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TOSconTROL
[=]

HAUPTVORTEILE DES SYSTEMS
# ON-LINE DATENAUSTAUSCH INS ERP-SYSTEM

*» SPEZIALISIERTE ANWENDUNGEN ZUR
ERWEITERUNG DER FUNKTIONSFAHIGKEIT

*» BENUTZERFREUNDLICHE STEUERUNG

TOScoNTROL ist ein Komplex von Anwendungen und Funkti-
onen fUr die fortgeschrittene Verwaltung der Maschine.

Fur die einfache und intuitive Bedienung wird das System
durch die Ausgangsmaske mit Ikonen der einzelnen
Anwendungen (&hnlich wie bei Betriebssystemen der
mobilen Anlagen) gebildet. Die Anwendungen werden auf
der Flache des Bedienpaneels der Maschine Ubersichtlich
angezeigt und der Bediener kann zwischen ihnen zlgig
umschalten. Ein Bestandteil der Losung ist unter anderem
auch die Verwaltung von Benutzerkonten. TOSCONTROL ist

ein Bestandteil der Standardausristung aller Maschinen.

STANDARDAUSRUSTUNG
DER MASCHINE

STATUSBILDSCHIRM

@ Zeigt Ubersichtlich die Grundinformationen
Uber die Maschine an (Koordinaten,
Programm, Alarme, der angemeldete
Benutzer usw.).

CNC-STEUERUNGSSYSTEM

Zeigt die Standardmaske des
Steuerungssystems an, erganzt um eine
Seitenleiste mit der Taste fir die Rickkehr
in die Ausgangsmaske TOScontrol.

DOKUMENTATION

Ist die Anwendung, die das Lesen und
die Verwaltung von PDF-Dokumenten
(zum Beispiel Bedienungsanleitung,
Reparaturhandbuch usw.) einschlieBlich
der Méglichkeit der Erstellung der
Benutzerrechte und weiter die Erstellung
der Lesezeichen und Bemerkungen
in Dokumenten ermoglicht.

3 TOSCONTROL

KALENDER

Standardanzeige des Kalenders - Tag,
Woche, Monat. Ereignis/Serviceaktion-
Hinzufligen, Anderung, Entfernung,
Erinnerung. Alle Daten sind in der lokalen
Datenbank gespeichert.




REAL-TIME DEVICES

(BerUhrungssonde, Geber...)
REAL-TIME SOFTWARE

(Fortgeschrittenes Steuerungs- |

und Kompensationssystem...)

CNCUND
ANTRIEBE

TRAGBARES
PANEEL

ANWENDUNGEN ALS OPTION

Sie sind kein Bestandteil der Standardausristung.

IP HAMERA

Die Anwendung ermdglicht die Bedienung
einer oder mehrerer motorisierter Kameras,
die auf beliebigen Teilen der Maschine plat-
ziert sind. Die Kamera-Daten kénnen unter
anderem zur Erleichterung der Bedienung
der Maschine dienen.

KONTROLLE UND KOMPENSIERUNG

Es handelt sich um eine integrierte metrolo-
gische Software ins Steuerungssystem der
Maschine, die zusammen mit der BerUh-
rungssonde die Prazisionsmessung der Mes-
sung des Werkstucks direkt auf der Maschine
und die anschlieBende Durchfiihrung der au-
tomatischen Kompensation der Fehler und
das Austesten des Programms ermoglicht.

JOB - ARBEITSVERWALTUNG

Er zeigt die Ansicht des Arbeitsauftrags so-
wie die Ubersicht der Operationen direkt an
der Bedientafel der Werkzeugmaschine, wel-
che mit dem ERP-System verbunden ist, an.
In die Anwendung kénnen auch andere Do-
kumente wie z.B. die Beschreibung der Ope-
ration, Bilder, Tabellen oder NC-Programme
eingefligt werden.

MASCHINENUBERWACHUNG

Ist integriertes System fir die Uberwachung
der Historie der Nutzung der Werkzeugma-
schine. Dieses System zeigt die Zeitachse der
Grundzustande der Maschine, z.B. betriebs-
bereit, Produktion, Verlangsamung der Pro-
duktion, Fehler, ausgeschaltet u.a., an.

INTERNET

S
DATENBANHK

Geometrische

= = @ Genauigkeit,
I I _— —— Spannsystem,

ETHERNET

OPERATOR-
PANEEL

A

Schwingungsreduktion,
IP Kamera usw.

ANDERE

AUSRUSTUNG
HMI-Schnittstelle
der Maschine,

L —— Managementsystem,

Dokumente, Kalender,
Kamera, Messsystem

INDUSTRIE-PC usw.

VORBEREITENDE ANWENDUNGEN

Anwendungen, die von uns eben entwickelt
werden.

BERECHNUNG DER TECHNOLOGIE
Technologischer Berater fur das gewahlte
Werkzeug, welcher die Wahl und die
Kontrolle der Schnittbedingungen erleichtert
und dadurch die optimale Nutzung der
Werkzeugeigenschaften sicherstellt.

TEMPERATURKOMPENSATION

Dies ist eine Anwendung, welche das virtuelle
Modell des Temperaturverhaltens der
Werkzeugmaschine darstellt und die friher
gemessenen Warmeverformungen mit dem
aktuellen Temperaturzustand der Maschine
vergleicht. Anhand dieses Vergleiches
kompensiert die Anwendung die
tatsachlichen Wéarmeverformungen der
Maschine.

PRADIKTIVE WARTUNG

Es geht um die Erweiterung der Anwendung
Monitor der Maschine, welche die Vorhersage
der Serviceeingriffe und dadurch die
Senkung der Wartungskosten sowie die
Verlangerung der Betriebszeit der Maschine
ermébglicht.

TOSCONTROL
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HORIZONTAL-BEARBEI-
TUNGSZENTREN

WHT 110/130

Maschinen mit der hervorragenden Ergonomie sowie der
Servicebereitschaft (angewendete smarte Lésungen fiir den
einfachen Zugriff zu Servicestellen auf der Maschine)

Méglichkeit der Anwendung von Drehtechnologien,
Variante mit dem Karusselltisch

Einhaltung der Umweltschutzvorschriften (geschlossenes
System fir die Sammlung, Abfiihrung der Spane und der
Kuhliflissigkeit aus dem Arbeitsraum)

Entfernung der Nebenzeiten, Non-Stop-Bearbeitung
(hoher Grad an Automatisierung und Integrierung ins
Produktionssystem)

Anwendung von héchsten Schnittparametern hohe
Produktivitat

Bildet modularen Konstruktionsbaukasten, aus dem durch
die Wahl der Module und deren GréBe verschiedene

Maschinenvarianten zusammengestellt werden kénnen.

Grundmodule: Stander, Tisch, Grund-Spindelstocke mit der
horizontalen Spindelachse und spezielle Spindelstécke mit
Fraskoépfen mit der automatisch gesteuerten Winkelposition
der Spindel.

Ergdnzende Module: Peripherie fiir den automatischen
Werkzeugwechsel (AWW), automatischen Palettenwechsel
(APW), technologisches Zubehér und verschiedener Grad
an Schutzverkleidung der Maschine. Bearbeitungszentren
WHT 110/130 sind standardmé&Big mit der kompletten
Schutzverkleidung ausgeriistet, welche die unerwiinschte
Verspritzung der Kihlflissigkeit und das Wegdfliegen

der Spane verhindert.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN




WHT 110/130

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE BENEE SRR RSN
Die Schutzverkleidung der Maschine ist fir den
% TECHNISCHE SPITZENPARAMETER einfachen und schnellen Servicezugriff angepasst.
Einfach abnehmbare mit dem Magneten befestigte
» HOHER GRAD AN AUTOMATISIERUNG - MIN. Abdeckungen. Das Bearbeitungszentrum ist mit dem

NEBENZEITEN Rollladen langs der Z-Achse ausgerustet.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

» VOLLWERTIGE ANWENDUNG BEI
KARUSSELLDREHARBEITEN Erdolindustrie und allgemeiner Maschinenbau zufrieden

. stellen. Diese Multitasking-Maschinen sind sowohl fur die
® NIEDRIGER PLATZBEDARF FUR DIE

Stlck- als auch fur die Serienproduktion geeignet.
INSTALATION DER MASCHINE

% SIE ERFULLT DIE BESTEN

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

UMWELTSCHUTZANFORDERUNGEN TECHNISCHE VORTEILE DER MASCHINE
1. Maximale Abmessungen der Maschine sind:
Neue hochleistungsfahige Maschinen mit dem Namen WHT110 (X, Y, 2) 3000, 2000, 2 500 mm
WHT 110/130 sind horizontale, Bohr- und Frasmaschinen, WHT 130 (X, Y, 2) 5000, 3000, 3000 mm
welche fir die anspruchsvollsten Operationen geeignet 2. Typen Spindelstdcke:
WHT 110 4 000 U/min, 31 kW, 1205 Nm

sind, die das prazise Bohren, Gewindeschneiden,
6 000 U/min, 31 kW, 1375 Nm

7 500 U/min, 40 kW, 1245 Nm

Die Maschinen WHT 110/130 kénnen als WHT 130 4 000 U/min, 41kW, 3 200 Nm
4 500 U/min, 41 kW, 1500 Nm
5000 U/min, 41 kW, 1719 Nm
7 500 U/min, 40 kW, 1245 Nm

die Karusselldreharbeiten oder das Frasen erfordern.

Bearbeitungszentren mit der breiten Palette von
Zusatzeinrichtungen, zum Beispiel mit dem automatischen

Wechsel der technologischen Paletten, der Werkzeuge, des
3. Uberwachung der Temperatur und ihre

Kompensation auf der Maschine

Sonderzubehors, der Zusatz-Karusselltische und mit der

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

ganzen Reihe von weiteren Optionen konzipiert werden,

Welche die Erfordernisse auch der anspruchsvollsten Y. Breites Sortiment von Spanneinrichtungen,
Drehtisch-Tragfahigkeit:

WHT 110 bis 6 000 kg
WHT 130 bis 20 000 kg
Karusselltisch:

WHT 110 @ 1600 mm, 400 U/min
WHT 130 @ 2 000 mm, 250 U/min

Anwendungen in solchen Branchen, wie zum Beispiel

Luftfahrtindustrie, Energiewirtschaft, Erdarbeiten,

ZUBEHOR

5. Die Linear-FUhrung in den Achsen X, Y, Z stellt
o a an der Maschine die hohe Genauigkeit und
Steifigkeit der FUhrung beim sehr niedrigen
Reibungskoeffizienten sicher

KOMPONENTEN

a 6. Die Grundteile des Rahmens (Tische, Paletten,
Langsund Querbett) sind aus dem hochwertigsten
Grauguss des tschechischen Ursprungs hergestellt

?= Hohe Vorschubgeschwindigkeit in den Achsen

ﬁ X, Y, Z in zwei Ausfihrungen:

é ﬂ o WHT 110 25 000 und 40 000 mm/min
m B WHT 130 25 000 und 36 000 mm/min
w

@

8. Automatischer Wechsel des Sonderzubehdrs
mit zwei Lagerplatzen und mit der Abdeckplatte

? HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN




MASCHINENKONFIGURATIONEN

¥+ Maschinenausfihrung mit dem Drehtisch,
Arbeitsspindel-Drehzahl bis 4 500 U/min

¥ Maschinenausfihrung im Charakter des
Bearbeitungszentrums (automatischer
Paletten- und Sonderzubehdrwechsel,
Vollschutzverkleidung) mit der Arbeitsspindel-
Drehzahl bis 7 500 U/min

¥ Maschinen WHT 110 sind mit der Arbeitsspindel
mit dem Durchmesser von 112 mm ausgerUstet

¥ Maschinen WHT 130 sind mit der Arbeitsspindel
mit dem Durchmesser von 130 mm ausgerUstet

MAXIMALE AUTOMATISIERUNG DER MASCHINE

Automatischer Werkzeug-, Sonderzubehdérwechsel
und Wechsel der technologischen Paletten.

MEHRSEITIGE NUTZUNG DER MASCHINE

Die Maschine ist fUr das Frasen, Bohren,
Gewindeschneiden, Karusselldrehoperationen,

die Herstellung der Zahnrader sowie die 5-Achsen-
Bearbeitung geeignet.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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WAHLBARE MASCHINENVARIANTEN

TYP DER MASCHINE WHT 110
SPINDELSTOCK
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Durchmesser der Arbeitsspindel mm 12
Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / I1SO 50 BIG+
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-4 000 10-6 000 10-7 500*

Hauptmotor-Nennleistung (S1) kW 31

Drehmoment an der Spindel (S1) Nm 1205 1375 1245*

Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 650
STANDER

Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm 1250, 1600, 2 000**

Stander-Langsverstellung Z mm 1500, 2 000, 2 500

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

DREHTISCH

Tisch-Querverstellung X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000

Max. Werkstlckgewicht kg 6 000

Abmessungen der Tischaufnahmeflache mm 1250 x 1250,1250 x 1600

KARUSSELLTISCH

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Tisch-Querverstellung X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
l;lax. Werkstlckgewicht / max. Belastung der kg 6 000/4 000
alette
Abmessungen der Tischaufnahmeflache mm @ 1600
Max. Drehzahl U/min 400
:
% Tisch-Querverstellung X mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
o0
R Max. Werkstickgewicht kg 6 000
Aufnahmeflache der Palette mm 1250 x1250,1250 x 1600
Max. Anzahl der Paletten Stk. 2 bis 4
g Anzahl der Lagerplatze Kettenmagazin Stk. 40, 60, 80
é Anzahl der Lagerplatze Regalmagazin Stk. 100 und mehr
Max. Werkzeugdurchmesser
- - bei voll besetztem Magazin mm 125
ﬁ - bei freien nebeneinander liegenden Platzen mm 320
w
E Max. Werkzeuglange mm 500
- Werkzeugwechselzeit s 16

* Spindelstock mit nicht ausziehbarer Arbeitsspindel; ** Nur fUr die Horizontal-Ausbohrmaschine WHT 110

9 HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN




WAHLBARE MASCHINENVARIANTEN

TYP DER MASCHINE WHT 130

SPINDELSTOCK

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Durchmesser der Arbeitsspindel mm 130

Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / ISO 50 BIG+
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-4 000 10-4 500 10-5 000 10-7 500
Hauptmotor-Nennleistung (S1) kW 41

Drehmoment an der Spindel (S1) Nm 3200 1500 1719 1245*
Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 800
Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000**
Stander-Langsverstellung Z mm 1500, 2 000, 2 500, 3 000
Tisch-Querverstellung X mm 2 000, 3 000, 4 000, 5 000**

Max. Werkstickgewicht kg 20 000

1800 x 1800, 1800 x 2 200,

Abmessungen der Tischaufnahmeflache mm 1800 x 2 500, 2 000 x 3 000, 2 500 x 3 000

KARUSSELLTISCH

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Tisch-Querverstellung X mm 2 000, 3000, 4 000, 5 000**
Max. Werkstlickgewicht / max. Belastung der kg 10 000

Palette

Abmessungen der Tischaufnahmefléache mm @ 2 000

Max. Drehzahl U/min 250

AUTOMATISCHER PALETTENWECHSEL

ZUBEHOR

Tisch-Querverstellung X mm 2 000, 3000, 4 000, 5 000**
Max. Werksttckgewicht kg 16 000 (10 000)
Aufnahmeflache der Palette mm 1600 x 1600, 1600 x 2 000 (& 2 000)
Max. Anzahl der Paletten Stk. 2 bis 4

AUTOMATISCHER WERKZEUGWECHSEL

KOMPONENTEN

Anzahl der Lagerplatze Kettenmagazin Stk. 40, 60, 80

Anzahl der Lagerplatze Regalmagazin Stk. 100 und mehr

Max. Werkzeugdurchmesser

- bei voll besetztem Magazin mm 125
- bei freien nebeneinander liegenden Platzen mm 320
Max. Werkzeuglédnge mm 500
Werkzeugwechselzeit s 16

* Spindelstock mit nicht ausziehbarer Arbeitsspindel; ** Nur fir die Horizontal-Ausbohrmaschine WHT 130

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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WHT 110/130

Die schweren Grundteile der Maschine (Tische,
Paletten, Quer- und Langsbett) sind aus Grau-
guss gegossen. Der Maschinenstander ist als
Doppelmantel-Gussteil, ebenfalls aus Grauguss
mit optimierter Struktur gelost. Die hohe Stei-
figkeit der ganzen Maschinenkonstruktion wird
durch die gegenseitige Verbindung der Betten
in Achsen X und Z sichergestellt.

