Komplettbearbeitung und Montage
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Bereich Bearbeitungszentren:

Flexibles Fertigungssystem mit 2 Masch. Alzmetall G

16 Paletten und 2 Spann- und Ristplatze

Maschine 1
GS1000 /5-FDT
Fras-Drehzentrum

S1000 5-Achs BAZ

Maschine 2
GS1000/ 5

Verfahrwege X/Y/Z:
Auspannflache:
Drehzahl-Tisch:
Umlaufdurchmesser:
Positioniergenauigkeit:
Max. Tischbelastung:
Hauptspindel:
Werkzeugmagazin:

GROB BZ1250

800/800/600 mm
750 x 560 mm

max. = 300 1/min
max. 900 mm

Tp =0,007 mm

270 kg

HSK63 /18000 1/min
150 Werkzeuge

800/800/600 mm
750 x 560 mm

Tp =0,007 mm

270 kg

HSK63 / 18000 1/min
126 Werkzeuge

Horizontal-Bearbeitungszentrum mit Palettenbahnhof fur 6 Paletten und Werkzeugmagazin mit 252

Bearbeitungswerkzeugen
Aufspannflache:
Verfahrwege X, Y und Z:
Positioniergenauigkeit:
Max. zul. Belastung:

1600 x 1250 mm
2500/ 1600/ 1350 mm
P =0,015 mm

6000 kg
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HELLER MCH 450
Horizontal-Bearbeitungszentrum mit Palettenwechsler und Nullpunktspannsystem; 8 Werksttickpaletten und
Werkzeugmagazin mit 234 Bearbeitungswerkzeugen

Aufspannflache: 1000 x 800 mm

Verfahrwege X, Y und Z: 1600/ 1200 /1250 mm

Positioniergenauigkeit: Tp: 0,010 mm

Max. zul. Belastung: 4000 kg

Heckert CWK 400

Horizontal-Bearbeitungszentrum mit Werkzeugmagazin fiir 240 Werkzeuge und 6 Werkstiickpaletten
Aufspannflache: 500 x 400 mm

Verfahrwege X, Y und Z: 650 / 650 / 650 mm

Positioniergenauigkeit: P =0,01 mm

Max. zul. Belastung: 300 kg

ALZMETALL BAZ 35 CNC 120.60

Vertikal-Bearbeitungszentrum mit NC-Rundtisch Durchmesser 400 mm fir 4 Seitenbearbeitung
Verfahrwege X, Y und Z: 1200/ 1000/ 780 mm

Genauigkeit: +/- 0,02 mm

Tieflochbohrungen bis 400 mm Tiefe mit Einlippenbohrer

ALZMETALL CS 600

Vertikal-Bearbeitungszentrum mit NC-Rundtisch fir 4 Seitenbearbeitung

Aufspannflache: 750 x 450 mm
Verfahrwege X, Y und Z: 600 / 400 / 600 mm
Positioniergenauigkeit: Tp: 0,015
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Bereich CNC-Frésen:

Aufspannflache Tisch: bis 1280 x 900 mm
Verfahrwege X, Y und Z: bis 1170/ 500/ 300 mm

Bereich Bohrwerk, Konventionell Frésen:

Aufspannflache Tisch: bis 1.250 x 1.400 mm
Verfahrwege X, Y und Z: bis 1600 / 1250/ 1600 mm

Bereich Dreherei - NC-Dreherei:

Dreh- Fraszentrum Index G300 Flex
Haupt - und Gegenspindel m. C-Achse

4-Fach Werkzeugtrager mit Y- / B- Achse und Werkzeugmagazin mit 80 Platzen

Revolver mit angetriebenen Werkzeugen und Linette bis Durchm. 85

Max. Drehdurchm. : 250 mm
Drehlange: 1.200 mm

NC-Drehmaschine Gildemeister MD 7 it 4 A
C-Achse und Werkzeugtrager fur 6 angetriebene Werkzeuge
Drehdurchm. Uber Schlitten: 400 mm

Umlaufdurchm. Giber Bett: 700 mm
Drehlange: 1.660 mm
Spannbereich der Liunette: - 300 mm

NC-Drehmaschine Monforts RNC 4

mit angetriebenen Werkzeugen

Drehdurchm.: 6 - 250 mm
Drehlange: 600 mm mit Reitstock
Genauigkeit: H7
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NC-Drehmaschine Index GU 1400

Drehdurchm.:
Drehdurchm.:

Drehlange:

Spannbereich der Linette:
Genauigkeit:

Karusselldrehnmaschine SCHIESS 1 ER (konventionell)

