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ERFAHRUNG
UMSETZEN

AUS EIGENER ERFAHRUNG

Unsere Ideen fur Teilgerate stammen
aus der Praxis der Produktion, nicht
aus der Theorie. In der Fertigung ste-
hen wir vor immer neuen Herausfor-
derungen, deren Losung wir mit Lei-
denschaft angehen.

Unsere Konstrukteure orientieren
sich dafiir in der eigenen Fertigung
und Montage der Peiseler-Werke in
Remscheid und Morbach.

Ihre Entwicklungen sind Pionierar-
beit und Trendsetter fiir die Branche.
Wir entwickeln Neues, damit gute
Produkte noch besser und preiswer-
ter werden. 45.000 gelieferte Teilge-
rate bedeuten 45.000mal von unseren
Kunden entgegengebrachtes Ver-
trauen —dies ist unser Ansporn, dafir
danken wir.
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TALENTE
FORDERN

AUS BEIGEISTERUNG

Das Peiseler-Gen, das unseren Drang zur Perfektion und Leistungsfahigkeit der Produkte sowie deren hochste
Prazision ausmacht, zieht sich wie ein roter Faden durch unsere lange Unternehmensgeschichte.

Fir die 200 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter von Peiseler ist dies der Motor fiir starkste Motivation. Unsere
unterschiedlichen Talente und Erfahrungen nutzen wir im Team mit Begeisterung. Die Freude an gemeinsamer
Leistung ist unser grofter Erfolgsfaktor.

AUS LEIDENSCHAFT
Erfindungen und Innovationen sind die alteste Triebkraft des Menschen. Dieser Herausforderung stellen
sich bei Peiseler taglich Menschen, deren Begeisterung fir Technik der Antrieb fiir neue Lésungen ist. f—
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AUS VERBUNDENHEIT

Seit der Grindung von Peiseler im Jahr 1819 werden unsere Sinne durch technologischen Fortschritt gescharft.
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So haben wir uns zum Innovationsfihrer bei Serien- und Sonderkonstruktionen von Teilgeradten entwickelt.
Die Verpflichtung gegeniiber den Anforderungen der Produktion ist unser Fokus.
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DAS BESTE IM AUGE

Der ausgepragte Hang zur Leistungsdichte in der Technik und im Unternehmen lasst uns nach
Hochstleistung streben. Bei allen Produkten haben wir den Blick auf Qualitat, Liefertermin und Preis.
Peiseler-Kunden haben ihre Wertschopfung in der Produktion; die Verlasslichkeit unserer Produkte im
Betrieb und schneller Service sind hierflir die tragenden Saulen.

ZIELE
FOKUSSIEREN

TECHNOLOGISCH UMFASSEND

Direktantrieb, Schneckenradgetriebe, vorgespannte Zahnradgetriebe und Hirth-Verzahnungen sind be-
kannte Technologien. Jede Variante haben wir konstruiert und zahlreich verbaut.

Wir beraten Sie umfassend und mit viel Erfahrung zu den Vorteilen jeder einzelnen Technologie bei lhren
jeweiligen Anwendungen.

BAUGROSSEN UND BAUREIHEN

Einachsige oder mehrachsige Teilgerate fertigen wir mit Planscheiben von 80 bis 3.500 Millimeter,

mit Eigengewichten bis zu 22.000 Kilogramm. Fir Ihre Wahl der geeigneten Technologie und passenden
Grofle bieten wir mehr als 80 Basis-Varianten.

Dies sind die optimalen Losungen fur die Einzelteilfertigung oder fir hochproduktive Bearbeitungslinien.

SERIENTEILGERATE UND SONDERKONSTRUKTIONEN

Wir finden fur Ihre Aufgaben die passende Losung. Unsere Erfahrungen in der Serienproduktion sind
Garant fur Ihre Wettbewerbsfahigkeit. Sonderkonstruktionen von Peiseler ldsen lhre Aufgabenstellung
schnell und verldsslich. Beiden Ansprichen stellen wir uns taglich mit Freude.

Daflir haben wir bei Peiseler die Arbeitsprozesse, Auftragssteuerung und Arbeitsmittel fir alle

denkbaren Anforderungen entwickelt und optimiert.
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PRODUKTE
GRUPPIEREN

Wender haben eine liegende
oder horizontale Rotationsach-
se. Die Peiseler-Baureihen ATC
und AWU sind mit Schnecken-
radgetriebe konstruiert. Wah-
rend die ATC-Serie kompakt und
modular fir kleine Baugrdfien
konzipiert ist und gleichfalls als
Tisch eingesetzt werden kann,

verfiigt die AWU-Baureihe Uber

sehr solide und steife Gehau-

se fur hohe kippende Lasten
oder die Anforderungen in der
Schwerzerspanung. Planschei-
bendurchmesservonwenigerals
500 Millimeter sind die Domane
der ATCs, gréflere Planscheiben
sind den AWUs vorbehalten. Die
Grenze ist flieBend.

Die Baureihe AWD hat einen Di-
rektantrieb, da der konstruktive

Fokus auf einem hohen Motor-
drehmoment liegt. Mit vorge-
spannten Zahnradantrieben
hingegen sind die AWR-Wender
ausgestattet.
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Die stehenden oder vertikalen
Rotationsachsen sind kenn-
zeichnend fir die Tische. Pei-
seler hat die Baureihen ATC und
ATU mit Schneckenradgetrieben
konstruiert. Fir kleine Baugro-
fen haben wir die ATC-Serie
kompakt und modular konzi-
piert. Sie kann gleichfalls als

Wender eingesetzt werden.