11 HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

GEWICHTSAUSGLEICHUNG

Das Gewicht des Spindelkastens wird
hydromechanisch (durch einen
hydraulischen Zylinder) unter
Verwendung einer selbststandigen
hydraulischen Quelle kompensiert.




ACHSENANTRIEBE X,V 2, W

Die Antriebe der Linearachsen werden mittels
Servoantrieben mit eingelegter Riementbersetzung
und Kugelrollspindeln mit hoher Steigung realisiert.
Die Antriebe der Achsen X und Z werden Uber die
Kugelrollspindel mit rotierender Mutter mit
Kugelgewinde realisiert. Der Antrieb der Achse Y und
W wird mittels rotierender Kugelrollspindel realisiert.

FUHRUNG DER VERSTELLBAREN BAUGRUPPEN

Die FUhrung aller linear verstellbaren Baugruppen
der Maschine in den X-, Y- und Z Achse wird mittels
vorgespannter kompakter Linear-Walzflhrungen
realisiert. Die ausfahrbare Spindel wird in der
Hohlspindel gleitend geflihrt. Tisch ist auf einem
groB3formartigen Quer-Langs-Walzlager gelagert,
das Uber hohe Tragfahigkeit und Steifigkeit verflgt.

Zu jeder Variante der Maschine wird standardmaBig
der Spaneforderer geliefert.

ZENTRAL-SPINDELKASTEN

Die Maschine ist mit einem zentral gefthrten
Spindelstock ausgerustet. Diese Losung ist hinsichtlich
der gleichmaBigen Warme- und Kraftbelastung

des Maschinenrahmens optimal. Der Spindelantrieb
wird Uber den typisierten an den Hauptmotor ange-
schlossenen Getriebekasten gefthrt, in dem

2 mechanische Spindeldrehzahlreihen elektromecha-
nisch geschaltet werden. Die ausfahrbare Spindel wird
in der Hohlspindel gleitend gefuhrt.

AUTOMATISCHER WECHSEL DER PALETTEN

Vom Konzept her basiert die Einrichtung flr den
Palettenwechsel auf dem automatischen Wechsel der
technologischen Paletten zwischen den stationaren
Ablegestationen und der Spanngrundlage der Palette
auf der Maschine. Bei der Verwendung des 2-Paletten-
System werden die Paletten direkt zwischen den
Ablegestationen und der Maschine gewechselt.

Im Falle des 3- oder 4-Paletten-Systems.

Die Steuerung der Maschine
ist auf das Hauptbedientafel
konzentriert. Es ist an
einem schwenkbaren,
héhenverstellbaren Arm

am Arbeitsplatz des
Bedieners angebracht.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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WHT 110/130

GRUNDVERHKLEIDUNG DER MASCHINE

Die Grundvariante der Schutzverkleidung: Abde-
ckung der Betten, des Standers und des Platzes
flr die Bedienung der Maschine.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

SCHUTZVERKLEIDUNG DER MASCHINE

SCHUTZVERKLEIDUNG DES ZENTRUMS

Komplette Schutzverkleidung des Bearbeitungszen-
trums. Als Option zur Schutzverkleidung kann

die Spanespullung, oder die Arbeitsraumabsaugung
gewahlt werden.

OPTIONS AUSFUHRUNG

L.

Die Schutzverkleidung der Maschine mit dem automati-
schen Werkzeugwechsel: Abdeckung der Betten, des
Standers, des Platzes fur die Bedienung der Maschine
und die Abdeckung des automatischen Werkzeugwech-
sels

C-Verkleidung: Abdeckung der Betten, des Standers,
des Platzes fur die Bedienung der Maschine und die Ar-
beitsraumverkleidung langs der Achsen X und Z

Arbeitsraum-Schutzverkleidung KVR: Abdeckung der
Betten, des Standers, des Platzes fur die Bedienung der
Maschine und die Arbeitsraum-Schutzverkleidung, wel-
che aus der abnehmbaren Blechkabine besteht




In-Prozess-Messung (Kontrolle des Werkstlckes)
mit der BerUhrungssonde und dem unabhangigen
Laser-Wegmesssystem.

Koordinatenbohren flr Locher mit dem
Durchmesser von 8 mm und 14 mm.

Karusselldreharbeiten mit dem speziellen
Aufsatz (magnetische Werkstlckaufspannung).

Frasen der Zylinderflache mittels des
Fraskopfes HOIL 50.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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HORIZONTALE TISCH-
AUSBOHRMASCHINE

WH10
WH105

WHN 110/130
WHN 13/15
WHR13
MAXIMA IJII

* Hohes Kosten-Nutzwert-Verhaltnis
* Universelle und bewdahrte Konstruktionslésung
% Einfache Bedienung, Werkstattprogrammierung

* Bearbeitungsmaoglichkeit in einer Aufspannung der
Verwendung des Drehtisches

% Minimierung der Nebenzeiten - Paletten-Anordnung

Sind Fras- und Ausbohrmaschinen mit der Kreuzanordnung
der Betten. Es handelt sich um Maschinen auf dem
technischen Spitzenniveau, welche den Anforderungen

der modernen progressiven Technologie entsprechen.

Die Konstruktion der Maschinen bietet breite Auswahl

an Varianten in alen Parametern an, und ermdglicht so dem
Kunden die Wahl der optimalen Ausfiihrung. Die Horizontal-
Tisch-Ausbohrmaschinen bieten dem Benutzer die Méglichkeit
der effektiven Bearbeitung mit der groBen Schnittleistung

und der hohen Genauigkeit an.

Sie sind fiir anspruchsvolle Kunden bestimmt, welche auf
ihnen auch sehr anspruchsvolle technologische Verfahren

anwenden.

HORIZONTALE TISCH-AUSBOHRMASCHINE 16
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HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

#® GEEIGNET FUR KLEINE WERKSTUCKE
BIS 3 TONNEN

+ MOGLICHKEIT DER ZUSATZLICHEN
AUSRUSTUNG DURCH DEN AWW

#® GEEIGNET FUR DIE STUCK- BIS
KLEINSERIENPRODUKTION

WH 10 ist horizontale Tisch-Ausbohrmaschine mit der

ausfahrbaren Arbeitsspindel mit dem Durchmesser von

100 mm, der maximalen Tisch-Tragfahigkeit von 3 000 kg.

Die Maschine gehért mit ihrer GréBe zu den kleinsten
Typenvertretern der Maschinen TOS VARNSDORF.

Die optimal ausgelegte Maschinenkonstruktion aus Grau-
guss besteht aus dem festen Stander und dem Langsbett,
Uber das sich das Querbett mit dem auf ihm gelagerten

Drehtisch bewegt. Dank der steifen Konstruktion, welche

Durchmesser der Arbeitsspindel

Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %)
Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %)

Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Tisch-Langsverstellung Z

Tisch-Querverstellung X
Max. Werkstlckgewicht

Abmessungen der Tischaufnahmeflache

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y, Z, W

Bereich der Vorschlbe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - B

1? HORIZONTALE -AUSBOHRMASCHINE

die Schwingungen hervorragend dampft, den gentiigend
ausgelegten Antrieben und der prazisen FUhrung mit
Spieleinstellungen ist die Maschine flUr universelle Zerspa-
nung nicht rotationsartiger Werkstlicke mit kleinerer GroBe
und kleinerem Gewicht bestimmt, vor allem aus Guss,
Stahlguss und Stahl einschlieBlich technologisch an-

spruchsvoller Operationen.

mm 100
ISO 50
U/min 10-2 500
kW 22,5/34
Nm 812/1 218
mm 710
mm 1100
mm 940
mm 1250
kg 3000
mm 1000 x 1120
mm/min 4-8 000
U/min 0,003-2




Grundausfihrung mit dem Arbeitsspindeldurch-
messer von 100 mm

AusfUhrung mit dem automatischen Werkzeug-
wechsel

HORIZONTALE

-AUSBOHRMASCHINE
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HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE
» KOMPAKTE UND MODERNE KONSTRUKTION
» WERKSTUCKE BIS 5 TONNEN

» MOGLICHKEIT DER ANWENDUNG DES
FRASKOPFES

Horizontale Fras- und Ausbohrmaschine WH 105 ist moder-
ne, leistungsfahige, stetig gesteuerte Werkzeugmaschine.
Hohe Schnittparameter und breiter Komfort der technolo-
gischen Funktionen bestimmen diese Maschine im Voraus
fur die Anwendung auch der sehr anspruchsvollen techno-
logischen Operationen. Die stetige Steuerung der Koordi-
naten X, Y, Z und W und der positionierbare Drehtisch

schaffen die Bedingungen fur den universellen Einsatz.

19 HORIZONTALE -AUSBOHRMASCHINE

Sie findet Anwendung bei der Bearbeitung der kastenarti-
gen Teile aus mehreren Seiten, jedoch auch bei der Bear-
beitung der Formen und anderer von der Form her kompli-
zierten Werkstlcke. Es ist moglich, die Maschinen durch
eine Reihe von zusatzlichen technologischen Einrichtungen
zu erganzen, welche die technologischen Méglichkeiten

der Maschine betrachtlich erweitern.




Durchmesser der Arbeitsspindel

Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %)
Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %)

Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Min. Hohe der Spindelachse Uber dem
Arbeitstisch

Max. Werkstlckgewicht
Abmessungen der Tischaufnahmeflache

Tisch-Langsverstellung Z

Tisch-Querverstellung X

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y, Z

Bereich der Vorschlbe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - W

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - B

* Senkung der maximalen Tischtragfahigkeit auf 3 000 kg

Grundausfihrung mit dem Arbeitsspindeldurch-

messer von 105 mm

Ausfihrung mit dem automatischen Werkzeug-

wechsel

Spindelstock N geeignet fur leistungsfahige Kraft-

zerspanung

U/min

kW

mm/min

mm/min

U/min

Spindelstock R geeignet besonders flr leistungsfa-

hige Bearbeitung

Spindelstock R4 Schnelllauf-Spindelstockausfih-

rung mit der Drehzahl bis 4 000 U/min

Drehtish mit der Tragfahigkeit von 3 oder
5 Tonnen

105
ISO 50
10-2 300 10-3 300 10-4 000
29/35
1170/1 462 921/1148

630

1250,1600

¢}

5 000/3 000
1400 x1400,1400 x 1600

1250

1800/2 000*

5-10 000

5-8 000

0,003-2

MaBgeschneiderte Losungen flr spezielle

Produkte sowie die Serienproduktion.

HORIZONTALE -AUSBOHRMASCHINE
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REFERENZEN

WHN 110/130

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

*» HOCH UNIVERSELL

® ANWENDUNG DER POSITIONIER-FRASKOPFE
% BEARBEITUNG VON GENEIGTEN FLACHEN

»> ANWENDUNG DER
INTERPOLATIONSDREHBEARBEITUNG

WHN 110/130 sind starke, leistungsfahige Vertreter

der fortschrittlichen Generation der Maschinen

TOS VARNSDORF, welche den Anforderungen der
modernen progressiven Technologie entsprechen.

Die Maschinen werden in der Ausfihrung mit der Kreuzan-
ordnung der Betten, mit dem langs verstellbaren Stander,
der ausfahrbaren Spindel und dem quer verstellbaren

Drehtisch hergestellt.

