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UBER UNS

Die FERMAT-Gruppe ist ein traditioneller
Hersteller von Werkzeugmaschinen mit
Sitz in Tschechien. Das Produktportfolio
umfasst primar Rundschleifmaschinen
sowie horizontale Bohr- und Frasmaschin-
en. FERMAT ist eine inhabergefiihrte Firma,
was uns erlaubt, ein langfristiger und
stabiler Partner fiir unsere Kunden zu sein.

Die Geschichte der FERMAT-Gruppe geht
in das Jahr 1901 zuriick. Wir sind sehr stolz
auf diese Tradition, die auch eine starke
Verpflichtung darstellt, unseren Kunden
die bestmdgliche Qualitdt unserer Pro-
dukte

und Dienstleistungen anzubieten. Neben
dieser langjahriger Tradition mit Werkzeu-
gmaschinen, der Erfolg von FERMAT beruht
auf Prinzipien wie schnelle

Liefer- und Reaktionszeit, Individualisi-
erung unseres Angebots fiir den jeweiligen
Kunden, Innovation und kontinuierliche
Weiterentwicklung unserer Produkte und
Prozesse. Nicht zuletzt, wir bieten einen
exzellenten Kundenservice, sowohl vor
der Lieferung (z. B. Logistik- und Finanz-

el

dienstleistungen) als auch danach. Diese
und weitere Faktoren haben dazu gefiihrt,
dass die FERMAT-Gruppe zu den weltweit
fuhrenden Werkzeugmaschinenherstell-
ern gehort.

Nach einer erfolgreichen Expansion in
Europa baut die FERMAT-Gruppe ihre
globale Prasenz aus. Sie reicht von den USA
Uber Europa bis hin zu Wachstumsmarkten
in Slidostasien. Wahrend der Krise 2008
bis 2009 konnte die FERMAT-Gruppe ihre
fuhrende Marktstellung nicht nur halten,
sondern ging durch die Ubernahme von
einigen traditionellen Werkzeugmaschi-
nenherstellern aus der Krise verstarkt
hervor. Dies ist ein klarer Beweis davon,
dass FERMAT langfristig denkt und finan-
ziell hervorragend aufgestellt ist.

Heutzutage stellen unsere erfahrenen
Mitarbeiter jahrlich Gber 100 Maschinen
her. FERMAT verfligt auch tber eine lang-
jahrige Erfahrung mit Uberholungen bzw.
kompletten Modernisierungen der CETOS
und TOS Hostivai Maschinen. Wir sind bei
den weltweit wichtigsten Industriemessen
vertreten.

UBER UNS

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

Danke fiir Ihr Interesse an FERMAT Machine
Tool. Wir sind Spezialisten auf dem Gebiet der
hochprdzisen Rundschleifmaschinen. Bitte
lassen Sie mich lhnen die Geschichte unserer
Firma kurz zu beschreiben.

Nach dem Fall des Eisernen Vorhangs kam
TOS Hostivar, einer der europaweit fiihren-
den Hersteller von Rundschleifmaschinen, in
finanzielle Schwierigkeiten und ging Pleite.
FERMAT Machine Tool hat den gerade ar-
beitslosen Experten Arbeitspldtze angeboten
und so sind die besten von ihnen zu uns ge-
kommen. Daher kénnen wir die Maschinen
von CETOS und TOS Hostivar warten sowie
komplett modernisieren. Nach der langjdh-
rigen und fruchtbaren Zusammenarbeit mit
der Firma ZeVo Praha haben wir uns ent-
schlossen, dieses seit 1992 auf Lieferung so-
wie Uberholung von Rundschleifmaschinen
spezialisierte Unternehmen zu (ibernehmen.
Im Jahr 2006 wurde FERMAT Machine Tool
ins Leben gerufen, um die dynamisch wach-
senden Aktivitdten beziiglich Rundschleif-
maschinen unter einem Dach zu vereinen.
Der Firmensitz sowie die Produktion befinden
sich in Prag.

Infolgedessen haben wir (ber die letzten
Dekaden ein auBergewShnliches Know-how
angehduft. Zusammen mit den FERMAT-Ab-
teilungen Forschung und Entwicklung, De-
sign und Konstruktion sorgt dieses exzellente
Fachwissen unserer Produktionsmitarbeiter
fiir eine herausragende Qualitéit unserer CNC
Maschinen.

Manche der wichtigsten Teile unserer
Rundschleifmaschinen werden innerhalb
der FERMAT-Gruppe bearbeitet, was zu einer

zuverldssigen Planung und kiirzeren Produk-
tionszeiten fiihrt. Komponenten fiir unsere
Maschinen werden sorgfiltig ausgewdhlt
und von renommierten Firmen beschaffen, z.
B. von Siemens, ABB oder Schneider Electric.

Heutzutage bedienen wir Kunden aus der
ganzen Welt: von USA und Kanada tiber euro-
pdische Ldnder wie Deutschland, Osterreich,
die Schweiz, die Niederlande und Skandinavi-
en bis hin zu Indien, China und Australien. Wie
unser Vertriebsleiter, Herr Vaclav Chvatling,
sagt, die meisten von unseren Kunden haben
mehr als eine Rundschleifmaschine von uns,
was uns das bestmdgliche Feedback liber die
Qualitét von unseren Produkten und Dienst-
leistungen gibt.

Bitte z6gern Sie nicht, sich mit uns in Verbin-
dung zu setzen, sei es telefonisch, per Email,
Facebook, LinkedIn usw. Wir wiirden uns
sehr freuen, wenn Sie unseren Messestand
besuchen wiirden. Wir freuen uns darauf, Sie
kennenzulernen und méglicherweise damit
eine langffristige, fir beide Seiten vorteilhafte
und faire Geschdftsbeziehung anzufangen.

/7. }mg. Michal Bures, MBA

Geschdftsfiihrer und Miteigentiimer
von FERMAT Machine Tool, s.r.o.
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BHC / BHC HD

Die Schleifmaschinen der BHC-Serie wer-
den insbesondere bei der Einzel- und Se-
rienfertigung fur das Schleifen von Werk-
stiicken mit einem Gewicht von bis zu
4 000 kg (optional 5 000 kg - HD) ver-
wendet.

