mm
270 mm
600 mm
430 mm
24 - 402 mm/min
14 mm /63 mm/3
350 kg

- Aufnahmedorn fiir Bohrfutter

Zubehor Art-Nr. €zzgl. MwSt.
Hydraulischer Schraubstock FMSN 3354130 279,00
Parallel-Unterlegplatten-Satz 18-tlg. 335 4000 169,00

Parallel-Unterlegplatten-Satz 20-tlg. 335 4001 95,00

- Vibrationsdampfer-Maschinenfu3 SE1 338 1012 21,00

Schaftfraser-Satz HSS 20-tlg. 338 6200 105,00
Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch RT200 335 6200 349,00
Schnecke gehdrtet und geschliffen
Ubersetzungsverhiltnis 9o : 1
Skalenteilung am Handrad 2~

335 2070 59,00
Kegel auflen ISO 40

Bohrfutterkegel B16

Lange x Breite x Hohe
Gesamtgewicht
Lieferumfang

1.655 X 1.325 X 1.730 mm
1.350 kg
Spannzangenfutter ISO 40 mit 8 Spannzangen 4 - 16 mm

Gegenhalter filir horizontale Frasposition
mit Aufnahme fiir Scheibenfraser
Verstellbares Gleitlager
Kiihlmitteleinrichtung
Kiithlmittelauffangwanne,
Maschinenlampe
Bedienwerkzeug

- Aufnahmedorn fiir Messerfraser
Kegel aufien I1SO 40
Fraseraufnahme @ 22 mm

335 2071 55,00
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DPA 2000
Digitale Positionsanzeige
a
. Fraskopf
- Zwei Drehachsen

3 =11 - Schwenk- und drehbar in
i h jedem rdumlichen Winkel

il - Skalen

Kiihlmitteleinrichtung
Dosier- und Absperrhhahn
Variabler Schlauch aus ein-

Lo . zelnen Kunststoffelementen
Bedieneinheit

Spindelantrieb und
Antrieb Tischvorschub
Ubersichtlich und schwenkbar
Einfache Bedienung

Schutzscheibe
Hohenverstellbar

. Grof3 dimensioniert
Maschinenlampe

Konzentriertes Halogenlicht
Eloxierter, mittelbreitstrah-
lender Rundreflektor

Zentralschmierung
des Kreuztisches

Tischhohe
elektrisch verstellbar

Kreuztisch
- Massiv
Exakt
Grof} dimensioniert
Prazise oberflachenbearbeitet
T-Nuten
Nachstellbare Keilleisten

Abb.: UF 100

Sicherheitshandrader
Grof3 dimensioniert
Einstellbare Skalenringe

Horizontale Frésposition
Fiir Arbeitsoperationen in horizontaler _
Frasposition mit Gegenhalter und Aufnahme "'tl"
fir Scheibenfraser,
verstellbares Gleitlager

Tischvorschub
Motor mit Getriebe - Tischvorschub X- und Y-Achse
9 Stufen, 24 - 402 [mm/min]

Abb.: UF 100
in horizontaler Frasposition

Maschinen sind gemaf3 CE-




UBERSICHT - ZUBEHOR FRASEN

il ml“

Zubehorartikel

Kopier-und Planmesser MK 2
Kopier-und Planmesser MK 3
Kopier-und Planmesser ISO 30
Kopier-und Planmesser 1SO 4o
Schnellspannbohrfutter B16
Rohm Schnellspannbohrf. B16
Direkt-Schnellspannbohrf. MK 2
Direkt-Schnellspannbohrf. MK 3
Direkt-Schnellspannbohrf. MK 4

Aufnahmedorn fiir Bohrfutter MK 2

Schaftraser-Satz HSS
Schaftraser-Satz HSS
Spiralbohrer titanbeschichtet
Spiralbohrer HSS MK 2
Spiralbohrer HSS MK 3
Frasersatz Hartmetall

Radius Frésersatz
Fraseraufnahmedorn MK 2
Kithlmittelpumpe 230 V
KithImittelpumpe 400 V
Kiihlmittelschlauch KMS2
Kithlschmiernebler MMC1
Tischvorschub V 99
Tischvorschub V 250
Niederhalter 14 mm
Niederhalter 18 mm
Vibrationsdampfer SE1
Vibrationsdampfer SE2
Parallel-Unterlegsatz
Ausdreh-Ausbohrkopf MK 3
Ausdreh-Ausbohrkopf MK 4
Ausdreh-Ausbohrkopf 1ISO30
Ausdreh-Ausbohrkopf 1SO40
Ausdreh-Ausbohrkopf MK 3
Ausdreh-Ausbohrkopf 1ISO40

Aufnahmedorn Messerfraser 1ISO 40

Aufnahmedorn Bohrfutter MK2
Aufnahmedorn Bohrfutter MKz
Aufnahmedorn Bohrfutter ISO 30
Morsekonus Kegeldorn ISO 4o
Spannzangenfutter ISO 30
Spannzangenfutter ISO 4o
Spannzangen ER 25
Spannzangen ER 32
Spannzangenfutter MK 2/ER25
Spannzangenfutter MK 2/ER32
Spannzangenfutter MK 3/M12
Spannzangenfutter MK 4/M16
Spannzangensatz MK 2 direkt
Spannzangensatz MK 3 direkt
Spannwerkzeug SPW 8
Spannwerkzeug SPW 10
Spannwerkzeug SPW 12
Spannwerkzeug SPW 14
Spannwerkzeug SPW 16
Tastersatz
Werkzeugspannsystem 1SO 40
Anschlagwinkel 9o®

Prisma Winkel WP30
Gewindeschneidfutter M5-M12
Universal Teilkopf TA 125
Reitstock Rst 1
Reitstock Rst 2
Rundteiltisch RT 100
Rundteiltisch RT 150
Rundteiltisch RT 200
Rundteiltisch RTE 165
Rundteiltisch RTU 165

335 0212
335 0213
335 0215
335 0216
S.s.28
S.s.28
305 0571
305 0573
305 0574
305 0670
3352113
338 6200
305 1010
305 1002
305 1003
335 2118
335 2116
3352102
335 2002
335 2001
335 6660
335 6663
335 2020
335 2024
3352031
335 2032
338 1012
338 1016
335 4000-01
335 2083
335 2084
335 2085
335 2086
335 2073
3352074
335 2071
305 0670
335 0304
335 2069
335 2070
3352046
335 2056
344 1109
344 1122
3352052
335 2053
335 2050
335 2051
3351980
335 2014
3352015
335 2016
335 2017
335 2018
3352019
335 1170
3352394
338 5052
3352195
335 2042
335 6125
335 6155

335 6157
335 6110

335 6150
335 6200
335 6365
335 4165

6
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o
Z3

Frasmaschinenschraubstocke b@‘ 0\0@ ‘e & &S &
Q§<“ & <> & Q;(\S’ \&m <& v §<\x &

Préizisions-Maschinenschraubstock‘ ‘

FMS 100 3354100 @ ® | O | O (0] ] (e} o o O
FMS 125 33425 = | O | ®|® | @®@ | O|O| O] O O
FMS 150 3354150 == = | O (@) ([ ) — o ® ® ([
FMS 200 3354200 = == | =- —_— | - (0} ) o (0}
FMSN 100 335410 @ ® O |O O | e | O | O] o
FMSN 125 3354120 = - @ | o [ (0] () o [ ()
FMSN 150 3354130 ™ - | O (@) [ —_— () [ [ ()
Hydraulischer Schraubstock ‘ ‘

HMS 100 3355000 @ e (0 o (o) [ ] (o) o] O| O
HMS 125 sy — | @ | ®@|@®@ | @ 0|0 0| 0] O
HMS 150 g550 | = | = |9 |0 @ | — | @| ®| O ©®
HMS 200 3355200 = | ™= | =|=|=|=|0O0| O] O| O
Dreiachsenschraubstock ‘ ‘

DAS 100 3355500 = |10 (@) o (0] 0] 0] (@)
MV3-75 3347 O | =1 OO0 O | @®@| O O| O] O
MV3-125 335 4178 == - | O | O (0] (0] () [ ] [ [ )
Zweiachsenschraubstock ‘ ‘

ZAS 50 33470 O | O | ® |® | @ | ®@| O| O| O| O
Hydraulischer Schraubstock ‘ ‘

HCV 105 3536210 == | == | = | == | O | = | @ [ | =
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Alle Preise zzgl. giiltiger Mwst.




MASCHINENSCHRAUBSTOCKE

OPTIMUM Prazisions-Maschinenschraubstocke FMS
Robuster Aufbau zum Frasen, Bohren und Schleifen
Schraubstockkorper aus hochwertigem Guf hergestellt
Fiihrungsflachen gehdrtet und geschliffen

- Gehdrtete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar

- Mit Drehteller, 360° drehbar

FMS 100 335 4100 129,00
Prismenbacke fiir FMS 100 335 4102 29,00
FMS 125 335 4125 149,00
Prismenbacke fiir FMS 125 335 4127 39,00
FMS 150 335 4150 199,00
Prismenbacke fiir FMS 150 335 4152 39,00
FMS 200 335 4200 329,00
Prismenbacke fiir FMS 200 335 4202 59,00
Technische Daten A B C D E IF G H | J K

FMS100 'mm| 13 | 150 | 124 178 | 62 30 | 395 100 | 270 292 100
FMS125 'mm 13 | 176 148 210 85 37 | 370 128 332 365 125
FMS 150 mm 13 210 180 | 258 | 114 40 @ 462 | 145 400 | 445 150

FMS 200 mm 16,5 295 237 355 150 58 | 620 202 530 580 200

Prismenbacke

OPTIMUM Prazisions-Maschinenschraubstocke FMSN
- Niederzugmechanik fiir sicheres Spannen des Werkstiickes
Schraubstockkdrper aus hochwertigem Guf hergestellt
Fiihrungsflachen gehartet und geschliffen
Gehdrtete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar
Geschiitzte Spindel
Durch Umsetzen der Spannbacken auch nach auBen spannend
- Mit Drehteller, 360° drehbar
FMSN 100

335 4110 219,00
Prismenbacke fiir FMSN 100 335 4112 39,00
FMSN 125 335 4120 249,00
Prismenbacke fiir FMSN 125 335 4122 45,00
FMSN 150 335 4130 279,00
Prismenbacke fiir FMSN 150 335 4132 49,00

Technische Daten A B C D E F G H | )
FMSN 100 | mm | 210 14,5 | 101 | 36 | 240 119 325 319 100 154

FMSN 125 = mm 248 16,5 108 @ 36 | 278 128 | 355 369 135 185

FMSN 150 = mm 288 18,5 146 = 46 | 332 149 | 415 425 155 | 210

- N {"

Pnsmenbacke

OPTIMUM Hydraulische Maschinenschraubstocke HMS
Robuster Aufbau zum Frasen, Bohren und Schleifen
Schraubstockkorper aus hochwertigem Guf3 hergestellt
Fiihrungsflachen gehdrtet und geschliffen
Gehartete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar
Booster-System, wenig Kraftaufwand, hohe Druckleistung beim
Spannen - Geschiitzte Spindel

- Weiter Spannbereich durch Arretierbolzen mit verschiedenen

Lochabstdanden - Mit Drehteller, 360° drehbar
HMS 100 335 5100 399,00
Prismenbacke fiir HMS 100 335 5102 39,00
HMS 125 335 5127 429,00
Prismenbacke fiir HVS 125 335 5129 45,00
HMS 150 3355150 459,00
Prismenbacke fiir HMS 150 335 5152 49,00
HMS 200 3355200 849,00
A B C D E G H | J K L kg

HMS 100 mm 230 15 15 390 240 36 270 122 525 100 118 26
HMS 125 mm 254 16 18 | 500 265 46 290 151 670 127 130 52

HMS 150 mm 298 17 17 580 303 51 328 169 800 150 180 74

Spannweite = Spannweite = Spannweite Spanndruck Spanndruck
HMS 100, 0-60 mm 57-115 mm 110-170 mm 2500 kg 24,5 kN
HMS 125 0-76 mm 72-150 mm | 146-224 mm 4000 kg 39,25 kN
HMS 150 0-100 mm 98-200 mm | 195-300 mm 4500 kg 44,1 kN
HMS 200  0-100 mm 98-200 mm | 195-300 mm | 7500 kg 73,6 kN

'
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Prismenbacke
OPTIMUM Dreiachsenschraubstock DAS 100
- Hochwertiger Gu3 - Mit Drehteller, 360° drehbar
Fiihrungsflachen gehdrtet und geschliffen
Gehartete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar
Horizontale Schwenkbewegung bis 90°
- Vertikale Schwenkbewegung bis + 45° iber Gewindespindel
- Gut lesbare Skalen fiir alle drei Achsen
DAS 100

335 5500
3355502

429,00
45,00

Prismenbacke

Prismenbacke




OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

OPTIMUM Zweiachsenschraubstock ZAS 50 335 4170 89,00 Hydraulischer Schraubstock
- Neigbar bis -90° - Modular - Maschinenschraubstock mit hoher Genauigkeit und
- Gehértete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar Wiederholbarkeit fiir Serien und Einzelteilbearbeitung auf CNC-
- Gut lesbare Skalen fiir alle zwei Achsen Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
- Mit Drehteller, 360° drehbar - Robuster Aufbau zum Frasen
- Nettogewicht 3,4 kg - Fihrungsflachen gehartet und geschliffen
190 Booster-System, wenig Kraftaufwand, hohe Druckleistung beim
r 1 Spannen

- Weiter Spannbereich durch Arretierbolzen mit verschiedenen
Lochabstdnden - Hohe Klemmkraft
Hergestellt aus hochqualitativem Edelstahl

SOI - Lange Lebensdauer durch hohe Qualitat
100 - Spanndruck 2500 kg/24,5 kN
HCV 105 353 6210 590,00
HCV 125 353 6214 1.190,00
- Technische Daten L B C j a T-Nuten Spanndruck Spannkraft kg
HCV 105 mm 442 107 170 42 107 16 24,5 KN 2500 kg 22
HCV 125 mm  478,5 140 205 45 126 18 40 KN 4000 kg 35,4
Abb.: HCV 105
OPTIMUM Dreiachsenschraubstocke MV3
- Horizontale Schwenkbewegung bis 90°
- Vertikale Schwenkbewegung bis + 45°
- Gut lesbare Skalen fiir alle drei Achsen
- Gehartete und geschliffene Spannbacken, auswechselbar OPTIMUM Prizisions-Modularschraubstécke PNM
- Mit Drehteller, 360° drehbar Modularschraubstock fiir Serien- und Einzelteilbearbeitung auf CNC-
MV3-75 335 4175 159,00 Frasmaschinen und Bearbeitungszentren
MV3-125 3354178 209,00 - Drehteller
TecmEche et TR 8 c b ‘ ¢ c " " Te Besonders geeignet fiir Werkzeug-, Formen- und Vorrichtungsbau

Material aus legiertem Werkzeugstahl

Fiihrungen gehértet und geschliffen

MV3-125  mm 212 260 12 185 97 45 206 290 125 26 - Schnelle Ausrichtung auf den Maschinentisch {iber Lings- und
e Quernuten

Hohe Prézision - Einfache Handhabung - Geringe Aufbauhdhe

- Universell einsetzbar - Horizontal und vertikal verwendbar

= PNM 100 335 5551 659,00

MV3-75 mm 166 195 12 139 82 34 150 195 75,5 11

. PNM 125 3355553 829,00
Technische Daten A B C D E F G H kg
PNM 100 mm 180 100 270 85 20 30 95 35 10,3
PNM 125 mm 226 125 103 23 40 150 40 18,2

Aoy
h_._‘_
|

Abb.: PNM 100

M Abb.: MV3-75

Alle Preise zzgl.




FRASEN ZUBEHOR

OPTIMUM Préazisions-Schnellspannbohrfutter Aufnahmedorn fiir Messerfraser 335 2071 55,00
Rundlaufgenauigkeit besser als 0,06 mm - Kegel auf’en ISO 40

0-8 mm; B16 305 0608 25,00 - Fraseraufnahme @ 22 mm

0 - 10 mm; B16 305 0610 29,00

0 -13 mm; B16 305 0623 31,00

0 - 16 mm; B16 305 0626 39,00

e

Aufnahmedorn fiir Bohrfutter

ROHM Schnellspannbohrfutter Kegel aussen MK 2 305 0670 14,90

1-13 mm; B 16 305 0656 45,00 - Bohrfutterkegel M1o

3-16 mm; B 16 305 0657 49,00 Kegel aussen MK 4 335 0304 19,90
- Bohrfutterkegel B16
Kegel aussen I1SO 30 335 2069 49,00
- Bohrfutterkegel B16

Kegel aussen ISO 40 335 2070 59,00
- Bohrfutterkegel B16

’H i Abb.: 1SO 40

Vibrationsdampfer-Maschinenfufl SE1 / SE 2 / SE 3

- Maschinen und Gerdte konnen ohne Verankerung installiert und per
Hohenverstellung genau nivelliert werden

- Maschinenfahigkeit wird durch wirksame Stof3- und
Vibrationsdampfung verbessert

OPTIMUM Direkt-Schnellspannbohrfutter

MK2 1 - 16 mm; bis 6.000 min™! 305 0571 69,00
MK2 1 - 13 mm; bis 8.000 min™1 305 0572 59,00
MK3 1 - 16 mm; bis 6.000 min’1 305 0573 69,00
MK4 1 - 16 mm; bis 6.000 min™! 305 0574 69,00

Belastung SE 1 SE 2 SE3
Artikel Nr 338 1012 338 1016 = 338 1018
€ zzgl. MwSt. 21,00 32,00 39,00
Frasmaschinen 340 Kg 460 kg 1.600 kg
Sdgen/ allgemeine Maschinen 570 kg 1.460 kg 3.500 kg
Verldngerungshiilsen Gewinde Miz2 M 16 M 20
MK 2 - MK 3 305 0667 17,00 Fus-@/Fuf-Hohe 120/32 160/35 185/39

MK 3 - MK 4 305 0668 25,00




OPTIMUM Schaftfraser-Satz
Titanbeschichtet
Hohere Harte und Stabilitdt mit 2- bis 5-facher Standzeit
Doppelte Zerspanungsleistung
Bessere Werkstiickoberflache
Mit zylindrischen Schaft und seitlichen Mitnahmeflachen

- Ausfiihrung mit 2 Schneiden zum Frasen von Keil-/Bohrnuten
sowie Ausfrdsungen aus der Werkstiickmitte
Senkrechte oder seitliche Frasvorgange moglich

- Ausfiihrung mit 4 Schneiden mit 30° Rechtsspirale fiir gute
Spanabfuhr fiir normale bis feste Werkstoffe
Holzkiste

Schaftfraser Satz HSS 12-teilig 335 2113 55,00
6 Fraser, kurze Ausfiihrung - Ausfiihrung mit 2 Schneiden.
DIN 1835 B (#12 x 73, #10 X 63, 88 X 61, @6 X 52, @5 X 52, @4 X 51 mm)
6 Fraser, kurze Ausfiihrung - Ausfiihrung mit 4 Schneiden.
DIN 1835 B (#12 x 83, #10 X 73, 88 X 6, 86 X 57, @5 X 57, @4 X 55 mm )

Schaftfraser Satz HSS 20-teilig 338 6200 105,00
10 Fraser DIN 327 D - kurze Ausfiihrung - Ausfiihrung mit 2 Schneiden
DIN 1835 B, (3/4/5/6/8/10/12/14/18/20 mm)

und
10 Fraser DIN 844 B - kurze Ausfiihrung - Ausfithrung mit 4 Schneiden
DIN 1835 B, (3/4/5/6/8/10/12/14/18/20 mm)

Frasersatz Hartmetall beschichtet 335 2118 450,00
- 18-teilig; GroBen 3 x 3 mm/3 x4 mm/3 x6 mm/3 x 8 mm/
- Ausfiihrung mit 4 Schneiden

Beschichteter Vollhartmetall Fraser (TIALN)

Spanwinkel 35°
Radius Frdsersatz 335 2116 179,00
- o-teilig; GroBRen 3 x 4 mm/3 x 6 mm/3 x 8 mm

Beschichteter Vollhartmetall Fraser (TIALN)
Stirnschneidengeometrie zum Eintauchen

3X10 mm/3 x 12 mm
- Zentrumschnitt zum Eintauchen
- Ausfiihrung mit 2 Schneiden
Spanwinkel 30°

Alle Preise zzgl. giiltiger Mwst.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

Spiralbohrer-Satz 13 mm 305 1010 33,00

- Titanbeschichtet

Hohere Standzeit und Lebensdauer
Hohere Harte als Hartmetall

- Schnellere Arbeitsergebnisse
- Geringerer Verschleifs

- 25-teilig; Groflen 1 - 13 mm

- Metallbox

Splralbohrer HSS mit Morsekonus
9 teilig; Grossen 14,5/16/18/20/22/24/26/28/30 mm
Holzkiste
Hohe Standzeit

- Gute Spanabfuhr

Rechtsschneidend

MK 2 305 1002 89,00
MK 3 305 1003 89,00
4
3

Taster-Satz 335 1170 65,00
2 Stiick Taster, kurze und lange Ausfiihrung

- Material: CV - Stahl
- Genauigkeit 0,003 mm

Lange: 145 mm und 78 mm

‘ Ldnge "
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FRASEN ZUBEHOR

Kopier- und Planmesserkopf “Made in Germany”

- Universeller Einsatz, zur Bearbeitung an allen Stahl- und NE-Metallen

- Zum Plan- und Kopierfrdsen

- Aus Spezialstahl - hoch vergiitet

- Hohe Plan- und Rundlaufgenauigkeit

- Fraskorper mit ungleicher Teilung fiir besonders ruhigen
Lauf und gleichmaBigem Schnitt

- Grundkoérper und Einspannschaft bilden eine Einheit,
dadurch kurze Ausragldnge und stabile Spannung

- Es wird kein zusatzlicher Fraseraufsteckdorn verwendet

- Spezielle Geometrie zum Frasen mit hoher Geschwindigkeit

- Wirtschaftlich, da bei stumpfer Schneide die Platte einfach weiterge-
dreht werden kann (bis zu 12 mal nutzbar)

- Inklusive 5 Wendeplatten RDET 1003 MOSN 8026

- Inklusive Torx TX15

Aufnahmeschaft MK 2/M1o 335 0212 189,00

Aufnahmeschaft MK 3/M12 335 0213 209,00
Aufnahmeschaft 1ISO 30 335 0215 249,00
Technische Daten:

- 5 Schneiden

- AuRendurchmesser 52 mm
- Wendeschneidplatten @ 10 mm
- 1SO-Bezeichnung RDX. 1003 D52/R5

Aufnahmeschaft 1ISO 4o 335 0216 289,00
Technische Daten:

- 5 Schneiden

- AuBlendurchmesser 63 mm

- Wendeschneidplatten @ 10 mm

- ISO-Bezeichnung RDX. 1003 D63/R5

Abb.: ISo40

HM Wendeplatten RDET 335 0220 39,00

- RDET 1003 MOSN8026

- Positive Schneidgeometrie

- PVD beschichtet

- Zur Bearbeitung von Stahl bis 9oo N/mm?2, Edelstahl rostfrei, Alu,
Buntmetall, Gufieisen

- 5 Stiick

HM Wendeplatten RDHT 335 0221 35,00
- RDHT 1003 MO-FA HF7

- Stark positive Schneidgeometrie

- Poliert

- Zur Bearbeitung von AL-Legierung, Kupferlegierung, Kunststoffen
- 5 Stiick

Abb.: RDET Abb.: RDHT

OPTIMUM Prézision Ausdreh-Ausbohrkopf-Satz

- Werkzeugsatz fiir den universellen Einsatz bei Bohrungen/
Ausdrehaufgaben zur Herstellung von Passbohrungen, Einstichen,
Innengewinden usw.

- Auch fiir Aufien- und Vertikalbearbeitung geeignet
Einsatzbereich von @ 10 mm bis @ 220 mm

- Aus hochwertigem Qualitatsstahl, gehdrtet und prazisionsgeschliffen
Inklusive Ausdrehstahl, Schaft, Klemmhiilse, Steckschliissel

- Koffer

MK 3 335 2083 229,00
MK 4 335 2084 229,00
1SO 30 335 2085 229,00
1SO 40 335 2086 229,00

OPTIMUM Prézision Ausdreh-Ausbohrkopf-Satz

- Werkzeugsatz fiir den universellen Einsatz bei Bohrungen/

Ausdrehaufgaben zur Herstellung von Passbohrungen, Einstichen,
Innengewinden usw.

