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UBER UNS

FERMAT MACHINERY

FERMAT ist heute eine gut eingefihrte
Handelsmarke fir Werkzeugmaschinen mit
Fertigungs- und Technikbasis in Tschechien.
Das Produktportfolio umfasst vor allem
horizontale Bohr- und Fraswerke, Frds- und
Schleifmaschinen. Die Unternehmen der
FERMAT-Gruppe werden seit ihrer Griindung
bis zum heutigen Tag von ihren Eigentiimern
gefihrt, was uns ermdglicht, fir unsere Kun-
den ein stabiler und flexibler Partner zu sein.

Die Geschichte des dltesten Mitglieds der
FERMAT-Gruppe reicht bis ins Jahr 1901
zurtick. Wir sind auf diese Tradition sehr
stolz. Gemeinsam mit unserem Namen be-
deutet das, unseren Kunden Produkte und
Leistungen in hochster Qualitat zu liefern.
Aufler der langjahrigen Erfahrungen mit
Werkzeugmaschinen, ihrer Konstruktion,
Technik und Fertigung besteht der Erfolg von
FERMAT aus den Grundsatzen langjahriger
Partnerschaften mit unseren Kunden und
dem aktiven Auseinandersetzen mit ihren
Bediirfnissen, einem hohen Innovationsgrad
unserer Anlagen, aus kurzen Reaktions- und
Lieferzeiten sowie unserer Flexibilitat. Nicht
zuletzt bieten wir eine hervorragende
Kundenpromotion an, und zwar sowohl vor
dem Verkauf (zum Beispiel logistische und
finanzielle Unterstiitzung), als auch Kunden-
betreuung nach dem Verkauf. Dank dessen
zadhlt die FERMAT-Gruppe weltweit zu den

Radéjovice

Rokycany

Spitzenherstellern von Werkzeugmaschi-
nen. Nach dem erfolgreichen Wachstum
und der Stabilisierung in Europa vertieft
FERMAT nun seine globale Spur. Die Opera-
tionen der FERMAT-Gruppe reichen heute
von den USA Uber zahlreiche Standorte und
Partner in Europa bis zu den Wachstums-
markten in Asien.

Wadhrend der letzten groBen Krise in den
Jahren 2008 und 2009 hielt FERMAT nicht
nur seine fiihrende Stellung, sondern erwarb
sogar einige traditionelle Fertigungsunter-
nehmen, was die langfristige Ausrichtung so-
wie eine starke finanzielle Position beweist.
Die Zeiten sinkenden Geschaftsumfangs
wahrend der Corona-Pandemie nutzten wir
flr eine noch bessere Einstellung unserer
Fertigungs- und Logistikprozesse sowie fir
eine verstarkte Zusammenarbeit mit dem
Kunden Uber moderne Kommunikations-
technik. So sind wir bereits heute in der Lage,
auf hochprofessioneller Ebene weltweit mit
unseren Kunden online zu kommunizieren.

Heute fertigen unsere erfahrenen Ingenieure
und Techniker jahrlich mehr als 100 Ma-
schinen. Sie finden uns auf den fiihrenden
internationalen Maschinenbaumessen in der
ganzen Welt.

Radéjovice -

FERMAT MACHINE TOOL, S.R.O. (GMBH)

Sehr geehrte Geschdftspartner, liebe Freunde,

es freut mich, dass wir uns wiederum auf den
Seiten unseres Katalogs treffen. Hinter uns
liegt eine Zeit, die wohl fiir niemanden leicht
war, und umso mehr erfreut es mich, dass die
FERMAT-Gruppe und unsere FERMAT Machine
Tool s.r.o. diese Periode nicht nur ohne jederlei
Verluste absolvierten, sondern aus ihr sogar
stdrker, moderner und noch besser auf die an-
spruchsvollen Anforderungen unserer Kunden
vorbereitet hervorgingen.

Kurz vor dem Ausbruch der weltweiten Coro-
na-Pandemie gelang es uns, eine neue Halle
am Stadtrand von Prag, in Radéjovice, fertig
zu stellen und unsere Fertigung einschlielSlich
sdmtlicher Konstruktions-, Geschdifts- und Ver-
waltungsrdume komplett dorthin zu verlegen.
Diese neuen Rdume wurden ganz speziell fiir
die Fertigung unserer prizisesten Maschinen
geplant und helfen uns bereits jetzt, noch
besser die héchste Genauigkeit und Qualitct
unserer Anlagen zu erzielen. Eine ganze Reihe
von lhnen weil3 bereits gut, dass FERMAT Ma-
chine Tool schon seit Idngerer Zeit ein stabiler
und fiihrender Hersteller auf dem Gebiet der
Spitzenschleifmaschinen und ein weltweit
bedeutender Zulieferer der angesehensten
Maschinenbauunternehmen ist.