Siehe BHC Video

Die Maschinen werden mit hochster Pra-
zision hergestellt und ermoglichen das
Schleifen von Durchmessern mit einer To-
leranz von IT 4 und hoéher. Das Schleifen
von Stirnflaichen kann mit der Seite der
Schleifscheibe ausgefiihrt werden oder bei
gedrehtem Werkstlickspindelstock auch
mit dem Umfang der Schleifscheibe durch-
gefiihrt werden. Die Standardausfiihrung
der Maschine ist mit der Steuerung 840D sl
bzw. 828D sl von Siemens versehen, alter-
nativ auch mit B&R. Selbstverstandlich ent-
spricht die Maschine den CE-Normen und
wird mit allem notwendigen Zubehér und
einer einjahrigen Garantie geliefert.

v Hochstabiles und verstarktes Maschinenbett

v Hervorragende Reibungseigenschaften (Teflon)
v Robuster, steifer DUO-Tisch

v/ CNG-Steuerungssysteme (SIEMENS, B&R)

v Digitale AC-Servomotoren

v Steuerbare X-Achse (Spindelstock-Vorschub),
Z-Achse (Tischvorschub)

v Handrad fiir die X- und Z-Achseneinstellung

BHCEG3 4000 CNC

v StandardméRig mit Vollabdeckung (automatisch
gesteuerte Tiren), aber Halbabdeckung moglich

v Teleskopische Abdeckhauben
v Filtration mit magnetischem Filter und Bandfilter
v/ Gemal3 CE Normen usw

Die Maschinen werden gemafR den jeweiligen
Kundenanforderungen hergestellt und ausges-
tattet. Selbstverstandlich werden dabei auch die
zu schleifenden Materialien und die ausgewahlte
Verarbeitungstechnik berticksichtigt.




BHC / BHC HD

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung
Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser mm 630/850/1000/1200*
Spitzenweite mm 2000 /3000 / 4000 / 5000 / 6000
Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen kg 4000

Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen - verstarkt
(Heavy Duty Ausfiihrung)

Max. Werksttickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 300/ HD: 400
Achse X: Vorschub Schleifspindelstock

kg 5000

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,0005
Maximalgeschwindigkeit m.min’ 10
Achse Z: Tischvorschub

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,001

Maximalgeschwindigkeit m.min’ 10

Schleifspindelstock

Mafe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung) mm @ 750x 100 x @ 305
Min. Schleifscheibendurchmesser mm @570
Maximale Scheibenbreite mm 125
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m/s 10-50
Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +30/-30

Leistung des Hauptantriebes 18,5

Werkstuickspindelstock

Schwenkung des Werkstiickspindelstockes

Schwenkung des Werkstiickspindelstockes - verstarkt o
(HD Ausflihrung)

Kegel in der Spindel des Werksttickspindelstockes - Morse 6 1SO 296-1991
Spindelnase A2-6 1SO 702-1-1992
Reitstock

Kegel in der Reitstockpinole - Morse 6 1SO 296-1991
Hub der Reitstockpinole mm 70

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock mm +0,8
300-20000

Spannkraft des Reitstockes

Weitere Parameter

8500/ 10600 / 13000 / 15500 / 18000
4400
2550
17000 / 20000 / 23700 / 26000 / 28000
Siemens 840D sl Siemens 828D sl

Léange
Breite
Hohe
Gewicht

Steuerungssystem

Antriebe Sinamics

Kugelgewindetriebe - KSK Kufim Shuton
Ktihlung und Filtration - Astos AS UMT LEHMANN
Schmierung - Tribotec

FESTO

Erreichte Arbeitsgenauigkeit der Maschine nach DIN 8630 (in Abhédngigkeit von dem zu schleifenden Material, sowie 2 e
der Bearbeitungstechnik) :

Pneumatische Einrichtungen

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ochne Messgerate)
Oberflachenrauigkeit Ra 0,2
Werkstuickrundheit
* Spezialausfiihrung




BHCR / BHCR HD

Das Schleifen von Planflachen kann durch
die Seite der Schleifscheibe oder durch
ihre  Umfangsfliche mit einem schrdg
gefiihrten  Spindelstock  durchgefiihrt
werden. Der automatisch positionierbare
Schleifkopf auf der senkrechten B-Achse
kann mit bis zu 3 Werkzeugen ausgerustet
werden.

Die BHCR (HD) CNC-Schleifmaschine kann
insbesondere in der Einzel- und Serienfer-
tigung fir das Schleifen von Werkstiicken
mit einem Gewicht bis zu 4 000 kg (optio-
nal bis zu 5 000 kg — HD) benutzt werden.

Dank dieser Maschine erzielen unsere
Kunden eine Genauigkeit von bis zu

0,004 mm. Alternativ kann die Maschine
mit einer erhdhten Genauigkeit von bis zu
0,002 mm hergestellt werden. In der Stan-
dardausfiihrung ist die Maschine mit der
Siemens- Steuerung 840 D sl ausgestattet.

Die Maschine erfillt CE-Normen und wird
mit einer Grundausstattung und mit einer
Garantie von einem Jahr geliefert.

Die Maschinen werden gemaR den jewei-
ligen Kundenanforderungen hergestellt
und  ausgestattet.  Selbstverstandlich
werden dabei auch die zu schleifenden
Materialien und die ausgewahlte Verarbei-
tungstechnik bericksichtigt.

v Programmgesteuerte B-Achse

v AuBBen- und Innenschleifen von Werkstlicken, die
zwischen den Spitzen oder (durch den Einsatz
eines Spannfutters) im Werkstuickspindelstock
gespannt werden

v Sequentielles Einstech- oder Langsschleifen
mit einem beweglichen Tisch und das Einstech-
schleifen mit einem festen Tisch oder einem
oszillierenden Tisch

v Der Schleifkopf kann mit bis zu drei Werkzeugen
ausgestattet werden (eine Schleifscheibe / eine
Spindel fiir das Innenschleifen / ein Anbaugerat
fur das Polieren)

v Diese Konstruktion erhéht die Universalitdt durch
mehrere Werkzeuge in einer Aufspannung

v StandardmaBig mit Vollabdeckung (automatisch
gesteuerte Turen), aber Halbabdeckung maoglich

v Prazises und effizientes Schleifen von komplexen
Werkstticken in der Einzel- und Serienfertigung

v Technologische Mdglichkeiten der Maschine
kdénnen auf Anfrage noch erweitert werden




BHCR / BHCR HD

PARAMETER

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

Spitzenweite

Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen

Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen
- verstarkt (Heavy Duty Ausfiihrung)

Max. Werkstlickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk)
Achse X: Vorschub Schleifspindelstock

Min. programmierbarer Vorschub
Maximalgeschwindigkeit

Achse Z: Tischvorschub

Min. programmierbarer Vorschub
Maximalgeschwindigkeit

Schleifspindelstock

Mafe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung)
Min. Schleifscheibendurchmesser

Maximale Scheibenbreite

Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe

Schwenkung des Schleifspindelstockes

Minimale programmierbare Drehbewegung (Vorschub)
Leistung des Hauptantriebes

Werkstlickspindelstock

Schwenkung des Werksttickspindelstockes

Schwenkung des Werkstuickspindelstockes — verstarkt
(HD Ausfiihrung)

Kegel in der Spindel des Werksttickspindelstockes
Spindelnase

Reitstock

Kegel in der Reitstockpinole

Hub der Reitstockpinole

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock

Einheiten

Basisausfiihrung

630/850/ 1000/ 1200%
2000 /3000 /4000 / 5000 / 6000
4000

5000

300/ HD: 400

0,0005
10

@750 x 100 x @ 305
@570
125
10-50
+45/-225
0,0001
18,5

Morse 6 1SO 296-1991
A 2-61SO 702-1-1992

Morse 6 1SO 296-1991
70
+0,8

Spannkraft des Reitstockes
Weitere Parameter
Lange

Breite

Hohe

Gewicht
Steuerungssystem
Antriebe
Kugelgewindetriebe
Kiihlung und Filtration
Schmierung