- Auch fiir Aufien- und Vertikalbearbeitung geeignet

Einsatzbereich von @ 5 mm bis @ 250 mm

- Aus hochwertigem Qualitatsstahl, gehdrtet und prazisionsgeschliffen

Inklusive Ausdrehstdhle, Schaft, Klemmbhiilsen, Steckschliissel
Koffer

MK 3 3352073 950,00

1SO 40 335 2074 950,00




Spannzangenfutter-Satz MK 2/M10/ER 25 335 2052 269,00
- Spannzangenfutter
- 15 Spannzangen; Grossen @2 - @16 mm

Hakenschliissel

Holzkiste

Spannzangenfutter-Satz MK 2/M10/ER 32 3352053 299,00
- Spannzangenfutter

- 18 Spannzangen; Grossen @3 - 320 mm
Hakenschliissel
Holzkiste

Spannzangenfutter-Satz MK 3/M12/0Z25 335 2050 189,00
- Spannzangenfutter

-7 Spannzangen; Grossen @6 / @8 / @10 [ @12 | @16 | @20 [ @25 mm
Hakenschlissel
Kunststoffkoffer

Spannzangenfutter-Satz MK 4/M16/0Z25 335 2051 199,00
- Spannzangenfutter

-7 Spannzangen; Grossen @6 / @8 / @10 [ @12 | @16 | @20 [ @25 mm
Hakenschliissel
Kunststoffkoffer

Spannzangenfutter-Satz 1SO 30/ER32 335 2054 229,00
- Spannzangenfutter
- 18 Spannzangen Gréssen @ 2 - 20 mm
1 Anzugsbolzen M12/M12
- 1 Anzugsbolzen BT 30
Hakenschlissel
Metallkoffer

Spannzangenfutter-Satz 1SO 40/ER32 335 2056 249,00
- Spannzangenfutter
- 18 Spannzangen Grossen @ 2 - 20 mm
-1 Anzugsbolzen M16/M16
1 Anzugsbolzen BT 40
Hakenschliissel
Metallkoffer

Spannzangenfutter ISO 30/ER25 335 2046 119,00

Hakenschliissel
. \

Alle Preise zzgl. giiltiger Mwst.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

OPTIMUM Spannzangen (einzeln)

- MK 3 direktspannend / M 12

@ 4 mm 335 2004 15,00
@ 6 mm 335 2006 15,00
@ 8 mm 335 2008 15,00
? 10 mm 335 2010 15,00
@ 12 mm 335 2012 15,00
? 16 mm 335 2013 15,00

OPTIMUM Spannzangensatz
MK 2 direktspannend / M 10 335 1980 89,00

- o-teilig; Grossen @4 / @6 | @8 [ @10 [ @12 - Holzkiste

MK 3 direktspannend / M 12 335 2014 89,00
6-teilig; Grossen @4 [ @6 | @8 | @10 [ @12 [ @16 - Holzkiste

OPTIMUM Spannwerkzeugsortiment SPW 58-teilig

Metrische Gewinde - Praktischer Wandhalter
24 Stiick Anzugsbolzen

6 Stiick T-Nutensteine

6 Stiick Muttern

- 4 Stiick Verlangerungsmuttern

6 Stiick Spannstempel

- 12 Stiick Spannblécke

SPW 8 335 2015 69,00
- T-Nutensteine (Grée 10 mm) Anzugsgewinde M 8
SPW 10 335 2016 75,00
- T-Nutensteine (GréfRe 12 mm) Anzugsgewinde M 10
SPW 12 335 2017 79,00
- T-Nutensteine (GréfRe 14 mm) Anzugsgewinde M 12
SPW 14 335 2018 89,00
- T-Nutensteine (GréRe 16 mm) Anzugsgewinde M 14
SPW 16 3352019 99,00

- T-Nutensteine (Gré3e 18 mm) Anzugsgewinde M 16

Anschlagwmkel 90° 338 5052 79,00
Fiir Spannzwecke bei mechanischer Bearbeitung von Werkstiicken
Kontroll- und AnreiRarbeiten
Prazision: Parallelitdt und Rechtwinkligkeit 0,01 auf 100 mm

- Seitliche Versteifungsrippen - Auflenseiten sauber bearbeitet
- Abmessungen L x B x H: 202 x 126 x 150 mm - Gewicht 7 kg

'\‘t.
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FRASEN ZUBEHOR

Horizontal-Vertikal-Rundteiltisch mit 3-Backenfutter

- Qualitats-Rundeteiltische aus hochwertigem Meehanite-Guf3
Zuverldssig und prazise
Prazisionskegelrollenlager
Stabilitdt auch unter hoher Beanspruchung
Grof3e Spindelbohrung, zum Spannen von langeren Werkstiicken
Direkt-Teilen tiber Rastscheiben fiir hohere
Fertigungsgeschwindigkeit bei Massenteilen
Grad-Teilen {iber 360°-Skala (RTE 165)
Grad-Teilen iiber 360°-Skala mit Kurbel und Nonius (RTU 165)
Direkt-Teilen Uiber Rastscheibe
24 Positionen (15° Teilung)
Dreibackenfutter
7 Rastscheiben fiir 2/3/4/6/8/12/24-er Teilungen

- Inklusive Aufspannscheibe mit 3 Nuten

RTE 165 335 6365 599,00

RTU 165 335 4165 759,00
Technische Daten RTE 165 RTU 165
Tischdurchmesser mm 165 165
Bauhthe mm 200 221
Breite mm 260 250
Lange mm 218 235
Spitzenhhe mm 130 130
Aufspannscheiben mm 203 203
Durchlass mm 36 36
Gewicht kg 32,5 48

Direkt-Teilscheibe
Indirekt -Teilscheibe

24er Teilung (= 15°)
2,3, 4, 6, 8 und 12er Teilung
Teilgenauigkeit der Direkt- 45¢
teileinrichtung

Aufspannmaoglichkeit Horizontal und vertikal

Aufspannfldche Mit Skala 360°

Abb.: RTU 165

Abb.: RTE 165

Horizontal-Vertikal-Rundteiltische
Qualitats-Rundteiltische aus hochwertigem Meehanite-Guf3
Zuverldssig und prézise
Prazisionslagerung
Stabilitdt auch unter hoher Beanspruchung
Grof3e Spindelbohrung, zum Spannen von langeren Werkstiicken
Schnellteilung tiber Rastscheiben fiir hohere
Fertigungsgeschwindigkeit bei Massenteilen
Schnecke gehartet und geschliffen
Arbeitstisch ist 360° skaliert
1 Umdrehung des Handrades 4° Drehung
Skalenteilung am Handrad 2~
Teilung tber skaliertes Handrad mit Nonius maglich

Rundteiltisch RT 100 335 6110 215,00

Rundteiltisch RT 150 335 6150 210,00
Futterflansch fiir RT 150 335 6154 69,00
Dreibackenfutter 130 mm fiir RT 150 335 6100 219,00
Rundteiltisch RT 200 335 6200 349,00
Futterflansch fiir RT 200 335 6254 79,00
Dreibackenfutter 165 mm fiir RT 200 335 6225 239,00
Technische Daten RT 100 RT 150 RT 200
Zentrierkegel MK2 MK2 MK3
Ubersetzungsverhiltnis 90:1 90:1 90:1
TellergroBe mm @110 @ 150 @ 210
Bauhthe mm 72 79 104
Lange mm 138 204 265
Breite mm 118 156 199
Spitzenhohe mm 80 102 133
Nutenbreite mm 11 11 16
Nutenanzahl 3 4 4
Indirekt-Teileinrichtung nein ja ja
Nettogewicht kg 9 12 30

A Optional:
Il Wy - CNC Anbausatz
\ siehe Seite 141

Abb.: RT 100

Abb.: RT 150-CNC

Indirekt-Teileinrichtung IT 150 335 6152 79,00
3 Stck. Teilscheiben
Sektorarm
Winkelschere mit Federblech
Passend fiir RT 150

Indirekt-Teileinrichtung IT 200 335 6205 99,00
2 Stck. Teilscheiben

Sektorarm
Winkelschere mit Federblech
Passend fiir RT 200, RTU 165




OPTIMUM'
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Hohenverstellbarer Reitstock
Reitstock Rst 1 335 6155 89,00

Spitzenhdhe 72 - 108 mm Vorschubrichtung
passend fir RT 100, RT 150 Rutschkupplung 4-stufig verstellbar
Reitstock Rst 2 335 6157 99,00 Lieferumfang:

Spitzenhdhe 110 - 145 mm

2 flexible Spannzangen
passend fiir RT 200, RTE 165, RTU 165

2 Gabelschlussel
Haltegriff
Inbusschliissel

Technische Daten

Gewindeschneidapparat M5 - M12/B16
Eingebauter Schnellriicklauf, sofort wirksam beim Wechsel der

335 2042 299,00

Gewindeschneidapparat

Ausklinkweg 4 mm
Freilauf 1,5 mm
Langenausgleich auf Zug 8,5 mm
Max. Drehzahl 1000 min’!
Ubersetzungsverhiltnis 1:1,75
Vor- und Riicklauf
Schneidbereich Ms - M12
Spannbereich 3,5-10
Lange B16 DIN 238
Langenausgleich auf Druck 156 mm
Druckluft-Werkzeugspannsystem Schaftaufnahme
Inkl. Werkzeugspanner, Abdeckkappe, Wartungseinheit, Zahnkranz, 2T
Anzugsstange, Schaltkasten, Bedienelement -
Hohes erreichbares Vakuum
Kurze Wechselzeiten durch Einhandbedienung
Geringes Gewicht durch optimierte Struktur
Sichere Verriegelung durch Kniehebelprinzip
Prazise Fiihrung durch optimierte Geometrie
Geringster Luftverbrauch
Druckluft-Werkzeugspannsystem ISO 30 335 2393 629,00 Universal Teilkopf TA 125 335 6125 399,00
Fiir BF30 Vario Schwenkbar von -10° bis +90°
Druckluft-Werkzeugspannsystem 1ISO 40 335 2394 590,00 Gehértete und geschliffene Schnecke

Flir MF 2 Vario / MF 4 Vario /BF 46 Vario

Werksmontage Werkzeugspannsystem 900 0490 250,00

Adapterplatte zur Montage des Werkzeugwechslers

fiir BF 30 Vario 335 2391

fiir BF 46 Vario 3352392 49,00
,00

Abb.: Anbaubeispiel BF 46 Vario

Alle Preise zzgl.

Prazisionskegelrollenlager
Gehértete und geschliffene Hauptteilscheibe (24 er Teilung),
um auf 15° exakt zu teilen

Lieferumfang

Hohenverstellbarer Reitstock Rst1

- Zentrierspitze 60° / MK2

Mitnehmeraufsatz
Futterflansch (@ 140 mm, t = 12 mm) flir Mitnehmerstift oder
Drehfuttermontage

Technische Daten TA 125
Ubersetzung 40:1

Bauhdhe 175 mm

Breite mit Zentrierspitze 205 mm

Lange 230 mm

Spitzenhohe 100 mm

Bohrung in der Aufnahmewelle (Durchlass) 18 mm

Nutenbreite 16 mm
15°

Direktteilscheibe (Teilung) o
110 mm

15; 16; 17; 18; 19; 20; 21; 23; 27;
Indirekt - Teilscheiben (Bohrung auf dem Teilkreis)
29; 31; 335 37; 395 41; 435 47

Rundlaufgenauigkeit 0,015 mm

Nettogewicht 12 kg




FRASEN ZUBEHOR

OPTIMUM Universal Tischvorschub
Frastischvorschub
- Horizontale Montage (V99)
- Vertikale Montage (V250)
Stufenlose Geschwindigkeitsverstellung und Eilgang
Rechts-Linkslauf
- Transformator, Uberlastungsschutz und Endpunktschalter
Zur Selbstmontage
OrTIV 99 335 2020 459,00
Orm V 250 335 2024 509,00

- P> . f.
ol o
AL

Abb.: V 250

OPTIMUM Kreuztische KT
Kiihlmittelrinne
Schwalbenschwanzfiihrung nachstellbar
Einstellbarer Handradskalierung mit 0,05 mm Einteilung

KT 120 335 6595 349,00
KT 179 335 6596 429,00
KT 180 335 6591 549,00
KT 210 335 6600 669,00
Technische Daten KT120 KT179 KT 180 KT210
Lange mm 506 748 945 1065
Breite mm 400 483 483 555
Héhe mm 140 148 169 200
T-Nutengrofie mm 10 12 12 14
Tischlange mm 400 500 700 730
Tischbreite mm 120 180 180 210
Traglast Kreuztisch kg 40 55 55 80
Fussbreite mm 220 274 274 280
Fusslange mm 280 340 340 362
Verfahrweg X-Achse mm 220 280 480 480
Verfahrweg Y-Achse mm 165 175 175 210
Nettogewicht kg 22 32 49 84

Abb.: KT 180

Niederhalter 2-er-Satz
Klemmhohe einstellbar
Messing-Platte unter Klemmarm schiitzt den Werkstoff vor

Beschadigung
Tischnut 16 mm/M 12 335 2031 49,00
L x B x H: 115 X 42 x 39 mm; Hohenverstellung: o - 89 mm
Tischnut 18 mm/M 16 335 2032 59,00

L x B x H: 133 x 50 x 49 mm; Hohenverstellung: 0 - 101 mm

o .
e e

OPTIMUM Parallel-Unterlegplatten-Satz 335 4001 95,00

Bei Prazisionsarbeiten zur parallelen Aufnahme von Werkstiicken
in Maschinen, Schraubstocken, auf Anreifiplatten oder
Werkzeugmaschinen

Feinstgeschliffen auf 0,01 mm genau

Starke 3 mm

Lange 150 mm

20-teilig: Gréssen 2 x 13 mm/2 x 16 mm/2 x 19 mm/2 x 22 mm/

2 X25mm/2 x28 mm/2 x 31 mm/2 X 35 mm/2 X 38 mm/2 X 41 mm
In stabilem Holzkasten, griffbereit geordnet

OPTIMUM Parallel-Unterlegplatten-Satz 335 4000 169,00

Héarte HRC 50 - 55

Feinstgeschliffen auf 0,01 mm genau

18-teilig; Gréssen von 5 x 16 X 100 bis 22 x 62 x 150
Kunststoffkoffer

Prisma - Winkel WP 30 einstellbar 335 2195 99,00

Robuste Ausfiihrung fiir den Einsatz auf Werkzeugmaschinen
Hochpra2|se Ausflihrung

Einstellbar von 0° bis 60° und von 0° bis -30°

Geharteter und geschliffener Carbonstahl

Prazision Rechtwinkligkeit 0,005 mm

- Winkeltoleranz 0,01°
- Abmessungen L x B x H: 75 x 25 x 32 mm




OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

Universal-Kiihlmitteleinrichtung Universal-Unterbau 335 3003 239,00
Forderhdhe max. 2,5 m - fiir Frdsmaschinen BF 20 Vario / BF 20 L Vario
Férdermenge 8 ltr/min - Einlegeboden und Spanewanne
Behdlterinhalt 11 ltr - Abmessungen L x B x H: 500 X 420 X 900 mm
Behaltergrofie L x B x H: 370 x 245 x 1770 mm - Gewicht: 35 kg

Komplett mit Behdlter, flexiblem Rohr, Schlauch

Mit Schalter-Stecker-Kombination

Magnetfutbefestigung des Kiihlmittelschlauches
- Zur Selbstmontage
Universal-Kiihlmitteleinrichtung 230 V 335 2002 189,00
Universal-Kiihlmitteleinrichtung 400 V 335 2001 189,00

| |

%— Fi""l-'l ) Stahlunterbau 335 3004 449,00

fir Frasmaschinen BF 30 Vario / F40 E
Spaneauffangbleche
- Massiv und schwer sorgt fiir Stabiliat
Kiihlschmiernebler mit Magnetfufs MMC1 335 6663 89,00 - Abmessungen L x B x H: 940 x 647 x 780 mm
- FuBgrofe L x B x H: 62 x 50 x 55,5 mm - Gewicht: 85 kg
Magnetfuf} Haftkraft 75 kg
Flexibler Schlauch

Lange des Kiihlmittelschlauches 500 mm

Abb.: Abbildung mit Schalterkombination der optionalen Universal-Kiihlmitteleinrichtung
(nicht im Lieferumfang enthalten)

Kiihlmittelschlauch KMS 2 335 6660 37,00 Stahlunterbau 335 3005 719,00
Zwei variable Kithimittelschlduche aus einzelnen fir Frasmaschinen BF 46 Vario
Kunststoffelementen . Spaneauffangbleche
Nicht elektrisch leitend - Massiv und schwer sorgt fiir Stabiliat
Magnetfuf} Haftkraft bis 50 kg - Abmessungen L x B x H: 1234 x 750 x 884 mm
Lange der Kiihlmittelschlduche 335 mm - Gewicht: 142 kg

Flexibel und stabil
Unempfindlich gegen die meisten Losungsmittel und Chemikalien
Universell auf allen Werkzeugmaschinen einsetzbar

Alle Preise zzgl.




CNC Anbausétze Frasen

CNC Anbausitze Dr‘t_ahén
CNC-Controller _." 3
CNC Urﬁhédsungen
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CNC-Controller Il / CNC-Controller VI

die Schrittmotor-Komplettsteuerung vereint alle notwendigen Komponenten zur Automatisierung
einer CNC-Werkzeugmaschine in einem Gerat

- Kompaktes, durchdachtes Gehduse, inklusive leistungsstarkem Netzteil, Netzfilter und starker Zwangsbeliiftung

- Problemlose Aufriistung fiir bis zu 6 Steuerkarten fiir den Betrieb von zum Beispiel zwei getrennten Maschinen

- ldeal geeignet fiir die Software pcdreh® und MegaNC und auch kompatibel zu dhnlicher Software

- 4 getrennt schaltbare, potentialfreie Relais-Ausgange im Leistungsteil (Controller VI)

- Optische Achskontrolle durch verschiedenfarbige LEDs

- Alle Anschliisse, Steckverbindungen und Servicestellen sind frontseitig ausgefiihrt, dadurch Einbau in andere Gehause leicht méglich
- Hochwertige Signalverarbeitung fiir storungsfreien Betrieb

- Uberwachung aller Steuerkarten durch eine integrierte Kontrolle

- Einfache Montage der Steuerkarten nur durch Offnen des Einschubschachtes méglich
- Plug & Play-Steuerkarten

- Arbeitsstrom und Haltestrom fiir den jeweiligen Schrittmotor getrennt einstellbar

- Alle Ausgénge zu Schrittmotoren in kurzschlussfester Ausfithrung

- Integrierte Abschaltung bei Fehlfunktion einer Steuerkarte fiir alle drei Achsen

- GroB dimensionie@er \{entilator, ggringe Wérmeentwicklung . Anschluss fiir Referenzschalter 3 Achsen
- Der Controller arbeitet in Halbschritt Betrieb

- Signalaufbereitung ( Multisignal, Singlesignal ) (nur fiir Port 1) o
. Netzkabel - 4. Achse ansteuerbar (z.B Rundteiltisch)

Zusitzliche Funktionen Controller VI zu Controller Il

- LPT-Port-Zwischenstecker Multisignal/Singlesignal
- LPT Anschlusskabel

CNC-Controller Il 4oV CNC-Controller VI 4oV

Artikel Nr. 357 1951 Artikel Nr. 357 1950

€ zzgl. Mwst. 220,00 € zzgl. Mwst. 329,00

Leistungsmerkmale Leistungsmerkmale

Kartenpldtze 3 Kartenpldtze 6

AnschluB 230V ~50 Hz 300 VA Relaisausgange 4 potentialfreie

Abmessungen LxB xH: 295 x 230 x 145 mm Eingang fiir Universal-Referenzschalter
Anschluf 230V ~50 Hz 300 VA

Abmessungen L x BxH: 540 X 275 X 125 mm

Universal-Referenzschalter-Satz Frisen 357 1980 129,00
- Fiir Controller VI/Controller IV

- Mit Universal Anbauteilen

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Bertihrungslos

- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt

- Schutzart IP 65

Abb.: Referenzschalter Fréasen

Universal-Referenzschalter-Satz Drehen 357 1966 129,00

- Fiir Controller VI

- Inklusive Anschluf} fiir Inkrementalgeber

- Mit Universal Anbauteilen C ;
- Hohe Wiederholgenauigkeit ) i &
- Bertihrungslos

- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt T —
- Schutzart IP 65 Abb.: Referenzschalter Drehen

Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506 99,00

CNC-Steuerkarte 357 1960 125,00
- X-, Y- oder Z-Achse

- Steckbare Steuerkarte mit gro} dimensioniertem Kiihlkorper

- Strom - und Haltemoment einstellbar

[T

Abb.: Steuerkarte




CNC - Controller 11l

295 mm

OPTIMUM'

Anschlussstecker Schrittmotoren
Fir maximal drei Steckplatze
Optische Achskontrolle durch
verschiedenfarbige LEDs

CNC - Controller VI

25-poliger D-Sub-Stecker
- Anschluss am PC fiir
eine Maschine

540 mm

Anschlussstecker Schrittmotoren

MASCHINEN - GERMANY
] 230 mm
OPTIMUM
Pt | 870 .wui.lfl'\:!.ﬂ .l..llul‘\w
145 mm
Netzstecker Ein-Ausschalter
mit Sicherung - von der Frontseite
von vorne leicht bedienbar
275 mm

= OFTIMUM

FTELEICTE]

._Mm 125 mm

Relais-Anschliisse

25-polige D-Sub-Stecker

CNC

9-poliger D-Sub-Stecker  Ein-Ausschalter

- Zwei getrennte Ports mit je drei
Steckplatzen
Optische Achskontrolle durch
verschiedenfarbige LEDs

Zwei getrennte
Anschliisse am PC fiir
zwei verschiedene
Maschinen

- Anschluss fir
Referenzschalter

- Zwei getrennte
Anschliisse
(Anschluss fiir
z.B. Lampe oder
Staubsauger)

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.

- von der Frontseite
leicht bedienbar
Netzstecker
mit Sicherung von

vorne .




CNC-Controller IV "high power"

Moderne leistungsstarke Mikroprozessorsteuerung vereint alle notwendigen Komponenten zur
Automatisierung grofler CNC-Werkzeugmaschinen in einem Gerat

Kompaktes, durchdachtes Gehause, inklusive leistungsstarkem
Netzteil, Netzfilter und starker Zwangsbeliiftung
Ideal geeignet fiir die Software pcdreh® und MegaNC und auch
kompatibel zu dhnlicher Software

- 4 getrennt schaltbare, potentialfreie Relais-Ausgange im
Leistungsteil

- Optische Achskontrolle durch verschiedenfarbige LEDs

- Alle Anschliisse, Steckverbindungen und Servicestellen sind
frontseitig ausgefiihrt, dadurch Einbau in andere Gehduse leicht
moglich
Hochwertige Signalverarbeitung fiir stérungsfreien Betrieb
Uberwachung aller Steuerkarten durch eine integrierte Kontrolle
Leistungswerte bis zu 130 Volt und 8A Arbeitstrom
Plug & Play-Steuerkarten

CNC - Controller IV "high power" inkl. 3 CNC Steuerkarten

Artikel Nr. 357 1953
€ zzgl. Mwst. 1.490,00
Leistungsmerkmale

Kartenpldtze 4

Anschluf3
Relaisausgdnge

230V ~50 Hz 300 VA

4 potentialfreie, max. 10 A pro Relais
Externer Not Aus-Eingang

Eingang fiir Universal-Referenzschalter

Abmessungen LxB xH: 545 x 270 x 165 mm

Universal-Referenzschalter-Satz Frasen
- Fiir Controller VI/Controller IV

- Mit Universal Anbauteilen

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Berlihrungslos

- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt
- Schutzart IP 65

357 1980 129,00

Universal-Referenzschalter-Satz Drehen

- Fir Controller IV

- Inklusive Anschluf} fiir Inkrementalgeber
- Mit Universal Anbauteilen

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Berlihrungslos

- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt
- Schutzart IP 65

357 1967 129,00

Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506

CNC-Steuerkarte "high power" 357 1962 295,00
- Fiir alle Achsen universal (pro Achse wird eine Karte bendtigt)

- Steckbare Steuerkarte mit grof3 dimensioniertem Kiihlkérper

- Strom - und Haltemoment einstellbar

99,00

- Arbeitsstrom und Haltestrom fiir den jeweiligen Schrittmotor

getrennt einstellbar

- Alle Ausgénge zu Schrittmotoren in kurzschlussfester Ausfiihrung

Integrierte Abschaltung bei Fehlfunktion einer Steuerkarte fiir alle
vier Achsen
Grof} dimensionierter Ventilator, geringe Warmeentwicklung

- Anschluss fiir Referenzschalter (3-Achsen)

Der Controller arbeitet in Halb-, Achtel- und Sechzehntel-Schritt
Betrieb

Signalaufbereitung (Multisignal, Singlesignal)

Ein externer Not-Halt-Schlagschalter kann angeschlossen werden

Lieferumfang

- 3 CNC-Steuerkarten “High Power”

- Netzkabel

- LPT-Port-Zwischenstecker Multisignal/Singlesignal
- LPT-Anschlusskabel

Abb.: Referenzschalter Frasen

Abb.: Referenzschalter Drehen

Abb.: Steuerkarte




OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC - Controller IV "high power"

545 mm

270 mm

- OPTIMUM
|
| . .
- - .
1 165 mm
| & - - " : L o n '
| [
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| = 8
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& 1 1 ~ ! 1 [ Mcee
Resettaste
25-poliger D-Sub-Stecker - in definierten Relais-Anschluss
- Anschluss am PC fiir Anfangszustand . Anschluss fiir
A"SChll"SSSteCker eine Maschine zuriicksetzen z.B. Lampe oder
Schrittmotoren S.t ’ b Ein-Ausschalter
Z-Y-X-X2-Achse Anschlussstecker aubsauser - von der Frontseite
Optische Achskontrolle durch + fr Not-Halt- . leicht bedienbar
verschiedenfarbige LEDs Schlagschalter 9-poliger D-qu-Stecker Netzstecker
* Anschluss fir mit Sicherung von
Referenzschalter vorne

Ventilator
- Grof3 dimensioniert
- Geringe Warmeentwicklung

CNC

4 Steuerkartenplatze

- Steuerkarten einfach zum montieren
Einfach Einschubschacht 6ffnen und
Steuerkarte in den Slot einschieben

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.