Dieses Renommee bauten wir durch ehrliche
Arbeit auf, angefangen mit guten Einféllen,
hochwertigen Konstruktionen und insbeson-
dere mit einer hochprdzisen Verarbeitung jedes
bei der Herstellung unserer Anlagen verwende-
ten Bauteils. Gemeinsam mit dem Einsatz von
Spitzenkomponenten renommierter Hersteller
aus Tschechien und der ganzen Welt sind
unsere Maschinen eine Garantie fiir langjéhrige
Zuverldssigkeit und die gewdinschte Prézision.
Jeden unserer Lieferanten wdhlen wir sorgféltig
aus und wir arbeiten nur mit jenen zusammen,
die bereit sind, die geforderten Komponenten
in Spitzenqualitdt zu liefern. In und an unseren

Maschinen finden Sie daher nur das Beste, was
der heutige Markt zu bieten hat. Es ist auch kein
Geheimnis, dass eine ganze Reihe von Zuliefe-
rern an der Entwicklung ihrer Komponenten
sehr eng mit unserer Konstruktionsabteilung
und unseren SPS-Programmierern zusammen-
arbeitet. Auch das ist ein Grund, weshalb
unserer Anlagen sehr intuitiv zu steuern sind,
und zwar so, dass sie den Maschinenbedienern
perfekt zusagen.

Unser Verkaufsteam ist in Zusammenarbeit
mit der Technologischen Abteilung bereit,
lhnen einzigartige L6sungen lhrer Bediirfnisse
anzubieten, die nach lhren Vorstellungen mafs-
geschneidert sind. Von der Qualitét unserer
Maschinen und der perfekten Kommunikation
mit den Kunden zeugt sicherlich auch die Tat-
sache, dass die grol3e Mehrheit unserer Kunden
unsere sehr stabilen Geschdftspartner sind und
dass man in vielen ihrer Unternehmen mehr als
eine Maschine von uns findet.

Obwohl wir jeden unserer Kunden zu schétzen
wissen, erflillen uns insbesondere diese Stamm-
kunden mit dem Geflihl einer gut geleisteten
Arbeit und verpflichten uns zugleich, in Zukunft
ein noch besserer Lieferant zu sein. Die aus-
gezeichneten Beziehungen zu unseren Kunden
sind fiir das Team der FERMAT Machine Tool die
gréBte Motivation.

ﬂf } M‘_(J/ng Michal Bures, MBA

Geschdiftsfiihrer 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
Serienfertigung fiir das Schleifen von
Werkstlicken mit einem Gewicht von bis zu
4 000 kg (optional 5 000 kg - HD) ver-
wendet.

Die Maschinen werden mit hochster Pra-
zision hergestellt und ermdglichen das
Schleifen von Durchmessern mit einer To-
leranz von IT 4 und hoher. Das Schleifen
von Stirnflichen 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 828D sl
bzw. SINUMERIK ONE von Siemens versehen,
alternativ auch mit B&R. Selbstverstandlich
entspricht die Maschine den CE-Normen und
wird mit allem notwendigen Zubehoér und
einer einjahrigen Garantie geliefert.

Siehe
BHC Video

v Hochstabiles und verstarktes Maschinenbett.

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

v/ CNGC-Steuerungssysteme (SIEMENS, B&R, Fanuc).
v Digitale AC-Servomotoren.

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

v Handrad fir die X- und Z-Achseneinstellung.

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

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

Die Maschinen werden gemafR den jeweiligen
Kundenanforderungen hergestellt und ausge-
stattet. Selbstverstandlich werden dabei auch die
zu schleifenden Materialien und die ausgewahlte
Verarbeitungstechnik bericksichtigt.




BHC / BHC HD

PARAMETER

Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser

Spitzenweite

Max. Werkstilickgewicht zwischen Spitzen

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

Max. Werksttickgewicht: 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
Leistung des Hauptantriebes
Werkstiickspindelstock

Schwenkung des Werkstlickspindelstockes

Schwenkung des Werkstiickspindelstockes - verstarkt
(HD Ausflihrung)

Kegel in der Spindel des Werkstiickspindelstockes
Spindelnase

Reitstock

Kegel in der Reitstockpinole

Hub der Reitstockpinole

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock

Spannkraft des Reitstockes

Weitere Parameter
Lange

Breite

Hohe

Gewicht
Steuerungssystem
Antriebe
Kugelgewindetriebe
Ktihlung und Filtration
Schmierung

Pneumatische Einrichtungen

Einheiten Basisausfiihrung
mm 630/850/ 1000/ 1200%
mm 2000 / 3000 / 4000 / 5000 / 6000
kg 4000
kg 5000
kg 400/ HD 600
mm 0,0005
m.min 10
mm 0,001
m.min’ 10

@ 750x 100 x @ 305
@570
125/210/300
10-50
+30/-30
18,5/ Option 30/ 37

Morse 6 1SO 296-1991
A 2-61S0 702-1-1992

Morse 6 1SO 296-1991
70/ Option 100*
+0,8
300-20000

8500/ 10600 / 13000
/ 15500/ 18000

4400
2550
17000 / 20000 / 23700 / 26000 / 28000
SINUMERIK ONE Siemens 828D sl
Sinamics
KSK Kutim
Astos AS UMT LEHMANN
Tribotec
FESTO

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

sowie der Bearbeitungstechnik)

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerate)

Oberflachenrauigkeit
Werkstuckrundheit
* Spezialausfiihrung




BHCR / BHCR HD

Das Schleifen von Planflaichen kann durch
die Seite der Schleifscheibe oder durch ihre
Umfangsflache mit einem schrag gefiihrten
Spindelstock durchgefiihrt werden. Der
automatisch positionierbare Schleifkopf auf
der senkrechten B-Achse kann mit bis zu
3 Werkzeugen ausgeriistet werden.