WHN 110 Grundausflihrung der Maschine mit dem
WerkstUlckspindeldurchmesser von 112 mm

WHN 130 Grundausfihrung der Maschine mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser von 130 mm

Maschinenausfihrung mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

AusfUhrung mit dem automatischen
Palettenwechsel

Variable AusfUihrung der Tisch-Aufspannflache
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Durchmesser der Arbeitsspindel mm n2 130
Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / ISO 50 BIG+
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-3 300 10-3 000
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %) kW 41/46

Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %) Nm 1463/1811 1624/2 017
Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 710 800

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

z
w
Z
I
3]
wn
s
- AusfUhrung mit dem Drehtisch mm 1250,1400, 1600 1600, 2 000, 2 500 %
- AusflUhrung mit Palette mm 1120, 1250, 1400 1400,1800, 2 240 g
)
Min. Héhe der Spindelachse Uber Drehtisch / mm 50/0 g
der Palette 9‘
x
Stander-Langsverstellung Z mm 800, 1000, 1250 1000, 1250, 1600, 2 000 g
Max. Werkstlckgewicht kg 8 000 12 000 Z
[
[=
) R 1250 x 1400, 1400 x 1600, 1600 x 1800, z
Abmessungen der Tischaufnahmeflache mm 1400 x 1800* 1800 x 2 240 ﬁ
U]
_ 2 000, 2 500, 3 000, Z
Tisch-Querverstellung X mm 1600, 2 000, 2 500, 3 000 3500, 4 000 E
0
[
<
@
Max. Werkstlckgewicht kg 5000 8 000 &l'
'—
Abmessungen der Palettenaufnahmeflache mm 1250 x 1400, 1250 x 1600 1600 x 1800 §
Anzahl der Paletten im System 2 2
Gesamtzeit des automatischen Palettenwechsels S 85 85
(2
:0
i
Bereich der Vorschibe . )
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y, Z, W mm/min 1710 000 R
Bereich der Vorschlbe .
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - B U/min 0,003-2,5 0,003-2
* snizeni maximalni nosnosti stolu na 5 000 kg =
=
z
w
z
[e]
o
b
)
Minimierung der Stillstandszeit beim Werk-
stlickwechsel durch das Palettensystem,
welches das Werkstlck innerhalb von nur
85 Sekunden wechselt. E
z
w
@
w
L
w
[
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HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Frasen der speziellen gekrimmten Flachen.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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Interpolationsdrehen
der Bohrungen mit gro3en
Durchmessern.
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z Bohren und Frasen

& Tieflochbohren und Reiben. unter dem Winkel.

i
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KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

WHN 13/15

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE
% GEPRUFTE UND STEIFE KONSTRUKTION

* LANGE LEBENSDAUER UND
ZUVERLASSIGKEIT

® BEI DER AUFTRAGSPRODUKTION GEEIGNET

#* VARIABLE AUSFUHRUNG DES
SPINDELSTOCKS

* ES KANN DER AWW/APW ANGEWENDET
WERDEN

Horizontale Fras- und Ausbohrmaschine WHN 13J15 ist uni-
verselle Werkzeugmaschine, die fUr das Prazisionsfrasen,
Koordinatenbohren, Ausbohren und Gewindeschneiden
der kasten-, plattenférmigen und von der Form her kompli-
zierten Werkstlcke aus Guss, Stahlguss und Stahl mit dem
Gewicht bis 25 000 kg bestimmt ist. WHN 1315 ist die
erfolgreichste Maschine aus der Produktion der Firma.

Das erste Modell dieser Maschine wurde bereits im Jahre
1969 hergestellt. Vom Erfolgt dieser Maschine zeugt

der Fakt, dass bis jetzt fast 2 800 diese Maschinen
hergestellt wurden. Sie zeichnet sich vor allem

durch das Verhaltnis der Gebrauchseigenschaften

zu Beschaffungseigenschaften. Seitens der

Benutzer wird dann die Konstruktion der Maschine
geschatzt, welche die hohe Steifigkeit und

Zuverlassigkeit, hohe technische Parameter

und den breiten Bereich und Komfort

der technologischen Funktionen garantiert. Es ist moglich,
die Maschine durch eine Reihe von zusatzlichen technologi-
schen Einrichtungen zu erganzen, welche die Modglichkeiten

beim Einsatz der Maschine betrachtlich erweitern.
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Durchmesser der Arbeitsspindel

Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %)
Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %)

Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Stander-Langsverstellung Z

Tisch-Querverstellung X

Max. Werkstlckgewicht

Abmessungen der Tischaufnahmeflache

Bereich der Vorschlbe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - Y, Z

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - W

- X =3500mm (Tragfahigkeit 12 000 kg)
- X =3500mm (sonstige Tische)
- X =4000,5000,6 000mm

- B Tragfahigkeit 12 000 kg / sonstige Tische

U/min
kW

Nm

mm/min

mm/min

mm/min
mm/min
mm/min

U/min

130 130 150

ISO 50 / ISO 50 BIG+

10-3 000 10-4 500 10-3 000
41/49 53/55

2508/3 1M 1518/1 800 3114/3 720
800 900

2 000, 2 500, 3 000, 3500

1250,1600, 2 200, 3 200

3500, 4 000, 5 000, 6 000
12 000/25 000 (18 000/16 000)

1800 x 1800/1800 x 2 200/1 800 x 2 500
(2 000 x 3 000/2 500 x 3 000)

4-10 000 (12 000)

4-10 000

4-10 000 (12 000)
4-8 000
4-8 000

0,003-2/1,5

WHN 13 - Grundausfihrung mit dem
WerkstUlckspindeldurchmesser von 130 mm

WHN 15 - Grundausfihrung mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser von 150 mm

Ausfihrung mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

Maschinenausfihrung im Charakter des
Bearbeitungszentrums mit dem automatischen
Werkzeugwechsel und dem automatischen
Palettenwechsel

Breite Palette von Drehtischvarianten

Die Maschine wird seit mehr als 50 Jahren

hergestellt und es wurden fast 2800 Stilck verkauft.
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WHN 13/15

SPINDELSTOCHK

Er enthalt Knoten und Mechanismen flur die Lage-
rung, den Antrieb der Spindel, den Langsausschub
der Spindel (Achse W) und die Werkzeugaufnahme.
Die primare Aufnahme der Spindel wird mit einer
Baugruppe der hohlen und Arbeitsspindel gebildet.
(Mehrere Informationen auf der Seite 83
Spindelstdcke.)

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

:5 GEWICHTSAUSGLEICHUNG

ﬁ DES SPINDELSTOCKGEWICHTS

>

N Das Gewicht des Spindelkastens wird durch
ein auf Seilen aufgehangte und im Stander
geflhrte Gegengewicht ausgeglichen.
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FUHRUNG DER VERSTELLBAREN BAUGRUPPEN

Die FUhrungen aller linearen Gruppen sind gleitend.
Die FUhrungsflachen sind lasergehartet. Die gehartete
Stahlleisten auf den Flhrungsflachen sind unten dem
Wallager installiert(an den Stellen anders bean-
sprucht). Die Gegenflachen sind mit einem Kunststoff-
Gleitbelag mit einem niedrigen Reibungskoeffizienten
untergossen. Der Schlitten am Tisch wird zusatzlich
mit vier Rolleneinheiten unterstitzt. Die FUhrung auf
Betten wird durch teleskopische Abdeckungen vor
Verunreinigungen geschutzt, die Fihrungsflachen des
Standers werden mit Balgen geschutzt, abgedeckt
durch Lamellen aus Stahl. Der Tisch ist auf der auB3e-
ren kreisférmigen gleitenden Fihrung gelagert, in der
Mitte auf einem kreisférmigen Walzlager.

BETT

Unter Berlcksichtigung der hohen Anspriiche der
Ausbohrmaschinen an der Dampfung der Schwingun-
gen, verwenden wir flr die Herstellung der Tragteile
der Werkzeugmaschinen das Guss GG 25. Die hohe
Steifigkeit des optimal ausgelegten Gussskeletts der
Maschine garantiert hohe Leistungsfahigkeit Und Pro-
duktivitat des Bearbeitungsprozesses, und zwar bei
der gleichzeitigen Sicherstellung der geometrischen
Spitzengenauigkeit des Werkstlckes.

STANDER

Die Grundteile der Rahmen der Maschinen WHN 13/15
sind aus dem hochwertigen Grauguss des tschechi-
schen Ursprungs hergestellt, welches das Gussskelett
der Maschine bildet. Die Konstruktion und Verrippung
des Stander-Gussteils garantieren seine hohe Steifig-
keit.

DREHTISCH

Drehtisch ist in seiner Mitte mit einem Drehgeber
versehen, welcher die automatische Positionierung

des Tisches mit dem Inkrement von 0,001° ermdéglicht.

Der Tisch wird nach dem Erreichen der Zielposition
automatisch hydraulisch geklemmt. Der Antrieb fr
die Positionierung erfolgt durch einen Motor mit der
Ubersetzung mit zwei Ritzeln, welche in den Zahn-
kranz des Tisches eingreifen.

ANTRIEBE DER VORSCHUBE

Die Antriebe der Vorschibe sind mit digital gesteuer-
ten AC-Servoantrieben der Firma Siemens versehen.
Um hdhere Vorschubkrafte zu erreichen, ist zwischen
dem Servoantrieb und der Kugelrollspindel das spiel-
freie Getriebe eingelegt.

HORIZONTALE
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WHR 13

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

®» BEARBEITUNG DER TEILE VON MEHREREN
SEITEN

% REICHWEITE DER SPINDEL UBER DIE
TISCHMITTE

» KOMFORTABLE ANWENDUNG DER
FRASKOPFE

Der neueste Vertreter der horizontalen Tisch-Ausbohrma-
schinen mit der Bezeichnung WHR 13 aus der Produktion
TOS VARNSDORF. Die Maschine WHR 13 wurde aus

der erfolgreichsten Generation der Tischmaschinen

WHN 13 CNC entwickelt, welche in letzten Jahrzehnten
weltweit zu Kunden gekommen sind (bisher wurden mehr
als 2 800 Maschinen in allen Varianten geliefert und die
Ausflhrungen sind immer beliebt und gefordert). Die
Maschinen WHN 13 sind mit ihren einzigartigen Eigenschaf-
ten, der Zuverlassigkeit und den Leistungsparametern
wortlich zu einem Mafstab und Standard fir alle Maschinen
dieser Kategorie geworden. Die Horizontal-Ausbohrmaschi-
ne WHR 13 Hat an das Beste von ihrem Vorganger ange-
knUpft, und unter Anwendung der modernsten
Technologien stellt sie weiteren

Schritt nach vorne

in ihrer Klasse dar.
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Grundausfihrung mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser von 130 mm

Ausflhrung mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

Breite Palette von Drehtischvarianten




Durchmesser der Arbeitsspindel
Werkzeugschieber-Querschnitt

Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %)
Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %)
Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Herausfahren der Traghtlse V

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Stander-Langsverstellung Z

Tisch-Querverstellung X

Max. Werkstlickgewicht

Abmessungen der Tischaufnahmeflache

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - Y, Z, W, V

- X =3500mm (Tragféahigkeit 12 000 kg)
- X =3500mm (sonstige Tische)
- X =4000,5000,6 000mm

- B Tragfahigkeit 12 000 kg / sonstige Tische

Der Roboter-Manipulator stellt den effektiven
Werkzeugwechsel in die Arbeitsspindel

sowie in den Fraskopf sicher.

U/min

kW

mm,/min

mm/min
mm/min
mm/min

U/min

130
320 x 400
ISO 50 / ISO 50 BIG+
10-3 000
41/46
2542/3 1M
650

700

2 000, 2 500, 3000

1250,1600, 2 200, 3 200

3500, 4 000, 5 000, 6 000
12 000/25 000 (18 000/16 000)

1800 x 1800/1800 x 2 200/1800 x 2 500
(2 000 x 3 000/2 500 x 3 000)

5-10 000

4-10 000 (12 000)
4-8 000
4-8 000

0,003-2/1,5
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WHR 13

STANDER

Die Grundteile der Rahmen der Maschinen aus der
Produktion TOS VARNSDORF sind aus dem
hochwertigen Grauguss des tschechischen Ursprungs
hergestellt, welches das Gussskelett der Maschine
bildet. Die Konstruktion und Verrippung des Stander-
Gussteils garantieren seine hohe Steifigkeit.

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

ANTRIEBE DER VORSCHUBE

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Die Antriebe der Vorschlbe sind mit digital
gesteuerten AC-Servoantrieben der Firma
Siemens versehen. Um hoéhere Vorschub-
krafte zu erreichen, ist zwischen dem
Servoantrieb und der Kugelrollspindel eine
spielfreie Ubersetzung eingelegt.

BETT

Unter Berlcksichtigung der hohen Ansprlche der
Ausbohrmaschinen an der Dampfung der Schwingun-
gen, verwenden wir flr die Herstellung der Tragteile
der Werkzeugmaschinen das Guss GG 25. Die hohe
Steifigkeit des optimal ausgelegten Gussskeletts der

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

o
g Maschine garantiert hohe Leistungsfahigkeit und Pro-
u duktivitat des Bearbeitungsprozesses, und zwar bei
R der gleichzeitigen Sicherstellung der geometrischen
Spitzengenauigkeit des Werkstuckes.
z
w
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z
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z
A DER AUTOMATISCHE WECHSEL DER
z
w TECHNOLOGISCHEN PALETTEN
w
L
u die Maschine WHR 13 kann mit dem automatischen

Palettenwechsel ausgerlstet werden, mehrere
Informationen auf der Seite 65.
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DREHTISCH

Ist in seiner Mitte mit einem Drehgeber versehen, welcher
die automatische Positionierung des Tisches mit dem Inkre-
ment von 0,001° ermdglicht. Der Tisch wird nach dem Errei-
chen der Zielposition automatisch hydraulisch geklemmt.
Der Antrieb fur die Positionierung des Tisches kann (als Op-
tion) auch durch das Master & Slave System gel&st werden.

SPINDELSTOCH

Der Grundkorper ist ein steifes Gussteil aus Spharo-
guss in L-Form, auf dem direkt die FUhrung flr den
Werkzeugschieber integriert ist. (Mehrere Informatio-
nen auf der Seite 83 Spindelstdcke.)
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MAXIMA I[II

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

® STARKE, LEISTUNGSFAHIGE, HORIZONTAL-
TISCHAUSBOHRMASCHINE

* AUSFAHRBARE TRAGHULSE, ANWENDUNG
DES BREITEN SORTIMENTS AN KOPFEN

» KOMPLETTE BEARBEITUNG DER
WERKSTUCKE BIS 50 TONNEN

# HOHE STEIFIGKEIT UND PRAZISION BEI DER
BEARBEITUNG

Die horizontalen Tisch-Ausbohrmaschinen MAXIMA IJII
sind ein weiterer Typenvertreter der Generation der
CNC-Maschinen TOS VARNSDORF, welche sich durch

das hochste Niveau der Leistungsparameter und den
Benutzerkomfort auf Basis vom technisch entsprechenden
Konzept und breiten Angebot der parametrischen Varian-
ten und der Benutzerfunktionen auszeichnen. Die Konstruk-
tion der Maschine geht von Baugruppen der WRD-Maschi-
nen aus, welche in die Kreuzlagerung der Tischmaschinen
angeordnet sind. Die Ausbohrmaschinen MAXIMA zeich-
nen sich durch das moderne technische Niveau der Kon-
struktion sowie hohes Niveau der Leistungsparameter aus.
Die Maschinen MAXIMA sind mit der ausfahrbaren Traghul-
se und der Arbeitsspindel ausgerUstet. Es ist mdglich,

sie durch eine Reihe von zusatzlichem technologischem
Einrichtungen zu ergéanzen, welche die technologischen

Moglichkeiten der Maschine betrachtlich erweitern.