CNC-Hardware Opti BF20 Vario / Opti BF20L Vario

Komplett- und CNC - Anbausatz Frasen

passend fiir Opmi BF20 VArI0/OPTI BF20 L VARIO

Drehmoment 4,4 Nm
an der Spindel Z-Achse

Verfahrgeschwmdlgkelt
max. 12 mm/sek. mit Trapezspindel
max. 24 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel
max. 14 mm/sek. mit Trapezspindel
max. 24 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel

Drehmoment 2,75 Nm
an der Spindel X- und Y-Achse

Verfahrgeschwindigkeit
max. 14 mm/sek. mit Trapezspindel
max. 25 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel

CNC-Komplettsatz

fiir Opmi BF20 Vario / Opmi BF20L Vario

Bestehend aus:

- 1 x Controller VI

- 3 x Steuerkarten 40 V

- 1 x Referenzschalter-Satz Frasen

- 1 X CNC - Anbausatz MK F20DP
Lieferumfang: Anbausatz MK F20DP
- Drei Schrittmotoren 2,2 Nm, 3A (bipolar)
- Drei Montagegehduse inkl. Deckel
- Drei Antriebsriemen
- Sechs Zahnriemenscheiben
- Zwei Abstandshalter
- Ein Montagering X - Achse
- 7 Meter geschirmtes Kabel
- Schraubensatz

- Inklusive Montage (ohne Software)

353 9020 1.750,00

W|cht|ge Hinweise:
Die Geschwindigkeiten wurden mit Software “NC-Drive” und aktueller OpTi BF20
Vario ermittelt und kénnen abhangig von dem verwendeten Softwaresystem und
der Betriebsweise des Motors nach oben oder unten abweichen.

- Die angegebenen Verfahrwege konnen sich bei Verwendung von Kugelumlauf-
spindeln verdandern.

- Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem Elektronik Kit
und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt erfiillt.

- Ohne SHC und Safety kit ist die Maschine in CNC-Ausfiihrung unvollstandig, die
CE-Richtlinie wird somit nicht erfiillt.

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser Fachpersonal.

- Fir den optionalen Versand wird eine Verpackungpauschale von
€ 55,-- berechnet.

130

Y4 Chse

Abb.: OPTI BF20L Vario-CNC

Komplettsatz Kugelumlaufspindeln
Bestehend aus:

- 3 x Kugelumlaufspindeln mit Spindelmutter
- Vorbereitet fiir den Einbau

fiir Opm BF20 Vario - ohne Montage 357 4450 790,00

fiir Opmi BF20 Vario - mit Montage 353 9220 1.230,00
fiir Opm BF20L Vario - ohne Montage 357 4451 810,00
fiir Opmi BF20L Vario - mit Montage 353 9221 1.250,00

Kugelumlaufspindeln einzeln

- mit Spindelmutter

X-Achse fiir Op1i BF20 Vario (586 mm)
X-Achse fiir Op1i BF20L Vario (788 mm)
Y-Achse (350 mm)

Z-Achse (458 mm)

357 4303 269,00
357 4304 289,00
357 4301 249,00
357 4302 289,00

Werksmontage Kugelumlaufspindel
- Je Achse

— S
————

900 0504 195,00




CNC - Anbausatz MK F20DP 357 0020 590,00
- Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
Schutzart IP 54 - gekapselter Motor
Verldangerte Achswelle
400 Schritte pro Umdrehung
Zahnriemen in HTD-Ausfiihrung (High Tork Drive) von Gates
Lleferumfang
Drei Schrittmotoren 2,2 Nm 3A bipolar, drei Montagegehaduse inkl.
Deckel, sechs Zahnriemenscheiben, zwei Muttern,
drei Zahnriemen, eine Hiilse, ein Distanzring, Schraubensatz,
15 Meter geschirmtes Kabel, Montageanleitung

& Xz
-~ &; h
?"-:’l';l

Werksmontage CNC - Anbausatz MK F20DP
- “Schrittmotoren” fiir alle 3 Achsen

900 0500 300,00

CNC - Controller lll 4oV 357 1951 220,00
- Fir 3 Kartenplatze - ohne Steuerkarten
- Abmessungen L x B x H: 295 x 230 x 145 mm

CNC - Controller VI 4oV
- Fir 6 Kartenpldtze - ohne Steuerkarten
- Abmessungen L x B x H: 540 X 275 x 125 mm

357 1950 329,00

CNC - Steuerkarte
- X-, Y- oder Z - Achse: je eine Karte
(pro Achse wird eine Karte benétigt)

357 1960 125,00

-

® Abb.: Controller VI

Abb.: Steuerkarte

L L
b= — Abb.: Controller IIl

Umhausung SHC 1 fiir Opmi BF20 Vario

Umhausung SHC2 fiir Opmi BF20L Vario
- Das Design besticht durch Kompaktheit
und Bedienkomfort

- Gehduse oben abnehmbar

- Komplette Einheit fahrbar

- Klare Macrolonscheiben

- Sockel als Schrank fiir
z. B. Controller oder Computer mit
Kabeldurchfiihrung

3539091 890,00
3539092 990,00

Sicherheitspaket "Safety kit"

- Schiitzt Bediener und Maschine
- Erfiillt mit der optionalen Umhausung SHC die Norm EN2006/42 EG
- Inklusive Montage

- Sicherheits-PLC - Sicherheits-Schalter

3539085  2:490,00

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC Basissoftware “NCdrive” 358 2110 300,00
Dies ist ein Ausfiihrprogramm - kein Zeichnungsprogramm

NC Programme kdnnen importiert werden (aus 2D- oder 3D Programm)
oder in DIN 66025 direkt eingegeben werden

- CD-Rom inkl. NClyzer

- Netzteil

- Verbindungskabel RS 232

- NCdrive als externe Box

Abb.: NCdrive als
externe Box

MegaNC 2010 - 2D CAD-Programm 358 2112 750,00
- Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware
“NCdrive” vorhanden sein

MegaNC 2010 - 3D CAD-Programm 358 2114 980,00
- Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware
“NCdrive” vorhanden sein

pcdreh® fiir Windows Basis-Version

fiir Frasen und Drehen -

- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss
- CD-Rom

358 2025 380,00

pcdreh® fiir Windows Frasen - PLus

Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version

Zusétzliche Funktionen:

- Achsen iiber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, manuell oder automatisch,
inkl. Werkzeugverwaltung

- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Vier-Achsenbearbeitung

358 2060 150,00

Abb.: Dongle
USB-Adapter RS232
- Fir Computer ohne RS232-Anschluss
USB Adapter fiir NC Drive 357 1969 19,90

USB Adapter fiir PC Dreh und Siemens

Universal Referenzschalter-Satz

- Fiir CNC-Controller IV / CNC-Controller VI
- Mit Universal-Anbauteilen fiir bis zu drei Achsen

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Beriihrungslos

- Fuir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt
- Schutzart IP 65

3571968 19,90

3571980 129,00

Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506 99,00

Abb.: Referenzschalter

CNC - Einweisung 900 0510 500,00
- Eintdgige Unterweisung, komplette Verkabelung und Konfiguration
der Steuerungshardware, das Installieren der CNC-Software auf
einem kundenseitigen Computer und eine Kurzeinweisung im
Einsatz von Hard- und Software, Einweisung im Haus

- Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung

CNC




CNC-Hardware OrTi BF 30 Vario

Komplett- und CNC - Anbausatz Frasen 2.4

passend fiir Opmi BF30 VARIO e

Drehmoment 11,6 Nm i 1 L
an der Spindel Z-Achse Elﬂ L
Verfahrgeschwindigkeit . ]
max. 14 mm/sek. mit Trapezspindel
max. 18 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel B @ o Y
L] Achsg

Drehmoment 11,6 Nm
an der Spindel X- und Y-Achse

Verfahrgeschwindigkeit
max. 16 mm/sek. mit Trapezspindel f
max. 20 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel

CNC-Komplettsatz Komplettsatz Kugelumlaufspindeln

fiir OpTi BF30 Vario 353 9023  2.890,00 Bestehend aus:

Bestehend aus: - 3 x Kugelumlaufspindeln mit Spindelmutter

- 1 x Controller IV “high power” - Montagesatz Kugelumlaufspindel fiir alle drei Achsen

- 3 x Steuerkarten “high power”

- 1 x Referenzschalter-Satz Frasen Ohne Montage 357 4455 850,00
- 1x CNC - Anbausatz MK F30DP Mit Montage 353 9223 1.490,00

Lieferumfang: Anbausatz MK F30DP
- Drei Schrittmotoren 8 Nm

- Drei Montagegehduse inkl. Deckel Kugelumlaufspindeln einzeln

- Sechs Zahnriemenscheiben - mit Spindelmutter

- Drei Zahnriemen X-Achse @ 20 mm 357 4311 299,00
- Ein Distanzring Y-Achse @ 20 mm 357 4312 289,00
- Zwei Muttern Z-Achse @ 25 mm 357 4313 289,00
- Eine Hiilse

- 15 Meter geschirmtes Kabel Werksmontage Kugelumlaufspindel 900 0523 249,00
- Schraubensatz - Je Achse

- Inklusive Montage (ohne Software)

Wichtige Hinweise:

- Die angegebenen Geschwindigkeiten stellen einen Nominalwert dar, der an der
aktueller Opti BF30 Vario ermittelt wurde. Diese kdnnen abhdngig von dem
verwendeten Softwaresystem und der Betriebsweise bzw. Beanspruchung des
Motors nach oben oder unten abweichen

- Die angegebenen Verfahrwege kdnnen sich bei Verwendung von
Kugelumlaufspindeln verdndern.

- Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem Elektronik Kit
und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt erfiillt.

- Ohne SHC und Safety kit ist die Maschine in CNC-Ausfiihrung unvollstandig, die
CE-Richtlinie wird somit nicht erfiillt.

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser Fachpersonal.

- Fur den optionalen Versand wird eine Verpackungpauschale von
€ 65,-- berechnet.
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CNC - Anbausatz MK F30DP
Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
Schutzart IP 54 - gekapselter Motor
Verlangerte Achswelle

357 0030 890,00

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC Basissoftware “NCdrive” 358 2110 300,00
Dies ist ein Ausflihrprogramm - kein Zeichnungsprogramm
NC Programme kdnnen importiert werden (aus 2D- oder 3D Programm)
oder in DIN 66025 direkt eingegeben werden

- CD-Rom inkl. NClyzer

4,00 Schritte pro Umdrehung - Netzteil

Zahnriemen in HTD-Ausfiihrung (High Tork Drive) von Gates - Verbindungskabel RS 232
Lleferumfang - NCdrive als externe Box

Drei Schrittmotoren 8 Nm, Drei Montagegehduse inkl. Deckel, sechs

Zahnriemenscheiben, drei Zahnriemen, eine Hiilse, ein Distanzring,

zwei Muttern, 15 Meter geschirmtes Kabel,

Schraubensatz, Montageanleitung
MegaNC 2010 - 3D CAD-Programm 358 2114 980,00

"'*"" f}' :
‘,' ! - Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware

:fl-‘:-. “NCdrive” vorhanden sein

‘,d

Werksmontage CNC - Anbausatz MK F3oDP
- “Schrittmotoren” fiir alle 3 Achsen

Abb.: NCdrive als externe Box

MegaNC 2010 - 2D CAD-Programm 358 2112 750,00
- Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware
“NCdrive” vorhanden sein

900 0603 350,00

pcdreh® fiir Windows Basis-Version

fiir Frdsen und Drehen -

- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss

358 2025 380,00

CNC - Controller IV “high power” 357 1953 1.490,00 CD-R
- inklusive 3 Steuerkarte “high power” om
- Controller fiir 4 Kartenplat
) ggt; tiearlfferi: R:la‘ia:apuigz'a'enge pcdreh® fiir Windows Frasen - PLus 358 2060 150,00
- Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version
- Externer Not-Aus-Eingang T : .
- = - Zusatzliche Funktionen:
- Eingang fiir Universal Referenzschalter Achsen Giber Schalter referenzieren
- Ansch V ~50 H VA :
nschluss 230 5012, 300 - Werkzeugwechsel, manuell oder automatisch,
- Abmessungen L x B x H: 545 x 270 X 165 mm inkl. Werkzeugverwaltung
Optionale CNC - Steuerkarte “high power” 357 1962 295,00 3:2;_':&'355512?:?‘ und bearbeiten
(pro Achse wird eine Karte benotigt) s a ung
Abb.: Dongle
i = USB-Adapter RS232
i ey ! - Fiir Computer ohne RS232-Anschluss
‘ ‘ : o USB Adapter fiir NC Drive 357 1969 19,90
‘ '. H = ': i USB Adapter fiir PC Dreh und Siemens 357 1968 19,90
Abb.: Controller IV "high power" ' ‘
- Universal Referenzschalter-Satz 357 1980 129,00
Abb.: Steuerkarte - Fiir CNC-Controller IV / CNC-Controller VI
- Mit Universal-Anbauteilen fiir bis zu drei Achsen
UMbaUEIg SHCS Ey— O - Hohe Wiederholgenauigkeit

- Beriihrungslos
- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt
- Schutzart IP 65

Werksmontage Referenzschalter-Satz

Kompaktes Umhausungsdesign

- Gehduseseitenteile klappbar,
dadurch leichter Zugang zur Maschine
Der Arbeitsbereich ist von drei
Seiten gut einsehbar durch
klare Macrolonscheiben
Sockel ist zweiseitig ausgefiihrt
Ablagetisch fiir Laptop

900 0506 99,00

CNC

IBED

Abb.: Referenzschalter

CNC - Einweisung 900 0510 500,00

- Eintdgige Unterweisung, komplette Verkabelung und Konfiguration
der Steuerungshardware, das Installieren der CNC-Software auf
einem kundenseitigen Computer und eine Kurzeinweisung im
Einsatz von Hard- und Software, Einweisung im Haus

- Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung

Sicherheitspaket "Safety kit"

- Schiitzt Bediener und Maschine
- Erfiillt mit der optionalen Umhausung SHC die Norm EN2006/42 EG
- Inklusive Montage

- Sicherheits-PLC - Sicherheits-Schalter

353 9085

2.490,00

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.




CNC-Hardware OpTi BF 46 Vario

Komplett- und CNC - Anbausatz Frasen
passend fiir OpTi BF46 VARIO

ﬁ' i
Drehmoment 17,4 Nm 5
an der Spindel Z-Achse @&
Verfahrgeschwindigkeit o0

max. 14 mm/sek. mit Trapezspindel ]
max. 18 mm/sek. mit Kugelumlaufspmdel .

Drehmoment 17,4 Nm k

an der Spindel X- und Y-Achse

Verfahrgeschwindigkeit
max. 16 mm/sek. mit Trapezspindel
max. 20 mm/sek. mit Kugelumlaufspindel

CNC-Komplettsatz
fiir Opmi BF46 Vario
Bestehend aus:
- 1 x Controller IV “high power”
- 3 x Steuerkarten “high power”
- 1 x Referenzschalter-Satz Frasen
- 1 X CNC - Anbausatz MK F30DP
Lieferumfang: Anbausatz MK F46DP
- Drei Schrittmotoren 12 Nm
- Drei Montagegehduse inkl. Deckel
- Sechs Zahnriemenscheiben
- Drei Zahnriemen
- Ein Distanzring
- Zwei Muttern
- Eine Hiilse
- 15 Meter geschirmtes Kabel
- Schraubensatz
- Inklusive Montage (ohne Software)

353 9024 € 2.890,00

Wichtige Hinweise:

- Die angegebenen Geschwindigkeiten stellen einen Nominalwert dar, der an der
aktueller Opti BF46 Vario ermittelt wurde. Diese kénnen abhangig von dem
verwendeten Softwaresystem und der Betriebsweise bzw. Beanspruchung des
Motors nach oben oder unten abweichen

" Die angegebenen Verfahrwege kénnen sich bei Verwendung von Kugelumlauf-
spindeln verandern.

- Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem Elektronik Kit
und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt erfuillt.

- Ohne SHC und Safety kit ist die Maschine in CNC-Ausflihrung unvollstandig, die
CE-Richtlinie wird somit nicht erfiillt.

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser Fachpersonal.

- Fur den optionalen Versand wird eine Verpackungpauschale von
€ 75,-- berechnet.
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Komplettsatz Kugelumlaufspindeln

Bestehend aus:

- 3 x Kugelumlaufspindeln mit Spindelmutter

- Montagesatz Kugelumlaufspindel fiir alle drei Achsen

Ohne Montage 357 4456
Mit Montage 353 9225
Kugelumlaufspindeln einzeln

- mit Spindelmutter

X-Achse @ 25 mm 357 4321
Y-Achse @ 25 mm 357 4322
Z-Achse @ 25 mm 357 4323
Werksmontage Kugelumlaufspindel 900 0524

- Je Achse

Fdchs,

X4 Chse

850,00
1.590,00

319,00
299,00
249,00

290,00




CNC - Anbausatz MK F46DP
Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
Schutzart IP 54 - gekapselter Motor
Verlangerte Achswelle
400 Schritte pro Umdrehung
Zahnriemen in HTD-Ausfiihrung (High Tork Drive) von Gates
Lleferumfang
Drei Schrittmotoren 12 Nm, Drei Montagegehduse inkl. Deckel, sechs
Zahnriemenscheiben, drei Zahnriemen, eine Hiilse, ein Distanzring,
zwei Muttern, 15 Meter geschirmtes Kabel,
Schraubensatz, Montageanleitung

357 0046 970,00

Werksmontage CNC - Anbausatz MK F46DP
- “Schrittmotoren” fiir alle 3 Achsen

900 0605 350,00

CNC - Controller IV “high power”

- inklusive 3 Steuerkarte “high power”

- Controller fiir 4 Kartenplatze

- 4 potentialfreie Relaisausgédnge

- Externer Not-Aus-Eingang

- Eingang fiir Universal Referenzschalter

- Anschluss 230 V ~50 Hz, 300 VA

- Abmessungen L x B x H: 545 x 270 x 165 mm

3571953  1.490,00

Optionale CNC - Steuerkarte “high power”
(pro Achse wird eine Karte benétigt)

357 1962 295,00

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC Basissoftware “NCdrive” 358 2110 300,00
Dies ist ein Ausfiihrprogramm - kein Zeichnungsprogramm

NC Programme kdnnen importiert werden (aus 2D- oder 3D Programm)
oder in DIN 66025 direkt eingegeben werden

- CD-Rom inkl. NClyzer

- Netzteil

- Verbindungskabel RS 232
- NCdrive als externe Box

Abb.: NCdrive als externe Box

MegaNC 2010 - 2D CAD-Programm 358 2112 750,00
- Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware
“NCdrive” vorhanden sein

MegaNC 2010 - 3D CAD-Programm 358 2114 980,00
- Zum Arbeiten mit der Maschine, muss die CNC - Basissoftware
“NCdrive” vorhanden sein

pcdreh® fiir Windows Basis-Version

fiir Frasen und Drehen -

- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss
- CD-Rom

358 2025 380,00

pcdreh® fiir Windows Frédsen - PLus

Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version

Zusétzliche Funktionen:

- Achsen {iber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, manuell oder automatisch,
inkl. Werkzeugverwaltung

- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Vier-Achsenbearbeitung

358 2060 150,00

Abb.: Dongle
u - USB-Adapter RS232
: ey ! B - Fiir Computer ohne RS232-Anschluss

USB Adapter fiir NC Drive 357 1969 19,90
‘ E ‘ : '. H i ': L4 USB Adapter fiir PC Dreh und Siemens 357 1968 19,90
Abb.: Controller IV "high power" ' .

b Universal Referenzschalter-Satz 357 1980 129,00
Wbl Siteu e @i - Fiir CNC-Controller IV / CNC-Controller VI
- Mit Universal-Anbauteilen fiir bis zu drei Achsen
- Hohe Wiederholgenauigkeit
Umhausung SHC 3 3539093  1.890,00

- Kompaktes Umhausungsdesign
Gehduseseitenteile klappbar,
dadurch leichter Zugang zur Maschine

Der Arbeitsbereich ist von drei

Seiten gut einsehbar durch

klare Macrolonscheiben
Sockel ist zweiseitig ausgefiihrt
Ablagetisch fiir Laptop

Sicherheitspaket "Safety kit" 2-490,00

- Schiitzt Bediener und Maschine
- Erfiillt mit der optionalen Umhausung SHC die Norm EN2006/42 EG
- Inklusive Montage
- Sicherheits-PLC - Sicherheits-Schalter

353 9085

- Beriihrungslos
- Fur den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt
- Schutzart IP 65

Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506 99,00

Abb.: Referenzschalter

CNC - Einweisung 900 0510 500,00
- Eintdagige Unterweisung, komplette Verkabelung und Konfiguration
der Steuerungshardware, das Installieren der CNC-Software auf
einem kundenseitigen Computer und eine Kurzeinweisung im
Einsatz von Hard- und Software, Einweisung im Haus

- Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung

CNC

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.




CNC-Hardware: D240/D280

Komplett- und CNC - Anbausatz Drehen
passend fiir OpTi D 240 x 500 G / D 280 X 700 G

Abb.: D280-CNC
mit Kugelumlaufspindel

2,2 Nm
Drehmoment an der Spindel
X-Achse
Verfahrgeschwindigkeit*
max. 10 mm/sek.

6,4 Nm
Drehmoment an der Spindel
Z-Achse
Verfahrgeschwindigkeit*

CNC-Komplettsatz
fiir Op D 240 x 500 G
fiir OPTi D 280 X 700 G ohne Kugelumlaufspindeln 353 9033
Bestehend aus:
- 1 x Controller VI
- 2 x Steuerkarten 40 V
- 1 x Referenzschalter
- 1 X CNC - Anbausatz MK D24DP
Lieferumfang: MK D24DP
- Schrittmotor bipolar X-Achse 2,2 Nm
- Schrittmotor bipolar Z-Achse 4,2 Nm
- Zwei Montagegehduse inkl. Deckel
- Zwei Antriebsriemen
- Vier Zahnriemenscheiben
- Eine Wellenverléangerung
- Ein Wellendichtring
- 5 Meter geschirmtes Kabel
- Schraubensatz
- Montageanleitung
- Inklusive Montage (ohne Software)
Wichtige Hinweise:

max. 12 mm/sek.

CNC-Komplettsatz
fiir OpT1 D 280 G bei Verwendung von Kugelumlaufspindeln 353 9031 1.550,00

Bestehend aus:

- 1 x Controller VI

- 2 x Steuerkarten 40 V

- 1 x Referenzschalter

- 1x CNC - Anbausatz MK D21DP

Lieferumfang: MK D21DP

- Schrittmotor bipolar X-Achse 2,2 Nm
- Schrittmotor bipolar Z-Achse 4,2 Nm
- Zwei Montagegehduse inkl. Deckel

- Zwei Antriebsriemen

- Vier Zahnriemenscheiben

- Eine Wellenverldngerung

- Ein Wellendichtring

- 5 Meter geschirmtes Kabel

- Schraubensatz

- Montageanleitung

- Inklusive Montage (ohne Software)

- Die angegebenen Geschwindigkeiten stellen einen Nominalwert dar, der an der aktueller Opti D 280 ermittelt wurde. Diese kdnnen abhdngig von dem verwendeten
Softwaresystem und der Betriebsweise bzw. Beanspruchung des Motors nach oben oder unten abweichen

" Die angegebenen Verfahrwege der Drehmaschine D 280 konnen sich bei Verwendung von Kugelumlaufspindeln verdndern.

- Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem Elektronik Kit und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt erfillt.

- Ohne SHC und Safety kit ist die Maschine in CNC-Ausfiihrung unvollstandig, die CE-Richtlinie wird somit nicht erfullt.

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser Fachpersonal.
- Fir den optionalen Versand wird eine Verpackungpauschale von € 75,-- berechnet.

136




CNC - Anbausatz MK D21DP 357 0210 490,00
fiir D 280 X 700 bei Verwendung von Kugelumlaufspindeln
CNC - Anbausatz MK D24DP 357 0240 550,00

fiir D 240 x 500 G / D 280 x 700 G

- Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
- Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
- Schutzart IP 54 - gekapselter Motor, geschiitzt gegen Wasser, Spane
- Verlangerte Achswelle
- 400 Schritte pro Umdrehung

Lieferumfang:

- Ein Schrittmotor bipolar X-Achse 2,2 Nm,

- Ein Schrittmotor bipolar Z-Achse 4,2 Nm

- Zwei Montagegehduse inkl. Deckel,

- Zwei Antriebsriemen,

- Vier Zahnriemenscheiben,

- Eine Wellenverldngerung, ein Wellendichtring,

- 5 Meter geschirmtes Kabel, Schraubensatz,

- Montageanleitung

Werksmontage CNC - Anbausatz 900 0500 390,00
- “Schrittmotoren” fiir beide Achsen

T

=y ]
2: 08" Q
CNC - Umhausung
SHC 4 353 9094 1.190,00
- Geeignet flir die CNC Drehmaschinen D 240 x 500
SHC 5 353 9095 1.290,00

Geeignet fiir die CNC Drehmaschinen D 280 x 700

Sicherheitspaket "Safety kit" 353 9085  2.490,00
- Schiitzt Bediener und Maschine

- Erfiillt mit der optionalen Umhausung SHC die Norm EN2006/42 EG
- Inklusive Montage

- Sicherheits-PLC - Sicherheits-Schalter

CNC Encoder Satz 3571964 489,00
fir die Software PC Dreh
Hardware zum Gewindeschneiden
Alu-Flansch zum Einbau in den Getriebekasten
- Zahnriemenrad fiir den Encoder und fiir die Hauptspindel
- Zahnriemen, Schraubensatz
Nach IP54 geschiitzt
- Durchmesser der Welle 8 mm
- Leichtmetall Gehduse, schwarz pulverbeschichtet
- Prinzip: LED mit Glasschlitzscheibe
- Max. Wellenbelastung axial = 40 N, radial = 60 N

Universal Referenzschalter-Satz Drehen 357 1966 129,00
- Fir Controller VI

- Inklusive Anschlus fiir Inkrementalgeber

- Mit Universal-Anbauteilen fiir zwei Achsen

- Hohe Wiederholgenauigkeit

- Beriihrungslos

- Fiir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt

- Schutzart IP 65

Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506 99,00

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC Basissoftware Mega NC - “NCdrive” 358 2110 300,00
Dies ist ein Ausfiihrprogramm - kein Zeichnungsprogramm

NC Programme konnen in DIN 66025 direkt eingegeben werden

- CD-Rom inkl. NClyzer - Netzteil - Verbindungskabel RS 232

- Ncdrive als externe Box

pcdreh® Basis Version 358 2025 380,00
fiir Windows - Frasen und Drehen

- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss - CD-Rom

pcdreh® Drehen - PLus 358 2061 150,00
fiir Windows - Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version
Zusatzliche Funktionen:

- Achsen tiber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, manuell oder automatisch, Werkzeugverwaltung
- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Gewindeschneiden

CNC - Controller Il 4oV 357 1951 220,00
- Fur 3 Kartenpldtze - ohne Steuerkarten
- Abmessungen L x B x H: 295 x 230 X 145 mm

CNC - Controller VI 4oV 357 1950 329,00
- Fiir 6 Kartenpldtze - ohne Steuerkarten
- Abmessungen L x B x H: 540 x 275 x 125 mm

CNC - Steuerkarte 357 1960 125,00
- X- oder Z - Achse: je eine Karte
(pro Achse wird eine Karte bendtigt)

D 280 x 700 Kugelumlaufspindeln Komplettsatz 353 9310 1.090,00
Bestehend aus:

- 2 x Kugelumlaufspindeln

- Montagesatz Kugelumlaufspindel fiir alle zwei Achsen

- inklusive Montage

D 280 x 700 Kugelumlaufspindeln einzeln
X-Achse 357 4421 269,00
Z-Achse 357 4422 289,00

D 280 x 700 Montagesatz Kugelumlaufspindeln 357 4425 195,00
- Flr beide Achsen

D 280 x 700 Montage Kugelumlaufspindeln 900 0532 249,00
- Jede Achse
@]
=
Flexible Tastatur 357 1945 18,00 o

- Wasser-, spane- und staubdicht - Platz sparend
- Strapazierfahig - Leicht zu reinigen
- Anschluss und Stromversorgung tiber PS/2

USB-Adapter RS232
- Fir Computer ohne RS232-Anschluss

USB Adapter fiir NC Drive 357 1969 19,90
USB Adapter fiir PC Dreh und Siemens 357 1968 19,90
CNC - Einweisung 900 0510 500,00

- Einweisung im Haus - Information siehe Seite 147
- Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung




CNC-Hardware D 320

Komplett- und CNC - Anbausatz Drehen

passend fiir optimum D 320 x 630 / D 320 x 920

16,0 Nm
Drehmoment an der Spindel
Z-Achse
Verfahrgeschwindigkeit*
max. 8 mm/sek.