Pneumatische Einrichtungen

300-20000

8500/ 10600/ 13000/ 15500/ 18000
4400
2550
18500/ 21500 /25200 / 27500 / 29500
Siemens 840D sl
Sinamics
KSK Kufim Shuton
Astos AS UMT LEHMANN
Tribotec
FESTO

Erreichte Arbeitsgenauigkeit der Maschine nach DIN 8630 (in Abhéangigkeit von dem zu schleifenden Material, sowie

der Bearbeitungstechnik)

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerédte)

Oberflachenrauigkeit

Werkstiickrundheit
* Spezialausfiihrung

+45°  -225°

+45° -225°

-225°

+45°

e
AT

+45°  -225°
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BHM

Die Schleifmaschinen der Serie BHM
werden insbesondere bei der Einzel- und
Serienfertigung fir das Schleifen von
Werkstlicken mit einem Gewicht von bis
zu 850 kg (bzw. 1.000 kg bei gedffneten
Setzstocken) verwendet. Die Maschinen
werden mit hochster Prazision hergestellt
und ermdglichen das Schleifen von Durch-
messern mit einer Toleranz von IT 4 und
hoher.

Das Schleifen von Stirnflichen kann mit
der Seite der Schleifscheibe ausgefiihrt
werden oder bei gedrehtem Werkstiick-

spindelstock auch mit dem Umfang der
Schleifscheibe durchgefiihrt werden.

Die Standardausfiihrung der Maschine ist
mit der Steuerung 828D sl bzw. 840D sl von
Siemens versehen, alternativ auch mit B&R.
Selbstverstandlich entspricht die Maschine
den CE-Normen und wird mit allem not-
wendigen Zubehor und einer einjahrigen
Garantie geliefert.

v Hochstabiles und verstarktes Maschinenbett

v Hervorragende Reibungseigenschaften (Teflon)
v Robuster, steifer DUO-Tisch

v/ CNGC-Steuerungssysteme (SIEMENS, B&R)

v Digitale AC-Servomotoren

v Steuerbare X-Achse (Spindelstock-Vorschub),
Z-Achse (Tischvorschub)

v Handrad fiir die X- und Z-Achseneinstellung

v StandardmaRBig mit Vollabdeckung (manuell
gesteuerte Turen)

v Teleskopische Abdeckhauben
v Filtration mit magnetischem Filter und Bandfilter
v Gemal3 CE Normen usw.

Die Maschinen werden gemafR den jeweiligen
Kundenanforderungen hergestellt und ausges-
tattet. Selbstverstandlich werden dabei auch die
zu schleifenden Materialien und die ausgewahlte
Verarbeitungstechnik berticksichtigt.



BHM

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung
Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser mm 500/ 600
Spitzenweite mm 1000/ 1500 /2000 / 3000
Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen kg 850

Max. Werkst(]ckge:\.wicht zwischen Spitzen - verstarkt K5 1000

(Heavy Duty Ausfiihrung)

Max. Werkstlickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 120

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,0005
Maximalgeschwindigkeit m.min’ 8

Achse Z: Tischvorschub
Min. programmierbarer Vorschub mm 0,001

Maximalgeschwindigkeit m.min’' 8

Schleifspindelstock

MaBe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung) mm @ 500x80x@ 203

Min. Schleifscheibendurchmesser mm @380

Maximale Scheibenbreite mm 125
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m/s 10-50
Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +15/-180 (manuell)
Minimale programmierbare Drehbewegung (Vorschub) ° 0,0001

Leistung des Hauptantriebes kw 1

Lange mm 5100/ 7400/ 8300/ 10000
Breite mm 3900

Hohe mm 2400

Gewicht kg 8500/ 10000/ 12000 / 14000
Steuerungssystem - Sierr;g:BSZjD sl B&R
Antriebe - Sinamics
Kugelgewindetriebe - KSK Kufim Shuton
Ktihlung und Filtration - Astos AS UMT LEHMANN
Schmierung - Tribotec
Pneumatische Einrichtungen - FESTO

Erreichte Arbeitsgenauigkeit der Maschine nach DIN 8630 (in Abhdngigkeit von dem zu schleifenden Material, sowie

der Bearbeitungstechnik)

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerate) - IT4
Oberflachenrauigkeit Ra 0,2
Werkstickrundheit mm 0,002

_ BHM 5012000 G
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BHMR

Das Schleifen von Planflachen kann durch
die Seite der Schleifscheibe oder durch
ihre  Umfangsfliche mit einem schrdg
gefiihrten  Spindelstock  durchgefiihrt
werden. Der automatisch positionierbare
Schleifkopf auf der senkrechten B-Achse
kann mit bis zu 3 Werkzeugen ausgerustet
werden.

Die Schleifmaschinen der Serie BHMR
werden insbesondere bei der Einzel- und
Serienfertigung fur das Schleifen von
Werkstiicken mit einem Gewicht von bis
zu 850 kg (bzw. 1.000 kg bei gedffneten
Setzstocken) verwendet.

Dank dieser Maschine erzielen unsere

Kunden eine Genauigkeit von bis zu
0,004 mm. Alternativ kann die Maschine
mit einer erhéhten Genauigkeit von bis zu
0,002 mm hergestellt werden. In der Stand-
ardausfiihrung ist die Maschine mit der
Siemens- Steuerung 840 D sl ausgestattet.

Die Maschine erflllt CE-Normen und wird
mit einer Grundausstattung und mit einer
Garantie von einem Jahr geliefert.

Die Maschinen werden gemdl3 den jew-
eiligen Kundenanforderungen entwick-
elt, hergestellt und ausgestattet. Dabei
werden auch die zu schleifenden Materi-
alien und die ausgewahlte Verarbeitungs-
technik beriicksichtigt.