MAXIMA I - GrundausfUhrung mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser von 130 mm

MAXIMA II - Grundausfihrung mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser von 150 mm oder
160 mm

Ausfihrung mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

Variante der Maschine mit dem automatischen
Palettenwechsel

Drehtish mit einer Tragfahigkeit von 30 Tonnen
oder 50 Tonnen
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Durchmesser der Arbeitsspindel

Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghtlse
Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %)
Drehmoment an der Spindel (S1/ S6 - 60 %)
Herausfahren der Traghtlse V

Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Stander-Langsverstellung Z

Tischspannflache

Max. Werkstlckgewicht

Tisch-Querverstellung X

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Z

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - Y, V

Bereich der Vorschlbe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - W

Bereich der Vorschlbe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - B

* Nur fur den Drehtisch mit der Tragfahigkeit von 30 Tonnen.

Das Konzept der Maschine verfugt
Uber groBen Arbeitsraum und es

ermoglicht gleichzeitig die Anwendung
der leistungsfahigen Bearbeitung.

U/min
kW

Nm

mm/min

mm/min

mm/min

U/min

130 150 160
450 x 450

ISO 50 / ISO 50 BIG+

10-3 000 10-2 500 (2 800) 10-2 400
41/46 58/65
2542/3152 2 437/3138
1200
700 800

2 500-6 000 (Abstufung in 500-mm-Schritten)

1500, 2 000, 2 500

2 000 x 2 000, 2 000 x 2 500, 2 500 x 3 000/
3000 x 3 000, 3000 x 3500,3 000 x4 000

30 000/50 000

3000, 4 000, 5 000*, 6 000"

1-15 000

1-24 000

1-12 000

0,003-3
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HORIZONTALE
PLATTEN-BOHRWERKE

WRD13

GRATA

WRD 130/150/160
WRD 170/200

WRD 160/180/200 H

* Hohes Preis-Leistungs-Verhaltnis
® Variable Lésung fiir verschiedene Typen der Teile

+ Breite Moglichkeiten der Spanneinrichtungen: Spannplatten,
Dreh- und Vorschubtische, oder wahlbare Kombinationen

* Bearbeitungsmaoglichkeit in 1 Spannlage bei
der Verwendung des Drehtisches

* Der Arbeitsraum kann aufgeteilt und wechselweise
zur Bearbeitung genutzt werden

Sie sind zum genauen Koordinatenbohren, Ausbohren, Frasen
und Gewindeschneiden bestimmt. Sie sind besonders geeignet
fur die Bearbeitung von kasten-, plattenférmigen und raumlich
gegliederten Werkstilicken aus Guss, Stahlguss, Stahl

und anderen zerspanbaren Materialien geeignet, besonders
dann flr Werkstiicke mit groBen und gréBten Abmessungen
und Gewichten. Die Maschinen sind fiir die Serienproduktion
und flr anspruchsvolle technologische Nutzung geeignet.

Der Benutzer hat die Moglichkeit, die technologischen
Fahigkeiten der Maschinen durch die Nutzung der Reihe von

technologischen Zusatzeinrichtungen zu erweitern.
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HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

®» KLEINSTE VON PLATTENBOHRWERKEN Grundausfihrung mit dem Werksttckspindel-
durchmesser von 130 mm
» WIRTSCHAFTLICHE BEARBEITUNG DER
GROSSEN TEILE Variante der Maschine mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

% FUR DIE BEARBEITUNG DER SCHWEISSTEILE
GEEIGNET Die Maschine kann mit dem Zusatz-Drehtisch

ausgerustet werden
+ VARIABLE AUSFUHRUNG

Das Horizontal-Plattenbohrwerk mit der ausfahrbaren Drei LinearfUhrungen in der X-Achse stellen der Maschine
Traghilse und der Arbeitsspindel mit der Bezeichnung perfekte Genauigkeit bei der Bearbeitung sowie hohe
WRD 13 basiert auf der urspringlichen Generation der Vorschubgeschwindigkeit, und zwar bis 21 000 mm/min

horizontalen CNC-Fras und Ausbohrmaschinen WHN 13 aus sicher.
der Produktion TOS VARNSDORF. Der Spindelstock und
der Stander der Maschine sind mit der Maschine WHR 13

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

identisch. Der Antrieb der Maschine in der Achse X wird

durch das Master & Slave System geldst.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Durchmesser der Arbeitsspindel mm 130
Werkzeugschieber-Querschnitt mm 320 x 400
Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / ISO 50 BIG+

. Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-3 000

‘0

ﬁ Hauptmotorleistung (S1/ S6 - 60 %) kW 41/46

=)

N Drehmoment an der Spindel (S51/ S6 - 60 %) Nm 2542/3 1M
Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 650

z Herausfahren der TraghUlse Z mm 700

z

w

z

8

% Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm 2 000, 2 500, 3000

X

. 3 000-20 000

Waagrechte Querverstellung des Standers X mm (Abstufung in 1000-mm-Schritten)

z

w

2

i Bereich der Vorschibe .

ﬁ (Arbeitsvorschub und Eilgang) - X mm/min 5-21000

w

(4 . .
Bereich der Vorschube rm/min 5-10 000

(Arbeitsvorschub und Eilgang) - VY, Z, W

3? HORIZONTALE -BOHRWERKE
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HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE
® EINZIGARTIGE TECHNISCHE LOSUNG
® HOHE STEIFIGKEIT UND LEISTUNG

% SEHR PRAZISE BEARBEITUNG

* HOHE GESCHWINDIGKEIT DER VORSCHUBE

Die Platten-Werkzeugmaschinen GRATA sind fur das
prazise und hoch produktive Frasen, Bohren, Ausbohren
und Gewindeschneiden bestimmt. Sie sind insbesondere
fur die Bearbeitung der kasten-, plattenférmigen,

und raumlich gegliederten Werkstlcke aus Guss, Stahl
und der weiteren zerspanbaren Materialien, besonders
dann fur Werkstlcke mit groBen Abmessungen und mit
hohem Gewicht geeignet. Die Maschinen sind mit der
ausfahrbaren TraghUlse ausgerUstet, welche mit einer
der breiten Reihe von technologischen
Zusatzeinrichtungen ausgerUstet werden kann, welche
die Einsatzmoglichkeiten der Maschine betrachtlich
erweitern. Die Maschinen sind fur die

Serienproduktion und flr anspruchsvolle
technologische Anwendungen geeignet.

Sie werden in drei Basiskoordinaten (X, Y, Z),

ggf. in weiteren Achsen gemafR verwendetem

Zubehor, im Regelkreis vom Steuersystem

der Maschine gesteuert.

39 HORIZONTALE -BOHRWERKE

Grundausfihrung der Maschine

Maschine mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

Spindelstock mit dem auswechselbaren
Spindelaufsatz

Spindelstock mit dem auswechselbaren Fraskopf
(siehe Seite 69)

Die Maschine kann mit dem Zusatz-Drehtisch
ausgerUstet werden




Stirnflache des Traghlse mit einer Schnittstelle zur Anwendung des technologischen Zubehérs

Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghulse mm
Hauptmotor-Drehzahlbereich U/min
Hauptmotorleistung (beim Dauerbetrieb S1) kW
Drehmoment an der Antriebswelle (S1) Nm
Herausfahren der TraghtUlse Z mm
Stander-Querverstellung X mm
Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm

Bereich der Vorschibe

(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y mm/min

Bereich der Vorschlbe

(Arbeitsvorschub und Eilgang) - Z mm/min

Beispiel fur die Bearbeitung der Kurbelwelle beim
chinesischen Kunden, die Technologie wurde

schlisselfertig mit dem kompletten Werkzeugsatz
und dem Sonderzubehor geliefert.

500 x 500
10-5 000
37
1375

1500

5 000-25 000 (Abstufung in 2000-mm-Schritten)

1600, 2 000, 2 500, 3 000

1-25 000

1-15 000

HORIZONTALE -BOHRWERKE
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WRD 130/150/160

HAUPTVORTEILE DER MASCHINE
® HOHE STEIFIGKEIT UND LEISTUNG
® PRAZISE BEARBEITUNG DER GROSSEN TEILE

+ VARIABLE ARBEITSRAUM-AUSFUHRUNG

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

» MODERNE KONSTRUKTIONSELEMENTE

Die Bohrwerke WRD 130/150/160 werden durch modernes
technisches Konstruktionsniveau sowie durch hohes Niveau
der Leistungsparameter charakterisiert. Es ist méglich,

sie durch eine Reihe von zusatzlichem technologischem
Zubehor zu erganzen, welches die technologischen M6g-

lichkeiten der Maschine betrachtlich erweitert. Die Maschi-

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

nen sind fUr prazises und hochproduktives Koordinaten-
Bohren, Ausdrehen, Frasen und Gewindeschneiden insbe-
sondere bei Werkstlicken mit groBen Abmessungen

und Gewichten der Werkstlcke oder raumlich gegliederten
Werkstlcken aus Gusseisen, Stahlguss und Stahl bestimmt.
Die Maschinen kénnen je nach Bedarf der Technologie
durch das aus Spannplatten zusammengesetzte Aufspann-
feld oder durch einen sowie mehrere Zusatztische erganzt

werden.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN
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Durchmesser der Arbeitsspindel mm 130 150 160 g
w
0
Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghulse mm 450 x 450 5
w
Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / ISO 50 BIG+ 3
™
10-2 500 cz>
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-3 000 (2800) 10-2 400 E
(10-1500%) o
I
Hauptmotorleistung (beim Dauerbetrieb S1) kW 41 58 58

Max. Hauptmotorleistung

z
(Betrieb S6 - 60% der Betriebszeit) kw 46 63 63 z
I
Drehmoment an der Spindel (S1) Nm 2542 2437 2 437 2
e (2 465/4 870%) $
4
Max. Drehmoment an der Spindel (S6 - 60 %) Nm 3152 3138 3138 §
)
Herausfahren der Traghulse Z mm 1200 E
[e]
Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 700 800 800 E
[o]
I
Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm 2 500-6 000 (Abstufung in 500-mm-Schritten)
Stander-Querverstellung X mm 5 000-27 000 (Abstufung in 2000-mm-Schritten)

Bereich der Vorschibe )
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y, Z mm/min 1-24 000
Bereich der Vorschlbe

(Arbeitsvorschub und Eilgang) - W mm/min 112000

* Optionsalternative geeignet fir den Antrieb der Planscheibe aus der Hohlspindel, Nmax = 1500 U/min, 2 465 Nm an der Arbeitsspindel,
4 870 Nm an der Hohlspindel

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

WRD 130 - Grundausfihrung mit dem

[+4
Werkstlckspindeldurchmesser von 130 mm ’g
w
[1]
WRD 150/160 - Optionsvariante mit dem 0
Werkstlckspindeldurchmesser von 150 mm oder
160 mm
AusfUhrung mit dem automatischen
z
Werkzeugwechsel =
z
w
Die Maschine kann mit dem Zusatz-Drehtisch %
ausgerlstet werden %
(¢}
¥
. . . . . . z
Beispiel fur die Anwendung beim finnischen Kun- o
den, wo die Maschine auch flr die Anwendung E
der Drehoperationen angepasst wurde (spezielle w
Fraskodpfe, Aufsatze und Karusselltisch). B

HORIZONTALE -BOHRWERKE yz2




HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

UVORSCHUBANTRIEBE UND KLEMMUNG

Alle 4 Achsen (X, Y, Z, W) sind mit selbststandigen
elektrischen Regel-Servomotoren ausgeristet. Die
Ubersetzung in geradelinige Bewegung bei Achsen Y,
Z, W erfolgt mittels der Kugelrollspindeln mit vorge-
spannten Muttern, die Bewegung der Achse X erfolgt
mittels zweier elektrischer Servomotoren mit Getrie-
ben und Ritzeln, welche in die Zahnstange eingreifen.
Die Vorspannung der Ritzel an Ausgangen der Getrie-
be gegenlber dem Zahnkranz ist durch die Schaltung
der Antriebe in der Master & Slave Funktion abgeleitet.

FUHRUNG DER VERSTELLBAREN BAUGRUPPEN

Die FUhrungen aller linearen verstellbaren Baugrup-
pen der Maschine sind als Walzfuhrungen mit der
Vorspannung (Spindelstockflhrung, Standerschlitten-
fuhrung, FUhrung der TraghUlse) auf Basis von kom-
pakten linearen Walzfihrungen ausgefihrt.

Die BettfUhrung ist durch teleskopische Stahlverklei-
dungen abgedeckt. Die FUhrung auf dem Stander
wird durch die Gesamtverkleidung des ganzen Spin-
delstock-Bewegungsraums an der Stirnflache der Ma-
schine, in der Richtung zum Werkstlck durch Stahlla-
mellen geschitzt, auf der Seite der Bedienungsbihne
ist der ganze Raum durch feste Abdeckung, auf der
Hinterseite durch Abdeckbalge verkleidet.

u3 HORIZONTALE

-BOHRWERKE

SPINDELSTOCHK

Der Grundkérper ist ein starrer Teil aus Spharoguss,
genauso wie der weitere zusammenhangende L-férmi-
ge Teil, der die Flhrung flir die Traghulse bildet.
Gleichzeitig ist diese Baugruppe so konzipiert, dass
sie elektromechanisch die Kompensation der Senkung
der Traghulse bei ihrem Ausschub in der Z-Achse
ermébglicht (mehrere Informationen auf der Seite

83 Spindelstocke).

Auswuchtung des Spindelkastengewichtes: Das Spin-
delkastengewicht wird mittels des teleskopischen
Zylinders aus dem hydropneumatischen System
ausgewuchtet. Dieses System fur die Auswuchtung
des Spindelkastengewichtes bendtigt nur minimale
Vorschubkrafte, und senkt dadurch den Stromver-
brauch wahrend des Bearbeitungsprozesses.

Kompensierung der Senkung der Traghiilse: Diese
Losung der Kompensierung der Senkung der Traghul-
se ist einzigartig, und sie ist patentiert. Der ganze
Spindelkasten ist so konzipiert, dass er die Kompen-
sierung der Senkung der Stirnflache der Traghtlse

bei ihrem Ausfahren in der Z-Achse ermdglicht.

Die Senkung der Traghulse wird durch das spezielle
elektromechanische System kompensiert.




Die Maschine wird einschlieBlich der
Technologie flr das Drehen der inneren

gebogenen Bohrungen Ubergeben.

STANDER

Der Stander ist als steifer, optimal ausgelegter Gussteil aus Grauguss
gelost. Auf dem Stander bewegt sich in der Vertikal-Richtung der
Spindelstock der Traghtlse, der auf zwei Linear-Fuhrungsbahnen
geflhrt wird.

Der Stander tragt die Kugelrollspindel sowie den Antrieb der AY-Achse
und auf ihm ist der hydraulische Zylinder fUr den Gewichtsausgleich
des Spindelstocks platziert.