Drehmoment an der Spindel
X-Achse
Verfahrgeschwindigkeit*
max. 12 mm/sek.

CNC-Komplettsatz

fiir Drehmaschine D 320 x 630 / D 320 X920 353 9036 €2.490,00 Wichtige Hinweise:
- Die angegebenen Geschwindigkeiten stellen einen Nominalwert dar,
Bestehend aus: . der an der aktueller Opti D 320 ermittelt wurde. Diese konnen abhangig
- 1 x Controller IV “high power” Lleferl.!mfang: M.K D32DP von dem verwendeten Softwaresystem und der Betriebsweise bzw.
- 3 x Steuerkarten “high power” SChr!ttmOtor b!polar X-Achse 4,2 Nm Beanspruchung des Motors nach oben oder unten abweichen
o a5 Refaranesdhaltiar Schrittmotor bipolar Z-Achse 8 Nm " Die angegebenen Verfahrwege der Drehmaschine D 320 kdnnen sich
. 1x CNC - Anbausatz MK D32DP zwei Montagegehduse inkl. Deckel bt'ai Verwendung von Kugell.Jmlaufspindeln verandern.
) 2wei Antriebsriemen - Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem
- Inklusive Montage ier Zahnri heib Elektronik Kit und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt
(ohne Software) vier Zahnriemenscheiben erfillt.

eine Wellenverlangerung

- Ohne SHC und Safety kit ist die Maschine in CNC-Ausfiihrung unvoll-
ein Wellendichtring standig, die CE-Richtlinie wird somit nicht erfilllt.
5 Meter geschirmtes Kabel - Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser Fachpersonal.
Schraubensatz - Fiir den optionalen Versand wird eine Verpackungpauschale von

Montageanleitung € 75,- berechnet.




CNC - Anbausatz MK D32DP 357 0285 590,00
- Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
- Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
- Schutzart IP 54 -gekapselter Motor, geschiitzt gegen Wasser, Spédne
- Verldngerte Achswelle
- 400 Schritte pro Umdrehung

Lieferumfang:

- Schrittmotor bipolar X-Achse 4,2 Nm

- Schrittmotor bipolar Z-Achse 8 Nm

- Zwei Montagegehduse inkl. Deckel

- Zwei Antriebsriemen

- Vier Zahnriemenscheiben

- Eine Wellenverlédngerung

- Ein Wellendichtring

- 5 Meter geschirmtes Kabel

- Schraubensatz, Montageanleitung

Werksmontage CNC -Anbausatz MK D32DP 900 0632 300,00
- “Schrittmotoren” fiir beide Achsen

CNC Encoder Satz 357 1964 489,00
fiir die Software PC Dreh
Hardware zum Gewindeschneiden
- Encoder
- Alu-Flansch zum Einbau in den Getriebekasten
Zahnriemenrad fiir den Encoder
- Zahnriemenrad fiir die Hauptspindel
Zahnriemen
Schraubensatz
Nach IP54 geschiitzt
- Durchmesser der Welle 8 mm
- Leichtmetall Gehduse, schwarz pulverbeschichtet
- Prinzip: LED mit Glasschlitzscheibe
- Max. Wellenbelastung axial = 40 N, radial = 60 N

Kugelumlaufspindeln mit Mutter

x-Achse 357 4427 299,00
z-Achse D 320 x 630 357 4428 389,00
z-Achse D 320 x 920 357 4429 399,00
Montagesatz 357 4430 195,00
Werksmontage je Achse 900 0530 590,00
=
 —

m‘#‘

CNC - Einweisung 900 0510 500,00
- Einweisung im Haus

- Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

CNC Basissoftware Mega NC - “NCdrive” 358 2110 300,00
Dies ist ein Ausfiihrprogramm - kein Zeichnungsprogramm

NC Programme konnen in DIN 66025 direkt eingegeben werden

- CD-Rom inkl. NClyzer - Netzteil - Verbindungskabel RS 232

- Ncdrive als externe Box

pcdreh® Basis Version 358 2025 380,00
fiir Windows - Frasen und Drehen

- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss - CD-Rom

pcdreh® Drehen - PLus 358 2061 150,00
fiir Windows - Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version
Zusétzliche Funktionen:

- Achsen {iber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, manuell oder automatisch, Werkzeugverwaltung
- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Gewindeschneiden

CNC - Controller IV “high power” 3571953  1.490,00
- inklusive 3 Steuerkarte “high power”

- Controller fiir 4 Kartenplatze

- 4 potentialfreie Relaisausgédnge

- Externer Not-Aus-Eingang

- Eingang fiir Universal Referenzschalter

- Anschluss 230 V ~50 Hz, 300 VA

- Abmessungen L x B x H: 545 x 270 X 165 mm

Optionale CNC - Steuerkarte “high power” 357 1962 295,00
(pro Achse wird eine Karte benétigt)

USB-Adapter RS232

- Fir Computer ohne RS232-Anschluss

USB Adapter fiir NC Drive 357 1969 19,90

USB Adapter fiir PC Dreh und Siemens 357 1968 19,90
Flexible Tastatur 357 1945 18,00
- Wasser-, spane- und staubdicht - Platz sparend
- Strapazierfdhig - Leicht zu reinigen
- Anschluss und Stromversorgung iiber PS/2

Universal Referenzschalter-Satz Drehen 357 1967 129,00

- Fir Controller IV

- Inklusive AnschluB fiir Inkrementalgeber

- Mit Universal-Anbauteilen fiir bis zu drei Achsen

- Hohe Wiederholgenauigkeit - beriihrungslos

- Fuir den Anbau an die Maschine, Maschinennullpunkt

- Schutzart IP 65

(@)
Werksmontage Referenzschalter-Satz 900 0506 99,00 5
Umhausung SHC 7 3539097  1.390,00
Geeignet fiir die CNC Drehmaschinen D 320

Sicherheitspaket "Safety kit" 353 9085  2.490,00

- Schiitzt Bediener und Maschine

- Erfiillt mit der optionalen Umhausung SHC die Norm EN2006/42 EG
- Inklusive Montage

- Sicherheits-PLC - Sicherheits-Schalter




U

mhausungen SHC

Wartungsfreundliche Umhausungen SHC fiir CNC Fraismaschinen und Drehmaschinen

S

Anbaumdglichkeit fiir eine Ablage eines Laptops
Der Arbeitsbereich ist von drei Seiten gut einsehbar durch eingesetzte
klare Macrolonscheiben

- Sockel als Schrank fiir z. B. Controller oder Computer mit
Kabeldurchfithrung
Riickseitige Offnung fiir Kabeldurchfiihrung

HC1/SHC2/SHC3
Geeignet fiir Optimum CNC Frasmaschinen BF 20 CNC bis BF 46 CNC
Das Design besticht durch Kompaktheit und Bedienkomfort
Bei SHC 1 und SHC 2 ist das Gehduse oben abnehmbar
Bei SHC 3 ist der Sockel zweiseitig ausgefiihrt
Bei SHC 1 und SHC 2 ist die komplette Einheit fahrbar
Gehduseseitenteile klappbar, dadurch leichter Zugang zur Maschine

Umhausung SHC 1 fiir
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Abmessungen L x B x H
Nettogewicht

Umhausung SHC 2 fiir
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Abmessungen L x B x H
Nettogewicht

Umhausung SHC 3 fiir

Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Abmessungen L x B x H
Nettogewicht

Umhausung SHC 4 fiir
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Umhausung SHC s fiir
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Umhausung SHC 7 fiir
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Wichtige Hinweise:

Op1i BF 20 CNC-Vario

353 9091
890,00

1.295 X 1.000 X 1.770 mm
200 kg

OpT1i BF 20 L CNC-Vario

353 9092
990,00

1.295 X 1.200 X 1.770 mm
220 kg

OpTi BF 30 CNC-Vario
OpTl BF 46 CNC-Vario

353 9093
1.890,00

1.895 X 1.490 X 1.695 mm
300 kg

Op1I D240 X 500

353 9094
1.190,00

Op1i D280 x 700

353 9095
1.290,00

Op1i D320 X 630/920

353 9097
1.390,00

ABB.: SHC 1/ SHC 2

ABB.: SHC 3

Safety kit

- inklusive Montage

- Sicherheits-PLC

- Sicherheits-Schalter

Artikel-Nr. 353 9085 € 2.490,00 zzgl. MwSt.

- Die Norm EN2006/42 EG wird nur mit der Umhausung SHC, dem Elektronik Kit und einer Werksmontage in einer autorisierten Werkstatt erfiillt.
- Ohne SHC und Safety kit sind die Maschine in CNC-Ausfiihrung unvollstandig, die CE-Richtlinie werden somit nicht erfullt.

CNC-Einweisung - Information

Beim Kauf eines CNC-Komplettsatzes inklusive werkseitiger Montage empfehlen wir unseren Kunden die Einweisung bei einer unserer
beiden Firmenzentralen in Maintal/Frankfurt oder Hallstadt/Bamberg.

Im Rahmen einer eintdgigen Unterweisung an seiner Maschine erhélt der Kunde die komplette Verkabelung und Konfiguration der
Steuerungshardware, das Installieren der CNC-Software auf einem kundenseitigen Computer und eine Kurzeinweisung im Einsatz von
Hard- und Software.

Fiir den optionalen Versand der fertig konfektionierten, anschlussfertigen CNC-Maschine wird gegebenenfalls eine Aufwandspauschale
fiir den erhohten Verpackungsaufwand berechnet.

CNC - Einweisung im Haus  Artikel-Nr.: 900 0510 € 500,00 zzgl. Mwst. Einweisung vor Ort zzgl. Fahrtkosten und ggf. Ubernachtung




Power Drive 1 O PT I M U M®

MASCHINEN - GERMANY

Die Schrittmotorensteuerung Power-Drive 1 ist eine kompakte Losung zum Ansteuern einer separaten,
durch einen Schrittmotor betriebenen Maschinenachse

- Ansteuerung zum Antrieb eines Schrittmotors mit max. 3 A ohne CNC-

Controller
- Schrittmotorsteuerung arbeitet im Halbschrittbetrieb RARARRARRRRANIE T
- Integrierte Steuerkarte ist gegen jede Art von Kurzschluss abgesichert " II I" “”” | | ”"I"
- Fehlfunktionen werden durch Aufleuchten der roten LED angezeigt
- Stufenlose Vorschubgeschwindigkeit it u P a:""

Referenzschalter fiir Endlageniiberwachung

- Rechts-Linkslauf m

Nothaltfunktion il oy
Kiihlkorper

- Einsatzbeispiel als Vorschubeinheit der

X-Achse einer BF20 Vario w’-

Power Driver | Lieferumfang ™ ‘ iy |
Artikel-Nr. 357 1941 - Netzteil y S e T el
€ zzgl. MwSt 229,00 - Referenzschalter 1 1
Verwendete Spannung/Strom 24V 3,5A
Abmessungen L x B x H: 115 X 128 X 62 mm

CNC - Anbausatz MK F20X zur Steuerung der X-Achse der Bohr-Fraismaschine OPTI BF2o0 bzw. BF2o L

- Schrittmotoren mit integriertem Klemmbrett
Besonders ruhiger Lauf, da geringe Eigenresonanz
IP 54 - gekapselter Motor geschiitzt
gegen Wasser, Spdne . l.':l

- Verldngerte Achswelle

- 400 Schritte pro Umdrehung

- Zahnriemen in HTD-Ausfithrung
(High Tork Drive) von Gates

&P

Einsatzbeispiel als
Vorschubeinheit der X-Achse

CNC Anbausatz MK F20X Lieferumfang
Artikel-Nr. 357 0015 - Schrittmotor 2,2 Nm, 3A (bipolar) - Abstandshalter
€ zzgl. MwSt. 199,00 - Montagegehduse inkl. - Montagering X - Achse
Deckel - geschirmtes Kabel
- Antriebsriemen - Schraubensatz
- zwei Zahnriemenscheiben - Montageanleitung

CNC Anbausidtze MK RT1/MK RT2 zur Steuerung der Horizontal-Vertikal-Rundteiltische

CNC

Anbausatz MK RT 1 357 0510 199,00 -
- flir Horizontal-Vertikalen Rundteiltisch RTi00 i L_‘_j}
- fiir Horizontal-Vertikalen Rundteiltisch RT150 :

Anbausatz MK RT 2 357 0514 249,00 e
- fiir Horizontal-Vertikalen Rundteiltisch RT200 Abb: RT150,CNG .
Lieferumfang:
- Gehduse
- Kupplung

- Schrittmotor 2,2 Nm, 3A _ﬂ F
- Schrauben '-'_,.__ i

- Kabel 4 x 0,75 mm?2

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.




CNC-Sorrware MEGA NC 2010

MegaNC 2D/3D Die leistungsfiahige CAD / CAM Losung

CNC Basissoftware

“NCdrive” 358 2110 300,00
- Inklusive Software NClyzer

- Netzteil

- Verbindungskabel RS 232

- Adapterstecker

- NCdrive als externe Box

2 D CAD-Programm

MegaNC 2010 - 2D CAD-Programm 358 2112 750,00
Hierzu wird CNC Basissoftware NCdrive benotigt

3 D CAD-Programm

MegaNC 2010 - 3 D CAD-Programm 358 2114 980,00
Hierzu wird CNC Basissoftware NCdrive benotigt

MegaNC 2010 ist die konsequente Losung fiir alle, die ihre CAD-Daten
ohne Umwege fiir die Fertigung nutzen wollen. Leistungsfahige CAM
Funktionalitat - integriert in die gewohnte 2D-/3D Konstruktions-
umgebung - sichert ein Plus an Bedienkomfort und Leistung.

Die Basis von MegaNC ist das bekannte, professionelle CAD-System
MegaCAD. Das moderne CAD-System stellt umfangreiche
Konstruktionsmaglichkeiten im 2D und 3D bei einfacher Bedienung zur
Verfligung. Alle Funktionen fiir die Skizze, Konstruktion oder 3D
Modellierung werden dem Anwender praxisnah zur Verfiigung gestellt.
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Leistungsfahige Konstruktionsmethoden
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Funktionsvielfalt - immer das richtige Werkzeug

Natiirlich konnen in MegaNC auch Symbolbibliotheken genutzt
werden, bzw. eigene Konstruktionen oder Einzelheiten als Baugruppen
in Bibliotheken gepflegt werden.
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Baugruppen im SymbolManager

Nach der Konstruktion des Bauteils oder dem Datenimport (2D: .prt,
dxf, .dwg; 3D: prt, .sat, .stl) wird mit CAD-Werkzeugen die Rohteil-
definition vorgenommen.

Den CAD-Geometrien werden direkt Frasstrategien zugewiesen. Im
2,5 D sind dies Konturen, Taschen und Bohrungen sowie spezifische
Zyklen.

Im 3D kann geschruppt, achsparallel und winkelorientiert geschlichtet
werden. Hinzu kommen Strategien zur Ebenenbearbeitung und z-
konstantes Schlichten. Um die Werkzeuge zu schonen konnen die
Frasbahnen mit Eintauchrampen und Anfahrzyklen versehen werden.
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Zuweisen von Frastechnologie an eine Kontur




OPTIMUM’

MASCHINEN - GERMANY

MegaNC-Features im Uberblick
Professionelle 2D-/3D-Konstruktion
Fiir alle Bearbeitungen wird die Werkzeugbahn-Korrektur und ggfs. ein

SchruppaufmaB beriicksichtigt. - Schnittstellen zum Datenim- und export

- Vollstdndige CAD/CAM-Integration
- Geometriednderungen bewirken direkt eine neue Bearbeitung

Leistungsfahige Frasstrategien
Der Anwender kann seine Werkzeuge in einer Bibliothek anlegen und

von dort filr die jeweilige Frisaufgabe abrufen. Direkte DNC-Bearbeitung mit Handsteuerung NCdrive

- Simulation und Optimierung

T

o

b

e

i
-
A8

L .

S 4 i (3

Ll N T I

Al T i [T

e R —

T ) F

T F - | — i

e [T b —

e e a——

e R =] - et I

Definition von Werkzeugen in der Bibliothek

MegaNC - Frasbahnen im 2,5 D

Im TechnologieManager werden alle definierten Bearbeitungen tber-
sichtlich aufgezeigt. Hier besteht auch nachtraglich die Méglichkeit,
Parameter zu verandern oder auch die Reihenfolge der Abarbeitung zu
beeinflussen.
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TechnologieManager zur Ubersicht und Verdnderung

CNC
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Alle Preise zzgl. giiltiger Mwst.




CNC-Software MEGA NC 2010

NCdrive

Die universelle 4-Achs-Schrittmotorsteuerung

NCdrive ist eine PC-Basierende CNC-Steuerung fiir Schrittmotoren zur
Ausgabe von Takt- und Richtungssignalen fiir bis zu 4 Achsen mit
unbegrenzter Bahnvorausschau.

NCdrive stellt die Bedienoberfliche zur direkten Ansteuerung der
Maschine dar (DNC). Beim Einsatz der CAD/CAM-Komplettlosung
MegaNC-NCdrive wird der erstellte NC-Code mit allen Parametern und
Einstellungen zur Abarbeitung auf der Maschine bereitgestellt.

Intension

NCdrive nutzt konsequent die hohe Leistungsfdahigkeit moderner
Hardware und des Windows-Betriebssystems. So wurde ein Leistungs-
umfang realisiert, mit dem es sich mit den High-End-CNC-Steuerungen
der hochpreisigen Werkzeugmaschinen messen kann.

Genau wie diese verarbeitet NCdrive NC-Programme (DIN 66025, ande-
re Uber optionale Praprozessoren), unterstiitzt vielfdltige zusétzliche
NC-Befehle und -Zyklen und ermdglicht die Bedienung der Maschine
im Einricht- und Automatikbetrieb (Abb. 1). Als innovative Besonderheit
stehen dariiber hinaus umfangreiche Funktionen fiir das direkte Frasen
von Konturen und Taschen zur Verfiigung - durch einfache Eingabe von
Parametern und ohne die Notwendigkeit, dafiir NC-Programme erstellen
zu missen (Abb. 2).

X +000 .- . 4
Y +0.00
z +0.00

L ]

ERIEARHATE

i;[ ﬂm.ﬂ 'S 0017405171 9084 :
w klklE] @] [ ranis =
wlwas g 2 T° =
DD ® s F-lFs 30 0w
s To oo e
L] L oo

2990 s
| -] | L

ERERSR

Abbildung 1: NCdrive im Automatikbetrieb
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Abbildung 2: NCdrive Zyklen

NCdrive Features im Uberblick
Frasen & Drehen

- Windows-Benutzeroberflache
4 Achsen simultan
unbegrenzte Bahnvorausschau

- Werkzeugradiuskorrektur

- Werkzeugwechsel

- Werkzeuglangenmessung
Helixinterpolation
3D-Simulation
Bearbeitungszyklen

Konfiguration und Einstellungen

NCdrive erlaubt umfangreiche Konfigurationen der Maschinenfunktio-
nen. Diese betreffen die Definition von Voreinstellung von Parametern
der Maschine und von optionalen Zusatzgeréten (Staubsauger,
Werkzeugwechsler, Werkzeugldngenmessung, ...). Selbstverstandlich
ist die CNC-Maschine ab Werk arbeitsfahig vorkonfiguriert. Dem
Anwender stehen damit Moglichkeiten der Anpassung und Optimie-
rung, bzw. des Ausbaus zum ,Bearbeitungszentrum* zur Verfiigung.
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Abbildung 3: NCdrive Konfiguration




Sicherheit

Bevor der erste Span fliegt kann die Frasbearbeitung in der grafischen
Simulation NClyzer light iberpriift werden. So erhélt der Anwender die

Sicherheit, die entspanntes Arbeiten mdglich macht.
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Hardware

NCdrive nutzt fir die Benutzeroberfliche und alle rechenintensiven
Operationen den PC-Prozessor. Die hochdynamische Ansteuerung der
NC-Antriebsmotoren in Echtzeit wird von einem speziellen Controller
{ibernommen, der zusammen mit der Software zum Lieferumfang gehort.
Die Anbindung erfolgt iiber die serielle Schnittstelle oder USB Adapter.
So kann auch eine Frasmaschine mit Schrittmotoren die Dynamik und

Geschmeidigkeit einer Maschine mit Servoantrieben erreichen.

Systemanforderungen

e Betriebssysteme: Windows 2000/Windows XP Home/Professionell

e Mindestanforderungen: Pentium Il ab 500 MHz / 256 MB RAM
Windows NT 4.0

e Empfohlene Ausstattung:

AMD Athlon / Pentium Ill ab 1 GHz / 512 MB RAM

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

Moglichkeiten

Durch den modularen Aufbau der NCdrive-Software stehen verschiedene
Moglichkeiten zur Bedienung der vorhandenen Maschine zur Verfiigung.
Die Bandbreite reicht dabei von einer umfangreichen Handbedienung
mit integrierten Bearbeitungsmakros und DIN-Programm-Import bzw -
Interpretation bis zur kompletten 2D/3D-CAD/CAM Suite.

Durch die Integration von potential getrennten Eingdangen und
Relaisausgdngen sind auch Schaltvorgdnge fiir Zusatzeinrichtungen
moglich.

Die Handsteuerung zum direkten DNC-Betrieb der Maschine ist auch Teil
des CAD/CAM-Werkzeugs MegaNC, das mit NCdrive um eine leistungsfa-
hige Schnittstelle zur direkten Maschinensteuerung erweitert wird.

NCdrive als externe Box
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CNC-Software pCd re h ®

pcdreh® fiir Windows Zerspanungsbereiche Frasen und Drehen

pcdreh® fiir Windows

fiir Frasen und Drehen - Basis 358 2025 380,00
- Hardwareinterface

- Netzteil und alle Kabel fiir Seriellen Anschluss

- CD-Rom

pcdreh® fiir Windows Frasen - PLus 358 2060 150,00
Upgradesoftware fiir pcdreh® Basis-Version

Zusétzliche Funktionen:

- Achsen iiber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, inkl. Werkzeugverwaltung

- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Vier-Achsenbearbeitung

Drehen Plus

pcdreh® fiir Windows Drehen - PLus 358 2061 150,00
Upgradesoftware von pcdreh® Basis-Version

Zusatzliche Funktionen:

- Achsen iiber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, inkl. Werkzeugverwaltung

- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Gewindeschneiden (nur mit optionalen Decoder)

Eine Dreh- Frasmaschinensteuerung aus einem Guss, CAD-CAM-Steuerung in Symbiose, einfache Bedienung
ohne Vorraussetzungen an die PC-Fahigkeiten des Anwenders.
Zeichnen, Bearbeitung benennen, Simulieren und los geht’s. Ohne Umwege, ohne Zusétze.

Neueinsteiger werden dank der Werkstatt orientierten Programmierung
der grafischen Unterstiitzung und weitgehender Dialogfiihrung schnell
zu ersten Erfolgen kommen.

Mit dem letzten Mausklick der gezeichneten Kontur erscheint direkt
das CAM-Daten Fenster zur Ubernahme von Durchmesser, Schnittiefe
und Vorschub. Damit ist Ihr Projekt fertig, nach erfolgreicher Simulation
kann die Maschine arbeiten. Es gibt bei pcdreh® kein Programm im
herkdmmlichen Sinne. Alles ist in der Zeichnung vereint.