Die BHCR (HD) CNC-Schleifmaschine kann
insbesondere in der Einzel- und Serienferti-
gung fur das Schleifen von Werkstlicken mit
einem Gewicht bis zu 4 000 kg (optional
bis zu 5 000 kg - HD) benutzt werden.

Dank dieser Maschine erzielen unsere Kun-
den eine Genauigkeit von bis zu 0,004 mm.
Alternativ kann die Maschine

mit einer erhohten Genauigkeit von bis
zu 0,002 mm hergestellt werden. In der
Standardausfiihrung ist die Maschine mit
der Siemens- Steuerung SINUMERIK ONE
ausgestattet.

Die Maschine erfllt 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 werden gemaR den
Verarbeitungstechnik berucksichtigt.

Siehe
BHCR Video

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 Universalitat 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.




BHCR / BHCR 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. VYerkstUckgewicht zwis“chen Spitzen ' 5000

- verstarkt (Heavy Duty Ausfiihrung)

Max. Werkstlickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 400/ HD 600

Achse X: Vorschub Schleifspindelstock

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

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,001
Maximalgeschwindigkeit m.min’ 10

Schleifspindelstock

MaBe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung) mm @750 x 100 x @ 305
Min. Schleifscheibendurchmesser mm @570
Maximale Scheibenbreite mm 125/210/300
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m/s 10-50
Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +45/-225
Minimale programmierbare Drehbewegung (Vorschub) ° 0,0001
Leistung des Hauptantriebes kw 18,5/ optional 30/ 37

Werkstlickspindelstock

Kegel in der Spindel des Werksttickspindelstockes Morse 6 1SO 296-1991
Spindelnase A 2-61SO 702-1-1992
Reitstock

Morse 6 1SO 296-1991
Hub der Reitstockpinole 70 / optional 100*

Kegel in der Reitstockpinole

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock +0,8

Spannkraft des Reitstockes 300-20000

Weitere Parameter

Lange 8500/ 10600/ 13000/ 15500 / 18000
Breite 4400

Hohe 2550

Gewicht 18500 /21500 /25200 /27500 / 29500
Steuerungssystem SINUMERIK ONE

Antriebe Sinamics
Kugelgewindetriebe KSK Kutim

Ktihlung und Filtration Astos AS UMT LEHMANN
Schmierung Tribotec

Pneumatische Einrichtungen FESTO

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

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerate)

Oberflachenrauigkeit
Werkstlckrundheit
* Spezialausfiihrung

VARIANTEN DER DREHACHSE B

+45°

+45°

-225°



Die Schleifmaschinen der Serie BHM
werden insbesondere bei der Einzel- und
Serienfertigung fur das Schleifen von
Werkstiicken mit einem Gewicht von bis
zu 1 200 kg (bzw. 1 500 kg bei gedffneten
Setzstdcken) 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 Stirnflachen kann mit
der Seite der Schleifscheibe ausgefiihrt
werden oder bei gedrehtem Werkstiick-

spindelstock auch mit dem Umfang der
Schleifscheibe durchgefiihrt werden.

Die Standartausfiihrung der Maschine ist
mit der Steuerung 828D sl bzw. SINUMERIK
ONE von Siemens versehen, alternativ auch
mit B&R. Selbstverstandlich entspricht die
Maschine den CE-Normen und wird mit
allem notwendigen Zubehér und einer
einjahrigen Garantie geliefert.

BHM video

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 Oteuerbare X-Achse (Spindelstock-Vorschub),
Z-Achse (Tischvorschub).

v Handrad fir die X- und Z-Achseneinstellung.

v StandardmaRBig mit Vollabdeckung (manuell
gesteuerte Turen).

v Teleskopische Abdeckhauben.

v Filtration mit magnetischem Filter und Bandfilter.

v Gemal CE Normen usw.

Die Maschinen werden gemaf3 den jeweiligen
Kundenanforderungen hergestellt und ausge-
stattet. 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 1200

Max. WerkstUckge:'.wicht zwischen Spitzen - verstarkt g 1500

(Heavy Duty Ausfiihrung)

Max. Werksttickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 120/ 250%

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

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,001
Maximalgeschwindigkeit m.min’' 8

Mafe 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)

Leistung des Hauptantriebes 15

Weitere Parameter

Léange 5100/ 7400/ 8300/ 10000
Breite 3900

Hohe 2400

Gewicht 8500/ 10000/ 12000 / 14000

Siemens 828D sl
Steuerungssystem / SINUMERIK ONE B&R / Fanuc

Antriebe Sinamics
Kugelgewindetriebe KSK Kufim

Kiihlung und Filtration Astos A UMT LEHMANN
Schmierung Tribotec
Pneumatische Einrichtungen FESTO

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

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgerédte)
Oberflachenrauigkeit
Werkstlckrundheit

*Spezialausfiihrung
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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 ausgertistet
werden.

Die Schleifmaschinen der Serie BHMR
werden insbesondere bei der Einzel- und
Serienfertigung flr das Schleifen von
Werkstlicken mit einem Gewicht von bis
zu 1 200 kg (bzw. 1 500 kg bei gedffnet-
en Setzstocken) verwendet.