HORIZONTALE -BOHRWERKE
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HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

» HOHE INSTALLIERTE LEISTUNG

*» KOMPLETTE BEARBEITUNG DER
UBERGROSSEN UND GEGLIEDERTEN TEILE

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

# GROSSER AUSSCHUB DER TRAGHULSE
UND DER SPINDEL (1,5 m +1m)

WRD 1?0/200 ist der groBte und schwerste Vertreter

der Platten-Maschinen mit der Linearfihrung aus dem
Produktionsportfolio der Firma TOS VARNSDORF.

Die Maschinen sind zum prazisen Koordinatenbohren,
Ausbohren, Frasen und Gewindeschneiden bestimmt.
WRD 1?0J200 ist fir die Bearbeitung von kasten-, platten-

formigen und raumlich gegliederten Werkstlcken aus Guss,

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Beispiel fUr die Bearbeitung der Schaufel
der Schiffschraube beim russischen Kunden,
bestimmt, besonders dann fur Werkstlcke mit grof3en wo die Maschine mit dem Zusatz-Drehtisch

und gréBten Abmessungen und zwar bis zum Gewicht von mit der Tragfahigkeit bis 130 Tonnen
ausgerustet wurde.

Stahlguss, Stahl und anderen zerspanbaren Materialien

150 Tonnen. Es ist mdéglich, die Maschinen durch eine Reihe

von technologischen Zusatzeinrichtungen zu erganzen,

welche die Flexibilitdt der Maschine betrachtlich erweitern.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Durchmesser der Arbeitsspindel mm 170 200
Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghtlse mm 550 x 550
. Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50 / ISO 50 BIG+
% Arbeitsspindel-Drehzahlbereich U/min 10-2 200 10-1 800
R Hauptmotorleistung (beim Dauerbetrieb S1) kW 81
E/IBant.riii)ugén—thg;ecliS;fgitriebszeit) kW 88
= Drehmoment an der Spindel (S1) Nm 3846
E Max. Drehmoment an der Spindel (S6 - 60 %) Nm 4 800
§ Herausfahren der Traghtlse Z mm 1500
é Ausfahrt der Arbeitsspindel W mm 1000
Spindelstock-Vertikalverstellung Y mm 3 000-6 000 (Abstufung in 500-mm-Schritten)
E Stander-Querverstellung X mm 5 000-29 000 (Abstufung in 2 000-mm-Schritten)
x Bereich der Vorschibe (Arbeitsvorschub und Eilgang) - X mm/min 1-16 000
Bereich der Vorschiibe (Arbeitsvorschub und Eilgang) - Y, Z, W mm/min 1-12 000

ys HORIZONTALE -BOHRWERKE




Grundausfihrung mit dem
Werkstlckspindeldurchmesser
von 170 mm oder 200 mm

AusfUhrung mit dem automatischen
Werkzeugwechsel

Die Maschine kann mit dem Zusatz-Drehtisch
ausgerUstet werden

HORIZONTALE
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HAUPTVORTEILE DER MASCHINE

 ANWENDUNG DER Grundausfihrung mit dem
HYDROSTATISCHENFUHRUNG Werkstlckspindeldurchmesser von 180 mm,

wahlbar 160 mm oder 200 mm
% O DER SPINDEL BIS 200 mm

Ausfihrung mit dem automatischen
® ERHALTUNG DER HOHEN GENAUIGKEIT BEI Werkzeugwechsel

DER MAXIMALEN LEISTUNG DER MASCHINE

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Die Maschine kann mit dem Zusatz-Drehtisch
® BREITES SORTIMENT AN ZUBEHOR ausgerlstet werden

*» TECHNOLOGISCHE VIELSEITIGKEIT

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Der gréBte, schwerste und leistungsfahigste, das ist Die Maschinen WRD 160/180/200 H sind fir das maglichst
der Vertreter der voll hydrostatischen Maschinen der Reihe prazise Koordinatenbohren, Ausbohren, Frasen und Gewin-
WRD 160/180/200 H. Dank den Hervorragenden Eigen- deschneiden konstruiert. Sie sind insbesondere fur die
schaften der hydrostatischen Flhrung sind die Maschinen Bearbeitung der kasten-, plattenférmigen und raumlich

fur die anspruchsvollsten Bearbeitungsoperationen gegliederten Werkstiicke aus Guss, Stahlguss, Stahl
bestimmt. und weiteren zerspanbaren Materialien, besonders dann

far Werkstlcke mit gro3en und gréoBten Abmessungen,

und zwar bis zum Gewicht von 200 Tonnen geeignet.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN
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Durchmesser der Arbeitsspindel

Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghulse
Hohlkegel der Arbeitsspindel
Arbeitsspindel-Drehzahlbereich
Hauptmotorleistung (beim Dauerbetrieb S1)
Drehmoment an der Spindel (S1)
Herausfahren der TraghUlse Z

Ausfahrt der Arbeitsspindel W

Spindelstock-Vertikalverstellung Y

Stander-Querverstellung X

Bereich der Vorschibe
(Arbeitsvorschub und Eilgang) - X, Y, Z, W

U/min
kW

Nm

mm/min

160 180 200
550 x 550

ISO 50 / ISO 50 BIG+

10-2 400 10-2 200 10-2 000
74 101
6 820 11165 13 927
1600
1200

3 000-6 000 (Abstufung in 500-mm-Schritten)

5 000-29 000 (Abstufung in 1 0O0O0-mm-Schritten)

1-20 000

Beispiel fir die Anwendung beim indischen Kunden, wo die Maschine

unter anspruchsvollen Bedingungen seit fast 5 Jahren arbeitet.

HORIZONTALE -BOHRWERKE
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HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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ACHSENANTRIEBEX. VY, 2, W

Alle 4 Achsen (X, Y, Z, W) sind mit selbst-
standigen elektrischen Regel-Servomoto-
ren ausgerlstet. Die Bewegung der Achse
X, Y wird mittels eines Paars elektrischer
Servomotoren realisiert. Die Ubersetzung
auf die geradelinige Bewegung bei Ach-
sen W und Z erfolgt mittels der Kugelroll-
spindeln. Die Priméarstufe der Antriebe der
Achsen Zund W ist mittels der Uberset-
zungen durch die Zahnrader geldst.




GEWICHTSAUSGLEICHUNG UND HOMPENSIERUNG

Massenausgleich des Spindelstocks: Er erfolgt mittels
der Stahlseile, welche den Spindelstock mit dem
Gegengewicht verbinden.

Kompensation der Verformung des Standers: Sie
wird durch vier Zugstangen sichergestellt, welche
durch die Hinterwand des Standers geflhrt werden,
mit denen die Verformungen der FUhrungsflachen
korrigiert werden kénnen.

Temperaturkompensation: Spezielle Lagerung und
KUhlung der Lager minimiert die Menge der in der
Lagerung entwickelten Warme.

Kompensation der Verformung und der Neigung
der Traghiilse: Die Verformungen durch die
Biegebelastung der TraghUlse werden durch vier
Vorspannstangen verhindert. Die Stangen werden
durch hydraulische Zylinder in der Abhangigkeit von
der Lage der TraghUlse gedrlckt. In der vorderen
Aufhangung ist der Hydraulikzylinder eingelegt und
spannt die Seile in der Abhangigkeit von der Ausfahrt
der Traghulse.

FUHRUNG DER VERSTELLBAREN BAUGRUPPEN

Die Haupt-Tragfihrung (X-Achse) wird durch die
Anordnung von vier hydrostatischen Leitungen (Leis-
ten) auf dem Schlitten und geharteten Gleitflachen
auf dem Bett gebildet. In jeder Leiste der hydrostati-
schen Fuhrung gibt es 9 geschlossene hydrostatische
Zellen, die in zwei separat versorgten Sektionen
angeordnet sind. Die Maschine wird insgesamt durch
36 geschlossene Zellen getragen. Die Flihrungsfla-
chen der Stirn-, Seiten- sowie Hinterfihrung (YAchse)
sind prazise geschliffen. Die FUhrungsflachen des
Spindelstock-Koérpers werden durch zwei Reihen von
klassischen hydrostatischen Zellen mit unabhangigen
Druckol-Zuleitungen gebildet. Die FUhrungsflachen
der Traghtlse (Z-Achse) bestehen aus sechzehn durch
den Bioplast mit hydrostatischen Kammern belegten
Leisten.

SPINDELSTOCHK

Der Kasten des Spindelstocks wird durch den
geschlossenen, starren Graugussteil gebildet,

an den weitere Baugruppen der Maschine anschlie-
Ben. Durch den Innenraum des Gussteils geht der
waagrechte Vierkannt-Tunnel mit prazise bearbeiteten
Flachen fur die FUhrung der Traghulse durch. Der
Korper der TraghUlse wird durch den prismatischen
Spharogussteil mit dem Hohlraum flr die Lagerung
der ausfahrbarem Maschinenspindel gebildet.

HORIZONTALE

-BOHRWERKE
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WUM 2600/3600 T

* Sie erweitern das Produktionsprogramm um die Maschinen
mit der vertikalen Werkstilickspindelachse

* Sehr universelle Maschinen (wie gegenwartige
Horizontalmaschinen), aber sie sind fiir orthodoxe Kunden
bestimmt (diejenigen, die aus irgendwelchem Grund die
Portalmaschinen bevorzugen), welche die Maschine mit der
vertikalen Werkstlickspindelachse wollen Bearbeitung von
oben

# Maschinen mit der hohen Steifigkeit des Rahmens
(geschlossenes festes Portal) und dadurch mit der
hervorragenden Produktionsgenauigkeit

* Sie sind besonders fiir die Herstellung der groBBen
Rotationsteile geeignet es kénnen der Drehtisch und die
vertikale Traghiilse (mit dem Friskopf/Aufsatz) vorteilhaft
verwendet werden

* Sie haben offenen Arbeitsraum, was die Manipulation mit
Werkstlicken mittels des Krans erleichtert

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN 52
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HAUPTVORTEILE DER MASCHINE
# HOHE STEIFIGKEIT UND GENAUIGKEIT

® EINFACHE MANIPULATION
MIT WERKSTUCKEN

» OFFENER ARBEITSRAUM
* VERTIKALE ARBEITSSPINDELACHSE

% TISCHLANGE BIS10 M

Die Vertikal-Bearbeitungszentren der Reihe

WUM 2600/3600 T werden als unifizierte Reihe von
Maschinen fUr universelle Bearbeitung der Teile aus Stahl
und Guss besonders im Segment des allgemeinen

Maschinenbaus konstruiert.

Dank ihrer einzigartigen Konstruktion des festen Portals mit
dem beweglichen Spindelstock (Y) und der vertikal
ausfahrbaren Traghtlse (Z) und des Vorschubtisches (X)
zeichnen sich die Maschinen durch hohe Genauigkeit und
Steifigkeit aus. Die hohe installierte Leistung der Maschine
(53 kW) ist besonders fur das produktive und

53 PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Die Grundausfuhrung der
Maschine ohne Schutzverkleidung.

Kraftzerspanen bestimmt. Die Maschinen kénnen mit
verschiedenen Fraskopftypen ausgestattet werden, welche
automatisch aufgesetzt werden und dadurch die
Erweiterung der technologischen Méglichkeiten der
Maschine noch mehr ermdéglichen. Die Maschinen kénnen
standardmafBig durch weitere Zubehdértypen zwecks der
Erhdhung der Arbeitseffektivitat der Maschine, wie z.B.
durch das Kuhlsystem, die Uberwachung der
Maschinenarbeit oder den automatischen
Werkzeugwechsel erganzt werden. Die Bedienung der
Maschine ist von der installierten Bedienerbihne auf der
Seite eines der Stander sichergestellt. Zur Minimierung
der wedfliegenden Spane und der FlUssigkeitsspritzer in
die Umgebung kénnen die Maschinen mit der Verkleidung

rund um die Tischachse (X) ausgestattet werden.




Die Gesamtansicht der Maschine mit dem
horizontal verfahrbaren Spindelstock und

der vertikal ausfahrbaren Traghulse.

Ansicht des automatisch indexierten

zweiachsigen Orthogonal-Fraskopfes.

Das Detail des automatischen Werkzeugwechsels,
welcher die Werkzeuge in den horizontal

positionierten Fraskopf wechselt.

Das Detail des integrierten
Orthogonal-Fraskopfs SEMPUCO.
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Maschine mit dem integrierten Fraskopf

¥ Maschine ist mit dem automatischen
Werkzeugwechsel ausgestattet

¥ Maschine ist mit dem automatischen
Sonderzubehoér-Wechsel ausgestattet

¥+ Breite Palette von Arbeitstischvarianten

Die Grundausfihrung
der Maschine mit der

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Schutzverkleidung.
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TECHNISCHE PARAMETER

SPINDELSTOCK WVM 2600 T WVM 3600 T

ABSCHLUSS DER TRAGHULSE DURCH DIE SCHNITTSTELLE ZUR ANWENDUNG DES TECHNOLOGISCHEN ZUBEHORS

Die Abmessungen der ausfahrbaren Traghtlse mm 500 x 500
Hauptmotor-Drehzahlbereich U/min 10-5 000

Max. Hauptmotorleistung (S1) kW 53

Max. Drehmoment an der Antriebswelle (S1) Nm 1375

Herausfahren der Traghtlse Z mm 1500

Horizontale Spindelstockverstellung Y mm 3200 4 200
- bei Anwendung des AWSZ-Systems mm 4900 5900

SPINDELSTOCK MIT INTEGRIERTEM ORTHOGONALFRASKOPF

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Hohlkegel der Arbeitsspindel ISO 50
Max. zulassige Spindeldrehzahlen U/min 5000
Max. Ubertragene Leistung kW 40

Max. zulassiges Drehmoment der Spindel Nm 1200

Grundinkrement der Positionierung beiden
Teilungsebenen

Rotationsbereich der A-Achse ° +180
Rotationsbereich der C-Achse ° +180

ARBEITSTISCH FUR WVM 2600 T

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Tisch-Langsverstellung X mm 4 000, 5 000, 6 000, 7 000, 9 000

Abstand zwischen Sténdern mm 2600

Breite der Tischaufnahmeflache mm 2 000

Lange der Tischaufnah meflache mm 3000 4 000 5000 6 000 8 000 -
Maximales Werkstiickg ewicht t 16 20 24 28 36 -
GroBe der T-Spannnuten mm 28H8

Abstand der T-Spannnuten mm 250

ARBEITSTISCH FUR WVM 3600 T

ZUBEHOR

Tisch-Langsverstellung X mm 4 000, 5 000, 6 000, 7 000, 9 000, 11 000

Abstand zwischen Sténdern mm 3600

Breite der Tischaufnahmeflache mm 3000

Lange der Tischaufnah meflache mm 3000 4 000 5000 6 000 8 000 10 000
Maximales Werkstickg ewicht t 20 24 28 32 40 40
GroBe der T-Spannnuten mm 28H8

Abstand der T-Spannnuten mm 250

?:rrgleci?sssrrs\c/ﬁfbc TJLerZeEilgang) XY,z mm/min 1725000

Max. Vorschubkréfte in Achsen X, Y, Z, W kN 20

REFERENZEN

AUTOMATISCHER WERKZEUGWECHSEL
Anzahl der Lagerplatze Kettenmagazin Stk. 60, 80, 120

Werkzeugwechselzeit s 20

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN 56
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ANTRIEBE DER ACHSEN X, VY, 2

Die Antriebe aller Linearachsen sind mit selbststandi-
gen elektrischen Regel-Servoantrieben ausgerlstet.
Die Bewegung der Z-Achse wird mittels der Kugelroll-
spindel mit vorgespannten Muttern realisiert. Die Be-
wegung der Achsen X und Y wird mittels der Zahn-
stange und eines Paares von vorgespannten Ritzeln
realisiert, Master & Slave Steuerungssystem.