Bildschirmdarstellung Drehen:
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Bereits vorliegende Daten kdnnen in folgender Form importiert werden:
HPGL, Bitmap und DIN-ISO-Code (nur PLUS-Version).

Viele Ideen von Kunden sind mit in diese Software eingeflossen. In dem

Zusammenhang mochte wir uns herzlich bei allen Kunden bedanken,
die uns konstruktiv begleitet haben.

Bildschirmdarstellung Frésen:
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CAD:

Hauptbestandteil des Programms ist das Zeichnen mit der Maus. D.h.
Eine Geometrie wird mit der Maus ,,aufgezogen®; in dem neuen GEO-
Parameterfenster konnen Sie dann optional deren Maf3e und Position
dndern oder bestétigen.

Mit Mausunterstiitzung kénnen Teile einer Zeichnung in einem Zug
bearbeitet werden z.B.: Rotieren, Skalieren oder Verschieben.

Die Tastaturbedienung ist vollstandig integriert.

Zwichnen

Abbildung: Geometrie

Funktion ,,Bitmap laden*

Eine Skizze, ein Foto oder ein Bauplan wird auf den Scanner gelegt und
als Zeichnungsvorlage importiert. Unregelmafige oder nicht NC gerecht
bemaBte Konturen kénnen so einfach nachgezeichnet, also von ,,Hand*“
digitalisiert, werden. Bilder von Digitalkameras kénnen direkt geladen
werden.

Eine weitere Moglichkeit der Digitalisierung ist das ,,teach in“ Verfahren,
welches mit Hilfe der Maschine statt findet.

Mit beiden Arten der Digitalisierung werden jeweils Eckpunkte manuell
erfasst, auf denen die Zeichnung dann entwickelt wird.

OPTIMUM'

MASCHINEN - GERMANY

Hilfslinien, farblich abgesetzt, unterstiitzen genau so bei der
Konstruktion wie das Fangen von Gitterlinien, Knoten- bzw.
Mittelpunkten oder auch das automatisches Duplizieren von Bohrungen
oder ganzen Baugruppen.

Die Werkstattskizze findet auf dem Bildschirm statt und ist sofort ohne
Umwege zu starten. Bleistift, Papier, Reinadel und Kérner bleiben
schonend in der Schublade liegen. Der Flansch, die Schubstange, der
Zylinderdeckel oder die Kurbelwange werden direkt hergestellt. Zwei
oder vier gleiche Teile sind wirklich genau gleich, passen auf Umschlag
und Austausch.
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Abbildung: Duplizieren

CNC

Abbildung: Kreis




CNC-Software pCd I'e h ®

CAM:

Mit pcdreh® fiir Windows stehen Ihnen alle Méglichkeiten fiir die
anspruchsvolle Zerspanung zur Verfiigung. Von einfachen Dingen, wie
Bohren oder Nut frasen iiber Rechteck und Kreistaschen bis hin zu
Taschenrdumen mit Inselerkennung oder Vier-Achsen-Frasen.
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Abbildung: CAM-Frasen

Maschinen und Steuerungen:

Fur alle Optimum Maschinen liegen die Grundeinstellungen
(Spindelsteigung, Achsuntersetzung etc.) in Dateiform zum Anklicken
bereit. Ein Maschinenbild hilft Ihnen mehrere Einstellungen zu verwalten.
Der Abgleich der Maschine beschrankt sich dann nur auf das Eingeben
des Spindelspiels.

Beispiel: Kurbelwelle

Abbildung: Zeichnung Kurbelwangen

Abbildung: Konstruktion Kurbelwangen

Beim Drehen stehen lhnen samtliche Bearbeitungsrichtungen sowie
Strategien in beliebiger Kombination zur Verfligung. Z.B. Bearbeitung
der Auf3en-, Innen- oder Planseite in einfachen Schnitten oder meh-
reren Stufen (automatisch vom Programm berechnet) zur Verfiigung.
Einfaches oder mehrfaches Schlichten ist obligatorisch.

Wenn Sie die Ausgabe starten, werden lhnen alle Wege der Zerspanung
vorgerechnet und am Bildschirm in drei Ansichten/Fenstern angezeigt.
Somit haben Sie eine direkte Kontrolle dariiber ob alles, auch in der
Tiefe, nach lhren Wiinschen ablaufen wird.

In den Plus-Versionen von Drehen und Frasen stehen lhnen eine voll-
standige Werkzeugverwaltung sowie Werkzeugwechsel zur Verfiigung.

Geometrie
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| Plattenhohe 6 |lmm)

Birmite

Abbildung: Drehen-Geometrie

Um die Echtzeitfahigkeit des Windows PC zu erreichen, verwenden
wir einen Steuerrechner, im Donglegehduse, der die Impulse fiir die
Elektronik der Schrittmotoren erzeugt. Hier kommt ein sehr schneller
Mikroprozessors zur Anwendung, der den Vorteil hat, dass die Maschine
bei Geraden- Kreis- und Helixinterpolationen viel weicher und dyna-
mischer laufen kann. Die Ansteuerung geschieht seriell, alternativ via
USB.

Beispiel: Fertige Kurbelwange gefrast




Das Hilfesystem

1) Intelligent integrierte HTML-Seiten:

Die Handbuchseiten sind auf HTML-Basis erstellt und somit untereinan-
der verkniipft. Jedes Fenster hat seine eigene Hilfeseite, die griine Taste.
Somit ist an allen Stellen, an denen Hilfe gebraucht wird, diese auch
direkt aufrufbar. Man kann diese Seiten im Ganzen oder einzeln ausdru-
cken. Dieses System wird stdndig verbessert und erganzt.

2) Statuszeile:
Informiert iber den Bearbeitungsfortschritt und fordert Eingaben vom
Benutzer an (Dialogfiihrung).

3) Tooltip Texte bei jedem Eingabefeld bzw. Bedientaste

Jede Bedienflache enthélt eine weitere Beschreibung (Tooltips), wenn
Sie den Mauszeiger kurz darauf verweilen lassen.

Systemanforderungen

Betriebssystem: Alle Windows Betriebsysteme ab WIN98 inkl. Vista.
Windows 3.11 und WINgs5 wird nicht unterstitzt.

Prozessor:

Minimal: PENTIUM | 133 MHz

Normal: PENTIUM Il 500 MHz

Optimal: PENTIUM Il 800 MHz.

Noch schnellere Prozessoren bieten einen schnelleren Bildschirmaufbau,
sonst aber keine weiteren wesentlichen Vorteile.

Schnittstellen:

Minimal: Eine serielle Schnittstelle (oder iiber USB 1.0 / 2.0 mit einem
separatem Adapter).

Optimal: Eine zweite Schnittstelle fiir MeBaufgaben, Elektronisches
Handrad oder Drehzahlregelung.

Hauptspeicher:

Minimal: 16 MB

Optimal: 128 MB.

Mehr Speicher ware fiir iiberproportional groflie Zeichnungen bzw.
3D-CNC Programme sinnvoll.

Festplatte:

Minimal: 40 MB, Optimal: 120 MB

Auflésung Monitor:

Minimal: 1024 x 768 Punkte, Optimal: 1600 x 1200 Punkte

Restliches: Tastatur und Maus

T
i
|
|

Beispiel:

Fertige Kurbelwelle gedreht Beispiel: Zylinder

OPTIMUM'
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4) 100% Klartext
Alle Bedienfelder sind in ungekiirzter verstandlicher Form beschriftet.

5) Info Felder
Bestimmte wichtige Informationen sind direkt in den Fenstern verfiigbar.

Anforderungen und Bedarf unserer Kunden sind sehr unterschiedlich,
deshalb ist das Angebot pcdreh® fiir Windows wieder deutlich struk-
turiert:

- Pcdreh fiir Windows Zerspanungsbereich Frasen
- Pcdreh fiir Windows Zerspanungsbereich Drehen

Beides gibt es in Basis- oder PLUS-Version.

Die Standardprogramme bieten alles zur Steuerung einer zwei- bzw.
dreiachsigen Werkzeugmaschine.

Die PLUS-Versionen sind fiir erweiterte Anspriiche:

- Achsen tiber Schalter referenzieren

- Werkzeugwechsel, inkl. Werkzeugverwaltung

- DIN-ISO-Dateien laden und bearbeiten

- Vier-Achsenbearbeitung beim Frasen

- Gewindeschneiden beim Drehen (mit optionalem Decoder)

Beispiel: Turbine gedreht und gefrast

CNC




M2 CNC

Stabile CNC-Frasmaschine mit professioneller Siemens-Steuerung, ideal fiir Kleinserien
und Ausbildung

Kugelgewindespindel von in allen drei Achsen
Stabile und prézise Schwalbenschwanzfiihrung mit spielfrei nachstellbaren Keilleisten

Faltenbalg als Fiihrungsschutz
Elektronischer regelbarer Antrieb
Kompaktes Umhausungsdesign
Schwenkbares Display

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum
Der Arbeitsbereich ist von drei Seiten gut einsehbar durch klare, wiederstandsfahige Makrolon-Scheiben

Sockel ist zweiseitig ausgefiihrt. Vorderseite mit Zugang zum Kiithlmitteltank; Riickseite mit Zugang zur Elektronik und zum Optimum CNC-Controller Il

Integrierte Sicherheitsschalter
2 Getriebestufen (L/H)
Zentralschmierung
Signalleuchte

Getriebestufe wird mit dem Gangwechsel auf der Siemens-Steuerung dargestellt

Fronttlire mit Sicherheitsschalter

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale

Elektrischer Anschluss

Motor

Kiihlmittelpumpe
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
Schaftfrasergrole max.
Ausladung

Fraskopf

Getriebestufen

Verfahrweg Z-Achse
Vorschubgeschwindigkeit Z-Achse
Drehzahlen

Getriebestufe langsam
Getriebestufe schnell

Kreuztisch

Tischlange

Tischbreite

Verfahrweg Y-Achse
Vorschubgeschwindigkeit Y-Achse
Verfahrweg X-Achse
Vorschubgeschwindigkeit X-Achse
T-NutengroBe / Abstand

Traglast Kreuztisch (max.)
Abmessungen

Lange

Breite

Hohe

Gesamtgewicht

M2 CNC
350 0122
9.900,00

850 W 230V ~50 Hz
40 W

MK 2/M 10
@ 52 mm
@16 mm

185 mm

2 Stufen, drehzahlregelbar
280 mm
2.000 mm/min.

90 - 1.480 min™t
150 - 3.000 min’!

500 mm
180 mm
155 mm

2.000 mm/min.
280 mm

2.000 mm/min.

12 mm / 63 mm

55 kg

1.300 mm
745 mm
1.760 mm
340 kg

Siemens 802S base line

Moderne Frastechnik mit Siemens
CNC-Steuerung

- Leistungsstdrke und Flexibilitat

- Einfache Bedienung und Programmierung

- Leichtes Datenmanagment

Lieferumfang

Kegeldorn MK 2, B16 M10o
Anzugsstange M 10
Bedienwerkzeug

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser

Fachpersonal.
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m—— . Signalleuchte

DIPTIMU M

A Lailmink

Kiithlmittelbehalter im
Unterbau integriert
Tankinhalt 15 Liter

CNC

Steuerung der Achsan-
triebe

Zweistufig
fiir eine kraftvolle Ubertra-
gung der Motorleistung

Elektronisches Handrad
verkirzt die Einrichtungs-
zeit auf ein Minimum
Not-Halt-Schlagschalter
Zustimmtaster

Wiagy,

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. giiltiger Mwst.




M3HS CNC

Stabile CNC-Frasmaschine mit professioneller Siemens-Steuerung, ideal fiir den Anwender im Formenbau

Kugelgewindespindel von /// /[ in allen drei Achsen

Massiver, exakter Kreuztisch, grofl dimensioniert und prézise oberflachenbearbeitet

Schwere, massive Gussausfithrung

Nachstellbare Keilleisten

Sehr groBer Drehzahlbereich 150 - 8.600 min™1

Stufenloser Antrieb

Signalleuchte

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum

Kompaktes Umhausungsdesign

Gehduseseitenteile klappbar, dadurch leichter Zugang zur Maschine

Der Arbeitshereich ist von drei Seiten gut einsehbar durch klare wiederstandsfahige Makrolon-Scheiben
Sockel ist zweiseitig ausgefiihrt. Vorderseite mit Zugang zum KiihImitteltank; Riickseite mit Zugang zur Elektronik
und zum Optimum CNC-Controller IV

Siemens-Micromaster als Frequenzumformer

Fronttliren mit Sicherheitsschalter
Zentralschmierung

Modell M3HS CNC
Artikel Nr. 350 0130
€ zzgl. Mwst. 14.900,00

Siemens 802S base line

Leistungsmerkmale = - -
Elektrischer Anschluss ;
Motor 3 kW / 400V ~50 Hz
Hauptspindel Drehmoment 4,7 Nm 3
Kurﬂmittelpumpe 40 Watt : q‘“‘;‘ﬂ‘ln
Spindelaufnahme 1 EEE S0
Spindelaufnahme ER 32 ::: ';::u
Bohrleistung in Stahl (St.37) @13 mm e -. ~
Dauerbohrleistung in Stahl (5t.37) @11 mm = ==
SchaftfrisergroBe max. % 20 [iii Moderne Frastechnik mit Siemens
CNC-Steuerung

Ausladung 220 mm

" - Leistungsstarke und Flexibilitat
Bohr-Fraskopf ) . .
Verfahrweg Z-Achse 460 mm - Einfache Bedienung und Programmierung

Vorschubgeschwindigkeit Z-Achse*
Drehzahlen

2.000 mm/min.
150 - 8.600 min 1

Kreuztisch

Tischlange 750 mm
Tischbreite 210 mm
Verfahrweg X-Achse 450 mm
Vorschubgeschwindigkeit X-Achse* 2.000 mm/min.
Verfahrweg Y-Achse 200 mm
Vorschubgeschwindigkeit Y-Achse* 2.000 mm/min.
Abstand Spindel - Kreuztisch 470 mm

T-Nutengrésse / Abstand

12 mm / 63 mm / Anzahl 3

- Leichtes Datenmanagment

Abmessungen
Lange 1.900 mm
.g . Lieferumfang
Breite 1.160 mm
Hohe 1.900 mm Bedienwerkzeug
Gesamtgewicht 760 kg - Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser

* Die angegebenen Vorschubgeschwindigkeiten wurden in 1/16 Schritt-Verfahren ermittelt
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Fachpersonal.
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- Signalleuchte 1

H MINSE ENC d

OFTIMUM'

MART MM EdEm

Kiihlmittelbehalter im
Unterbau integriert
Tankinhalt 15 Liter

Elektronisches Handrad
verkiirzt die Einrichtungs-
zeit auf ein Minimum
Not-Halt-Schlagschalter
Zustimmtaster

CNC

Kabelfiihrung in einer
Energiekette

High power

Leistungsstarke Mikropro-
zessor-Steuerung
Steuerung der Achsantriebe
Mikro-Schritt-Einstellung
moglich

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. gultiger Mwst.




M4 CNC / Mg4HS CNC

Stabile CNC-Frasmaschinen mit professioneller Siemens-Steuerung, ideal fiir den Anwender im Formenbau

Kugelgewindespindel von / in allen drei Achsen

Massiver, exakter Kreuztisch, gro dimensioniert und prazise oberflachenbearbeitet
Schwere, massive Gussausfiihrung

Nachstellbare Keilleisten

Sehr groBer Drehzahlbereich (M4HS CNC)

Stufenloser Antrieb

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum

Kompaktes Umhausungsdesign

Gehduseseitenteile klappbar, dadurch leichter Zugang zur Maschine

Der Arbeitsbereich ist von drei Seiten gut einsehbar durch klare Macrolonscheiben
Sockel ist zweiseitig ausgefiihrt. Vorderseite mit Zugang zum Kiihlmitteltank; Riickseite mit Zugang zur
Elektronik und zum Optimum-CNC-Controller IV

Siemens-Micromaster als Frequenzumformer

Fronttiiren mit Sicherheitsschalter

ER32: fiir hohe Drehzahl und normaler Zerspanung

SK 40: zum Arbeiten mit Bohrern oder Messerkopf

Leichter Werkzeugwechsel mittels Pneumatik bei SK 40

Zentralschmierung

Linearfiithrung in der Z-Achse (M4 CNC)

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Motor

Hauptspindel Drehmoment

Kiithlmittelpumpe
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme

Bohrleistung in Stahl (St.37)
Dauerbohrleistung in Stahl (St.37)
Messerkopfgroe max.
Schaftfrasergrofie max.
Ausladung

Anzugsstange

Bohr-Fraskopf

Verfahrweg Z-Achse
Vorschubgeschwindigkeit Z-Achse*
Drehzahlen

Kreuztisch

Tischlange

Tischbreite

Verfahrweg X-Achse
Vorschubgeschwindigkeit X-Achse*
Verfahrweg Y-Achse
Vorschubgeschwindigkeit Y-Achse*
T-Nutengrofe / Abstand
Abmessungen

Lange

Breite

Hohe

Gesamtgewicht

Mg CNC Mg4HS CNC
350 0142 350 0140
16.500,00 15.900,00

2,2 kW / 230 V ~50 Hz
drei Getriebestufen

3 kW/400 V ~50 Hz
Direktgetrieben

50 Nm /21 Nm / 9 Nm 4,7 Nm
40 Watt
SK40 ER 32
@ 30 mm @13 mm
@ 21 mm @11 mm
@ 63 mm
@32 mm @ 20 mm
260 mm
M16
530 mm

2.000 mm/min.
150 - 8.600 mint

1.500 mm/min.
115 - 3.100 min’?

750 mm
210 mm
500 mm
2.000 mm/min.
240 mm
2.000 mm/min.
18 mm / 8o mm / Anzahl 3

1.900 mm
1.160mm
1.900 mm

780 kg 800 kg

* Die angegebenen Vorschubgeschwindigkeiten wurden in 1/16 Schritt-Verfahren ermittelt
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iemens 802S base line

Moderne Frastechnik mit Siemens
CNC-Steuerung

- Leistungsstdrke und Flexibilitat
- Einfache Bedienung und Programmierung
- Leichtes Datenmanagment

Lieferumfang
Bedienwerkzeug

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.
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Signalleuchte

M4 HS CNC

I L i

Abb.: M 4 HS CNC mit optionalen
Vibrationsdampfer SE

Kiihlmittelbehalter
- Tankinhalt 20 Liter
Olpumpe

Leistungsstarke Mikropro-
zess-Steuerung

Steuerung der Achsantriebe
Mikro-Schritt-Einstellung
moglich

CNC

Kabelfiihrung in einer
Energiekette

Micromaster von Siemens der
universelle Umrichter
Integrierte Schutz-/Uberlast-
funktionen

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. gultiger Mwst.




F 100 CNC

CNC-Frasmaschine ideal fiir den Kleinbetrieb zur Einzelteilfertigung und fiir Kleinserien mit komplettem

CNC-Steuerungspaket von Siemens

Schwere Ausfiihrung
Leistungsstarker Antriebsmotor 4 kW mit stufenloser, elektronischer
Drehzahlregelung Siemens-Frequenzumrichter

3 Schrittmotoren von Siemens fiir den separaten Antrieb der X-, Y- und Z-Achse

- Alle Achsen haben Kugelumlaufspindeln mit Zentralschmierung
Drucklufteinspeisung zur Werkzeugspannung

- Alle Flachbettfiihrungen mit Edelstahlabdeckungen

- Automatische Schmierung der Flachbettfiihrungen
Integrierte Maschinenleuchte/integrierte Kithimitteleinrichtung

- Werkzeugwechsel erfolgt mittels Knopfdruck (elektropneumatische
Werkzeugspanneinrichtung)
Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum
End- und Referenzschalter in beriihrungsloser Ausfiihrung

Kraftvolle Motoren fiir schwere Zerspannung
Kompakte Bauform

Geschliffene Kugelumlaufspindeln in allen Achsen

Leichter Werkzeugwechsel dank Pneumatik

Kithlmitteltank leicht zugdnglich von auf3en, einfach zum reinigen

1 )ahr Siemens Garantie

Modell F 100 CNC
Artikel Nr. 350 1103
€ zzgl. Mwst. 24.900,00

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Gesamtanschlussleistung

5,8 kW 400V ~50 Hz

Kithimittelpumpe 200 Watt
Spindelaufnahme

Spindelaufnahme BT 40
Messerkopfgrofie max. @ 63 mm
Schaftfrasergrofie max. @ 20 mm
Ausladung 410 mm
Frasgenauigkeit

Wiederholgenauigkeit 0,007 mm
Positioniergenauigkeit 0,009 mm
Bohr-Fraskopf

Verfahrweg Z-Achse 400 mm

Vorschubantrieb/Drehmoment Motor Z-Achse
Abstand Spindel - Tisch
Spindeldrehzahl

1.500 mm/min/12 Nm
110 - 510 mm
100 - 8.000 min’?

Antriebsmotor 4 kW
Kreuztisch

Tischlange 960 mm
Tischbreite 280 mm
Verfahrweg Y-Achse 300 mm
Vorschubantrieb/Drehmoment Motor Y-Achse 3.000 mm/min/9 Nm
Verfahrweg X-Achse 450 mm

Vorschubantrieb/Drehmoment Motor X-Achse
T-Nutengrosse/Abstand/Anzahl

3.000 mm/min/9 Nm
14 mm/85 mm/3

Traglast (max.) 300 kg
Abmessungen

Lange 1.965 mm
Breite 1.650 mm
Hohe 2.300 mm
Tankinhalt Kiithlmittel 50 Liter
Gesamtgewicht 1.100 kg
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Siemens 802S base line

aaa
aaa
ama
EEE

Moderne Frastechnik mit Siemens
CNC-Steuerung

- Leistungsstdrke und Flexibilitat

- Einfache Bedienung und Programmierung
- Leichtes Datenmanagment

Siemens Garantiezeit (Steuerung)

wird von 12 Monate auf 24 Monate erhoht

nur in Verbindung mit einer Maschinenbestellung
Artikel-Nr. 900 1012
€ zzgl. MwSt. 450,00

Lieferumfang

- Fraseraufnahme BT 40/ER 32
- 7 Spannzangen (3 - 12 mm)
- Verbindungskabel RS 232

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.



- Alle Bahnen mit beweglicher
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Abb.: F 100 CNC
mit optionalen Zubehor

Massiver, exakter Kreuztisch, grof3
dimensioniert und prézise oberflachen-
bearbeitet

Mit T-Nuten (Gr6Be 14 mm)

Pneumatische Werkzeugspannein-
richtung fiir leichten Werkzeugwechsel
Integrierte helle Maschinenleuchte

Edelstahlabdeckung

- Siemens Antriebe

- Tankinhalt 5o Liter

End- und Referenzschalter in beriih-
rungsloser Ausfiihrung

Rollbarer Kiihlmittelbehalter
Leistungsstarke Pumpe

Fiillstandsanzeige

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut

Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.

CNC




F100 TC-CNC

CNC-Frasmaschine mit Werkzeugwechsler und komplettem CNC-Steuerungspaket von Siemens

Schwere Ausfiihrung

Kompakte Bauform

Hauptspindelantrieb durch leistungsstarken Siemens-Servomotor (12 kW)
3 Servomotoren von Siemens fiir den Antrieb der X-, Y- und Z-Achse
Alle Flachbettfiihrungen mit Edelstahlabdeckungen

Automatische Zentralschmierung der Maschine

Alle Hauptachsen mit geschliffenen Kugelumlaufspindeln

Integrierte Maschinenleuchte/Integrierte Kithimitteleinrichtung
Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 10 Werkzeugplatzen
Werkzeugwechsel erfolgt automatisch oder mittels Knopfdruck (elektro-
pneumatische Werkzeugspanneinrichtung)

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum
End- und Referenzschalter in beriihrungsloser Ausfiihrung
Spindeliiberlastungsschutz, inklusive Anzeige

Massiver, exakter Kreuztisch, grof3 dimensioniert und prazise

T-Nuten-Stein 14 mm

Kiihlmitteltank leicht zuganglich von aufien, einfach zum reinigen
Maschine ist vorbereitet fiir den Anbau eines OMP40 Messtasten-
systems der Fa. Renishaw

Inklusive 1 Jahr Siemens Garantie

oberflachenbearbeitet

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Gesamtanschlussleistung
Spindelantriebsleistung

Leistung der KiihImittelpumpe

Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
MesserkopfgroBe max.
Schaftfrasergrofie max.
Frasvorschub

Ausladung

Eilgang

Frasgenauigkeit
Wiederholgenauigkeit
Positioniergenauigkeit
Bohr-Fraskopf

Verfahrweg Z-Achse
Drehmoment Motor Z-Achse
Abstand Spindel - Tisch
Drehzahlen
Spindeldrehzahl
Antriebsmotor
Werkzeugwechsler
Tellerausfiihrung
Zeit-Werkzeugwechsel
Kreuztisch

Tischlange x Tischbreite
Verfahrweg X-Achse
Drehmoment Motor X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
Drehmoment Motor Y-Achse

T-Nutengrésse/Abstand/Anzahl

Traglast (max.)
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Tankinhalt KithImittel
Gesamtgewicht
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Orti F 200 TC-CNC

350 1113
43.900,00

17 kW 400V ~50 Hz
12 kW
200 Watt

7:24 BT 40
@ 63 mm
@20 mm
1-5.000 mm/min.
410 mm
10.000 mm/min.