Dank dieser Maschine erzielen unsere Kunden
eine Genauigkeit von bis zu 0,004 mm.

Alternativ kann die Maschine mit ei-ner
erhohten Genauigkeit von bis zu 0,002 mm
hergestellt werden. In der Standardaus-
fihrung ist die Maschine mit der Siemens-
SINUMERIK ONE ausgestattet.

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

Die Maschinen werden gemal den
jeweiligen Kundenanforderungen entwic-
kelt, hergestellt und ausgestattet. Dabei
werden auch die zu schleifenden Materi-
alien und die ausgewahlte Verarbeitungs-
technik berucksichtigt.

Siehe
BHMR video

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 Universalitat durch
mehrere Werkzeuge in einer Aufspannung.

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

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




BHMR

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung
Arbeitsbereich

Umlaufdurchmesser mm 600
Spitzenweite mm 1000/ 1500 /2000 / 3000
Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen kg 1200

Max. Werksttickgewicht zwischen Spitzen - in Setzstocken kg 1500

Max. Werkstiickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk) kg 120/ 250*%

Achse X: Vorschub Schleifspindelstock

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,0005
Maximalgeschwindigkeit m.min”’ 8
Achse Z: Tischvorschub

Min. programmierbarer Vorschub mm 0,001
Maximalgeschwindigkeit m.min”’' 8

Schleifspindelstock

Mafe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung) mm @610x 100 x @ 203,2
Min. Schleifscheibendurchmesser mm @ 480
Maximale Scheibenbreite mm 125
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m/s 10-50
Schwenkung des Schleifspindelstockes ° +45 /=225 (automatisch)
Leistung des Hauptantriebes kw 15

Weitere Parameter

Lange 5100/ 7400/ 8300/ 10000
Breite 3900

Hohe 2400

Gewicht 8500/ 10000/ 12000 / 14000
Steuerungssystem SINUMERIK ONE
Antriebe Sinamics
Kugelgewindetriebe KSK Kutim

Ktihlung und Filtration Astos AS UMT LEHMANN
Schmierung Tribotec
Pneumatische Einrichtungen FESTO

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

Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne Messgeréte)
Oberflachenrauigkeit
Werkstlckrundheit

* Spezialausfiihrung

VARIANTEN DER DREHACHSE B

+45°

+45°

-225°




MASCHINENBETTEN
UND -TISCHE

Das Maschinenbett sowie der Maschinen-
tisch werden aus hochwertigem Grau-
guss gefertigt. Nach dem Guss folgt stets
die Warmebehandlung und anschlieend
das Schruppen. Alle Fiihrungsflaichen des
Maschinenbettes und -tisches werden auf
einer speziellen Fiihrungsbahnen-Schleif-
maschine geschliffen und fiir eine bessere
Gleitfahigkeit und genauere Fiihrungsfla-
chen geschabt. Das Schaben wird immer
manuell gemal3 dem Protokoll zur Bewer-
tung der Genauigkeit unter Verwendung
von Prazisions-Tuschier-Schablonen fiir
die Tischfiihrung, Maschinenbetten und
die Grundplatte sowie den Schleifspindel-
stock durchgefiihrt. Bei unseren neuen
Modellen ist die Gleitflihrung des Tisches
mit einem speziellen Teflon-Material be-
schichtet, das einen niedrigen Reibungsko-
effizient gewahrleistet 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 fur eine Lebensdauer
von mindestens 12.000 Betriebsstunden
ein wartungsfreier Betrieb gewabhrleistet
und gleichzeitig eine hohe Laufgenauig-
keit von weniger als 2 um erzielt.
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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 Ausflihrung 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 Be-
reich 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 Ausflihrung
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 rea-
lisiert. Die Genauigkeit der verwendeten
Kugelgewindetriebe ist IT 1 fiir die X-Achse
und IT 3 fiir die Z-Achse. Die Kugelrollspin-
deln sind durch vorgespannte Axial-Radial-
lager INA in prazisen Stehlagern gelagert.
Durch den Einsatz dieser hochwertigen
Kugelgewindetriebe werden ein reibungs-
loser Betrieb sowie eine Laufruhe der Ma-
schine mit méglichem Inkrement von 1 pm
in beiden Achsen sichergestellt.

KUHLUNG UND FILTRATION

Die Anlage fiir die Kiihlmittelfiltration 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. Fir die Kih-
lung sorgt eine Pumpe mit Leistung von
100 I/Min. AuBerdem 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 Kihl- 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. Gemal3 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-
verkleidung (inkl. Absaugung von der Fir-
ma FilterMist), oder Halbabdeckungen ge-
liefert.

OBERFLACHENQUALITAT

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

SINUMERIK

Mit mehr als 50 Jahren Erfahrung im Be-
reich der CNC-Technologie garantieren die
SINUMERIK CNGC-Systeme eine maximale
Leistung Ihrer Maschine. Die Solution Line
bietet sowohl die neuste CNC-Systemarchi-
tektur, als auch bewdhrte 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 $120 - DRIVE CLIQ

Die Motoren konnen mit Hilfe von Drive
CliQ an die digitalen Antriebe einfach an-
geschlossen werden. In Kombination mit
der modularen Struktur des SINAMICS-
Antriebssystems S120 ist dieser Entwurf
so konzipiert, dass eine einfache und ro-
buste Installation mit mdglichst geringem
Verdrahtungsaufwand gesichert werden
kann.