VARIANTEN DER DREHACHSE B

+45°  -225° |l +45°

-225° +45° ' -225°

PARAMETER

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

Spitzenweite

Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen

Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen - in Setzstocken
Max. Werksttickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk)

Einheiten

Basisausfiihrung

Achse X: Vorschub Schleifspindelstock
Min. programmierbarer Vorschub

Maximalgeschwindigkeit

Achse Z: Tischvorschub
Min. programmierbarer Vorschub
Maximalgeschwindigkeit

Schleifspindelstock

mm 500/ 600
mm 1000/ 1500/ 2000 / 3000
kg 850
kg 1000
kg 120
mm 0,0005
m.min-' 8
mm 0,001
m.min’’ 8

MaRe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung)
Min. Schleifscheibendurchmesser

Maximale Scheibenbreite
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe
Schwenkung des Schleifspindelstockes

Leistung des Hauptantriebes

@ 500 (600) x 80 x @ 203
@380
125
10-50
+45 / -225 (automatisch)
11

Weitere Parameter
Lange

Breite

Hoéhe

Gewicht
Steuerungssystem
Antriebe
Kugelgewindetriebe
Kiihlung und Filtration
Schmierung

Pneumatische Einrichtungen

5100/ 7400/ 8300/ 10000
3900
2400
9000/ 10500/ 12500 / 14500
Siemens 840D sl
Sinamics
KSK Kufim Shuton
Astos AS UMT LEHMANN

Tribotec

FESTO

Erreichte Arbeitsgenauigkeit der Maschine nach DIN 8630 (in Abhangigkeit von dem zu schleifenden Material, sowie der

Bearbeitungstechnik)

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerédte)
Oberflachenrauigkeit

Werksttickrundheit

MASCHINENAUSFUHRUNG:

Programmgesteuerte B-Achse

AuBlen- und Innenschleifen von Werkstticken, die

zwischen den Spitzen oder (durch den Einsatz
eines Spannfutters) im Werkstiickspindelstock
gespannt werden

Sequentielles Einstech- oder Langsschleifen
mit einem beweglichen Tisch und das Einstech-
schleifen mit einem festen Tisch oder einem
oszillierenden Tisch

Der Schleifkopf kann mit bis zu drei Werkzeugen
ausgestattet werden (eine Schleifscheibe / eine
Spindel fiir das Innenschleifen / ein Anbaugerat
fur das Polieren)

Diese Konstruktion erhoht die Universalitat durch
mehrere Werkzeuge in einer Aufspannung

Prazises und effizientes Schleifen von komplexen
Werkstticken in der Einzel- und Serienfertigung

Technologische Méglichkeiten der Maschine
konnen auf Anfrage noch erweitert werden




MASCHINENBETTEN
UND -TISCHE

Das Maschinenbett sowie der Maschinen-
tisch sind aus hochwertigem Grauguss
gefertigt. Nach dem Guss folgen stets die
Warmebehandlung und anschlieend das
Schruppen. Alle Fiihrungsflachen des Ma-
schinenbettes und -Tisches werden durch
eine spezielle Fihrungsbahnen-Schleif-
maschine geschliffen und fiir eine bessere
Gleitfahigkeit und genauere Fuhrungsfla-
chen geschabt. Das Schaben wird immer
manuell gemaB dem Protokoll zur Bewer-
tung der Genauigkeit unter Verwendung
von Prazisions-Tuschier-Schablonen fir die
Tischfiihrung, Maschinenbetten und die
Grundplatte sowie den Schleifspindelstock
durchgefiihrt. Bei unseren neuen Model-
len ist die Gleitfiihrung des Tisches mit
einem speziellen Teflon-Material beschich-
tet, das einen niedrigen Reibungskoeffizi-
ent gewabhrleistet und den Stick-Slip-Effekt
beschrankt.

SCHLEIFSPINDELSTOCK

Um eine hohe radiale und axiale Steifigkeit
zu gewahrleisten, werden im Schleifspin-
delstock Schragkugellager (FKS 180 x 610 L
bei BHC und BHCR, 156 x 510 L bei BHM und
BHMR) verwendet. Dank der hochwertigen
Auswahl von Komponenten wird die Um-
fangsgeschwindigkeit 10 - 50 m/s gewahr-
leistet. Dank einem herausnehmbaren Pa-
tronenkorper wird fir eine Lebensdauer
von mindestens 12.000 Betriebsstunden
ein wartungsfreier Betrieb gewahrleistet
und gleichzeitig eine hohe Laufgenauig-
keit von weniger als 2 um erzielt.

2
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WERKSTUCKSPINDELSTOCK

Die Spindel des Werkstiickspindelstockes
wird in gepaarten, hochprazisen, im Spin-
delstockkorper eingepassten Lagern gela-
gert. Die Spindelwelle ist warmebehandelt
und so genau geschliffen, dass die Rund-
laufabweichung der duBeren Zentrierfla-
che sowie des inneren Morsekegels 6 unter
3 um liegt. Die Ausfiihrung des Werkstiick-
spindelstockes erreicht durch den Einsatz
von Frequenzumrichtern und Servomoto-
ren eine kontinuierliche Drehzahlregelung
im Bereich von 4 bis 250 U/min (bei BHC
und BHCR) bzw. 4 - 560 rpm (bei BHM /
BHMR). Die Schleifmaschine kann optional
in der Heavy-Duty-Ausfiihrung mit einem
Spindelende A2-11 konzipiert werden. In
diesem Fall ist die Drehzahlregelung im
Bereich von 4 bis 120 U/min moglich.

REITSTOCK

Die Reitstockpinole ist durch Schragku-
gellager im Reitstockkorper geflihrt. Dies
ermoglicht die Planbewegungen der Reit-
stockspitze und eine Spannkraft von bis zu
20.000 N. Bei niedrigerer Spannkraft wird
die Reitstockpinole durch Hydrauliksys-
teme von namhaften Herstellern bewegt.
Auf der Riickseite des Reitstockkorpers ist
ein Halter fiir den Schleifscheiben-Abrich-
ter befestigt. In einer anderen Ausfilihrung
wird der Pinolenvorschub elektromecha-
nisch ausgefiihrt. Die Spannkraft wird
durch das Bedienfeld reguliert.

KUGELGEWINDETRIEB

Der Vorschub der X- und Z-Achse wird mit
hochprazisen Kugelgewindetrieben von
namhaften tschechischen (KSK Kufim)
oder auslandischen (Shuton) Herstellern
realisiert. Die Genauigkeit der verwen-
deten Kugelgewindetriebe ist IT 1 flr die
X-Achse und IT 3 fiir die Z-Achse. Die Kugel-
rollspindeln sind durch vorgespannte Axi-
al-Radiallager INA in prazisen Stehlagern
gelagert. Durch den Einsatz dieser hoch-
wertigen Kugelgewindetriebe werden ein
reibungsloser Betrieb sowie eine Laufruhe
der Maschine mit moglichem Inkrement
von 1 um in beiden Achsen sichergestellt.

KUHLUNG UND FILTRATION

Die Anlage fiir die KiihImittelfiltration wird
immer mit Riicksicht auf das zu schleifende
Material ausgewahlt. Es ist moglich, die An-
lage mit einem Magnetabscheider, einem
Bandfilter oder mit der Kombination von
beiden zu liefern. Die Kihl- und Filterge-
rate werden von der Firma ASTOS AS oder
UMT LEHMANN geliefert. Fiir die Kiihlung
sorgt eine Pumpe mit Leistung von
100 I/Min. Au3erdem gibt es eine Spuilung
mit einer weiteren Pumpe (25 |/Min) der
Maschine, um eine thermische Stabilisie-
rung des Maschinenbettes zu gewahrleis-
ten. Fir Sonderanwendungen ist es mog-
lich auch andere Kiihl- und Filteranlagen
zu liefern.