FUHRUNG DER VERSTELLBAREN BAUGRUPPEN

Die FUhrung aller linear verstellbaren Baugruppen

der Maschine in Achsen X, Y, Zwird mittels der linearen
Walzfuhrungen realisiert. Die FUhrung auf dem Bett

ist durch Teleskopabdeckungen aus Stahl abgedeckt.
Die FUhrung auf dem Querbalken wird durch Textil-
Faltenbalge geschultzt.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Er besteht aus dem Bett mit dem fahrbaren Tisch,
Uber dem der Spindelstock platziert ist, der sich auf
dem auf zwei Standern befestigten Querbalken
bewegt. Alle Teile des Rahmens sind als starre, optimal
ausgelegte Gussteile ausgefuhrt.




SPINDELSTOCHK

Der Grundkérper ist ein steifes Spharogussteil, in dem
die vertikal verstellbare TraghUlse aus Stahlguss ist.
Der Antrieb der Arbeitsspindelumdrehungen ist vom
leistungsfahigen elektrischen Antrieb Gber das robuste
manuell geschaltete Zweistufengetriebe abgeleitet.

GEWICHTSAUSGLEICHUNG

Das Gewicht der Traghtlse wird hydromechanisch
(durch den hydraulischen Zylinder) unter
Anwendung von der selbststandigen hydraulischen
Quelle kompensiert.

AUTOMATISCHER WERKZEUGWECHSEL

Er besteht aus dem Kettenwerkzeugmagazin,

der FUhrungsbahn des Manipulators auf dem Stander
und aus dem Manipulator selbst, welcher den
Werkzeugwechsel in den Fraskopf ermoglicht.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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WUM 2600/360GC

BEISPIELE FUR REALISIERUNGEN

Die erste Implementierung der Maschine WUM 2600 T

flr einen tschechischen Kunden.

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN
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4 000 x 2 000 mm

AWW 60
Arbeitstisch
(20 t)

4 500 mm
3200 mm
1500 mm

X
Y
Z







ZUBEHOR

DREHTISCHE
AUTOMATISCHER PALETTENWECHSEL (APW)
AUTOMATISCHER WERKZEUGWECHSEL (AWW)
FRASKOPFE

PLANSCHEIBE

STANDORT DES BEDIENERS UND DIE SCHUTZUVERKLEIDUNG
DER MASCHINEN STEUERUNGSSYSTEME

WEITERES ZUBEHOR UND DIENSTLEISTUNGEN

ZUBEHOR
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DREHTISCHE

Die Zusatz-Drehtische mit der Horizontalverstellung sind
als SonderausrUstung fur horizontale Platten-Bohrwerke
(Reihe WRD) mit der Anpassungsmoglichkeit auch fur

Maschinen von anderen Herstellern bestimmt.

Die Zusatz-Arbeitsdrehtische mit der Horizontalverstellung
bestehen aus dem festen Bett, Gber dem in der Regel in der
Langsrichtung der auf dem Schlitten drehbar gelagerte
Tisch mit der horizontalen Aufspannflache verfahrt. Der
CNC-gesteuerte Tisch dient zur Aufspannung und
Positionierung der Werkstlcke bei technologischen
Arbeitsplatzen und er kann auch mehrfach angewendet
werden. Er ermoglicht die Interpolation in der Langs-,
Achsen der betreffenden Maschine. Die Drehachse kann
klassisch zur Positionierung, oder Bearbeitung wahrend der
Tischrotation, wann die Hauptschnittbewegung durch das
in der Arbeitsspindel der Maschine eingespannte
rotierende Werkzeug durchgefiihrt wird, ausgenutzt

werden.

Die Steuerung und Bedienung der Zusatztische durch
elektrische Servoantriebe ist in die CNC-Steuerung,
Bedienung und elektrische Ausristung der Maschine
integriert. Die Position in Koordinaten wird mit dem

Inkrement von 0,001° programmiert.

63 ZUBEHOR

Drehachse sowie in beiden Achsen gleichzeitig,
mit weiteren stetig gesteuerten Steuerung des
Tisches als vollwertige CNC-Achsen. In diesem

Falle wurde sie fUr die Bearbeitung der
Innenoberflache der gekrimmten Armatur
verwendet.

Der Antrieb der Koordinate B ist durch das Master & Slave
System geldst, das aus zwei selbststandigen

Servoantrieben einschlieBlich der Steuerung besteht.




TECHNISCHE PARAMETER

ZUSATZ-DREHTISCH S16 S 30 S 50 S 80
Max. Werkstlckgewicht kg 16 000 30 000 50 000 80 000
3500 x 3 500,
Abmessungen der 1800 x 2240, 2000x2000, =3000x3000, 7545, 4000
- - mm 2 000 x 2500, 3000 x 3500,
Tischaufnahmeflache 2 000 x 2 500 5500 x 3 000 2000 x 4 000 4 000 x 4 000,
4 000 x 4 500
Abmessungen der T-Spannnuten mm 28H8
. ) 0,1300,1800, 0,1500, 2 000, 2 000, 3 000,
Tisch-Langsverstellung V mm 0,1400, 1800 2 500, 3 000, 2 500, 3 000, 3 4 000
3500 500
Bereich mm/min 1-5 000 1-8 000 1-6 000
der Arbeitsvorschibe - V
Bereich U/min 0,003-1 0,003-1,5 0,002-1
der Arbeitsvorschibe - B ’ ’ ’ ’
Eilgang - V mm/min 10 000 15 000 15 000 13 700
Eilgang - B U/min 1,75 3 2,5 16
Min. programmierbarer
Inkrement der Positionierung 0001
- in der Koordinate V mm 0’001
- in der Koordinate B ° ’
ZUSATZ-DREHTISCH S5 S10 S 20
Max. Werkstlckgewicht kg 5000 10 000 20 000
1800 x 1800
Abmessungen der 1250 x 1250 1800 x 2 200
Tischaufnahmeflache mm SISl 1250 x 1600 1800 x 2 500
2 500 x 2 500
Abmessungen der T-Spannnuten mm 28H8
; . 0, 1500, 0, 1500, 2 000,
Tisch-Langsverstellung mm 0,1600, 2 000 2000, 3000 3000, 4 000
Bereich )
der Arbeitsvorschibe - V mm/min 129 0010 1715000
Bereich )
der Arbeitsvorschibe - B U/min 0,003-15
Eilgang - V mm/min 30 000 24 000 20 000
Eilgang - B U/min 7 35
Min. programmierbarer
Inkrement der Positionierung
- in der Koordinate V mm 0,001
- in der Koordinate B ° 0,001

ZUBEHOR
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AUTOMATISCHER PALETTENWECHSEL

Der automatische Palettenwechsel (APW) ersetzt den Der automatische Palettenwechsel ist flr die Maschinen
Tisch der Maschine, er hat jedoch im Vergleich mit ihm den von folgenden Typen WHN 110/130, WHN 1315, WHR 13,
Vorteil in dem schnellen Werkstlckwechsel dadurch, dass MAXIMA IJIT und WHT 110/130 bestimmt.

er wahrend der Bearbeitung eines Werkstlckes die
Vorbereitung und Fixierung des anderen Werkstlckes

erméglicht. Das beschleunigt bedeutend den

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Bearbeitungsprozess.

Das Standardkonzept der Einrichtung fur den
Palettenwechsel basiert auf dem automatischen Wechsel
der technologischen Paletten zwischen den stationaren,
mit Wechslern ausgerUsteten Ablegestationen und der
Spanngrundlage der Palette auf der Maschine. Die Palette
wird auf der Spanngrundlage auf der Maschine mittels der

Zentrierbolzen arretiert und durch die Tellerfedern

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

geklemmt, die Loésung der Palette erfolgt hydraulisch.
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TECHNISCHE PARAMETER

TYPENBEZEICHNUNG DER PALETTEN P4 P5 P8 P16
E 1600 x 1600
g GroBe der Arbeitsflache mm 1250 x1250 1250 x1400 1600 x 1800 11 %%%);? ggg
§ 1250 x 1600 1250 x 1600 1800 x 2 200
5 1800 x 2 500
¥

Tragfahigkeit der Palette kg 4 000 5000 8 000 16 000

T-Spannnuten der Palette mm 22H8
z 2 000, 2 500, 3
w R 1500, 2 000 1600, 2 000 ’ ’ 3000, 3500, 4
N GroéBe der Verstellung X mm ! g ; ’ 000, 3500, 4 ’ ’
z El El
& 2 500, 3 000 2 500 000 000
w
E Anzahl der Paletten im System Stk. 2-4 2 2 2-4

Zeit des automatischen s 150 a5 85 120

Palettenwechsels

65 ZUBEHOR




PARTNER FUR
EXTREME BEDINGUNGEN

Bis zu 300 mm Tasteinsatze fiir komplexe Werkstiicke
Hohe Messkrafte fiir maximale Stabilitat

Optoelektronischer Mechanismus ohne Verschleily

Tovacovského 318/18,
767 01 Kromeéfiz, Czech Republic

+420 (573) 352 755 info@blum-novotest.cz

www.blum-novotest.com
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AUTOMATISCHER WERKMZEUGWECHSEL

Es besteht aus einem Ketten-, Maander- oder unterschiedliche Anzahl an Lagerplatzen gewahlt
Regalmagazin, einer Manipulatorbahn auf einem Stander werden.

oder einem Regal und einem eigenen Manipulator, der mit

einem rotierenden Zweiarmarm ausgestattet ist. Auch

eine Werkzeugwechselsystemlésung mittels Roboter

ist moglich. Die Suche nach dem Werkzeug wird

anhand des codierten Bettes im Magazin geldst.

Das Gerat ermdglicht auch den automatischen Wechsel
von Werkzeugen in die Fraskdpfe in horizontaler oder

vertikaler Richtung. Je nach Kundenwunsch kann eine

Regalmagazin

Werkzeugwechsel durch
den Roboter

Kettenmagazin

Maandermagazin

Kippbarer
Werkzeugmanipulator
mit 4 Motoren

Nicht kippbarer
Werkzeugmanipulator
mit 3 Motoren

6? ZUBEHOR




TECHNISCHE PARAMETER

TISCHMASCHINEN PLATTENMASCHINEN

Anzahl der Lagerplatze im Magazin
Abstand der Lagerplatze im Magazin

Max. Werkzeugdurchmesser

- bei voll besetztem Magazin

- bei freien nebeneinander liegenden
Platzen

Max. Durchmesser des speziellen
Flachwerkzeuges

Max. Werkzeuglange
Max. Werkzeuggewicht

Max. Gewicht der Werkzeuge in der
Kette

Max. Werkzeugunwucht in der Kette

Werkzeugwechselzeit
(Werkzeug - Werkzeug)

Anzahl der Lagerplatze im Magazin
Abstand der Lagerplatze im Magazin

Max. Werkzeugdurchmesser

- bei voll besetztem Magazin

- bei freien nebeneinander liegenden
Platzen

Max. Werkzeuglange
Max. Werkzeuggewicht

Max. Gewicht der Werkzeuge in der
Kette

Werkzeugwechselzeit
(Werkzeug - Werkzeug)

Automatischer Werkzeugwechsel in
den Fraskopf mittels des schwenkbaren

Werkzeugwechslers mit 4 Motoren.

Stk.

kg

kg

40, 60, 80, 120
130

125
320

390 (600)

500

25 (35)

1000

150

15 (25) 20 (25)

BEARBEITUNGSZENTREN PORTALMASCHINEN

WHT 110/130

WVM 2600/3600 T

40, 60, 80, 100+ 40, 60, 80,100, 120

130

125
320

500
25

1000

16 20

ZUBEHOR
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FRASKOPFE

MANUELL VERSTELLBARE KOPFE

UFP50

Er dient als Zubehér zu Maschinen WH 10 und

WHN 13. Er ist fUr die Bearbeitung der unterschied-
lich verschiedentlich geneigten, mit einer der Haupt-
achsen der Maschine parallellaufenden Oberflachen
geeignet. Manuelle Aufnahme des Werkzeuges so-
wie des Frasapparats auf die Maschine.

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 600
Leistung (kW): 10
Moment (Nm): 1000
Gewicht (kg): 200
Positionierung: manuell

Der manuell positionierte Universal-Fraskopf HUR
50 besteht aus drei kompakt verbundenen Grundtei-
len mit der Méglichkeit ihrer gegenseitigen Verdre-
hung zur Erreichung der benétigten allgemeinen
Position der Arbeitsspindel des Kopfes. Die
Einstellwinkel sind mit dem Inkrement von O,1°

an Umfangskalen mit dem Nonius ablesbar. Fur die
Einstellung der Kopfteile in insgesamt 8 Grundpositi-
onen (in der vertikalen Teilungsebene 4x90°, in der
schragen Teilungsebene 2x180°).

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 3000
Leistung (kW): 20
Moment (Nm): 1000
Gewicht (kg): 330
Positionierung: manuell

ZUBEHOR

Der rechtwinklige manuelle Kopf HPR 50 besteht
aus zwei kompakt verbundenen Grundteilen mit der
Méglichkeit ihrer gegenseitigen Verdrehung zur
Erreichung der benotigten Position der Arbeitsspin-
del des Kopfes. Die Einstellwinkel haben das Inkre-
ment von 0,1° an Umfangskalen mit dem Nonius.