SINUMERIK ONE SIEMENS SINUMERIK 828D SL

Dank modernster PLC- und CNC - Leistung

maximiert dieses CNC-System die Pro-

duktivitit von Werkzeugmaschinen. Das v/ Eine neue sichere Plattform fiir die Zukunft.

integrierte SIMATIC S7-1500F beschleunigt v Mitintegrierter SPS S7-1500F.

die PLC-Zykluszeit im Vergleich zum v/ Bis zu 50 % héhere NCK-Leistung im Vergleich zur 840D sl.

Vorgdnger um das Zehnfache. SINUMERIK ) ) ) ) . ] . .
ONE erhsht die Produktivitit und damit v Deutlich erhhte SPS-Leistung (bis zu 10x) im Vergleich v Steuerungssystem fuir Aufgaben mittlerer und hoher
bis 840D sl. Komplexitat.

die Geschwindigkeit, Flexibilitat und Effizi-
enz von Werkzeugmaschinen. v Neue Bedienkomponenten ITC2200 und MCP2200. v/ Hohe Leistung und Flexibilitat.

v/ Keine Batterie zur Datensicherung erforderlich. v/ Kompaktes Steuerungssystem fiir Serienmaschinen.
v Digitaler Zwilling, vollstindige SPS/NCK/HMI-Simulation.

v’ Volle Unterstiitzung fir die Digitalisierung und Integration in
das Unternehmen Netzwerke.

v Volle Schleifunterstiitzung auf Basis des Vorgangers 840D sl.

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

Kompatibilitat mit Linearmessgeraten
Heidenhain X und Z

Ferndiagnostik Ethernet X130
USB, CF-Schnittstelle Langsschleifen

TECHNOLOGIEZYKLEN:

Einstechschleifen

SPEZIELLE EIGENSCHAFTEN Mehrfach-Einstechschleifen
DER ZYKLEN: Kegel- sowie Kugelschleifen
Konvex- und Konkavschleifen
Schlichten in der Z-Achse
Abrichten von beliebigen Formen

Messsteuerung, Korrektur der Formen
und des Enddurchmessers

Asynchrones Abrichten des

Schleifwerkzeuges Messsonde-Betrieb
Automatische Schleifwerkzeugkorrektur Langsschleifen in der X-Achse
Manuelle Aktivierung bei Funkenbildung Innenradius

am Werkstuick
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B&R PANEL PC 910

Die neue Antriebsgeneration von B&R
sorgt daflir eine universelle Losung fir
jede Automatisierung Aufgabe im Maschi-
nenbau. Ein neuer Meilenstein auf dem
Weg zur ,Perfektion”. in Automatisierung”.

Es wurde das Antriebssystem ACOPOSmul-
ti entwickelt exklusiv von B&R und wird
produziertim Haus. Der kiirzeste Weg zwis-
chen Entwicklung und die Produktion hat
sich bewahrt im Laufe der Jahre die beste
Lésung sein und ist eine der Saulen unser-
er herausragenden Leistungen Qualitat. Es
gibt nur ein Unternehmen hinter der gesa-
mten Hardware-Palette und Software, wer
die alleinige Verantwortung tragt - B&R.

Ein ACOPOSmulti Antriebssystem besteht
aus eine Regenerationsdrossel, Netzfilter
und drei Gerdtegruppen - Versorgungss-
pannungsmodule, Hilfsspannungsmodule
und Wechselrichter Module.

HAUPTVORTEILE DER B&R-
LOSUNG:

Kompakte, kostengiinstige Losung.

Speziell fir unsere Schleifmaschinen
entwickelt.

Offenheit und Flexibilitat.

Einfache Bedienung, unterstiitzt 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.

TECHNOLOGIEZYKLEN:

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

Abrichten mit automatischer
Kompensation 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 Werkstlick
und der Schleifscheibe gibt, ist es mog-
lich, den Hub manuell durchzuftihren).

Manuelle Aktivierung bei
Funkenbildung.
Zwischenabrichten

und Messunterbrechung.

FERMAT FANUC

Mit tiber 60 Jahren Erfahrung bietet Fanuc das
grofite Angebot an CNC-Systemen in der Indus-
trie von kostengtinstigen, aber leistungsstark-
en Steuerungen bis hin zu hochproduktiven
Steuerungssystemen fiir komplexe Maschi-
nen — mit schneller Programmierung und
einfache Bedienung, um hoéchste Qualitat zu
gewadhrleisten und kurze Bearbeitungszeiten.

Die CNGCSerie Fermat Fanuc bietet das Ideal
Basislosung flir mehrere Steuerungsanwend-
ungen. Es ist sofort einsatzbereit und verfligt
Uber die neueste Generation Hardware und ein
Komplettpaket an Standard Software. Um die
Produktivitdt auf mehr zu maximieren spezi-
fische Anwendungen, es kann leicht angepasst
werden Nutzung zahlreicher Zusatzfunktionen.
Kombinieren unschlagbares Preis-Leistungs-Ver-
haltnis mit konkurrenzlosem Leistung und
uverldssigkeit, es umfasst Funktionen und Funk-
tionen, die normalerweise mit Hoch verbunden
sind Leistungssysteme.