Aufspannflache Tisch:
groter Umlaufdurchm.:
Bohrungsqualitat:
Planparallelitat:

Spitzendrehmaschinen
Spitzenhdhe:

Drehlange:

Drehdurchm. Uber Schlitten:

10 - 310 mm (kurze Werksticke)
- 250 mm (mit Reitstock)

1.400 mm

14 - 110 mm

H7

1.000 mm
1.250 mm
H7

0,01 mm bei Durchm. 1.000 mm 0,03 mmm

210 mm
1.000 mm
250 mm

Endbearbeitung (Anplanen und zentrieren)

Durchmesser:
Lange:

Bereich Schleiferei:

10- 70 mm
75 -1.400 mm

Voumard - Innenschleifmaschine

Bohrungsdurchm.:
Schleiflange:
MaRgenauigkeit:
Rundheit:

Max. Werkstiickdurchm.:
Max. Werkstucklange:
Spannbereich der Linette:

20 - 150 mm
200 mm

+/- 0,005 mm
0,003 mm
250 mm

600 mm

30-130 mm

Fortuna - Rundschleifmaschine

Werkstuckdurchm.
Spitzenweite:
MaRgenauigkeit:
Rundheit:

10 - 300 mm
1.000 mm
+/- 0,004 mm
0,003 mm

ELB — Flachenschleifmaschine

Aufspannflache Magnetplatte
Schleiflange:

Schleifbreite:
Werkstlickhoéhe:
Genauigkeit:

800 x 500 mm
800 mm
500 mm
300 mm
0,01 mm

Tripet BS 200 CNC mit Streckensteuerung - Innenschl

Bohrungsdurchm.:
Bohrungslange:
MaRgenauigkeit:
Rundheit:

Max. Werkstiuckdurchm.:
Max. Werkstucklange:

10 - 100 mm
max 100 mm
+/- 0,005 mm
0,003 mm
200 mm

250 mm
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Karstens K27 CNC mit Bahnsteuerung - Rundschleifmas  chine

Max. Werkstucklange: 700 mm
Werkstlckdurchm.: 15-140 mm
MaRgenauigkeit: +/- 0,004 mm
Rundheit: 0,003 mm

Bereich Verzahnen und Raumen:

Raumen von Nuten und Profilen

Diverse Flachraumnadeln von 4 — 10 mm und Keilwellen- ProfilrAumnadeln vorhanden

Abwalzfrasen:

Fertigung von Keilwellenprofilen (diverse Fraser und Fuhrungsbuchsen vorhanden)

Werkstlickdurchmesser: 20 — 200mm

Bearbeitungslange max. 800 mm

StoRRen:

Fertigung von Zahnstangen Gerade- und Schragverzahnt sowie Zahnradern
Modul: 1-4

Durchmesser: - 180 mm (500)

Lange fir Zahnstangen 600 mm

Bereich Harterei :

Induktionshéarten

WerkstuckgréRe: Grol3ter vorhandener Schleifendurchmesser 166 mm
Durchmesser: Begrenzt durch Maschinenleistung

Lange: 1.000 mm

Fur das Induktivharten ist je nach Werkstiickform bzw. Durchmesser die Fertigung einer Heizschleife
notwendig.

Lackieren:

Industrielackierung - 2 K-Lacke.

Gluhen:

Herdwagenofen Fabr. Padeltherm 60 KW.
GroRe: 800 x 800 x 1600 mm

max. Glihtemperatur 1200

Auswertungen (Glihkurven usw.) méglich.
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Qualitatssicherung:

Messmaschine 3D Zeiss MC 850

X = 850 mm
Y =1.200 mm
Z= 650 mm

Genauigkeit 5 um / 1.000 mm

Messmaschine 3D Zeiss UMC 850

X = 850 mm
Y =1.200 mm
Z= 650 mm

Genauigkeit 3 um / 1.000 mm

Software fur statistische Messauswertungen vorhanden (QS-Stat)
Beide Maschinen vom DKD-Uberwachungsdienst kalibriert.
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Bereich Montage:

Aufgrund unserer langjahrigen Erfahrungen in Fertigung und Montage von Bearbeitungszentren und
Bohrmaschinen kdnnen sowohl einzelne Komponenten als auch komplette Baugruppen einbaufertig

montiert und geliefert werden:

Werkzeugmagazin fur Vorschub-Baugruppe fir Schwenkgreifer fur Werkzeugwechsler
Bearbeitungszentum Bohrmaschine bei Endmontage auf Priifstand
Unterbau einer Radial-Bohrmaschine Koordinaten-Fahrwerk fiir Bearbeitungs-

Zentrum komplett vormontiert und
geometrisch geprift
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