SCHMIERUNG

Die Schmierung der Fiihrungsflichen und
anderer Teile der Maschine wird durch die
Schmiereinheit TriboTec mittels Dosierein-
richtungen sichergestellt. Die Schmierung
der Achsen kann unabhangig nach Vor-
schubwegen programmiert werden.

DRUCKLUFTKOMPONENTEN

Die Druckluftanlage der Maschine wird
zum Offnen des Reitstockes sowie auch zur
Sicherstellung anderer Funktionen (Taster,
Abdeckhaube fiir Innenschleifen, Reini-
gung der Fiihrungsleisten) verwendet. Die
Maschine ist mit Komponenten der Firma
FESTO ausgestattet.
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SCHUTZ DER
FUHRUNGSBAHNEN

Um die Fihrungsflichen von Schmutz
freizuhalten, werden abziehbare Abdeck-
hauben verwendet. Gemal} den Kunden-
wiinschen bestehen diese meistens aus
Edelstahl, um Korrosionsbestandigkeit zu
gewadbhrleisten. Zur Raumersparnis werden
auch Faltenbédlge aus Gummitextil einge-
setzt. Die Maschine ist mit Komponenten
der Firma HESTEGO ausgestattet.

MASCHINENSCHUTZ

Unsere Schleifmaschinen werden je nach
Kundenanforderungen entweder mit Voll-
abdeckungen (inkl. Absaugung von der
Firma FilterMist), oder Halbabdeckungen
geliefert.

OBERFLACHENQUALITAT

Die Innenoberflaiche der Schleifmaschine
wird mit einem 6l- und korrosionsbestan-
digen Anstrich versehen. Die AuBenober-
flache ist verfugt, abgeschliffen und mit
Polyurethanlack in der Kombination von
Farben RAL 7035 / RAL 7021 / RAL 3003 ver-
sehen. Im Falle spezieller Kundenwiinsche
kénnen wir den Farbenentwurf gerne an-
dern.

FERMAT

!

SINUMERIK

Mit mehr als 50 Jahren Erfahrung im Be-
reich der CNC-Technologie garantieren die
SINUMERIK CNC-Systeme eine maximale
Leistung Ihrer Maschine. Die Solution Line
bietet sowohl die neuste CNC-Systemarchi-
tektur, als auch bewahrte CNC-Funktionen.

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

Alle verwendeten Elemente und Kompo-
nenten entsprechen jeglichen in der EU
geltenden Sicherheitsstandards und stam-
men von weltweit fihrenden Herstellern
wie z.B. Rittal (Schaltschranke und Konso-
len), Siemens (Frequenzumformer), Schnei-
der Electric, LappKabel, Schrack usw.

SINAMICS S120 - DRIVE CLIQ

Die Motoren kénnen mit Hilfe von Drive
CliQ an die digitalen Antriebe einfach an-
geschlossen werden. In Kombination mit
der modularen Struktur des SINAMICS-An-
triebssystems S120 ist dieser Entwurf so
konzipiert, dass eine einfache und robus-
te Installation mit maoglichst geringem
Verdrahtungsaufwand gesichert werden
kann.
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SIEMENS SINUMERIK 840D SL

Dank seinen Merkmalen als ein dezentrali-
siertes, skalierbares, intern anschliebares
CNGC-System mit einem breiten Spektrum
an Funktionalitdten ist die SINUMERIK
840D sl fiir den Einsatz in fast allen Bear-
beitungstechnologien geeignet und setzt
MaBstabe hinsichtlich Dynamik, Prazisi-
on und Integrierbarkeit in Netzwerke. Die
SINUMERIK 840D sl bietet lhnen einheit-
liche Programmier- und Arbeitszyklen
und Bearbeitungen. Mit ihrer Effizienz in
Programmierung, Installation und Inbe-
triebnahme zeichnet sich diese System-
plattform durch ihr optimales Design,
innovative CNC-Funktionalitat, Kommuni-

FURRIS IS EEEEEERR N

CHARAKTERISTIK INKL.
PARAMETER:

Standard 10,4” TFT Flachbildschirm OP10C

Variable Anzahl an Achsen und
Spindeln
Sprachauswahl

Antriebssysteme von SINAMICS S120
Uber DRIVE - CLiQ anschlieBbar

Maschinensteuertafel MCP 483
Speichermedium: USB

DRIVE - CLiQ: sichert die Kommunikati-
on zwischen dem Antriebssystem und
der Steuerung

Systemoffenheit fiir PROFIBUS, (PROFINET)

Ethernet RJ45: fiir Service-Zwecke,
Fernsteuerung und Diagnostik oder
TeleService

Fernsteuerung mit einem Handrad HT2

kation und Offenheit aus. Die SINUMERIK
840D sl ist in verschiedensten Leistungs-
varianten verfligbar und kann perfekt an
praktisch jede Maschine und jede Bearbei-
tungstechnologie der Fertigungsindustrie
kundenspezifisch angepasst werden.

TECHNOLOGIEZYKLEN:

Langs- und Einstechschleifen
Mehrfach-Einstechschleifen

Konvex-, Konkav-, Kugel- und Kegelschleifen

Schlichten in der Z-Achse
Abrichten

Messsonde-Betrieb

Abrichten von beliebigen Formen
Innenradius

SPEZIELLE EIGENSCHAFTEN
DER ZYKLEN:

Weitere Hardwaregerate erlauben besondere

Eigenschaften von Schleifzyklen.

Messsteuerung, Korrektur der Formen und

des Enddurchmessers

Asynchrones Abrichten des Schleifwerk-
zeuges

Schaltendes Tastsystem
Akustischer Schleifsensor
Automatische Schleifwerkzeugkorrektur

Manuelle Aktivierung bei Funkenbildung
am Werkstiick

Unterstltzung der zusatzlichen Ausstat-

tungderMaschine(z.B.Inprozess-Messgerat)

SIEMENS SINUMERIK 828D SL

i
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PARAMETER:

Flachbildschirm 10,4” (800x600)
Max. Anzahl von Achsen: 6
Anwenderspeicher ca. 5 MB

Antriebssysteme SINAMICS 5120,
PLC S7-200

Software-Version V04.07 SP3

Kompeatibilitat mit Linearmessgeraten
Heidenhain X und Z

Ferndiagnostik Ethernet X130
USB, CF-Schnittstelle

SPEZIELLE EIGENSCHAFTEN
DER ZYKLEN:

Messsteuerung, Korrektur der Formen
und des Enddurchmessers

Asynchrones Abrichten des
Schleifwerkzeuges

Automatische Schleifwerkzeugkorrektur

Manuelle Aktivierung bei Funkenbildung
am Werkstuick

v Steuerungssystem fiir Aufgaben mittlerer und hoher
Komplexitat

v/ Hohe Leistung und Flexibilitat
v/ Kompaktes Steuerungssystem fiir Serienmaschinen

- ® ]

TECHNOLOGIEZYKLEN:

Langsschleifen

Einstechschleifen
Mehrfach-Einstechschleifen
Kegel- sowie Kugelschleifen
Konvex- und Konkavschleifen
Schlichten in der Z-Achse
Abrichten von beliebigen Formen
Messsonde-Betrieb
Langsschleifen in der X-Achse
Innenradius

29
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B&R AUTOMATION
POWER PANEL 900

Das Steuerungssystem von der Osterrei-
chischen Firma B&R Automation ist eine
technisch optimale und fir Anwender
wirtschaftliche Losung fiir Ubliche so-
wie anspruchsvolle Schleifaufgaben. Der
Hauptvorteil des Systems ist seine Offen-
heit und Flexibilitat des Designs. So wurde
das Steuerungssystem mal3geschneidert
fir unsere Schleifmaschinen entwickelt.
Um effektive, einfache, intuitive und si-
chere Arbeit mit dem Steuerungssystem
zu gewahrleisten und verschiedene tech-
nologische Anforderungen des Schleifens
zu ermoglichen, wurde der Schwerpunkt
der Entwicklung auf einfache Bedienung
gelegt.

Das Steuerungssystem ist mit Antrieben
ACOPOSmulti Uber die Sammelschiene

HAUPTVORTEILE DER
B&R-LOSUNG:

Kompakte, kostengiinstige Losung
Speziell fiir unsere Schleifmaschinen
entwickelt

Offenheit und Flexibilitat

Einfache Bedienung, unterstitzt sowohl
automatisierte als auch manuelle Arbeit

Touchpanel fiir schnelle und effiziente
Arbeit

PARAMETER:

Touch-Bildschirm (Multitouch) 18,5,
HD-Auflésung

4 x USB 2.0, (1x auf der vorderen Seite
des Panels)

2x RS-232, 2x Ethernet 1/100/1000 und
Power-Link fur Kommunikation mit
Antrieben

Verwendung von Antrieben und
Motoren AcoposMulti

IP65
Intel Atom

Power-Link  verbun-
den. Bei Bedarf bie-
tet ACOPOSmulti die
Méoglichkeit das Sys-
tem um integrierte Si-
cherheitsfunktionen
ZuU erweitern.

TECHNOLOGIEZYKLEN:

Langsschleifen
Einstechschleifen
Mehrfach-Einstechschleifen
Kugel- und Kegelschleifen
Konvex- und Konkavschleifen

Abrichten mit automatischer Kompen-
sation der Schleifscheibe

SPEZIELLE FUNKTIONEN
DER TECHNOLOGIEZYKLEN

Weitere Hardwaregerate erlauben beson-
dere Eigenschaften von Schleifzyklen.

Durchmesserkorrektur
Schleifwerkzeugkorrektur
Nachweis des Kontakts

Schnelles Schleifen (im Fall, dass es kei-
nen Kontakt zwischen dem Werkstiick
und der Schleifscheibe gibt, ist es m6g-
lich, den Hub manuell durchzuftihren)

Manuelle Aktivierung bei Funkenbil-
dung
Zwischenabrichten und Messunterbre-
chung

Gedffneter Setzstock Spitzen Verankerungsmaterial

Mitnehmer Scheibenflansch Abrichter

Auswuchtdorn

e

Hilfslinette Abrichter
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AUTOMATISCHES
AUSWUCHTSYSTEM

Das VM25 ist ein Kombi-Multifunktions-
system fur Schleifprozesse. Es ist ein inte-
griertes Einzelgerat flir den automatischen
Abgleich beim Schleifen. Das automati-
sche Auswuchtsystem ist auf der Schleif-
scheibenabdeckung aufgebracht und der
automatische Ausgleichsprozess wird am
Bildschirm des Bedienfeldes kontrolliert.

Das elektrisch betriebene Poliergerdt, das auf
einem grolBen Tragergerat aufgebaut ist, er-
moglicht das Polieren von feingedrehten bzw.
geschliffenen Oberflachen. Es ist geeignet fir die
Bearbeitung von Werkstlicken mit Radien oder
sehr kleinen Entlastungsschnitten. Neben zylin-
drischen Werkstiicken kdnnen auch glatte Ober-
flachen bearbeitet werden.

Normalerweise 0,05 Ra

KAMERA

Die Maschine kann mit einem speziellen
Kamerasystem ausgestattet werden. Das
Kamerasystem benutzt man fiir die Abtas-
tung des Arbeitsraumes. Das Bild wird am
Display des Bedienfeldes angezeigt.

MESSSYSTEME

Axialer Taster Heidenhain TS 260

Wir empfehlen, die Maschine mit dem
axialem Taster Heidenhain auszurlsten.
Er dient zur Einstellung der Werksttlicke in
der Serienfertigung.

Absolutes Messsystem TGA 200 oder 300

Mit dem absoluten Messsystem TGA 200
oder TGA 300 kann man den Durchmesser
des Werkstlicks kontrollieren. Es hat die
folgenden Eigenschaften:

« Inkrementelles Messsystem im Bereich
von 200 bis zu 300 mm

« Mikrometrische Genauigkeit und Wieder-
holbarkeit bei regelmaBiger Kalibrierung
fur einen Master

« Prozess- / Nachkontrolle des Durchmes-
sers
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BUCE

Die BUC E ist eine CNC-gesteuerte Schleif-
maschine, die fiir das Langs- und Einstech-
schleifen von zylinder- und kegelférmigen
AuBenflachen konzipiert wurde. Mit Hilfe
einer zusatzlichen Innenschleifeinrichtung
kdnnen auch zylindrische und konische
Innenfldchen bearbeitet werden.

Das Schleifen von Stirnflichen kann mit

Die Schleifmaschinen der BUC E-Serie
konnen insbesondere bei der Produkti-
on von Einzelstlicken und Serien fiir das
Schleifen von Werkstliicken mit einem
Gewicht von bis zu 3 000 kg verwendet
werden. Die Maschine wurde mit gro3ter
Prazision hergestellt und ermdglicht somit
das Schleifen von einzelnen Durchmessern

mit einer Toleranz von IT 4 und hoher.
Die Standartausfiihrung der Maschine ist
mit der Steuerung 828D sl bzw. 840D sl
von Siemens oder mit B&R versehen. Die

der Seite der Schleifscheibe, oder (bei ge-
drehtem Werkstickspindelstock) mit dem
Umfang der Schleifscheibe durchgefiihrt

werden. Maschine entspricht den CE-Normen und

wird mit allem notwendigen Zubehér und
einer einjdhrigen Garantie geliefert.