CHARAKTERISTIK:

Sofort einsatzbereit mit integriertem Softwarepaket.
Bestes Preis-Leistungsverhaltnis.

Integrierte FANUC Dual Check Safety-Funktion.
Werkstattprogrammierung tber iHMI, HANDBUCH.
Integrierter Hochgeschwindigkeits-PMC.
Funktionsumfang fiir hochwertiges Schleifen.

Maximale Look-Ahead-Warteschlange
von 400 Blocken.

Identischer Betrieb, Nachhaltigkeit, Netzwerk
und PMC-Funktionen mit dem 30i-MODELL B Familie
von Systemen.

iHMI ist intuitiv und sehr benutzerfreundlich Betrieb.
Perfekt aufeinander abgestimmte Komponenten.

Zusatzliche Funktionen zur einfachen Anpassung.
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ZUBEHOR UND MOGLICHE
OPTIONEN

Abrichter Auswuchtdorn Scheibenflansch

Centers
Automatische hydraulische Setzstock Automatische Abrichter Gedffneter Setzstock
Innenschleifeinrichtung Geschlossener Setzstock
Hilfslinette Abrichter
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SONDERZUBEHOR

Automatisches Auswuchten ist eine modulare
Multifunktion Anlage fiir Schleifprozesse. Es ist
ein integrierte Einheit zum automatischen Aus-
wuchten der Schleifscheibe beim Schleifen. Das
Gerat befindet sich an der Schleifscheibenab-
deckung. Der Auswuchtprozess wird Uber das
Bedienpanel gesteuert. Die Auswuchtvorrichtung
kann auch instaliert im Schleifspindelstock direkt
an Schleifspindel.

Wir empfehlen, die Maschine damit auszustatten
Axialsonde Heidenhain. Es wird zum Serienschleif-
en verwendet von Axialflachen an Teilen und zum
Einstellen der Teil und Neukalibrierung der Z-Achse
fur korrekte Axialrichtung Schleifen. Esist auch ide-
al zum Mahlen von Kegeln und andere Formen, um
die Nullposition genau festzulegen.

ABSOLUTES MESSSYSTEM

Die Maschine kann mit einem breiten Sorti-
ment ausgestattet werden In-Prozess-Mess-
gerat Protomar von Marposs oder TGA von
Balance Systems. Das Messgerat befindet sich
auf dem Portalmechanismus, der das kann in
mehreren Achsen unabhdngig voneinander
gesteuert werden. Der Einsatz von Inprozess-
messgerdten verkiirzt durch die Eliminierung
von Leerlaufzeiten bei manuellen Messungen
erheblich die Zeit, die zum Schleifen des Werk-
stlicks bendtigt wird. Dariiber hinaus sorgt das
Messgerat dafiir Stabilitdat der Genauigkeiten
wahrend der gesamten Serie durch Festlegen
vordefinierter Abmessungen. Das Messsystem
wird in einer Ausfihrung mit einem geliefert
Messbereich von 300, 400 oder 500 mm.

POLIERGERAT (SUPERFINISH)

Das elektrisch betriebene Poliergerat, das auf
einem gro.en Tragergerat aufgebaut ist, er-
moglicht das Polieren von feingedrehten bzw.
geschliffenen Oberflachen. Es ist geeignet fur
die Bearbeitung von Werkstucken mit Radi-
en oder sehr kleinen Entlastungsschnitten.
Neben zylindrischen Werkstucken konnen
auch glatte Oberflachen bearbeitet werden.

KAMERA

Die Maschine kann mit einem speziellen Kam-
erasystem ausgestattet werden. Das Kamer-
asystem benutzt man fur die Abtastung des
Arbeitsraumes. Das Bild wird am Display des
Bedienfeldes angezeigt.

VIBRATIONSDIAGNOSE

Die Schwingungsdiagnose ist ein wirksames
Instrument zur Optimierung der Produktionskos-
ten. Durch die Uberwachung des Lebenszyklus
einzelner Maschinenkomponenten und die
gleichzeitige Planung von Wartungsarbeiten wird
eine kontinuierliche Produktion gewabhrleistet.
Die Wartungsarbeiten konnen also so lange ver-
schoben werden, bis sie wirklich notwendig sind.
Darliber hinaus bleibt die Planungsfreiheit erhalten
und Wartungsarbeiten koénnen auch wédhrend
der reguldren Stillstandszeiten, zum Beispiel an
Wochenenden, durchgefiihrt werden. Die durch
die Zustandsliberwachung gesammelten Daten
kdnnen genutzt werden, um den Wartungsbedarf
furr die entsprechenden Anlagen zu ermitteln.

Die Technologie der Vibrationsmessung kann
zum Sammeln von Daten in Abhéngigkeit mit
mechanischen Vibrationen, die an einer Maschine
auftreten, genutzt werden. Zu diesem Zweck
werden geeignete Schwingungssensoren (Beschle-
unigungssensoren) eingesetzt. Die bei der Zu-
standsliberwachung gemessene Beschleunigung
wird typischerweise mit piezoelektrischen Sensoren
erfasst.