Anzahl der Achsen: 1
Drehzahl (U/min): 3000
Leistung (kW): 25
Moment (Nm): 1200
Gewicht (kg): 200
Positionierung: manuell




FRASKOPFE

AUTOMATISCH POSITIONIERBARE KOPFE

Der Kopf besteht aus zwei kompakt verbundenen
Grundteilen mit der Mdglichkeit ihrer gegenseitigen
Verdrehung fUr das Erreichen der notwendigen Posi-
tion der Arbeitsspindel. Die Positionierung vom Ro-
tationsteil wird durch den mechanischen Antrieb
von der Maschinenspindel sichergestellt und ermd&g-
licht die Positionierung im Bereich +185°.

Der Fraskopf HUI 50 wird in beiden Ebenen je 2,5°
automatisch indexiert und ermdéglicht so eine hdhe-
re Effektivitat bei der Indexierung der Spindel des
Kopfes gegeniiber dem orthogonalen Koordinaten-
system der Maschine.

Anzahl der Achsen: 1 Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 3500 Drehzahl (U/min): 3000
Leistung (kW): 37 Leistung (kW): 32
Moment (Nm): 1200 Moment (Nm): 1000
Gewicht (kg): 600 Gewicht (kg): 440

Positionierung: index 1°

HUIL 50

Der automatisch indexierte Universal-Fraskopf
HUIL 50 basiert auf dem gleichen Konzept wie der
Fraskopf HUI 50. Diese Kopfausflihrung hat jedoch
genauere Positionierung und erméglicht die

Positionierung: index 2,5°

HUIT 50

Der automatisch indexierte Universal-Fraskopf
HUIT 50 basiert auf dem gleichen Konzept wie der
Fraskopf HUIL 50. Diese Kopfausflihrung ist jedoch
wesentlich leistungsfahiger und hat ein héheres

HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Verwendung einer wesentlich hoheren Drehzahl. Drehmoment.

Der Kopf ist mit Kihlkanalen zur Sicherstellung der %
I

gleichmaBigen Kihlung ausgerlstet. u
R
z
w
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Anzahl der Achsen: 2 Anzahl der Achsen: 2 =

Drehzahl (U/min): 5000 Drehzahl (U/min): 4 000

Leistung (kW): 25 Leistung (kW): 35 z
N

Moment (Nm): 1000 Moment (Nm): 1400 E
w

Gewicht (kg): 600 Gewicht (kg): 710 E

Positionierung: index 1°

Positionierung: index 1°

ZUBEHOR
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FRASKOPFE

Der stetig positionierte Kopf HUF 50 besteht aus
drei kompakt verbundenen Grundteilen mit der
Moglichkeit ihrer gegenseitigen Verdrehung. Die Po-
sitionierung der einstellbaren Kopfteile wird von der
Rotationsbewegung der Maschinenspindel abgelei-
tet. Die stetige Positionierung wird durch Servomo-
toren, welche die Drehung von Hirth-Verzahnung
und den anschlieBenden Schritt je 0,001° in beiden
Achsen A, C ermdglichen.

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 3000
Leistung (kW): 32
Moment (Nm): 1000
Gewicht (kg): 610

Positionierung: index 0,001°

Der automatisch indexierte Orthogonal-Fraskopf
HOI 50 besteht aus drei kompakt verbundenen
Grundteilen mit der Mdglichkeit ihrer gegenseitigen
Verdrehung in Achsen A und C flr das Erreichen der
notwendigen allgemeinen Position der Arbeitsspin-
del des Kopfes. Die Positionierung von Rotationstei-
len wird durch den mechanischen Antrieb von der
Spindel der Maschine sichergestellt und ermdéglicht
die Positionierung im Bereich £180° in der Achse C,
+120° in der Achse A.

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 3500
Leistung (kW): 37
Moment (Nm): 1200
Gewicht (kg): 1100
Positionierung: index 1°

?1 ZUBEHOR

AUTOMATISCH POSITIONIERBARE KOPFE

HUFT 50

Der stetig positionierte Universal-Fraskopf HUFT 50
basiert auf dem gleichen Konzept wie der Fraskopf
HUF 50. Diese Kopfausfuhrung ist jedoch wesentlich
leistungsfahiger und hat ein héheres Drehmoment.
Der Kopf ist mit Kiihlkanalen ausgerustet, welche
seine gleichmaBige Kuhlung sicherstellen.

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 4 000
Leistung (kW): 35
Moment (Nm): 1400
Gewicht (kg): 850
Positionierung: index 0.001°
HOIL 50

Der automatisch indexierte Orthogonal-Fraskopf
HOIL 50 basiert auf dem gleichen Konzept wie der
Fraskopf HOI 50. Diese Kopfausfihrung ist jedoch
bedeutend leichter, mit der Kopfgewichtsreduzie-
rung um mehr als eine Halfte.

Anzahl der Achsen: 2
Drehzahl (U/min): 3500
Leistung (kW): 25
Moment (Nm): 1000
Gewicht (kg): 450
Positionierung: index 1°




HOIT 50

Orthogonales automatisch indexiertes Fraskopf

HOIT 50 ist basiert auf dem gleichen Konzept wie

der HOI 50-Fraskopf. Dieser Fraskopf ist wesentlich

leistungsstarker und hat ein héheres Drehmoment.

Der Kopf ist speziell fUr hydrostatische Maschinen

konzipiert.

Anzahl der Achsen:

Drehzahl (U/min):
Leistung (kW):
Moment (Nm):
Gewicht (kg):

Positionierung:

Fraskopf-Pruflauf HOIT 50 auf der Maschine WRD 180.

2 000
50
2500
1100

index 1°

ZUBEHOR
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FRASKOPFE

AUTOMATISCH POSITIONIERTE STETIG GESTEUERTE KOPFE

HPFL 50

Der Kopf besteht aus drei kompakt verbundenen
Grundteilen, wobei zwei Teile fest verbunden sind
und ein Teil in der A-Achse drehbar gelagert ist. Die
Bewegung dieses Teils erfolgt durch selbststandige

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

Servoantriebe, welche die kontinuierliche Steuerung
im gesamten Drehbereich sowie die kontinuierliche
Bewegung der A-Achse bei der Bearbeitung
ermobglichen.

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

Anzahl der Achsen: 1
Drehzahl (U/min): 5000
z
& Leistung (KW): 20
z
ﬁ Moment (Nm): 1000
0]
§ Gewicht (kg): 550
w
o Positionierung: stetig
=
=
2
b
8

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

Erfolgreiches Testen der vollwertigen 5-Achsen-Bearbeitung mit dem neuen Fraskopf HPFL 50.
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PLANSCHEIBE

D°ANDREA

Maximaler Bohrdurchmesser: 1000/1250/1 400 mm
Abmessungen der Platte: 500/600/800 mm
Vorschubbereich: 160/200/250 mm
Bohrgenauigkeit: 0,01 mm
Positionierung: Automatisch
LD 650

Die Planscheibe besteht aus einem zur Achse symmetrischen,
rotierenden Grundkérper, versehen mit einer Offnung in der
Achse fUr den eventuellen Durchgang der Arbeitsspindel und
aus einem senkrecht zur Achse in Gleitfihrung im Koérper
geflhrten Planschieber.

Verstellung des Schiebers mm 170
Max. Arbeitsdrehzahl der Planscheibe U/min 150
Max. zulassige Drehzahl unter Nutzung U/min S5
von der Arbeitsspindel

Bereich der Arbeitsvorschiibe

des Schiebers mm/min 1-1000
Eilgang des Schiebers mm/min 1000
Max. Durchmesser des Plandrehens mm 1000
Durchmesserbereich beim Ausbohren mm 300-1000

Anwendung der Planscheibe LD 650,
die hier fur das Drehen des

Ventilflansches verwendet wird.

ZUBEHOR




STEUERUNGSSYSTEME

Der Umfang der Spezifikation der Steuerungssysteme
HEIDENHAIN TNC 640, Siemens SINUMERIK 840D sl
oder FANUC 31i/30i entspricht den Anforderungen

an die Steuerung aller Maschinen aus der Produktion
TOS VARNSDORF und den Anforderungen an alle
mabglichen technologischen Operationen, die auf diesen
Maschinen durchgefihrt werden. Die Steuerungssysteme
ermdglichen einfache Bedienung der Maschine im
Handbetrieb sowie in ihrem vollautomatischen Betrieb.

Siemens SINUMERIK 840D sl

Heidenhain TNC 640

|| HR510

HR520

|| HR550

Fanuc 3Ti

|| HMOP

|-Pendant

HT2
HUBITRON

ZUBEHOR
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STANDORT DES BEDIENERS

GESAMT-SCHUTZVERKLEIDUNG DER MASCHINE

UND VERKLEIDUNG DER MASCHINEN

STANDORT DES BEDIENERS

Um die Arbeit des Bedieners zu erleichtern, sind die
Maschinen mit Standorten des Bedieners ausgestattet,
welche genligend raumlich sind und die strengsten ergono-
mischen Anforderungen erflllen. Sie sind Entweder durch
die feste Verkleidung oder bewegliche Kabinen gebildet
(unabhangig von der Maschine horizontal und vertikal
verstellbar). Die Ergonomie der Standorte garantiert den
hervorragenden visuellen Kontakt des Bedieners der
Maschine mit dem Werkstick wahrend der Bearbeitung,
sie ermdglicht den Zugang zum Werkstlck bei seiner
Aufspanung oder beim Austesten des NC-Programms

und ermoglicht komfortablen Werkzeugwechsel.

1. Grundverkleidung Schutzverkleidung des Bedieners
und die Umzaunung der Maschine

2. Zusatzabdeckung KVR

3. Teilabdeckung vom Typ C

?? ZUBEHOR

SCHUTZUVERKLEIDUNG UND DAS DESIGN
DER MASCHINEN

Die Maschinen TOS VARNSDORF Werden in der
modernen Design-Ausfihrung geliefert, welche die
Okologischen und ergonomischen Anforderungen der
Kunden erflllt und den strengsten Sicherheitsnormen (CE)
entspricht. Die Schutzverkleidung dient ebenfalls zum
Schutz der Schltsselteile der Maschine vor der mechani-

schen Beschadigung und Verunreinigung.
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WEITERES ZUBEHOR

UND DIENSTLEISTUNGEN

AUTOMATISCHER WECHSEL
DES TECHNOLOGISCHEN ZUBEHORS

Zum Ablegen des technologischen Sonderzubehors und zu
seinem Wechsel mit dem System PICK-UP ist der Stander
des Sonderzubehdrs (SSZ) bestimmt, dessen Ausflhrung
(Anzahl der Lagerplatze, die Art der Platzierung u. a.)
anhand der individuellen Kundenanforderungen geldst
wird. FUr Plattenmaschinen kann aus zwei Ausfihrungen
der Abdeckung des Standers des Sonderzubehors gewahlt
werden, und zwar mit dem Kipp&ffnen der Tur oder mit
dem Offnen des Rollladens. Fiur die Tischmaschinen kann
die Moglichkeit der Ausfihrung des Zusatzstanders des
Sonderzubehdrs, der auf der Drehtischflache befestigt

und arretiert ist, des Zusatzstédnders des Sonderzubehors,
der auf kippbaren Konsolen auf dem Drehtisch arretiert ist,
gewahlt werden, oder es kann selbststandiges Magazin

mit dem Wechsler verwendet werden, der auf dem
BetonfuBboden neben der Maschine (automatischer
Wechsel der technologischen Paletten) platziert ist,

und um das AWW-System erganzt werden kann.

SPANNVORRICHTUNG

Die Spannvorrichtungen sind als technologisches
Sonderzubehor flr Horizontalbohrwerke bestimmt.
Sie dienen zur Werkstluck-Aufspannung.

?9 ZUBEHOR

Spannwinkel:
Spannplatten:

Spannwdrfel:

Uy 800 - UU 6 000

UD 2 000 - UD 5 000

UK 500 - UK 3 000




WERKZEUGKUHLUNG

Auf Maschinen aus der Produktion TOS VARNSDORF
Koénnen drei Arten der Werkzeugkihlung angewendet
werden. Die WerkzeugkUhlung mit einstellbaren Disen
(CHZ) oder durch die Spindelmitte (CHOV). Die Kihlung
durch die Spindelmitte kann auch mit dem aufgesetzten
Fraskopf verwendet werden. Eventuell kann die
Werkzeugklhlung mit Luft (CHVZ) angewendet werden.

TASTER

FUr alle Steuerungssysteme kénnen verschiedene
Messtastertypen verwendet werden.

Auf Kundenwunsch kann zur Maschine ein Spaneférderer
geliefert werden. Die Lange des Spanefoérderers und seine
Austraghéhe kénnen den Kundenbeddrfnissen angepasst
werden.

FUHRUNGSSTUTZEN DER SPINDEL

Die Nutzung der FUhrungsstltze ermoglicht durch ihre
Ausflihrung bedeutende Erhdhung der Steifigkeit der
Lagerung und der FUhrung der Arbeitsspindel der
Maschine und dadurch ihre Nutzung besonders flr die
Kraft- beziehungsweise Prazisionsbearbeitung bei gréBeren
Auskragungen, und zwar im ganzen Drehzahlbereich,
wobei gleichzeitig das Ausfahren der Arbeitsspindel
ermoglicht wird.

Darstellung der aktuellen Maske des angeschlossenen
Steuerungssystems und ihre Fernbedienung

Die Datengewinnung aus dem angeschlossenen
Steuerungssystem flr Zwecke der Kontrolle

Schnelle Fernlésung des Problems (Prazisierung des
Fehlers) auf der Werkzeugmaschine interaktive Ubertragung
der Uber den Zustand der Maschine aussagenden Daten

Die Diagnose der Antriebe, des Wegmesssystems und die
Anzeige der Ein-/Ausgénge der Maschine

Die DatenUbertragung aus dem Servicenetz ins
Steuerungssystem des Kunden zwecks

der Unterstltzung bei der technologischen Nutzung der
Maschine (Ubertragung der NC-Programme,
Werkzeugtabellen und der Nullpunkte) und bei
Anpassungen der Eigenschaften der Maschine (Ubertragung
der PLC-Programme und der Maschinenparameter)

FUR STANDIGE
UNTERSTUTZUNG
DES KUNDEN

ZUBEHOR
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SPINDELSTOCKE FUR MASCHINEN WH:
10 105 110 130 13 15

Sie enthalten komplette Knoten und Mechanismen flr die
Lagerung und den Antrieb der Spindel (C-Achse) und das
Ausfahren der Arbeitsspindel (W-Achse) einschlieBlich der
Werkzeugaufnahme. Zur Spindelstock-Planflache ist es
moglich, das abnehmbare technologische Sonderzubehor
vom Typ der FUhrungsstltze, Planscheibe, des Fraskopfs
u. 4. zu befestigen.Die Lagerung der Spindel ist in prazisen
Spindel-Schragkugellagern mit der erhdhten Genauigkeit
in vielfacher Ausfihrung mit der Vorspannung ausgefthrt.
Das Gewicht des Spindelkastens wird durch ein auf Seilen
aufgehangte und im Stander gefihrte Gegengewicht

ausgeglichen.