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung

Umlaufdurchmesser mm 630/ 850

Spitzenweite mm 2000 /3000 / 4000 / 5000

Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen kg 3000

Max. Werkstuickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 300

Min. programmierbarer Vorschub - Achse X mm 0,0005

Max. Geschwindigkeit: Vorschub - Achse X m.min" 10

Min. programmierbarer Vorschub - Achse Z mm 0,001

Max. Geschwindigkeit: Vorschub - Achse Z m.min-' 10

Schwenkung des Tisches ° +6/-5,+5/-5, +4/-4, +3/-3

Mafe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung) mm @750 x 100 x @ 305

Maximale Scheibenbreite mm 125

Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m/s 25-45 (10 - 50 optional)

Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +30/-10

Leistung des Hauptantriebes kw 18,5

Hub der Reitstockpinole mm 80

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock mm +0,8

Spannkraft des Reitstockes N 300-12000

Weitere Parameter

8500/ 10600/ 13000
/15500

4400
2888
14000/ 16000 / 19000 / 22000

Léange

Breite
Hohe
Gewicht

Bl

-UC E 6314000 ¢



BUB E

Die BUB E ist eine CNC-gesteuerte Schleif-
maschine, die fiir das Langs- und Einstech-
schleifen von zylinder- und kegelférmigen
AuBenflachen konzipiert wurde. Mit Hilfe
einer zusatzlichen Innenschleifeinrichtung

enproduktion oder in der Grof3serienpro-
duktion furr das Schleifen von Werkstlicken
mit einem Gewicht von bis zu 500 kg ein-
gesetzt. Die Maschine wurde mit grof3ter
Prazision hergestellt und ermoglicht das

Schleifen von einzelnen Durchmessern
mit einer Toleranz von IT 4 und hoéher.
Die Standardausfiihrung der Maschine ist
mit der Steuerung 828D sl bzw. 840D sl
von Siemens oder mit B&R versehen. Die =y
Maschine entspricht den CE-Normen und
wird mit allem notwendigen Zubehér und
einer einjdhrigen Garantie geliefert.

kdnnen auch zylindrische und konische In-
nenflachen bearbeitet werden.

Das Schleifen von Stirnflaichen kann mit
der Seite der Schleifscheibe, oder (bei ge-
drehtem Werkstickspindelstock) mit dem
Umfang der Schleifscheibe durchgefiihrt
werden. Die Schleifmaschinen der BUB

E-Serie werden insbesondere in der Seri- ) )
Siehe BUB E Video

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung
Umlaufdurchmesser mm 320/400/500
Spitzenweite mm 1000/ 1500/ 2000
?gaf\?vgﬁ:eicgngmg)e mm @ 500 x 80 x @ 203
Maximale Scheibenbreite mm 125
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m.s’ 25-45 (10 - 50 optional)
Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +45/-15

Min. programmierbarer Vorschub - Achse X mm 0,0005

Min. programmierbarer Vorschub - Achse Z mm 0,001

Max. Geschwindigkeit des Vorschubs (beide Achsen) m.min’' 8

Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen kg 500

Max. Werkstlickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 80

Lelstung des Hauptantriebes
Lange 4900/ 6600 /7700
3100
2200
5800/ 6300 / 6800
KSK Kufim
Astos AS

Breite
Hohe
Gewicht

Shuton

UMT LEHMANN

Tribotec
FESTO

Kugelgewindetriebe
Kiihlung und Filtration
Schmierung

Pneumatische Einrichtungen

FERMAT
4




SONSTIGE PRODUKTE

Die WFC 10, WFT 11, WFT 13 und WRFT
130 verkorpern unsere horizontalen Tisch-
bohrwerke. Ersteres ist eine Version mit
ausfahrbarer Spindel, die anderen kon-
nen zusatzlich auch mit ausfahrbarem
Tragbalken ausgestattet werden. Zu den
Eigenschaften der Maschinen zdhlen leis-
tungsstarkes Bohren und Frasen (auch
bei max. Y-Achsen- Verfahrweg) und eine
hohere Prazision im Vergleich zu anderen
Maschinen auf dem Markt. Ein modula-
res Konzept ermdglicht hohe betriebliche
Variabilitat der Ausfliihrungen, um den
Anforderungen der Kunden gerecht zu

TECHNISCHE PARAMETER Einheiten

Bohrspindeldurchmesser mm
Spindelkegel

Drehzahlbereich der Arbeitsspindel rpm
Hauptantrieb CNC Heidenhain oder kw

Max. Drehmoment SIEMENS CNC**

Hauptantrieb

**
Max. Drehmoment arelmleaNe

Querverstellung des Tisches X

Vertikalverstellung des Spindelstocks Y

Langsverstellung des Standers Z mm
Spindelvorschub W mm
Tragbalkenverstellung V mm
Vorschub der Achsen X, Y mm/min

mm/min

Vorschub der Achsen Z, W,V
Vorschub der Achse B

rpm

Max. Tischbelastung kg

Tischabmessungen

werden. Moderne CNC-Steuerungssyste-
me bieten eine sehr komfortable Bedie-
nung der Maschinen und viele nutzliche
Funktionen. Die horizontalen Bohrwerke
WRFT verfahren in 6 Achsen (X, Y, Z, V, W
und B), wahrend WFT und WFC Bewegun-
gen in 5 verschiedenen Achsen ermaogli-
chen. Dank weiterem optionalen Zubehor
ist es moglich, die Anzahl der gesteuerten
Achsen zu erhohen. Wahrend der Bear-
beitung bewegt sich der Stander in der
Z- Achse und die Werkstticke, die auf einem
CNC-Drehtisch gespannt sind, verfahren in
der X-Achse.

100/110 100/110

3000 * 3000 *
19,5/31 19,5/31
951/1416 951/1416

22/30
823/1370

1250/2000

22/30
823/1370

2000/ 3000

1250/ 1700/ 2000 1250/ 1700/ 2000

1250 1250/1700
X X X
8000 8000

3000 /5000 10000

1200 x 1200
1000 x 1120
1200 x 1400
1250 x 1400
1400 x 1600
1400 x 1600
1250 x 1800 oS
1400 x 1800

*anpassbar, sprechen Sie uns dazu gerne an ** S1/S muss fur jedes CNC-System / Motorenleistung spezifiziert werden
*** Spezielle Ausfiihrung fiir max. Tischbelastung von 25 000 kg méglich  **** WFC 10, WFT 11 und WFT13/15 Modell kann mit Linear-Rollenfiihrungen geliefert werden

WFT 13R

3000 *

1500/ 2000 2100/3300 *
730 1000 730 1000
700 X 900 * 1200
12000 12000 15000

2*

2099

2362

WFT 13
+ roboter

»Es gibt viele Funktionen der FERMAT-Maschinen, welche es uns
ermoglichen, unsere Effizienz zu steigern. Das Preis- Leistungsverhdltnis
war ein wichtiges Entscheidungskriterium und die FERMAT-Maschinen
sind ihr Geld wert. Die Merkmale der Maschine trugen ebenfalls zu
unserer Entscheidung bei: Grofe Gleitfiihrungen, Planetengetriebe
zwischen dem Servomotor und den Kugelrollspindeln, gefiihrtes
Gegengewicht, die Auswahl an CNGCSteuerungen und hochwertige,
zugekaufte Komponenten von namenhaften Herstellern. All dies hat
meine Entscheidung beeinflusst, die FERMAT-Maschine WFT 13 CNC
zu kaufen. Die Vertriebsunterstiitzung vom FERMAT-Werk sowie vom
lokalen Héndler war ausgezeichnet. Das Unternehmen reagierte schnell
mit Informationen wann immer es nétig war.”