INDUSTRIE 4.0

Der Messzyklus findet in einem regelmaBigen, vom
Hersteller festgelegten Intervall statt, kann aber
auch jederzeit manuell vom Bediener ausgel6st
werden. Die Schwingungsdiagnose vergleicht den
Ausgangszustand mit den tatsachlich gemessenen
Werten. Sie fungiert als Blackbox der Maschine und
zeichnet den gesamten Lebenszyklus der Schleif-
maschine und ihrer Einzelteile auf.

v Mdglichkeit, den Service entsprechend dem
tatsachlichen Bedarf der Maschine zu planen.

v/ Anschlagsreaktion < Tms.

v Uberwachung des Schleifprozesses an der
Maschine, auch im Nachhinein.

v/ Regelmafig eingestellter Messzyklus und
spontaner Abruf durch den Bediener bei Bedarf.

v/ Moglichkeit, an allen Maschinen in der Produk-
tion, auch im Nachhinein, zu installieren.

5/
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BUCE

Die BUC E ist eine CNC-gesteuerte Schleif-
maschine, die flir 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 Stirnflaichen kann mit
der Seite der Schleifscheibe, oder (bei ge-
drehtem Werkstickspindelstock) mit dem
Umfang der Schleifscheibe durchgefiihrt
werden.

Die Schleifmaschinen der BUC E-Serie kon-
nen insbesondere bei der Produktion von
Einzelstucken und Serien fiir das Schleifen
von Werkstlicken mit einem Gewicht von
bis zu 3 000 kg verwendet werden. Die
Maschine wurde mit gro3ter Prazision her-
gestellt und ermdglicht somit das Schleifen
von einzelnen Durchmessern mit einer
Toleranz von IT 4 und hoher. Die Standard-
ausfiihrung der Maschine ist mit der Steue-
rung 828D sl von Siemens oder mit B&R verse-
hen. Die Maschine entspricht den CE-Normen
und wird mit allem notwendigen Zubeh&r und
einer einjahrigen Garantie geliefert.

Siehe BUC Video

PARAMETER

Umlaufdurchmesser

Spitzenweite

Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen

Max. Werkstiickgewicht: fliegend (einschl. Spannwerk)
Min. programmierbarer Vorschub - Achse X

Max. Geschwindigkeit: Vorschub - Achse X

Min. programmierbarer Vorschub - Achse Z

Max. Geschwindigkeit: Vorschub - Achse Z
Schwenkung des Tisches

Mafe der Schleifscheibe (@ x Weite x @ Bohrung)
Maximale Scheibenbreite
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe
Schwenkung des Schleifspindelstockes

Leistung des Hauptantriebes

Hub der Reitstockpinole

Zylindrizitatsausgleich am Reitstock

Spannkraft des Reitstockes

Einheiten

mm
mm
kg
kg
mm

m.min’

mm

m.min’’

Basisausfiihrung
630/850
2000/ 3000 / 4000 / 5000
3000
300
0,0005
10
0,001
10
+6/-5, +5/-5, +4/-4, +3/-3 (0)
@ 750 x 100 x @ 305
125
25-45 (10 - 50 option)
+30/-10
18,5
80
+0,8
300-12000

Weitere Parameter
Lange
Breite
Hohe
Gewicht
* Spezialausfiihrung

mm

mm

mm

8500/ 10600/ 13000/ 15500

4400
2888

14000/ 16000 / 19000 / 22000




BUB E

Die BUB E ist eine CNC-gesteuerte Schleif-
maschine, die flir das Langs- und Einstech-
schleifen von zylinder- und kegelférmigen
AuBenflachen konzipiert wurde. Mit Hilfe
einer zusédtzlichen Innenschleifeinrichtung
kdnnen auch zylindrische und konische In-
nenflachen bearbeitet werden.

Das Schleifen von Stirnflaichen kann mit der
Seite der Schleifscheibe, oder (bei gedreh-
tem Werkstiickspindelstock) mit dem Um-
fang der Schleifscheibe durchgefihrt wer-
den. Die Schleifmaschinen der BUB E-Serie
werden insbesondere in der Serienproduk-
tion oder in der GroRserienproduktion fiir
das Schleifen von Werkstiicken mit einem
Gewicht von bis zu 500 kg eingesetzt. Die
Maschine wurde mit gréBter Prazision her-

gestellt und ermdglicht das Schleifen von
einzelnen Durchmessern mit einer Tole-
ranz von IT 4 und hoher. Die Standardaus-
fuhrung der Maschine ist mit der Steue-
rung 828D sl von Siemens oder mit B&R
versehen. Die Maschine entspricht den
CE-Normen und wird mit allem notwendi-
gen Zubehor und einer einjahrigen Garan-
tie geliefert. Die Maschine kann mit einer
B-Achse mit mehreren Scheiben, einer
Teflonflihrung und anderem fortschrittli-
chen Zubehor ausgestattet werden. Dari-
ber hinaus kann eine monolithische Tisch-
konstruktion ausgewahlt werden, um die
Stabilitat zu erhohen.