SPINDELSTOCKE FUR HYDROSTATISCHE
MASCHINEN WRD H:

160 180 200

Der Kasten des Spindelstocks wird durch den geschlosse-
nen, starren Graugussteil gebildet, an den weitere Baugrup-
pen der Maschine anschlieBen. Durch den Innenraum des
Gussteils geht der waagrechte Vierkannt-Tunnel mit prazise
bearbeiteten Flachen flr die FUhrung der Traghlse durch.
Der Antrieb der Arbeitsspindeldrehzahl ist von dem leis-
tungsfahigen elektrischen Regelantrieb Uber den robusten
Getriebekasten abgeleitet. Drei mechanische Stufen des
Getriebes werden automatisch geschaltet. Die zwei im
AuBenteil installierten Vorschubmotoren treiben den

Spindelstock in der Koordinate Y an.

a3 KOMPONENTEN

SPINDELSTOCKE

SPINDELSTOCKE FUR MASCHINEN WHR/WRD:
13 130 150 160 170 MAXIMA I/1I

Der Grundkorper ist ein starrer Teil aus Spharoguss,
genauso wie der weitere zusammenhéangende L-férmige
Teil, der die FUhrung fur die Traghtlse bildet. Die
Spindelstécke WHR/WRD 13, WRD 130-170 sind so
konzipiert, dass sie elektromechanisch die Kompensierung
der Senkung der Stirnflache der Traghtlse bei ihrem
Ausfahren in der Z-Achse ermdglichen. Der Antrieb

der Arbeitsspindel-Drehzahl ist vom elektrischen
Regelantrieb Uber das Zweistufengetriebe abgeleitet.

Der Gewichtsausgleich des Spindelstocks WRD 130 170
erfolgt durch einen Hydraulikzylinder. Die Einrichtung

fur den Gewichtsausgleich enthalt weiter die Druckbehélter
fur hydraulisches Ol und Gas, die auf dem Standerschlitten
platziert sind. Das Spindelstockgewicht WHR/WRD 13 wird
durch das im Hohlraum des Standers gelagerte

Gegengewicht kompensiert.




SPINDELSTOCKE FUR
UNIVERSAL-FRASMASCHINEN:

GRATA

Der Spindelstock wird mit der zentral gefthrten
ausfahrbaren Traghulse hergestellt. Die Drehzahl der
Antriebswelle Sie ist vom leistungsfahigen elektrischen
Antrieb Uber den robusten Getriebekasten abgeleitet. Zwei
mechanische Stufen des Getriebes werden automatisch
durch elektrisch betatigten Verschieber geschaltet.

Der Antrieb aus dem Getriebe auf die Antriebswelle erfolgt
Uber die torsionssteife Kupplung. Ein Bestandteil des
Spindelstocks ist die je elektromechanische

Kompensierung der Bewegungen der Traghulse.

SPINDELSTOCKE
FUR PORTAL-FRASMASCHINEN:

WVM 2600/3600 T

Der Grundkorper ist ein steifes Spharogussteil, er bildet die
FlUhrung fur die vertikal verstellbare TraghUlse aus
Stahlguss. Der Drehantrieb der Antriebswelle in der
Traghtlse wird vom leistungsfahigen elektrischen Antrieb
Uber den robusten Getriebekasten abgeleitet. Die zwei
mechanischen Getriebestufen werden automatisch - durch
den elektrisch betatigten Verschieber geschaltet. Auf dem
Spindelkasten sind weiterhin der Motor, einschlieBlich der
Riemenubersetzung und der Kugelrollspindel fur den
Ausschub der Traghtlse, die Endschaltung und das
Wegmesssystem der Traghdlse, einschlieBlich der
Sicherheitsbremse des Ausschubes der vertikal
verstellbaren TraghUlse platziert. Die Traghtlse wird durch
vier linear gefUhrte Bahnen geflhrt. Das Gewicht der
Traghulse wird symmetrisch an den Seiten durch

hydraulische Zylinder (Kolben) ausgeglichen.

SPINDELSTOCKE FUR BEARBEITUNGSZENTREN:
WHT 110/130

Die Spindelstdcke fur Bearbeitungszentren werden

mit dem zentral geflhrten Spindelstock hergestellt.

Diese Lésung ist hinsichtlich der gleichmaBigen Warmeund
Kraftbelastung des Maschinenrahmens optimal.

Bei der Maschine mit der ausfahrbaren Spindel wird die
Hauptlagerung durch die Zusammenstellung von der

Hohl- und Arbeitsspindel gebildet. Die ausfahrbare
Arbeitsspindel ist nitriert, mit minimalem Spiel in der vollig
nitrierten Hohlspindel gelagert. Die Hohlspindel

ist im System von hochprazisen vorgespannten Spindel-

Schragkugellagern gelagert.
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SCHMIERSYSTEM

Die automatische Ol-Verlustschmierung mit einem zentra-
len Schmieraggregat stellt die Schmierung fir Gleitflachen
der verstellbaren Gruppen und far Kugelmuttern in Antrie-
ben der Vorschube sicher. Die Schmierung der Zahnrader
des Spindelantriebs im Spindelstock wird durch das auto-

matische Olumlaufsystem sichergestellt.

HYDRAULIKAGGREGAT

Die Druckolquelle fur die Schmierung der FUhrungsflachen
ist das Schmieraggregat, das zusammen mit dem

Hydroaggregat in der separaten Energiebox platziert ist.

LINEARFUHRUNG

Dieses Konzept stellt hohe Genauigkeit und Steifigkeit der
FlUhrung bei einem sehr niedrigen Reibungskoeffizienten si-
cher. Sie ermdéglicht die Anwendung der hohen Vorschub-
geschwindigkeiten und garantiert die langfristige Lebens-
dauer. Die einzelnen LinearfGhrungen sind an Stellen mit
der gréBten Beanspruchung und Kraftlbertragung plat-
ziert. Dank der Profilschiene kann der Wagen die Krafte in
der Vertikalsowie Horizontalrichtung aufnehmen. Die Ma-
schinen mit der LinearfUhrung kénnen mit dem direkt in die
LinearfUhrung integrierten direkten Wegmesssystem aus-

gerlstet werden.

85 KOMPONENTEN

SONSTIGE HOMPONENTEN

ENERGIEQUELLEN

Die elektrische AusrUlstung ist vorwiegend in dem
vierteiligen Elektroschrank gelagert. Sie enthalt das
Grundmodul des Steuerungssystems und die Steuerung
der Antriebe der Vorschlbe sowie der Spindel und alle
Versorgungs-, Schaltund Sicherungselemente.

Die elektrische Ausrlstung ist mit Elementen renommierter

Firmen bestlckt (Telemeécanique, Merlin Gerin, Siemens).




Neue Steuerung TNC7
Intuitiv | aufgabenorientiert | individuell

Das nachste Steuerungslevel TNC7 eroffnet Experten an
der Maschine vollig neue Moglichkeiten: Von der ersten
Idee bis zum fertigen Werkstick.

Die von Grund auf neu entwickelte grafische Program-
mierung, individuelle Gestaltbarkeit der Benutzerober
flache, perfekte Visualisierung von Werkstiicken und

www.heidenhain.com/tnc7

Arbeitsraum sowie die vielen smarten Funktionen er-
leichtern den Alltag immens.

Die TNC7 untersttitzt Sie im gesamten Fertigungsprozess.
Bringt lhre Produktion nach vorne. Steigert die Prozess-
sicherheit. Hebt lhre Fertigung auf ein neues Level. Das ist
spanende Fertigung der Zukunft.

HEIDENHAIN s.r.0.
www.heidenhain.cz



HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

ZUBEHOR

KOMPONENTEN

Die Linearachsen der Maschinen aus der Produktion
TOS VARNSDOREF sind standardmafig mit dem direkten
Wegmesssystem mit geschlossenen elektro-optischen
MaRstaben HEIDENHAIN ausgerstet.

ZAHNSTANGE

Wenn die Maschine mit der Achse X langer als 5 000 mm
konstruiert ist, so wird die Kugelrollspindel durch die
Zahnstange ersetzt. Der Antrieb dieser Loésung wird durch
den AC-Digital-Servoantrieb und durch die Ubersetzung
des Ritzels auf die Zahnstange realisiert (Master & Slave

System).

8? KOMPONENTEN

SONSTIGE HOMPONENTEN

KUGELROLLSPINDEL

Flr den Antrieb der Linearachsen werden Kugelrollspindeln
mit vorgespannten Muttern verwendet. Die genligenden
Durchmesser der Kugelrollspindeln stellen die Garantie fur
die Spitzensteifigkeit des Antriebes der einzelnen

Linearachsen dar.

TELESKOPISCHE ABDECKUNGEN

Die FUhrung auf Betten wird durch teleskopische
Abdeckungen vor Verunreinigungen geschitzt und
die FUhrungsflachen des Stadnders werden mit Balgen

geschltzt, abgedeckt durch Lamellen aus Stahl.




U-TRONIC

U-TRONIC testet an CN mittlerer und groBer GréBe, anwendbar an
Bohrmaschinen Bearbeitungszentren und Spezialmaschinen.

Die Fortbewegung des Schlittens erfolgt mit einem integrierten und direkt
mit dem CN verbundenen Servomotor und die Anwendung enthélt einen
Flansch an der Schnittstelle, die manuell, automatisch, verlangert und
eckig ausgefiihrt werden kann.

Neben dem Standardsortimentistdie Version mitintegriertem Reduzierstiick

D’ANDRE A® verfiigbar, und auf Anfrage die Sonderversionen mit einer Offnung bis
@ 1.600 mm mit zwei Schlitten samt Gegengewicht und Selbstausgleich.

UT 8-1000 S UT 8-800 S UT 5-800 S UT 5-630 S UT 5-500 S UT 3-360 S

0 7 25x25

BO1 MR 4

16CA
1SO5611

U-TRONIC TP

PC

D’ANDREA s.p.a. Via Garbagnate 71 e 20045 Lainate (MI) Italy Tel. +39 02 937532.1 e Fax +39 02 93753240 www.dandrea.com e info@dandrea.com
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WRD 1300

Manoir Industries - Frankreich

X =9 000 mm

Y =2 500 mm

AWW 40

Drehtisch

1800 x 2 200 mm (20 t)

WRD 1500

Tecnoweld Italia srl - Italien

X =11 000 mm

Y =4 500 mm

AWW 60

Drehtisch

3000 x 3500 mm (50 t)

REFERENZEN

HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

HORIZONTALBOHRMASCHINEN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR
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3x MASCHINE TOS VARNSDORF
WHO 15 CNC; WHO 13 CNC, WHN 1100

Strojirna TYC s.r.o. - Tschechische Republik

HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

REFERENZEN

WRD 1700
GE CANADA - Kanada

X =13 000 mm

Y =4 000 mm

AWW 80

Drehtisch

3000 x 3500 mm (50 t)



WHT 110 L.C

Persa a.s. - Tschechische Republik

X =2500 mm
Y =1600 mm
Z=2500 mm
AWW 60

2x Spannpalette
1250 x 1600 mm (4 t)

WH 10 CNC

Skoda auto Mlada Boleslav
- Tschechische Republik

X =1250 mm
Y =1100 mm
Z =940 mm
Drehtisch

1000 x 1120 mm (3 t)

REFERENZEN 9y
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Faymonville - Belgien

WRD 1300

NILNINOJWOM

1 000 mm
4 000 mm

X
Y

Fraskopf HOI 50

AWW 80
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WRD 1500
S.E.P.F.A. - Frankreich

X =8 000 mm

Y =3 000 mm

AWW 40

Drehtisch

2 000 x 2 500 mm (25 t)

WHO 13 CNC

Frydlantské strojirny
= Tschechische Republik

X =3500 mm

Y =2500 mm
Z=1250 mm

AWW 40

Drehtisch

1800 x 22200 mm (12 t)

WUM2600T

TYC Kooperace s.r.o.
- Tschechische Republik

X =4 500 mm

Y =3200 mm

Z=1500 mm

AWW 60

Arbeitstisch

4 000 x 2 000 mm (20 t)
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3x WRD 1500

Indian Railways - Indien

X =1 000 mm
Y =3000 mm
AWW 40

WRD 1700
JOY Global Inc. - Chile

X =17 000 mm

Y =6 000 mm

AWW 80 mm

Drehtisch

5000 x 5 000 mm (65 t)
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HORIZONTALBOHRMASCHINEN HORIZONTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

PORTAL-BEARBEITUNGSZENTREN

KOMPONENTEN ZUBEHOR

REFERENZEN

WHN 130 MC

Solar Turbines EAME s.r.0.
= Tschechische Republik

X =2000 mm
Y =2 240 mm
Z=1250 mm
AWW 120

2x Spannpalette
1600 x 1800 mm

99 REFERENZEN



WHT110C
Engel Austria GmbH - Osterreich

X =2000 mm

Y =1600 mm
Z=2000 mm

AWW 80

Drehtisch

1250 x1600 mm (6 t)

WHN 110 MC
CERFONTAINE SPRL - Belgien

X =2500 mm

Y =1400 mm
Z=1250 mm

AWW 60

2x Spannpalette

1250 x 1600 mm (5 t)

WHN1100

KLEMENT a.s.
- Tschechische Republik

X =3000 mm

Y =1650 mm
Z=1250 mm
AWW 40
Drehtisch

1400 x 1800 (8t)
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WRD 150 TANDEM

Hydra Arc - Siidafrika
Gemeinsame Achse

X =33 000 mm
Y =2x 5000 mm

2x AWW 60

WHO 105 CNC
Engcon - Polen

X =1800 mm

Y =1250 mm

Z =1250 mm

AWW 40

Drehtisch

1400 x1400 mm (5 t)
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KOOPERATION

E: kooperace@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 406

SERVICE

E: servis@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 230

MARKETING UND WERBUNG

E: marketing@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 216

E: kariera@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351120

WWW.TOSUARNSDORF.CZ

P A

TOS VARNSDORF a.s.

Ri¢ni 1774, 407 47 Varnsdorf
Tschechische republik

E: info@tosvarnsdorf.cz
T: +420 412 351 203

Die Daten und Parameter in diesem Katalog sind unverbindlic h.
Der Hersteller behalt sich das Recht vor, diese ohne vorherige Ankindigung zu andern.

VARNSDORF