Jerry Decker,

Geschdiftsfiihrer der Precision Boring Company, USA

WFT 15R-730 WFT 15-1000 WRFT 150 WRFT 150

1SO50 / BT50 / CAT50

2800 *
58

3000 *
41*

2800 *
58 *

41

37* 60*

2263

60 *
2263

37*
2362

2000 /3000 /4000 / 5000 2400 - 9500

2000 /2500 /3000 / 3500
/4000 /4500 / 5000

2000 /2500 /3000 /3500

8500, 10000, 12000 15000, 10000, 10000
1,7

25000 /40000 / 50000

20000

1600 x 1800/ 1800 x 2200 2000 x 2000
1800 x 2600 / 2000 x 2400*** 4000 x 4000
2500 x 2500/ 2000 x 3000 und speziell 2500 x 5000

Fiir weitere Informationen fragen Sie bitte unseren Katalog fiir FERMAT HORIZONTALE BOHR - UND FRASWERKE nach



SONSTIGE PRODUKTE

Eine der herausragenden Eigenschaften
der horizontalen Plattenbohr- und Fras-
werke von FERMAT ist deren kraftvolle
Spanleistung wahrend der Bohr- und Fras-
arbeiten (auch bei max. Y-Achsen-Verfahr-
weg) AuBBerdem erreichen sie eine hohere
Prazision als vergleichbare Maschinen auf
dem Markt. Der Umfang wahlbarer Para-
meter erganzt dabei die Moglichkeiten
der operativen Anwendung. Der modu-
lare Produktaufbau erlaubt es FERMAT,
eine groflere Produktvielfalt und kurze
Produktionszyklen zu realisieren. Die Ma-
schine bewegt sich auf 3 oder 4 verschie-
denen Achsen (X, Y, Z und W zum Bohren).
Die Ausstattung mit einem CNC-Drehtisch
flgt eine zuséatzliche B und/oder V- Achse

hinzu. Mehrere Spannplatten kénnen zu-
sammengefasst oder gemeinsam mit ei-
nem CNC- Drehtisch fiir die einfache und
schnelle Umsetzung individueller Konfi-
gurationen eingesetzt werden. Die Stan-
dardausfiihrung umfasst eine Heidenhain-,
Fanuc- oder Siemens-Steuerung und ent-
sprechende Antriebe. Hauptsachlich wer-
den FERMAT Maschinen zur Zerspanung
von groBBen und schweren Werkstlicken
aus Guss, Stahl sowie Eisen eingesetzt.
Unsere Maschinentechnologie erlaubt die
Nutzung eines weiten Spektrums an Fras-,
Bohrund Gewindeschneidarbeiten. FER-
MAT- Maschinen zeichnen sich gegentiber
ihren Wettbewerbern auch durch ihre ho-
here Prazision aus.

TECHNISCHE PARAMETER Einheiten WF 15R WRF 130 WRF 150 WRF 160 WHReFalgo WRF MILL

Bohrspindeldurchmesser mm 130

Spindelkegel I1SO50 / BT50 / CAT50

Drehzahlbereich der Arbeit-
sspindel

Hauptantrieb CNC Heiden-
hain oder SIEMENS CNC**

Max. Drehmoment CNC
Heidenhain oder SIEMENS Nm 2099 2625 3349 2099
CNC**

Hauptantrieb CNC FANUC
CNC**

Max. Drehmoment CNC
FANUC CNC**

Z Querverstellung des 2400 - 18000
Stinders mm 4000 - 22000 1800 - 27500 28100 27500

Vertikalverstellung 2000/ 2500/ 3000/ 3500 / 4000 2000 -
des Spindelstocks Y m 2000/2500/3000/3500 /4500 / 5000 / 5500 / 6000 10000 | 200076000

Spindelvorschub Z mm 700 900 * 1200 1600 1150
Spindelvorschub W mm 730 * 730 1000 X

20000 20000
12000 15000

8500 15000
10000 10000

rem 3000 * ‘ 2800 * ‘ 3000 * 2800 * 2500 * 2500* 5000

kw 41* 58 * 74* 41*

kw 37* 60 * X X

Nm 2362 2263 X X

Vorschub der Achsen X, Y mm/min

Vorschub der Achsen Z, W mm/min

ROTATIONSTISCH - optional
Max. Tischbelastung kg 20000

20 000, 25 000, 40 000, 50 000, 60 000, 80 000

1600 x 1800 T20 (links) plus, 2000 x 2000
Tischabmessunaen - 1800 x 2200 3500 x 3500
9 1800 x 2600 4000 x 4000
2000 x 2400 spezielles Neigen mit 0-8°
VLangsverstellung des mm 2000 - 5000 2000 - 5000, 2400 - 9500 und speziell

Tisches
Vorschub der V-Achsen mm/min | in min 12000 12000, 20000
Vorschub der B-Achsen rpm 2 2|17

Fiir weitere Informationen fragen Sie bitte unseren Katalog fiir FERMAT HORIZONTALE BOHR - UND FRASWERKE nach

WRF 130
Portable

“Wir haben nun die gute Arbeitsweise eines linear gefiihrten grofSen Bohrwerks auch

mit ausgefahrener Spindel und Tragbalken erfahren. Die Maschine arbeitet auch

im direkten Vergleich zu hydrostatischen Maschinen 6konomisch und bietet in der WRF 160
Ausfiihrung von Fermat einen Spindelvorschub von 1.000 mm. Wir erfuhren einen Heavy
sehr guten Service mit einer kurzen Reaktionszeit und nutzten Kostensenkungspo-

tentiale durch die Lésungsvorschldge der erfahrenen Techniker von FERMAT. Nach

zweijéhriger Nutzung der horizontalen Bohrwerke von FERMAT in S¢by haben wir

uns dazu entschlossen, ein drittes Plattenbohrwerk des Typs WRF zu bestellen, um

unsere gestiegenen Auftragseingdnge fiir Zulieferungen an die Windkraftindustrie

zu bedienen.”

Michael Jacobsen,
Préisident der Nordmark Maskinfabrik A/S, Ddnemark



REFERENZEN REFERENZEN

BHCR 85/4000 CNC BHCR 63/3000 CNC (BHC 63/3000 CNC, 2x BUC E 63/3000 CNC)

NIVA-HOLDING, WeiRrussland TerolLab Surface GmbH, Deutschland
BHM 50/2000 CNC BHC 63/4000 CNC (BUC E 63/3000 CNC, 2x BUC E 63/4000 CNC, 2x BUB E 50/2000 CNC)
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BHCR 100/4000 CNC BUB E 40/2000 CNC
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AO Tyazhmash, Russland Herbert Hanchen GmbH & Co., Deutschland
BHC 63/4000 CNC BUB E 40/2000 CNC
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