See BUB video

PARAMETER Einheiten Basisausfiihrung
Umlaufdurchmesser mm 320/400/500/600
Spitzenweite mm 1000/ 1500 /2000 /3000
zv‘@af\jv:ﬁrei cg';';fmg)e mm @ 500 x 80 x @ 203
Maximale Scheibenbreite mm 380
Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe m.s™ 25-45 (10 - 50 option)
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. Werkstilickgewicht zwischen Spitzen kg 500/ 650*
SM:axr.mWMelzerzl:;;(jckgewicht: fliegend (einschl. kg 80/ 250
Leistung des Hauptantriebes kw 11

Lange mm 6100/ 6300/ 7400 /9700
Breite mm 3100

Hohe mm 2200

Gewicht kg 5800/ 6300/ 6800/ 7800
Kugelgewindetriebe KSK Kufim
Kuhlung und Filtration Astos A3 UMT LEHMANN
Schmierung Tribotec
Pneumatische Einrichtungen FESTO

* Spezialausfiihrung
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SONSTIGE PRODUKTE

WFC 10/11 (L), WFT 10/11 (L) und WFT 13/15
(R, L) stellen den Tabellentyp der Horizon-
talen dar Bohrwerke. Hauptmerkmale der
Maschine sind leistungsstarke Fras- und
Bohrmaschinen Spanabtragsrate (auch mit
oberer Y-Achse). Hub) und hohere Prazision
als andere Maschinen, die auf dem Markt
erhaltlich sind. Ein modulares Das Konzept
ermdglicht eine groBe betriebliche Vari-
abilitdt in der Konfiguration, gebaut nach
die Anforderungen des Kunden. Moderne
Steuerung Systeme bieten eine sehr ein-
fache Bedienung die Maschine und viele

WFT 10/11 (L)

nutzliche Funktionen fiir den Benutzer.
Horizontalbohrwerke WFC und WFT
Ubernehmen die Bewegung auf insgesamt
4 Achsen (X, Y, Z, W). Zusatzlich option-
al gegeben Zubehor, eine Vergréflerung
ist moglich die Anzahl der gesteuerten
Achsen. Wahrend die Metallverarbeitung,
die Spalte von Die Maschine Utbernimmt
die Z-Achsen-Bewegung (mit Ausnahme
des WFC-Modells) und Die Werkstlcke
werden auf einem Rundlaufer aufgespannt
Tisch, der sich in der X-Achse bewegt.

WFC 10/11 (L)

WFT 13/15 (R, L)

Eine der herausragenden Eigenschaf-
ten der horizontalen Plattenbohr- und
Fraswerke von FERMAT ist deren kraftvol-
le Spanleistung wahrend der Bohr- und
Frasarbeiten (auch bei max. Y-Achsen-Ver-
fahrweg) AuBBerdem erreichen sie eine ho-
here Prazision als vergleichbare Maschinen
auf dem Markt. Der Umfang wahlbarer Pa-
rameter erganzt dabei die Moglichkeiten
der operativen Anwendung. Der modulare
Produktaufbau erlaubt es FERMAT, eine
gro.ere Produktvielfalt und kurze Produk-
tionszyklen zu realisieren. Die Maschine
bewegt sich auf 3 oder 4 verschiedenen
Achsen (X, Y, Z und W zum Bohren). Die
Ausstattung mit einem CNC-Drehtisch
fugt eine zusatzliche B und/oder V- Achse

WF 13/15R (L)

hinzu. Mehrere Spannplatten konnen
zusammengefasst oder gemeinsam mit
einem CNC- Drehtisch fur die einfache
und schnelle Umsetzung individueller
Konfigurationen eingesetzt werden. Die
Standardausfuhrung umfasst eine Heid-
enhain-, Fanuc- oder Siemens-Steuerung
und entsprechende Antriebe. Hauptsa-
chlich werden FERMAT Maschinen zur
Zerspanung von gro.en und schweren
Werkstucken aus Guss, Stahl sowie Eisen
eingesetzt. Unsere Maschinentechnologie
erlaubt die Nutzung eines weiten Spek-
trums an Fras-, Bohrund Gewindesch-
neidarbeiten. FERMAT- Maschinen zeich-
nen sich gegenuber ihren Wettbewerbern
auch durch ihre hohere Prazision aus.

WRF HEAVY

WRF 130/ 150/ 160/ 180 WRF MILL
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REFERENZEN

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

Linamar Hungary ZRT., Ungarn Qerlikon (TerolLab Surface GmbH), Deutschland
BHC 63/5000 CNC BHC 63/4000 CNC (BUC E 63/3000 CNC, 2x BUC E 63/4000 CNC, 2x BUB E 50/2000 CNC)




REFERENZEN

BHMR 60/2000 CNC BUB E 50/1500 CNC, BUB E 50/2000 CNC, BUC E 63/3000 CNC

Erdemir, Truthahn SSAB EMEA AB, Schweden
BHMR 50/3000 CNC BUC E 85/2000 CNC







FERMAT

FERMAT Machine Tool, s.r.o.
Zitavskeho 496

156 00 Prag

Tschechische Republik

Produktionsstandort: Kundendienst:

FERMAT Machine Tool, s.r.o. E-mail: grind@fermatmachinetool.com
Radéjovice 120

251 68 Radéjovice, Prag
Tschechische Republik

www.fermatmachinetool.com
www.fermatmachinery.com