0,007 Mm
0,009 mm

400 mm
11 Nm
110 - 510 mm

100 - 8.000 min’!
12 kW (S1-Betrieb; 9 kW)

10 Werkzeuge
7 - 12 Sekunden

960 x 280 mm
300 mm
6 Nm
450 mm
6 Nm
14 mm/85 mm/3
300 kg

1.965 X 1.650 X 2.300 mm
50 Liter
1.700 kg

Siemens 802D SL Pro

CNC-Steuerung von Siemens

- Leichtes Datenmanagment

- Funktionelle und leicht bedienbare Steuerung
- Einfache Bedienung und Programmierung

Siemens Garantiezeit (Steuerung)

wird von 12 Monate auf 24 Monate erhht

nur in Verbindung mit einer Maschinenbestellung
Artikel-Nr. 900 1012
€ zzgl. MwsSt. 450,00

Lieferumfang

- Fraseraufnahme BT 40/ER 32
- 7 Spannzangen (3 - 12 mm)
- Verbindungskabel RS 232

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.
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Abb.: F 100 TC- CNC

CNC

Werkzeugwechsel

- Automatisches
Werkzeugwechselsystem mit
Magazinteller fiir 10 Werkzeuge

- Werkzeugwechselgeschwindigkeit
7 - 12 Sek.

- Werkzeugdurchmesser max. 63 mm

- Werkzeuglange max. 300 mm

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut




F110 TC-CNC

CNC-Frasmaschine mit Werkzeugwechsler ideal fiir den Kleinbetrieb fiir Einzelteilfertigung und /oder
Kleinserien mit komplettem CNC-Steuerungspaket von Siemens 828 D mit Sinumerik Operate

Schwere Ausfiihrung
Kompakte Bauform

Hauptspindelantrieb durch leistungsstarken Siemens-Servomotor

(12 kW)

3 Servomotoren von Siemens fiir den Antrieb der X-, Y- und Z-Achse

- Alle Flachbettfiihrungen mit Edelstahlabdeckungen
- Automatische Zentralschmierung der Maschine

- Alle Hauptachsen mit geschliffenen Kugelumlaufspindeln
Integrierte Maschinenleuchte/Integrierte KithImitteleinrichtung

- Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 10 Werkzeugplatzen
Werkzeugwechsel erfolgt automatisch oder mittels Knopfdruck (elektro-

Modell
Artikel Nr.
€ zzgl. Mwst.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Gesamtanschlussleistung
Leistung der KiihImittelpumpe
Spindelaufnahme
Spindelaufnahme
Messerkopfgrofie max.
Schaftfrasergrole max.
Frasvorschub

Ausladung

Eilgang

Frasgenauigkeit
Wiederholgenauigkeit
Positioniergenauigkeit
Bohr-Fraskopf

Verfahrweg Z-Achse
Drehmoment Motor Z-Achse
Abstand Spindel - Tisch
Drehzahlen
Spindeldrehzahl
Antriebsmotor

Motor Drehmoment
Werkzeugwechsler
Tellerausfiihrung
Zeit-Werkzeugwechsel
Kreuztisch

Tischlange x Tischbreite
Verfahrweg X-Achse
Drehmoment Motor X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
Drehmoment Motor Y-Achse
T-Nutengrosse/Abstand/Anzahl
Traglast (max.)
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Tankinhalt KithImittel
Gesamtgewicht
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F 110 TC-CNC
351 1110
46.900,00

18 kW 400 V ~50 Hz
200 Watt

7:24 BT 40
@ 63 mm
@32 mm

10.000 mm/min.
410 mm
10.000 mm/min.

0,007 mm
0,009 mm

400 mm
11 Nm
110 - 510 mm

100 - 10.000 min’t
12 kW (S1-Betrieb; 9 kW)
57 Nm

10 Werkzeuge
7 - 12 Sekunden

960 x 280 mm
450 mm
6 Nm
300 mm
11 Nm
14 mm/85 mm/3
300 kg

1.965 X 1.650 X 2.300 mm
50 Liter
1.700 kg

pneumatische Werkzeugspanneinrichtung)

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum
End- und Referenzschalter in beriihrungsloser Ausfiihrung
Spindeliiberlastungsschutz, inklusive Anzeige

Massiver, exakter Kreuztisch, grof} dimensioniert und prazise oberfla-
chenbearbeitet

T-Nuten-Stein 14 mm

Kiihlmitteltank leicht zugénglich von auf3en, einfach zum reinigen
Inklusive 2 Jahre Siemens Garantie

Siemens 828 D mit
SINUMERIK Operate

y—
oF s oot J
| n

Siemens 828 D Hochleistungs-CNC-Steue-
rung fiir maximale Genauigkeit und Bearbei-
tungsgeschwindigkeit
Unsere Optionen inklusive:

e Safety Integrated (in Vorbereitung)

e Restmaterialerkennung und Bearbeitung

e ShopMill/ShopTurn-Arbeitsschritt-

programmierung
e Netzlaufwerk verwalten
e 3-D Simulation

Lieferumfang

- Maschinenfiisse 4 Stck.
- Spannzangensatz ER 32 mit
6 Stck. Spannzangen

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.
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.: F110 TC- CNC

Pneumatische Werkzeugspanneinrichtung fiir
leichten Werkzeugwechsel
Integrierte helle Maschinenleuchte

- Alle Bahnen mit beweglicher Edelstahlabdeckung

- Automatisches Werkzeugwechselsystem mit
Magazinteller fiir 10 Werkzeuge

- Werkzeugwechselgeschwindigkeit 7 - 12 Sek.

- Werkzeugdurchmesser max. 63 mm

- Werkzeuglange max. 300 mm J

CNC

Kompletter Schaltschrank von Siemens
Hochster europdischer Standard
Komponenten von namhaften Herstellern
End- und Referenzschalter in beriihrungs-
loser Ausfiihrung

- Anschliisse zugriffsfreundlich
leicht an die Maschine anschlieSbar
Ethernet
Steckdose
USB

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut




F 210 TC-CNC

CNC-Frasmaschine mit Werkzeugwechsler - die kompakte Losung fiir Kleinserienfertigung oder
Serienfertigung im Mittelstand mit Siemens Steuerung 828 D mit Sinumerik Operate

Robuste Ausfiihrung

Hauptspindelantrieb mit leistungsstarkem Siemens-Servomotor (12 kW)
Spindelmotor mit 10.000 min"! als Standard Kugelgewindespindeln mit Hochprazisionslagern von NSK

3 Servomotoren von Siemens fiir den separaten Antrieb der X-, Y- und Z- Alle Zugangstiiren sind sehr grof3ziigig gestaltet um die Reinigungszeit
Achse und Wartungszeit auf ein Minimum zu reduzieren

Alle Linearfiihrungen mit Edelstahlabdeckungen Dervordere Rahmentrager ist herausnehmbar und ermdglicht so die
Linearfiihrung von in allen drei Achsen Bestiickung mittels Deckenkran

Automatische Zentralschmierung der Maschine Inklusive 2 Jahre Siemens Garantie

Geschliffene Kugelgewindespindel von @ 40 mm,
12 mm Steigung

Integrierte Maschinenleuchte/Integrierte KiihImitteleinrichtung
Automatisches Werkzeugwechselsystem mit 16 Werkzeugpldtzen
Werkzeugwechsel erfolgt Automatisch oder mittels Knopfdruck

(elektropneumatische Werkzeugspanneinrichtung)

Elektronisches Handrad verkiirzt die Einrichtungszeit auf ein Minimum
Massiver, exakter Kreuztisch, grofd dimensioniert und prazise

oberflachenbearbeitet

Modell
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Leistungsmerkmale
Elektrischer Anschluss
Gesamtanschlussleistung
Leistung der Hauptkiihlmittelpumpe
Leistung der Zusatzkiihlmittelpumpe
Maschinendaten
Messerkopfgroe max.
Schaftfrasergrofie max.
Frasvorschub

Eilgang in allen drei Achsen
Prézision
Wiederholgenauigkeit
Positioniergenauigkeit
Spindelaufnahme
Bohr-Fraskopf

Verfahrweg Z-Achse
Drehmoment Motor Z-Achse
Abstand Spindel - Tisch
Drehzahlen
Spindeldrehzahl
Antriebsmotor

Drehmoment Antriebsmotor
Werkzeugwechsler
Tellerausfiihrung
Zeit-Werkzeugwechsel
Kreuztisch

Tischlange x Tischbreite
Verfahrweg X-Achse
Drehmoment Motor X-Achse
Verfahrweg Y-Achse
Drehmoment Motor Y-Achse
T-Nutengrosse

Traglast (max.)
Abmessungen

Lange x Breite x Hohe
Tankinhalt Kiithlmittel

F 110 TC-CNC

351 1125
64.900,00

20 kW 400V ~50 Hz
550 W
250 W

@ 63 mm
@32 mm
10.000 mm/min.
15.000 mm/min.

0,007 mm
0,009 mm
7:24 BT 40

600 mm
11 Nm
100 - 700 mm

20 - 10.000 min’1
12 kW (S1-Betrieb; 9 kW)
57 Nm

16 Werkzeuge
2 Sekunden

1.000 X 450 mm
850 mm
6 Nm
500 mm
11 Nm
18 mm
700 kg

2.454 X 2.120 X 2.641 mm
250 Liter

Siemens 828 D mit
SINUMERIK Operate

Siemens 828 D Hochleistungs-CNC-Steue-
rung flir maximale Genauigkeit und Bearbei-
tungsgeschwindigkeit
Unsere Optionen inklusive:

e Safety Integrated (in Vorbereitung)

e Restmaterialerkennung und Bearbeitung

e ShopMill/ShopTurn-Arbeitsschritt-

programmierung
e Netzlaufwerk verwalten
e 3-D Simulation

SINUMERIK Operate vereint das bekannte
HMI-Advanced, ShopMill und ShopTurn unter
einer durchgangigen, innovativen Bedien- und
Programmieroberflache

Lieferumfang

- Maschinenfiisse 6 Stck.
- Handbuch

- Reinigungspistole

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.
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Abb.: F 210 TC- CNC

Praktische Zufuhr des Kiihlmittels mittels
Ringverteiler
Direkt an der Spindel

- 5 Disen

- Zuschalten von Druckluft verstarkt die Wirkung

- Schmierintervall in Haufigkeit und Dauer
einstellbar
- Akustisches Signal bei leerem Tank

CNC

- Automatisches Werkzeugwechsel-
system mit Magazinteller fiir 16 Werkzeuge
- Werkzeugwechselgeschwindigkeit 2 Sekunden
- Werkzeugdurchmesser max. 80 mm
- Werkzeugldnge max. 300 mm

- Kompletter Schaltschrank von Siemens
Hochster europdischer Standard
Elektro-Komponenten von namhaften
Herstellern

Hinweis: Fiir den Aufbau der Maschine, die Inbetriebnahme und die Einweisung werden 2 Tage benétigt. (siehe Seite 140)

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut




L 28 CNC

CNC-gesteuerte Flachbett-Drehmaschine mit Siemens-Steuerung, ideal fiir Kleinserie und Ausbildung

Prazise Verarbeitung

Durch den leistungsstarken Antrieb ist eine hohe Zerspanleistung moglich
Verstrebtes Maschinenbett aus Grauguss

Bettfiihrungsbahnen induktiv gehéartet (HRC 42-52) und prézisionsgeschliffen
Aufwendige Spindellagerung

Garantierte Rundlaufgenauigkeit der Spindelnase kleiner als 0,009 mm
Rundlaufgenauigkeit am Drehfutter kleiner als 0,04 mm

Leistungsstarker, wartungsfreier Motor

Biirstenloser Gleichstromantrieb, stufenlos regelbar

Not-Halt-Schalter

Zentralschmierung

Inkrementalgeber zur Spindelpositionierung (Gewindeschneiden)
Rechts-Linkslauf

Kugelgewindespindel von

Referenzschalter

Zwei elektronische Handrader ermoglichen das manuelle Arbeiten
Automatischer 4-fach-Werkzeugwechsler fiir Kleinserien
Wartungsfreundliche Schutzumhausung

Riickseitige Zugangsklappe fiir Wartungsarbeiten

Sicherheitsschalter an der Fronttiire

Kiihlmitteleinrichtung Siemens 802S base line
Maschinenlampe - -

aaa
aag
agoo
===
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Moderne Drehtechnik mit Siemens

Modell L 28 CNC CNC-Steuerung
Artikel-Nr. 350 4110 - Leistungsstarke und Flexibilitat
€ zzgl. MwSt. 12.500,00 - Einfache Bedienung und Programmierung

- Leichtes Datenmanagment
Leistungsmerkmale
Elektrische Daten

Anschluss 230 V~50 Hz

Leistung des Spindelmotors 1,5 kW

Leistung der Kiihlmittelpumpe 40 W

Maschinendaten

Spitzenhdhe 140 mm

Spitzenweite 700 mm

Umlauf-@ tiber Maschinenbett 266 mm

Bettweite 180 mm

Spindeldrehzahl 30 - 4.000 min? Lieferumfang

Stufenanzahl 4 Stufen, drehzahlregelbar - 3-Backenfutter @ 125 mm
Spindelkonus MK 4 - Feste Zentrierspitze MK2/MKz4
Spindelbohrung 26 mm - HSS Drehmeifel
Vierfachstahlhalter Aufnahmehdhe (max.) 12 mm - Pl

Vorschub - Bedienwerkzeug

Verfahrweg X-Achse 180 mm

Verfahrweg Z-Achse 465 mm

Vorschubgeschwindigkeit X-Achse 3.000 mm/min.

Vorschubgeschwindigkeit Z-Achse 2.500 mm/min.

Reitstock

Reitstockaufnahme MK 2

Reitstock - Pinolenhub 85 mm

Abmessungen

Lénge x Breite x Hohe (gedffnet) 1.985 X 750 X 1520 (1980) mm ) - S
Frontklappe Lange x Breite 1.360 X 670 mm - \é\gcrhegl?;‘g:gel'n dringend eine Einweisung durch unser
Nettogewicht 420 kg

164




OPTIMUM'

MASCHINEN -

GERMANY

CHPTIMUM
T e

W AL
e

Stufe 1 2 4 3

Drehzahl

30 - 300 min*

140 - 1400 min*

300 - 3000 min*

400 - 4000 min®

Drehmoment

98 Nm

21 Nm

9,8 Nm 7 Nm

- 4-fach-Werkzeugwechsler

- Stellmotor mit Schneckengetriebe

- Werkzeugwechsel angesteuert tiber CNC-Programm
- Siemens-Steuerung in schwenkbarem Gehduse

M - Handrdder fiir manuelles Verfahren

- Ablagefach

- Not-Halt-Schalter

Flr Kuihlmittelsystem (40 W)
- Tankinhalt 12 Liter

CNC

OFTIMLA

- EEE=———

Controller Il
Steuerung der Achsantriebe

- Ausziehbare Spaneschublade
- Teleskopschienenfiihrung
Kiihlmittelablauf

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut




L33 CNC

CNC-gesteuerte Flachbett-Drehmaschine mit Siemens-Steuerung, ideal fiir Kleinserie und Ausbildung

Prazise Verarbeitung

Verstrebtes Maschinenbett aus Grauguss

Bettfilhrungsbahnen induktiv gehéartet (HRC 42-52) und prézisionsgeschliffen

Aufwendige Spindellagerung
Not-Halt-Schalter
Zentralschmierung

Inkrementalgeber zur Spindelpositionierung (Gewindeschneiden)

Rechts-Linkslauf
Geschliffene Kugelgewindespindeln
Referenzschalter

Zwei elektronische Handrader ermdglichen das manuelle Arbeiten
Automatischer 6-fach-Werkzeugwechsler fiir Serienfertigung

Wartungsfreundliche Schutzumhausung

Riickseitige Zugangsklappe fiir Wartungen

Sicherheitsschalter an der Fronttiire

Siemens Micromaster als Frequenzumrichter

Kiihlmitteleinrichtung
Steuerung tiber Controller IV
Maschinenlampe

Modell
Artikel-Nr.
€ zzgl. MwSt.

Leistungsmerkmale
Elektrische Daten
Gesamtanschluss

Leistung des Spindelmotors
Leistung der Kiihlmittelpumpe
Maschinendaten

Spitzenhdhe

Spitzenweite

Bettweite

Anzahl Werkzeuge
Werkzeugwechsler Aufnahmehohe
Spindeldrehzahl "L"
Spindeldrehzahl "H"
Drehmoment-Spindelmotor "L"
Drehmoment-Spindelmotor "H"
Spindelkonus

Spindelbohrung

Vorschub

Verfahrweg X-Achse
Verfahrweg Z-Achse

Steigung der Kugelumlaufspindel Z-Achse
Steigung der Kugelumlaufspindel X-Achse
Drehmoment Motor Z-Achse
Drehmoment Motor X-Achse
Positioniergenauigkeit X-Achse
Positioniergenauigkeit Z-Achse
Wiederholgenauigkeit X-Achse
Wiederholgenauigkeit Z-Achse
Vorschubgeschwindigkeit=
Reitstock

Reitstockaufnahme

Reitstock - Pinolenhub
Abmessungen_

Lange x Breite x Hohe
Nettogewicht

L33 CNC
350 4115
19.900,00

3,5 kW 400V ~50 Hz
3 kW 400V ~50 Hz
40 W

165 mm

750 mm

187 mm

6

16 mm
80 - 1.200 min’!
500 - 3.000 min!

36 Nm

16 Nm
Camlock D 1-4"

38 mm

165 mm
600 mm
6 mm
4 mm
10 Nm
8,4 Nm
0,015 mm
0,02 mm
0,007 mm
0,009 mm
2.000 mm/min.

MK3
120 mm

1.595 X 845 X 1.560 mm

1.000 kg

* Die angegebenen Vorschubgeschwindigkeiten wurden in 1/16 Schritt-Verfahren ermittelt

166

Siemens 802S base line
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Moderne Drehtechnik mit Siemens
CNC-Steuerung

- Leistungsstarke und Flexibilitat

- Einfache Bedienung und Programmierung
- Leichtes Datenmanagment

Siemens Garantiezeit (Steuerung)

wird von 12 Monate auf 24 Monate erhoht

nur in Verbindung mit einer Maschinenbestellung
Artikel-Nr. 900 1012
€ zzgl. MwSt. 450,00

- Bedienwerkzeug

- Wir empfehlen dringend eine Einweisung durch unser
Fachpersonal.
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- Schneller und sicherer Werkzeugwechsel
6-fach Werkzeugwechsler

Hohe Wiederholgenauigkeit

Kabelfiihrung zentral tiber Energiekette
Referenzschalter in mechanischer Ausfiihrung

CNC

- Zweistufige Getriebeiibersetzung

fiir eine kraftvolle Ubertragung der
Motorleistung

Spindel Encoder

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut




SYMplus Frasen

firein kosten-, zeitreduziertes und wirtschaftliches Arbeiten

CNC-Software SYMplus Frdsen
Version 5.2 SYMplus Frdsen ist die ideale Software-Erganzung fiir alle Siemens gesteuerten Optimum

Artikel Nr.: 358 3850 € 2.200,00 zzgl. MwSt Frdsmaschinen.

Als Trainingssoftware unterstiitzt es die schnelle Einarbeitung in die Bedienung der Steuerung

Upgrade SYMplus Frasen - 802 D SL Pro
Sinumerik 802S. Mitarbeiter mit wenig CNC-Erfahrung konnen mit SYMplus-Grundlagen der DIN-

- Simulator und Postprozessor
Programmierung lernen und schlieBlich auch Programme mit 802S-Zyklen schreiben und testen. Vor

Artikel Nr.: 358 3851 € 750,00 zzgl. MwSt
m allem aber ist SYMplus ein besonders leicht zu erlernendes 242D-CAD/CAM-System, mit dem Sie
Upgrade SYMplus Frésen (828 D) 840 D SL Programmierzeit sparen, Crashs vermeiden und Fertigungszeit reduzieren.

- Simulator und Postprozessor

Brtikel NP 358 58561 €750,00 2251 MWSL Die Software ist in vier Module gegliedert:

SYMplus Frasen : Modul WERKSTATT

RELLER] IS

P mp e et Fyrap g T L

< (ben Sie hier typische Handlungsfolgen
zum Einrichten der Sinumerik 802S ein.

Trainieren Sie interaktiv auch Tastenfolgen zum p»
Programmieren der Sinumerik-Steuerung.
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Die realitdtsnah gestaltete Maschine B>
(mit Gerduschen) gibt Ihnen dabei das
Gefiihl, ganz nah an der Praxis zu

trainieren —ohne den Stress
echter Crashgefahr.
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SYMplus Frasen : Modul DIN/PAL

<<« In diesem Modul lassen sich die
geometrischen Grundlagen der DIN-
Programmierung erlernen oder auffri-
schen.

<« Es gibt eine Kontexthilfe und grafische

Unterstiitzung bei der Fehleranalyse.
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gl <q Komplette DIN-Programme kénnen in

T

einem gefiihrten Editor geschrieben, auf

Fehler tiberpriift und simuliert werden.

Fiir Ihre Azubildenden ist ein B>
Priifungsmodul enthalten.

Die Auswertung erfolgt automatisch.




SYMplus Frasen Modul STEUERUNG
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Hier kdnnen Sie Programme mit B> B>
802S-Zyklen und -Befehlen
schreiben und simulieren.

Der uibersichtliche Editor p
erlaubt ein effizientes Arbeiten.

Hilfsgrafiken gibt es zu
allen Befehlen und Zyklen. iy
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Simulator zur 802D als Upgrade

Unerreicht schnell und einfach kénnen B>
Sie mit SYMplus Werkstiicke grafisch

programmieren, auch wenn die Zeichnung

nicht NC-gerecht bemaft ist.

Alternativ kénnen Sie CAD-Konturen B> B>
laden und auch ausgeben.

Geometrie-Makros gibt es fiir B>
Rechteck, Kreis, Viel-Eck,
Bohrbilder und Textgravuren.

Wert-Eingaben werden sofort B> B>
dynamisch umgesetzt.
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< Auch nachtrdglich kénnen

CNC

Konstruktionsdaten schnell Unlche Wartn sollon ==

gedndert werden. b et B ! ::_f;#
| | o il i =l e
Symmetrische Konturen lassen sich B> i i ¢ ;Jj =
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durch Spiegeln/Drehen etc. erzeugen.

Auch Aufmaf3-Geometrien sind
mit wenigen Mausklicks erzeugt.




SYMplus Frasen

Arbeitsplan 0o ='E :B3 <« Auch die Bearbeitung wird grafisch iiber
imﬂ T2 Piktogramme festgelegt. Ganz bequem

FLACHE TH lassen sich dabei Fertigungsstrategien
KONTUR T8 vergleichen und so die Bearbeitung
TEILKONTUR T8 optimieren.

ANFASEN

T1
EI EI 3 Die Zeitberechnung hilft bei der Kalkulation. >
HI Luftspane gibt es nicht (die roten
.l
Berschnen

Flichen zeigen das Restmaterial an).

Alle Wege werden auf Kollision uberpriift.

< Die 2D-Simulation zeigt in der Draufsicht
viele Details wie z. B. Aufmaf3e und die

=N

Schneidspur jeder einzelnen Frasbahn.

Die 3D-Simulation gibt den besten >
Uberblick tiber die Bearbeitung. Auch Fasen
und Senkungen sind hier gut zu erkennen.

" <<« Per Mausklick wird das NC-Programm fiir

= die 802S erzeugt. Ein Postprozessor fiir die
Steuerung 802D der Maschine Op1i F100 TC
CNCist als Teil eines Upgrades erhdltlich
Weitere Postprozessoren auf Anfrage.

(z4]
¥}

= SYMplus zur Steuerung an der Maschine.

< Die Dateniibertragung erfolgt direkt von

SYMplus Frasen : Einrichten von Werkzeugen etc.
; : [ =
LML ” e < Werkzeuge lassen sich mit Schaft ey E‘: ﬁ —
____' o und Halter geometrisch eingeben — it =
it 3 wichtig fiir die Crashiiberwachung. e el e . <= |
[r—— actnd 1 e — - m—mtn
== = i T e
o a—— Abhingig vom Werkstoff und der B>
e
i Bearbeitungsart konnen zu jedem Werkzeug
E——. Schnittdaten hinterlegt werden.

<q Auch die bevorzugte Eintauchstrategie
beim Taschenfrdsen (hier helikal mit max. 5°
kann vordefiniert werden).

Die Werkzeuge lassen sich individuell p> L | e e
o
zu Magazinen zusammenstellen. E

Ll iparm-fbhabon =

i =
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SYMplus Frisen : CAD/CAM-Funktionalitdt im Uberblick

Geometrie

e Kontur-Erstellung interaktiv tiber Piktogramme, beliebiger Konturzug, rzl FEI
Rechteck, Kreis, Vieleck, Bohrbilder, Text I (_J

e Variantenkonstruktion zum einfachen Andern von Konturen, el
CAD-Schnittstelle bidirektional (DXF, IGES) Srecke &1

e Messfunktion, 3D-Darstellung zu jedem Zeitpunkt der Konstruktion ["q.l ]:'5'
inkl. Volumen- und Masseberechnung

Arbeitsplan

e Fertigungszeitreduzierende Strategien durch Restmengenerkennung tiber den _ﬂ:hm; ML

gesamten Bearbeitungsprozess, Arbeiten mit beliebigen Rohteilen

e Planfrdsen, Flachenfrasen (Taschen, Inseln), konturparallel oder schraffiert mit verschiedenen Eintauchstrategien (Helix, Rampe, Senkrecht),
Konturfrdsen, Anfasen, Nutfrdsen, Text gravieren, Handrad (Teachen), Spannen, Bohren, Senken, Reiben, Gewindebohren

e Umfassende Kollisionskontrolle, Beriicksichtung von Spannmitteln

e 2D- und 3D-Simulation mit gdngigen Maschinen-Bautypen, Echtzeit, Einzelsatzvorschau, Lupe

e Zeitberechnung fiir die Kalkulation und zur Arbeitsplan-Optimierung, automatisch erzeugtes Einrichteblatt
e Postprozessor(en) zur Generierung von NC-Programmen fiir lhre Steuerung

Werkzeugverwaltung, Dateniibertragung

e Werkzeugverwaltung (geometrisch und technologisch, werkstoffabhéngig)

e NC-Editor zum bequemen Editieren (Kopieren, Ausschneiden, Suchen, Ersetzen)

e Bidirektionale Dateniibertragung iiber die serielle Schnittstelle (R5232)

SYMplus Frdsen : Versionen, Lizenzen, Lieferumfang

e SYMplus Frasen ist in den Sprachen Deutsch, Englisch, Franzdsisch, Spanisch, Italienisch, Niederldndisch, Polnisch, Ungarisch und Slowakisch
erhdltlich. Weitere Sprachen auf Anfrage.

e SYMplus wird auf CD-ROM ausgeliefert. Die Lizenz wird {iber einen USB-Dongle geschiitzt. Zur Software erhalten Sie einen Handbuch-Ordner und
ein 4-farbiges Arbeitsheft mit tiber 130 Seiten.

e Zur Software gehort immer auch ein SIEMENS-Postprozessor (passend zur Steuerung der F10o CNC bzw. F 100 TC CNC) zur automatischen Erzeugung
von NC-Programmen fiir lhre Maschine. Ebenfalls standardmafig integriert ist ein Simulator zur Steuerung SINUMERIK 802S und eine RS232-
Schnittstelle fiir die Dateniibertragung. Zusatzliche Postprozessoren und/oder Simulatoren sind optional erhéltlich.

SYMplus Frdsen : Systemanforderungen

e Handelsiiblicher PC ab z. B. Intel Pentium® |V,
empfohlene Betriebssysteme Microsoft Windows® 2000/XP

CNC

e Microsoft DirectX® ab Version 7 oder OpenGL ab 1.1.2, Macromedia SHOCKWAVE PLAYER® Version 10.1.0.11 (im Lieferumfang enthalten),
Direct3D-kompatible 3D-Grafikkarte (z.B. GeForce 2, 3, 4), Bildschirmauflosung min 1024 x 768

® Min. 512 MB Hauptspeicher, ca. 280 MB freier Festplattenspeicher

e PC-Tastatur und Maus, CD-ROM- oder DVD-Laufwerk, Soundkarte und Lautsprecher

e Serielle Schnittstelle fiir die Dateniibertragung, alternativ USB-Schnittstelle, USB-Schnittstelle fiir den Dongle




SYMplus Drehen

Werkstattgerechtes CAD/CAM-System mit 802S-Training

SYMplus Drehen

SYMplus Drehen ist die ideale Software-Ergdanzung zu den CNC-Drehmaschinen L 28 CNC und L 33 CNC
von OPTIMUM.

CNC-Software SYMplus Drehen 802 S
Version 5,2
Artikel Nr.: 358 3852 € 2.200,00 zzgl. MwSt

Als Trainingssoftware unterstiitzt es die schnelle Einarbeitung in die Bedienung der Steuerung Sinumerik
802S. Mitarbeiter mit wenig CNC-Erfahrung konnen mit SYMplus Grundlagen der DIN-Programmierung
lernen und schlielich auch Programme mit 802S-Zyklen schreiben und testen.

Vor allem aber ist SYMplus ein besonders leicht zu erlernendes CAD/CAM-System, mit dem Sie
Programmierzeit sparen, Crashs vermeiden und Fertigungszeit reduzieren.

Die Software ist in vier Module gegliedert:

SYMplus Drehen Modul WERKSTATT

B

—— |
< (ben Sie hier typische Handlungsfolgen

zum Einrichten der Sinumerik 802S ein.

EE

Die realitdtsnah gestaltete Maschine (mit B>
Gerduschen) gibt lhnen dabei das Gefiihl,
ganz nah an der Praxis zu trainieren —
ohne den Stress echter Crashgefahr.

SYMplus Drehen Modul DIN/PAL

| Trainieren Sie interaktiv auch Tastenfolgen zum B>
Programmieren der Sinumerik-Steuerung.
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<« Komplette DIN/PAL-Programme kdnnen in
einem gefiihrten Editor geschrieben, auf

T

Fehler Gberpriift und simuliert werden.

Fiir Ihre Azubis ist ein Priifungsmodul ent- p
halten. Die Auswertung erfolgt automatisch.

<4« In diesem Modul lassen sich die
geometrischen Grundlagen der
DIN/PAL-Programmierung erlernen
oder auffrischen.

< Es gibt eine Kontexthilfe und grafische
Unterstiitzung bei der Fehleranalyse.
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SYMplus Drehen Modul STEUERUNG
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Hier kdnnen Sie Programme p» P
mit 802S-Zyklen und -Befehlen
schreiben und simulieren.

Der tibersichtlicher Editor p»
erlaubt ein effizientes Arbeiten.

Hilfsgrafiken gibt es zu
allen Befehlen und Zyklen.
\
| XELLY B -
-

| WELLE R (=

EE

Simulatoren fiir andere
Steuerungen auf Anfrage
(z.B. SINUMERIK 840D, 802D).

Unerreicht schnell und einfach kénnen Sie mit B>
SYMplus Werkstiicke grafisch programmieren,
auch wenn die Zeichnung nicht NC-gerecht
bemaft ist.

Alternativ konnen Sie CAD-Konturen p» B>
laden und auch ausgeben.

Geometrie-Makros gibt es u.a. fiir B>
Einstiche und Freistiche.
Fiir Gewindefreistiche ist eine Tabelle
nach DIN76 hinterlegt.

Wert-Eingaben werden sofort B> B>
dynamisch umgesetzt.

< Auch nachtréglich kénnen
Konstruktionsdaten schnell
gedndert werden.

PassmaRe (etwa 48h7) lassen sich B>
unmittelbar eintippen, Mitte Toleranz wird
automatisch als Sollmaf vorgeschlagen

CNC

e o
Ichelasp: 40008
| b g - LS ]




SYMplus Drehen

ﬁ'hilt“ﬂlll'l'l 00 s On < Auch die Bearbeitung wird grafisch iiber

PLAMEN T1 Piktogramme festgelegt. Ganz bequem las-
SCHEUPPEN Ti sen sich dabei Fertigungsstrategien verglei-
SCHL ICHTEN 13 chen und so die Bearbeitung optimieren.
GEWIHDEDREHEN b i

SPANHEN

- Die Zeitberechnung hilft bei der Kalkulation.
;g Luftspine gibt es nicht (die roten Flichen B>
14 zeigen das Restmaterial an). Alle Wege

T3 werden auf Kollision berpriift.

Fi

< Die 2D-Simulation zeigt viele Details wie
z.B. AufmagBe. Hier kann das Werkstiick
auch vermessen werden

Die 3D-Simulation gibt den besten B>
Uberblick iiber die Bearbeitung.

=

<« Per Mausklick wird das NC-Programm fiir
] lhre SIEMENS-Steuerung erzeugt
(Postprozessoren fiir viele andere CNC-
Steuerungen sind zudem optional erhalt

% lich).

< Die Dateniibertragung erfolgt direkt von

SYMplus zur Steuerung an der Maschine.

e} d = --—--mi_ﬂ;;u

SYMplus Drehen :  Einrichten von Werkzeugen etc.
<€ Werkzeuge | ich inkl. Einstellwinkel [ —r
e —— -
E_ erkzeuge lassen sich inkl. Einstellwinkel, ———— @_ e
St [ 47 [ Schaft und Aufnahme geometrisch eingeben —
.,.,_._.' E: wichtig fiir die Crashiiberwachung. et i I - &
e -
B __" -.“—"': i1 ..l:
e w""-'1—|: Abhingig vom Werkstoff und der B>
ki . o Bearbeitungsart kénnen zu jedem Werkzeug ! =
N N . !ﬂﬂ—n— | =
Ty [ Schnittdaten hinterlegt werden. ) L
ﬁ-rh-
Tommsmmmeme——= _.. | <« DpasWerkzeug kann fiir verschiedene [ e = e
Bearbeitungen freigegeben oder auch e =
- | —
gesperrt werden. e —
| il | —
e —— R
AnschlieRend wird der Revolver B> iy [EET
e L
bestiickt. Jede Bestiickung kann indivi- e

duell gespeichert werden

il
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SYMplus Drehen :  CAD/CAM-Funktionalitdt im Uberblick

Geometrie
2]
L]

=

2
Rohr, Einstich, I

"'-.'
Variantenkonstruktion zum einfachen Andern von Konturen, CAD-Schnittstelle bidirekti- ﬂrﬂ:ll;ﬂ m o-

nal (DXF, IGES) Fil le i
Messfunktion, 3D-Darstellung zu jedem Zeitpunkt der Konstruktion inkl. Volumen- und
Masseberechnung

Schlichten

| Sehppen || Schitchien |

Kontur-Erstellung interaktiv iber Piktogramme, Beliebiger Konturzug,Zylinder, Stufenbolzen,

Arbeitsplan

Fertigungszeitreduzierende Strategien durch Restmengen-Erkennung {iber den
gesamten Bearbeitungsprozess, Arbeiten mit beliebigen Rohteilen

Schruppen plan und langs, Schlichten, Stechen, Konturstechen, Stechschruppen, Abstechen, Bohren, Gewindebohren, Gewindedrehen, Handrad
(Teachen), Umspannen

Umfassende Kollisionskontrolle
2D- und 3D-Simulation, Echtzeit, Einzelsatzvorschau, Lupe
Zeitberechnung fiir die Kalkulation und zur Arbeitsplan-Optimierung, automatisch erzeugtes Einrichteblatt

Postprozessor(en) zur Generierung von NC-Programmen fir Ihre Steuerung

Werkzeugverwaltung, Dateniibertragung

Werkzeugverwaltung (geometrisch und technologisch, werkstoffabhéngig)
NC-Editor zum bequemen Editieren (Kopieren, Ausschneiden, Suchen, Ersetzen)

Bidirektionale Dateniibertragung tiber die serielle Schnittstelle (R5232)

Versionen, Lizenzen, Lieferumfang

Systemanforderungen

SYMplus Drehen ist in den Sprachen Deutsch und Englisch erhiltlich. Weitere Sprachen auf Anfrage.

SYMplus wird auf CD-ROM ausgeliefert. Die Lizenz wird {iber einen USB-Dongle geschiitzt. Zur Software erhalten Sie einen Handbuch-Ordner und
ein 4-farbiges Arbeitsheft mit iiber 130 Seiten.

Zur Software gehort immer auch ein SIEMENS-Postprozessor (passend zur Steuerung der Optimum-Maschinen) zur automatischen Erzeugung
von NC-Programmen fiir Ihnre Maschine. Ebenfalls standardmafig integriert ist ein Simulator zur Steuerung SINUMERIK 802S und eine RS232-
Schnittstelle fiir die Dateniibertragung. Zusatzliche Postprozessoren und/oder Simulatoren sind optional erhéltlich.

CNC

Handelsiiblicher PC ab z. B. Intel Pentium® IV, empfohlene Betriebssysteme Microsoft Windows® 2000/XP
Microsoft DirectX® ab Version 7 oder OpenGL ab 1.1.2, Direct3D-kompatible 3D-Grafikkarte, Bildschirmauflésung min. 1024 x 768

Min. 512 MB Hauptspeicher, ca. 280 MB freier Festplattenspeicher
PC-Tastatur und Maus, CD-ROM- oder DVD-Laufwerk ggf. Soundkarte und Lautsprecher

Serielle Schnittstelle fiir die Datentibertragung, alternativ USB-Schnittstelle, USB-Schnittstelle fiir den Dongle




Sinumerik 802 S base line

Die SINUMERIK zum Einstieg in die CNC-Welt

SINUMERIK 802 S base line

Sinumerik 802 S base line

Die ideale CNC fiir Standardapplikationen

I - 1 ﬁ Drehzyklen:
m == .'.-.'_'l.:.-:: el
e Einstich
A = - e Freistich
| = 2 . ® Abspanen
. = 3 [ ¢ Gewindeschneiden*
~t= - ' - - :;'f . i e Bohren, Plansenken
FEEEE BER & ] e Tieflochbohren
o= o » e Gewindebohren mit/ohne Ausgleichsfutter*

Die perfekte Steuerung fiir den Einstieg:

e Einfach zu bedienen und zu programmieren
e Schnelles, einfaches Einrichten der Werkzeuge und Werkstiicke
® Zyklus- und konturunterstiitztes Programmieren.

Die CNC-Steuerung fiir die verschiedensten Anwendungen:

e Steuert bis zu 3 Achsen und 1 Spindel

e Komplette Einheit mit kompakten Abmessungen

e Wartungsfrei, da ohne Batterien und Lifter

e Einfache Anbindung durch Puls-/Richtungsschnittstelle
(Vorschubachsen) bzw. + 10 V Analogschnittstelle
(Spindel)

e Standard-Losung mit weltweitem Service bei verschiedensten
Anwendungen.

Die SINUMERIK 802S base line bietet Ihnen viele Vorteile:

e Einfache CNC-Programmierung in DIN 66025

e Leichtes Werkzeug vermessen per Ankratzen

e Konturelemente als Programmierhilfe

e Zyklenunterstiitzung fiir komplexe Anwendungen

e Spindelsteigungsfehler-, Lose- und Messystemfehlerkompensation
fiir prézise Bearbeitungsergebnisse.

*abhangig von Maschinentyp

e Ausbohren

Fraszyklen:

e Tieflochbohren

e Gewindeschneiden mit/ohne Ausgleichsfutter
e | ochreihe — Kreis

e Lochreihe — Linie

e Bohren, Senken

e Frdsen von Taschen, Nuten und Kreistaschen

Weitere Features:

e Abarbeiten von Extern — bearbeitet auch groere
CNC-Programme iiber die RS 232 C (V.24)-Schnittstelle

e Manuelle Maschine — Bedienung einer Drehmaschine auch
als konventionelle (Zyklen-) Maschine.

e Teach-In-Funktion (Option) — Programmeingabe mit Hilfe
von Handrddern oder Richtungstasten

e Extrem robust — durch kompakte Bauform

e | eistungsstarke PLC — zur perfekten Anpassung an die
Werkzeugmaschine (SIMATIC S7-200 kompatibel)

e 256kb Programmspeicher
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[l
L]

GZ1G3 GI98 G17 E:X rﬂsUl .
POL: tang. W Programmierung
H1:X ABS L e Programmeingabe gem&f DIN 66025
’::"“-._ o T e Hochsprachenelemente und R-Parameter zur modularen
gl i Er R und effizienten Programmierung
5 1 “‘aﬁ e Grafische Programmierung mittels Konturzugunterstiitzung
— HZ:X agsyy e |ntegrierte Dreh- und Fraszyklen mit grafischen Eingabemasken
W e Teach in (Option) zur Programmeingabe mit Hilfe von
Aol 1-Uert TR Kont " Kkt Krals 2 Handradern oder Richtungstasten

Ph |HE5EIEUIE | [

Uerkzougkorrek turdaten T-Typ : S88 Werkzeugverwaltung
Schneidenzahl :1 =Hun.: 1 e 15 Werkzeuge und 30 Schneiden
0 = Humvmer =1 Schneiden] age @ 1L  Werkzeugldngenkompensation

e 2D-Werkzeugradiuskompensation

Lok I Goonetrie Verschleifpl e Messzyklen fiir einfaches Werkstiick- und Werkzeugmessen
Lange 1| [IIIEEIR T
Lange B.888 B . 688

Radi us B.88p A . ABA

£ D D > T T > |Suchen

Werkzeugkorrekturen

o
=
o




Sinumerik 802 D SL

Die SINUMERIK-Steuerung bietet alle notwendigen Funktionen
fiir den Werkzeug- und Formenbau mit 3-Achsen.

SINUMERIK 802 D SL

Manuelles Werkzeugmessen im JOG-Betrieb

e Grafische Unterstiitzung zur Messung der Werkzeuglange und des Werkzeugdurchmessers

e Einfach die Spindel drehen lassen, das Werkstiick mit dem Werkzeug beriihren und die
Position der Kante eintragen

e Die Werkzeugkorrektur wird automatisch berechnet und in die Werkzeugliste ibernommen

A
Automatisches Werkzeugmessen im JOG-Betrieb e a——— HEMENS

% g == =
® Das Werkzeug einfach neben den Messtaster bewegen und auf ,,Start“ driicken. Die Werkzeuggeometrie wird v g =y ==

von der Steuerung automatisch bestimmt
e Kalibrierung des Werkzeugmesstasters auch mit grafischen Anweisungen fiir die einzelnen Arbeitsschritte

Werkzeugliste und Standzeitiiberwachung

e Werkzeuggeometrie und Verschleif in einer gemeinsamen Liste
e Symbole fiir Werkzeugtyp Fraser bzw. Bohrer

e Individueller Passwortschutz, z.B. max. 0,5 mm als Eingabewert fiir Werkzeugverschleif3 zulassen, um Kollisionen zu vermeiden
e Standzeit- und Stiickzahliiberwachung schon im Standard

Werkstiickmessen

e Grafische Unterstiitzung zum Einstellen des Werkstiicknullpunkts
e Per Dialog auswahlen, in welche Nullpunktverschiebung die Ergebnisse geschrieben werden sollen, z.B. G54
e Direkt Springen zwischen der Maske zum Werkstiickmessen und der Liste der Nullpunktverschiebungen — Ergebnisse in kiirzester Zeit priifen

Planfrdsen des Rohteils im MDA-Betrieb EB. SIEMENY

¢ Dialoggefiihrte Eingabe von Bearbeitungsparametern, komplett mit Werkzeug, Vorschub, Spindel-drehzahl =

und Bearbeitungsstrategie |
e Bearbeitung ohne ein Teileprogramm erstellen zu miissen: Durch Driicken der OK-Taste wird das Programm " |
automatisch erstellt ’."‘
e Die MDA-Sé&tze kdnnen als Programm abgespeichert werden

Handling von Teileprogrammen

e Handhabung von Teileprogrammen wie am PC, mit Funktionen wie Kopieren, Einfiigen, Umbenennen

e Vor dem Editieren konnen die ersten Zeilen eines Teileprogramms im Vorschaufenster kurz gepriift werden
e Alle Teileprogramme an der Maschine dank riesigem Anwenderspeicher: 3MB Standard

e Durch Klartextnamen kénnen Programme leicht erkannt werden

e Unterverzeichnisse moglich

CF-Karten Funktion standardmaslig enthalten

e Steckplatz fiir die CF-Karte direkt an der Vorderseite der Bedientafel, kein Adapter nétig
e Karte kann im laufenden Betrieb gesteckt werden und wird sofort erkannt

e Abdeckung bei gesteckter Karte schlie3bar, dadurch optimaler Schutz =10
e Abarbeiten von der Karte (DNC Betrieb) ohne Verluste an Geschwindigkeit im Vergleich zu Programmen im NC - TN
Speicher | = e
Simulation von Programmen ; il
e Grafische Simulation der Werkzeugbahn zur Priifung des Teileprogramms vor der Ausfiihrung 2 !..;_
e Ubersichtliche Darstellung durch Verwendung verschiedener Farben: Eilgang = rot, Vorschub = blau P = ﬂ
e Tipp: Mit Probelaufvorschub kann das Ergebnis der Simulation in kiirzester Zeit angezeigt werden :I-;: .
o — L —
Programmieren mit G-Code I I—'_-
e Kompletter G-Code Editor. Bequeme Programmierung mit den Funktionen Block Kopieren, Einfiigen, Loschen, | :
Suchen, Automatisch nummerieren / Neu nummerieren | I
=

e Programmierung nach DIN66025 und im ISO-Dialekt inklusive ISO Zyklen. Mischprogrammierung mit den
Befehlen G290/G291 maglich
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e Unbegrenzte Anzahl an programmierbaren Nullpunktverschiebungen Verschieben, Skalieren, Spiegeln, Drehen mit den Befehlen TRANS,
SCALE, MIRROR, ROT

e R-Parameter 300 vordefinierte Rechenvariablen im Gleitkommaformat, z.B. Go X=R100 Y=R101

e Anwendervariablen mit Namensanzeige in Klartext. Lokale Benutzerdaten kénnen mit Namen und Typ definiert werden

o Systemvariablen Zugriff auf Werkzeugkorrekturen, Achspositionen, Messwerte usw., z.B. R1=$AA_MWI[X] fiir Position der X-Achse im
Werkstiick-Koordinatensystem

¢ VVerkniipfung von Variablen. Rechenoperationen: + - * / sin cos exp, logische Operationen: == ¢ >= usw.z.B. G1 X=R1 Y=30*SIN(R1)

Technologiezyklen fiir Standardbearbeitungen ,m“.——

e Frasen, Planfrasen, Konturfrasen, Rechtecktasche und -zapfen, Kreistasche und -zapfen, Langlécher
auf einem Kreis, Nuten auf einem Kreis, Kreisnuten, Gewindefrdsen
® BohrenZentrieren, Bohren, Ausbohren, Reiben, Tieflochbohren,Gewindebohren, Bohrmuster Linie /
Kreis |

L F L] |
|

Konturrechner

e Einfache Eingabe der Werkstiickgeometrie: ,,Malen nach Zahlen* wie in ShopMill

e Ermittlung von Konturen auch bei vielen unbekannten Zwischenwerten méglich

o Uber die Taste ,Riickiibersetzen“ kénnen die Eingabewerte jederzeit nachtréglich in der Dialogmaske gesndert werden, z.B. um Radien
und Fasen zu dndern

Integrierter Taschenrechner

e Anwendungsbeispiel: Anderung der Nullpunktverschiebung Gsy fiir die X-Achse

¢ Eingabefeld in Offset-Tabelle auswéahlen, dann “=* auf der CNC-Tastatur driicken, um den Taschenrechner zu 6ffnen. Aktueller Wert wird
tibernommen

e Berechnung durchfiihren und Ergebnis wieder in das Eingabefeld der Offset-Tabelle speichern

e Keine Rechen- oder Tippfehler

Integriertes Benutzerhandbuch

e Dokumentation zur Bedienung & Programmierung direkt an Bord

e Durch Driicken der Hilfe-Taste an der CNC-Tastatur wird das Inhaltsverzeichnis angezeigt

¢ Kontextsensitive Hilfe: Die Hilfetaste driicken, wenn sich der Cursor iiber einem Zyklenparameter befindet. Die betreffende Seite des
Benutzerhandbuchs &ffnet sich

Leistungsstarke Funktionen fiir dieBearbeitung mit der 4. Achse

e Volle Funktionalitdt fiir Bearbeitungszentren mit Rundtisch oder Teilapparat

e Mantelflachenbearbeitung: Verlauf einer beliebigen Nut einfach bezogen auf die abgewickelte, ebene
Zylindermantelflache programmieren. Anschliefend setzt die Funktion TRACYL den Bearbeitungsschritt auto-
matisch in Linear- und Rundachsbewegungen um

® Weitere typische Anwendungen: Mehrere Werkstiicke werden an einen Teilapparat geklemmt, 4-Achs-
Teileprogramme aus CAD-CAM Systemen

® TRACYL und 4-Achsinterpolation sind Standard

Wartungsfreier Betrieb und komfortable Diagnosemdglichkeiten

e Besonders zuverldssig, weil SINUMERIK 802D sl keine Festplatte, keine Batterie und keinen Lifter hat

e Komplette Datensicherung auf CF-Karte, mit allen Antriebsdaten, durch Driicken einer einzigen Taste

o SPS-Kontaktplan mit zwei Fenstern und E/A-Status. Voller Komfort wie am PC mit Zoomen, Suchen, Symbolinformationen und
Querverweisen

CNC

Ferndiagnose

® RCS802 Software fiir PC zur Ferndiagnose iiber serielle Schnittstelle. Mit der 802D sl pro sogar iiber Ethernet
e Auch bei Vernetzung des PCs mit mehreren Maschinen ist nur eine PC-Lizenz fiir die Ferndiagnose tiber Ethernet nétig
e Tipp: Ferndiagnosefunktion ist als Bildschirmabzug am PC auch fiir Trainingszwecke niitzlich




Sinumerik 828D

Hochleistungs-CNC-Steuerung fiir maximale Genauigkeit und Bearbeitungsgeschwindigkeit

SINUMERIK 828D

Frontschnittstellen - Anschliisse zugriffsfreundlich
- Rl45 Ethernet - leicht an die Maschine anschlief3bar
. USB 2.0 - Ethernet
. CFKarte - Steckdose
- USB

- 3/8" Gewinde fiir

= = Zusatzkomponenten
Y - -
"8 4E-
- & ¥
- |
— T Bl "
= - v 104
* : s ls TFT Farbdisplay
- -
1 L
Panelfront aus
Magnesium-
druckguss

€

- Vollwertige QWERTY-
Tastatur

- Mechanische Tasten
mit Schutzfolie

- Schutzklasse IP 65

- Keine Batterie (dauerhafte
Datenpufferung dank NV-
RAM Technology)

- Kein Lufter

- Keine Festplatte

L=

Alle relevanten Funktionen auf einen Blick dank horizontaler und vertikaler Softkeys.
Einfaches Datenhandling durch leicht zugdngliche Steckplatze fiir die Speichermedien USB und Compact Flash Card an der Vorderseite

Mit der SINUMERIK 828D steht Ihnen eine fiir den Einsatz in Dreh- und Frasmaschinen mafigeschneiderte CNC-Steuerung zur Verfiigung. CNC, PLC,
Bedienoberflache und die Achsregelung fiir sechs CNC-Messkreise sind in einer kompakten Einheit zusammengefasst.

Die Steuerung verfiigt iiber umfangreiche CNC-Funktionen, wie Unterstiitzung der Gegenspindelbearbeitung und eine leistungsfahige Werkzeugver-
waltung.

Speziell fiir Drehmaschinen bietet die SINUMERIK 828D umfangreiche Drehoperationen sowie Bohr- und Frasoperationen auf der Stirn- und der
Mantelflache von Werkstiicken. Die Performance der Steuerung und die neue Bewegungsfiihrung erméglichen lhnen

spiegelglatte Oberflachen bei einem Minimum an Bearbeitungszeit.

Auf unnotige Funktionalitdten wurde bei der SINUMERIK 828D verzichtet, was sich u. a. in der grafischen Bedienoberflache bemerkbar macht. Des-
halb eignet sie sich optimal auch fiir den Einsatz in der Werkstatt. Auch Bedienung, Programmierung und Wartung sind ohne

grofien Schulungsaufwand schnell beherrschbar.

Leistung Leistungsumfang

Die 828D steht Ihnen folgende Leistung zur Verfiigung: Minimale Block-Zykluszeit ~6ms
CNC-Arbeitsspeicher 3 MB
Maximale Anzahl Werkzeuge/Schneiden 128/256
Maximale Anzahl Achsen/Spindeln 6
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CNC-Bedienung im manuellen Betrieb (JOG)

TSM-Universalzyklus
Im Einrichtebetrieb steht ein Universalzyklus fiir die am hdufigsten verwendeten Maschinenfunktionen zur Verfiigung: *
e Werkzeugwechsel mit direktem Zugriff iber die Werkzeugtabelle (T)
e Spindeldrehzahl und —richtung (S)

e M-Funktionen (M)

e Aktivieren von Nullpunktverschiebungen

Ausdrehzyklus

Im Einrichtebetrieb steht ein komfortabler Ausdrehzyklus zur Verfiigung. Mit diesem Zyklus
konnen beispielsweise weiche Spannbacken ausgedreht werden.

Folgende Parameter kénnen vorgegeben werden:

e Schruppen bzw. Schlichten

e Freistich fiir weiche Spannbacken

Werkstiick messen
Die Werkstiicke kénnen Sie wie folgt messen:
o Referenzwerkzeug

Nullpunktverschiebungen

- N

- = v e —
Die folgenden einstellbaren Nullpunktverschiebungen stehen Ihnen zur Verfiigung: - & E E E E E;
e Eine Basisverschiebung - E =8 & E Eﬁ
e Maximal 99 Nullpunktverschiebungen (Gs4, G55 ...) = = E_ :E' 2 éi—
e Jede Nullpunktverschiebung mit Achsrotation und Feinverschiebung Bhs === =l=

e e o=

Werkzeugverwaltung

Werkzeugtabelle
In der Werkzeugliste konnen Sie Werkzeuge mit ihren vollstdandigen Einsatzdaten verwalten.
Die maximale Anzahl der Werkzeuge/Schneiden betragt 128/256

e Mit der Funktion Beladen werden die Werkzeuge den gewiinschten Magazinplat-
zen zugeordnet.

e Folgende Daten kénnen Sie pro Werkzeug hinterlegen:

— Werkzeugtyp: z. B. Schrupper, Schlichter, Stecher, Bohr- und Fraswerkzeuge

P b vk 010 L U ! ke |8

— Eindeutiger Werkzeugname im Klartext, Beispiel: SCHRUPPER_80GRAD 5 a s T T P T
- Max. 9 Schneiden pro Werkzeug ] e T T s i
— Werkzeugldngen und Schneidplattengeometrie o i R e Rl Sl e B
— Spitzenwinkel bei Bohrern oder Anzahl der Zahne bei Frasern T 11 e wam LE (Em
— Spindeldrehrichtung und Kiihlmittel (Stufe 1 und 2) = B e L L g T L T
e Direkte Ubernahme des Werkzeugs aus der Liste in das Programm bzw. zum Ver- AL P L0 RN R Shes SRS
messen :

wi
Standzeit- und Stiickzahliiberwachung "

Sie konnen mit der SINUMERIK 828D die Standzeit Ihrer Werkzeuge und die Anzahl
der Einwechselungen tiberwachen. Ihren Werkzeugen kdnnen Sie verstdndliche Na-
men anstelle von wenig aussagekraftigen Nummern geben. Spatestens wenn Sie das
CNCProgramm lesen, werden Sie diesen Komfort zu schdtzen wissen.

e FEingriffszeit (T) in Minuten oder Anzahl der Einwechselungen (C) iiberwachen

e Vorwarngrenze zur rechtzeitigen Bereitstellung neuer Werkzeuge

e Sofern das gewlinschte Werkzeug nicht im Magazin ist, fordert Sie die SINUMERIK 828D zum Handwechsel auf.

CNC

Ersatzwerkzeuge

Bei Bedarf konnen Sie mit der SINUMERIK 828D auch Ersatzwerkzeuge (Schwesterwerkzeuge) verwalten. Werkzeuge mit gleichem Namen
werden als Ersatzwerkzeug angelegt. In der Spalte ST werden die Ersatzwerkzeuge mit einer aufsteigenden Nummer gekennzeichnet.




Sinumerik 828D

Anwenderspeicher
Gepufferter CNC-Arbeitsspeicher CNC-Arbeitsspeicher 3 MB
Speichererweiterung durch Compact Flash-Karte

In der SINUMERIK 828D befindet sich direkt an der Vorderseite der Bedientafel ein Steckplatz fiir eine Compact Flash-Karte.
e Abdeckung zum Schutz vor Schmutz bei gesteckter Karte schlieBbar
e Keine besondere Software zum Lesen bzw. Schreiben der Karte am PC nétig

Dateniibertragung
Schnittstellen

Die SINUMERIK 828D verfiigt iber folgende Schnittstellen auf der Gerdtevorderseite. Auf die jewei-

R
ligen Speichermedien konnen Sie tiber den Programm-Manager zugreifen. s

USB 2.0
Programmmanager CF-Card
Der Programmmanager bietet lhnen eine optimale Ubersichtlichkeit der Verzeichnisse und Pro-

gramme und ein sehr komfortables Dateihandling. Er unterstiitzt Klartextnamen fiir Verzeichnisse

und Dateien mit bis zu 24 Zeichen. Auf den externen Speichermedien wie CFKarte und USB-Stick

kénnen auch Unterverzeichnisse verwaltet werden. Alle Speichermedien einschliefilich der Netzlaufwerke sind im Programmmanager 5|chtbar
Die Teileprogramme kdnnen Sie auf allen Medien editieren.

Dateniibertragung durch serielle Schnittstelle

Die SINUMERIK 828D erméglicht Ihnen tiber die RS232C-Schnittstelle einen einfachen Daten-
transfer vom und zum PC. Der Hauptanwendungsfall ist die Datensicherung von Teileprogram-
men

Dateniibertragung durch USB-Speicherstick bzw. Compact Flash Card

RCS-Commander

Der RCS-Commander ist ein leistungsfahiges und kostenloses PC-Tool, mit dem Sie via Drag & Drop die Daten einfach auf die CNC-Steuerung
ibertragen kdnnen. Dariiber hinaus konnen Sie auch bequem Bildschirminhalte der CNC auf dem PC anschauen. Schlief3en Sie lhren PC oder
Notebook mit installiertem RCS-Commander einfach an die frontseitige Ethernet-Schnittstelle an. Die Netzwerkkonfiguration tibernimmt die SI-
NUMERIK 828D automatisch. Netzwerkkenntnisse sind nicht notig. Mit der SINUMERIK 828D ist auch eine Ferndiagnose liber Ethernet moglich.
Bei Vernetzung des PCs mit mehreren Maschinen bendétigen Sie nur eine PC-Lizenz fiir die Ferndiagose iiber Ethernet. Alle Diagnosefunktionen
der Werkzeugmaschinensteuerung stehen lhnen auch bei Ferndiagnose zur Verfiigung.

Ethernet-Vernetzung

Die SINUMERIK 828D ist fiir Vernetzung iiber Ethernet (TCP/IP) vorbereitet (RJ45-Anschluss).

e Die Dateniibertragungsrate liegt bei 10 / 100Mbit/s.

e Remote-Zugriff auf die Steuerung iiber den RCS Commander z. B. fiir Inbetriebnahme und Ferndiagnose

e Der Zugriff auf die Netzlaufwerke erfolgt direkt aus dem Programmmanager. Es ist keine zusatzliche Software auf dem Server notwendig.

Easy Message

Mit Easy Message konnen Sie sich per SMS einfach mit den Prozessinformationen, z. B. iber den Verschleifizustand von Werkzeugen, auf lhr
Handy versorgen lassen.

Grafische Unterstiitzungsfunktionen
Animated Elements

Zur Veranschaulichung welche Parameter was in der Bearbeitung bewirken, steht [hnen mit
der SINUMERIK 828D eine neue Eingabeunterstiitzung mit Bewegtbildsequenzen zur
Verfligung. Z. B. wird der Unterschied zwischen konstanter und wechselnder Schnitttiefe
beim Abspanen oder die Drehrichtung von Haupt- und Gegenspindel bei der Ubernahme
des Werkstiicks fiir die Riickseitenbearbeitung gezeigt.
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. f R
Onboard-Dokumentation i 1 B i LR
L __J
. . . . . . = e T
Zu jedem Eingabefeld der Bedienmasken blendet die SINUMERIK 828D automatisch eine [P
Hilfe in Form eines "Cursor-Texts" ein. Fiir weitere Informationen steht Ihnen mit der s ——
SINUMERIK 828D ein komplettes kontextsensitives Hilfesystem mit vielen niitzlichen Details
und Grafiken zur Verfligung. >

CNC-Bedienung im automatischen Betrieb (AUTO)

Satzsuchlauf

Im Maschinenzustand Reset, z.B. nach einem Programmabbruch oder zum gezielten Wiedereinstieg in die Bearbeitung, kann ein Satzsuch-
lauf durchgefiihrt werden. Dabei werden die Programmdaten so aufbereitet, dass beim Einstieg in das Programm alle relevanten Parameter
(Werkzeug, Nullpunktverschiebungen, M-Funktionen etc.) zur Verfiigung stehen.

Folgende Suchlaufvarianten stehen zur Verfiigung:

e Gezielt auf die Unterbrechungsstelle

o Auf beliebige CNC-Satze in DIN/ISO-Programmen

¢ In beliebige Unterprogrammebenen bei DIN/ISO-Programmen

® |n Arbeitsplanprogrammen

e In Positionsmustern bei der Arbeitsplanprogrammierung AT ST |

e Beschleunigter Satzsuchlauf bei groRen Formenbauprogrammen .

Mitzeichnen E

o

Wahrend der Bearbeitung der Maschine konnen die Werkzeugbahnen auf dem Bildschirm der LE

Steuerung in Seitenansicht, Stirnansicht, 2 Fenster Ansicht und 3D-Ansicht mitgezeichnet werden. l-:-

Die Darstellung und die Ansichten des Werkstiicks entsprechen der grafischen Simulation. CRRC —1 ;nb
s o e

CNC-Leistungsfahigkeit und Optimierungsfunktionen

8obit NANO FP-Genauigkeit

Die Genauigkeit des Werkstiicks wird nicht nur durch die Mechanik der m
Maschine bestimmt. Auch die CNC-Steuerung tragt in entscheidendem

Mafie zur Prazision der Werkstiicke bei. Die SINUMERIK 828D bietet hier-

fiir eine Vielzahl von CNC-Funktionen. ﬂ . - -
Die SINUMERIK 828D und der SINAMICS Antrieb rechnen mit einer 80 bit

Floating Point Genauigkeit. Dies ermoglicht eine rechnerische Genauig-

keit weit unterhalb eines Nanometers. Diese Exaktheit steht nicht nur

bei der Lageregelung, sondern auch in der Strom- und Drehzahlregelung

sowie der Geberauswertung des Antriebs zur Verfligung. [ —
Allerhdchste Prizision der Werkstiickergebnisse aufgrund extrem o e
hoher Rechengenauigkeit

Ruckbegrenzung

An Stelle einer sprunghaften Anderung der Beschleunigung errechnet die Steuerung ein stetiges Beschleunigungsprofil. Dies erméglicht
einen ruckfreien Geschwindigkeitsverlauf der beteiligten Bahnachsen. Die Ruckbegrenzung kann auch direkt im Teileprogramm per
NC-Sprachbefehl »SOFT« aktiviert werden.

e Langere Lebensdauer der Maschine durch Schonung der Mechanik

e Hohere Bahngenauigkeit durch weichere Beschleunigung

CNC

Dynamische Vorsteuerung

Ungenauigkeiten der resultierenden Werkstiickkontur, bedingt durch Schleppfehler, lassen sich durch die dynamische Vorsteuerung FF-
WON nahezu eliminieren. Dadurch ergibt sich auch bei hohen Bahngeschwindigkeiten eine hervorragende Bearbeitungsgenauigkeit. Dies
verdeutlicht sich bei einem Kreisform-Test auf der Maschine.

e Hohere Bahngenauigkeit durch Kompensation des Schleppfehlers




Shop Mill

SHOP MILL

ShopMill ist ein maRgeschneidertes Technologiepaket fiir alle weltweit verwendeten Standard-CNC-Frasmaschinen.

Der Schwerpunkt bei diesen Maschinen liegt bei der Fertigung von Einzelteilen und Kleinserien. ShopMill bietet eine einfache, Facharbei-
ter gerechte Bedienung der Werkzeugmaschine.

Samtliche Bedienhandlungen werden durch grafische Hilfebilder unterstiitzt.

Die Funktionen im manuellen Mode ermdglichen ein schnelles, praxisgerechtes Einrichten der Maschine fiir die Bearbeitung. Dies sind im
speziellen die Ermittlung der Werkstiicklage in derMaschine sowie die Pflege und die Vermaung der verwendeten Werkzeuge.

Fiir die Programmierung bietet ShopMill zwei unterschiedliche Programmierwerkzeuge.
e Der DIN/ISO-Editor dient zu Erstellung von DIN/ISO-Programmen an der Maschine sowie zur Korrektur von extern erstellten DIN/ I1SO-

Programmen.
e Der Arbeitsplan-Editor dient zur grafischen Programmierung an der Maschine.

M | it

ShopMill bietet somit eine einheitliche Steuerungskonfiguration, die ohne nachtrédg- rmm OPTILL ST ~_ ____SIEMENS
4 A U rioer Worerhat - D

liche Inbetriebnahme-Aufwdndungen an alle weltweit geforderten Einsatzgebiete NSRS oz

abdeckt:

e Einfache Bedienoberflache fiir alle Maschinenfunktionen

e DIN/ISO-Programmierung an der Maschine oder offline tiber CAD/CAM-System
e Grafische Programmierung

e Formenbauanwendungen

e Messfunktionen

ShopMill - Highlights

e Flexible Programmierung durch graphisch-interaktive (ohne DIN/
ISO-Kenntnisse) oder textuelle Programmiereingabe mit praxisnahen
Zyklen, auch fir den Einsatz im Werkzeug- und Formenbau

e Anwenderfreundliche Bedienung durch praxisgerechte Einrichte- und
Messfunktionen, iibersichtliche Werkzeugverwaltung und 3-D-Simu-
lation

e Produktivitatssteigerung durch unterstiitzende PC-Software fiir die
Arbeitsvorbereitung ohne Maschinenbelegung.
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SHOP TURN

Maschinen werden mit ZoomShopTurn schnell eingerichtet und Werkstiicke sowie Werkzeuge rasch vermessen. Die Bedien- und
Programmiersoftware ShopTurn zeichnet sich durch eine grafisch unterstiitzte Programm- und Arbeitsplanerstellung aus, mit deren
Hilfe ein zu fertigendes Werkstiick auch ohne Kenntnis von DIN/ISO-Programmbefehlen méglich ist.

Aus dem Arbeitsplan heraus kann per Knopfdruck eine grafische Gesamtdarstellung des Werkstiicks aufgerufen werden. Mit Hilfe
dieser dynamischen Strichgrafik lassen sich Programmierfehler erkennen und schnell korrigieren.

Besonderer Pluspunkt: Mittels Simulation ist es moglich, den erstellten Arbeitsplan zu testen. Wahrend des Simulationslaufes wird
parallel die Fertigungsdauer des Drehteils ermittelt. Damit [dsst sich nach der Angebotsanfrage von der Zeichnung aus das Werk-
stiick in kiirzester Zeit mit ShopTurn programmieren, simulieren und zusdtzlich anhand der ermittelten Fertigungsdauer eine Preis-
aussage erstellen: eine Zeitersparnis fiir den Kunden.

| R |

BEBA MANTELFRAESEN

ShopTurn - Highlights

Folgende Grundelemente stehen zur Verfligung:

e Gerade X/Z auch mit C-Achse

e Schrage in X/Z oder unter Winkel, auch mit C-Achse

e Kreis parametrierbar durch Radius/ Endpunkt oder
Mittelpunkt

Manuelle Funktionen/Einrichtfunktionen

Werkstiick vermessen » Werkstiick ankratzen in Z-Achse
Werkzeug vermessen > Werkzeug messen mitTooleye
Werkzeug messen durch Ankratzen

Automatikfunktionen

Satzvorlauf (auch auf einzelne Bohrungen eines Bohrmusters)

Satzfolge (Automatikbetrieb)

Arbeitsplantest (Dry-Run)

Wiederanfahren an die Kontur

Satzsuchlauf

Operator Panel OP 010 mit ShopTurn-Maske

Weitere Funktionen

Die schrittweise Arbeitsplanerstellung ermdglicht Thnen mit leicht verstandlichen Symbolen jeden Schritt
zu charakterisieren, Arbeitsplanerstellung ohne DIN/ISO-Kenntnisse einfaches Andern, Einfiigen und Ent-
fernen von Sonderbefehlen (z.B. M-Funktionen) 8 Einfiigen von Ubergangselementen, satzweises Abarbei-
ten (single step)

Zusatzliche Moglichkeiten

Leichtverstandliche Hilfebilder fiir jeden Zyklus

MaBstébliche Grafik zur Eingabeunterstiitzung

Grafischer Arbeitsplantest/Testlauf

Erstellen/Einlesen und Abarbeiten kompletter DIN/ISO-Programme
Technologieeingabe Werkzeugdefinition pro Arbeitsplanschritt
moglich

Werkzeug- und VerschleiRdaten fiir bis zu 250 (PCU 20) bzw. 900
Werkzeuge (PCU 50)

CNC




STARTERSATZ - CNC
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@ Abb.: @
. . - Frasfutter
Abb.: Hoheneinstellgerat Abb.: Montage- und

@ Werkzeugeinstellhilfe

Abb.:
Parallel-Unterlegplatten

Abb.: @

Schnellspannbohrfutter Abb.: Spannzangenhalter Abb.: Spannzangensatz @ Abb.:

©

Adapter Morsekonus

@)

Abb.: Anzugsbolzen

@

Abb.: Werkzeugablage @

Abb.: K
Planfraseraufnahme Abb.: "
Planfraser
Startersatz fiir Opmi F100 CNC/F110 TC-CNC/F210 TC-CNC 353 6105 1.250,00
bestehend aus:
@ 1 Stiick Hoheneinstellgerat @ 1 Stiick Schnellspannbohrfutter o - 13 mm - BT 40
- Analoge Ausfiihrung - Inklusive Hakenschliissel zum Verriegeln

- Zur schnellen und einfachen Bestimmung des Referenzpunktes
in der Z-Achse und/oder zum Einstellen der Werkzeuge “auf
Null” (z.B. beim Frdsen oder Bohren) ohne Beschéddigung des
Werkstiickes
Hoheneinstellgerdt auf den Maschinentisch oder das Werk-
stiick stellen und mit dem Werkzeug die federnde Tastflache 1 Stiick Spannzangensatz ER 32
anfahren
Gehdusehohe 50 mm

2 Stiick Spannzangenhalter BT 40/ER 32
Prédzision 0,005 mm

Bestehend aus:
18 Spannzangen 3 - 20 mm

- Holzki
@ Stiick Parallel-Unterlegplatten-Satz olzkiste

Feinstgeschliffen auf 0,01 mm genau

Ldnge 150 mm

Breite 8,5 mm

18 Stck. Gréssen 2 X 14 mm/2 x 16 mm/2 x 20 mm/2 x 24 mm

%Y

©

1 Stiick Adapter Morsekonus BT 40 - MK 3

1 Stiick Planfraseraufnahme - BT 40

©

/2 x30 mm/2 x32 mm/2 X 36 mm/2 X 40 mm/2 X 44 mm - 27 mm
Kunststoffkoffer
1 Stiick Planfriser Ersatzschneidplatten
@ 1 Stiick Montage- und Werkzeugeinstellhilfe BT 40 - 63mm fir Planfréser (10 Stiick)
- Zum einfachen und genauen Einstellen der Werkzeuge Bohrung 27 mm Art. Nr. 353 0196

Gewicht 13 kg Inklusive Schneidplatten € 95,00 zzgl. Mwst.

- Vertikale Aufnahme fiir Werkzeuge mit Steilkegelschaft
@ 6 Stiick Anzugsbolzen BT 40 - 40 X 45°

@ 1 Stiick Frasfutter - BT 40 SLA 20 - 90

- Zur Aufnahme des 3-D Tasters 1 Stiick Werkzeugablage fiir BT 40 Werkzeuge

®

Seitenverschluf - Abmessungen L x B x H: 595 x 143 x 225 mm
Seitlicher Spannflache
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Hoheneinstellgerat 353 6180 199,00 Spannzangenhalter BT 40/ER 32 353 6182 95,00
- Analoge Ausfiihrung - Prédzision 0,005 mm
- Zur schnellen und einfachen Bestimmung des Referenzpunktes in

derZ-Achse und/oder zum Einstellen der Werkzeuge “auf Null” (z.B.

beim Frasen oder Bohren) ohne Beschadigung des Werkstiickes ;

Hoheneinstellgerat auf den Maschinentisch oder das Werkstiick stel- 1

len und mit dem Werkzeug die federnde Tastflache anfahren
- Gehdusehohe 50 mm

Spannzangensatz ER 32 344 1122 169,00

- 18 Spannzangen 3 - 20 mm - Holzkiste

Parallel-Unterlegplatten-Satz 353 6191 129,00

Feinstgeschliffen auf 0,01 mm genau
Lange 150 mm x Breite 8,5 mm Adapter Morsekonus BT 40 - MK 3 353 6184 69,00

- 18 Stck. Gréssen 2 X 14 mm/2 x 16 mm/2 x 20 mm/2 x 24 mm/
&

2 X30Mm/2x32mm/2x36 mm/2X40 mm/2 X 44 mm
Kunststoffkoffer
Planfraseraufnahme - BT 40 (27 mm) 353 6190 70,00

S

Montage- und Werkzeugeinstellhilfe BT 40 353 6187 119,00 EL
- Zum einfachen und genauen Einstellen der Werkzeuge

- Vertikale Aufnahme fiir Werkzeuge mit Steilkegelschaft

- Gewicht 13 kg

Planfraser 353 6189 109,00
- 63 mm - Bohrung 27 mm - Inklusive Schneidplatten
Ersatzschneidplatten 353 0196 95,00
- 10 Stiick
Frasfutter - BT 40 SLA 20 - 90 353 6186 70,00
- Zur Aufnahme des 3-D Tasters
- Seitenverschluf}
- Seitlicher Spannflache
Anzugsbolzen BT 40 - 40 X 45° 353 6185 7,90
Anzugsbolzen Sk 40 M16 353 6179 7,90
Anzugsbolzen BT 40 HC 40 353 6178 7,90

fiir F210 TC CNC Handwerkzeug

CNC

Schnellspannbohrfutter o - 13 mm - BT 40 353 6183 149,00
Inklusive Hakenschliissel zum Verriegeln Werkzeugablage fiir BT 40 Werkzeuge 353 6188 65,00
- Abmessungen L x B x H: 595 X 143 X 225 mm

Maschinen sind gemaf; CE-Normen gebaut
Alle Preise zzgl. guiltiger Mwst.




Maschinenschraubstocke fiir Serien- und Einzelteilfertigung auf CNC-Frasmaschinen und

Bearbeitungszentren

Hydraulischer Schraubstock Modell HCV 105

- Modular - Maschinenschraubstock mit hoher Genauigkeit und Wiederholbarkeit Artikel-Nr. 353 6210
Robuster Aufbau zum Frasen . € z2gl. MwSt. 590,00
Fiihrungsflachen gehértet und geschliffen

- Booster-System, wenig Kraftaufwand, hohe Druckleistung beim Spannen

- Weiter Spannbereich durch Arretierbolzen mit verschiedenen Lochabsténden Mo.dell Lo/ m
Hohe Klemmkraft Artikel-Nr. 353 6214
Hergestellt aus hochqualitativem Edelstahl € zzgl. Mwst. 1.190,00

Lange Lebensdauer durch hohe Qualitéat
Spanndruck 2500 kg/24,5 kN

Technische Daten L B C j a T-Nuten Spanndruck Spannkraft kg
HCV 105 mm 442 107 170 42 107 16 24,5 KN 2500 kg 22

HCV 125 mm  478,5 140 205 45 126 18 40 KN 4000kg 35,4

Abb.: HCV 105

Abb.: HCV 125

OPTIMUM Prazisions-Modularschraubstocke PNM

- Modularschraubstock Modell PNM 100
Drehteller Artikel-Nr e o
Besonders geeignet fiir Werkzeug-, Formen- und Vorrichtungsbau :

- Material aus legiertem Werkzeugstahl € zzgl. Mwst. 659,00
Fiithrungen gehdrtet und geschliffen

- Schnelle Ausrichtung auf den Maschinentisch tiber Langs- und Quernuten Modell PNM 125
Hohe Prézision - Einfache Handhabung - Geringe Aufbauh&he Artikel-Nr. 335 5553
Universell einsetzbar - Horizontal und vertikal verwendbar € zzgl. MwSt. 829,00

Technische Daten A B C D E F G H kg
PNM 100 mm 180 100 270 85 20 30 95 35 10,3

PNM 125 mm 226 125 345 103 23 40 150 40 18,2

Abb.: PNM 100