Die Baureihe ATU verflgt Uber
groffe Axial- und Radial-Rol-
lenlager fir hohe Lasten und
Bearbeitungskrafte. Dabei sind
Planscheibendurchmesser mit
weniger als 500 Millimeter die
Domane fir die ATCs. Gréfe-
re Planscheiben sind den ATUs
vorbehalten. Auch hier ist der
Ubergang flieBend.

Die von uns angebotene Bau-

reihe ATD verfigt Uber Direkt-
antriebe. Sie hat ein hohes Mo-
tordrehnmoment, und die Version
ATD dyn bietet eine hohe Dreh-
zahl und Einschaltdauer fir die
Drehbearbeitung. Die Baurei-
he ATR hat einen vorgespann-
ten Zahnradantrieb, und die
ATHN-Tische sind indizierende
Teilgerate mit nicht abhebender

Hirth-Verzahnung.
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Teilgerate mit zwei rotativen
Achsen, meist rechtwinklig an-
geordnet, ermdglichen die fin-
Werkstilckbearbei-

Bearbeitungszentren.

fachsige
tung in
Die mit der Werkzeugmaschi-
ne verschraubte Wenderachse
wird wahlweise mit oder ohne
Gegenlager eingesetzt. Es kon-
nen bis zu vier Planscheiben

als Tischachsen in Reihe aus-
gefihrt werden. Die Spindelab-
stande dieser Planscheiben fol-
gen lhren Vorgaben.

ZATC und
Schneckenrad-
ZASD-Rei-
he Direktantreibe und bei den
/ASR-Geraten Zahnradantriebe
zur Anwendung. Wender- und

In den Baureihen
ZAS

getriebe, in der

kommen

Tischachse bieten wir lhnen mit
unterschiedlichen Antrieben.
Lésungen fir Drehbearbeitun-
gen, entsprechend den ATD dyn,

sind verfigbar.

Schwenkkopfe sind NC-Teilge-
rate zur Aufnahme von Werk-
zeugspindeln. Das Teilgerat ver-
sorgt diese jeweils mit Elektrik,
Signalen, Pneumatik und Hy-
draulik. Bei Drehanwendungen
nehmen die Spindeln Drehwerk-
zeuge auf, die in ihrer Positi-
on fixiert werden missen. Die-

se Verriegelung fihrt Peiseler

Hirth-Verzah-
nungen aus, die dabei eine vor-

konstruktiv. mit

spannungsfreie Einstellung der
Spindellager ermdglichen. Die
Positioniergenauigkeit sowie
die Steifigkeit sind somit sehr
gut. Die Baureihe SKU ist mit
Schneckenradgetrieben und die
SKD-Serie mit Direktantrieben

ausgefihrt.
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Hauptzeitparalleles Be- und

Entladen ermdglichen die mit
180 Grad pendelnden Werk-
stickwechseltische. Die Pro-
duktivitat der Werkzeugma-
schine erhoht sich dadurch

deutlich und die Kosten je
Werkstick sinken signifikant.
Die Drehbewegung erfolgt Uber
einen Schubzylinder, der An-
trieb erfolgt pneumatisch. Eine
Hirth-Verzahnung gewahrleistet
die hohe Genauigkeit. Beim Po-
sitionswechsel hebt ein Pneu-

matik Zylinder die Planscheibe

um einige Millimeter an. Fir
den Betrieb wird keine NC-Ach-
se der Steuerung bendtigt.
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Hochproduktive  Werkzeugma-
schinen zur finfachsigen Be-
arbeitung von Werkstlicken ar-

beiten mitunter doppel- oder
vierspindelig. Fir die unter-

schiedlichen  Spindelabstande
hat Peiseler konstruktive Losun-
gen entwickelt. Die Anordnung
von Zweiachs-Schwenkeinrich-
tungen auf Werkstickwech-
seltischen oder  Werkstlck-
wechseltrommeln reduziert
Stillstande beim Be- und Entla-
den. Bis zu sieben Achsen legt
Peiseler als Sonderkonstrukti-
on nach Ihrer Spezifikation aus.
Wir verbauen gleichfalls lineare

Achsen. Die Verwendung ver-

schiedener Antriebs- und Po-
sitioniertechnologien erlaubt
eine optimierte und anwen-
dungsbezogene  Konstruktion.
Systembaugruppen mit kom-
pletter Verkabelung, Sensorik,
Messeinrichtungen, Ventilblo-
cken und hydraulischen/pneu-
matischen Rohrleitungen bauen
wir lhnen vorkonfektioniert so
auf, dass sie diese betriebsbe-
reit in die Werkzeugmaschine

integrieren.




Peiseler verwendet dreiteilige
Schneckenradgetriebe, bekannt
durch die konstruktive Ent-
wicklung der Firma Ott. Diese
Getriebe bestehen aus einem
Schneckenrad und einer zwei-
teiligen Schnecke, der Schaft-
und der Hohlschnecke. Bei der
Montage stellen wir das Getrie-

be spielfrei ein. Ein Nachstellen
der Schnecke Uber die Lebens-
dauer ist mit handelstblichem
Montagewerkzeug einfach
durchzufihren. Zu den Vorteilen
gehoren die kompakt gebaute
Ubersetzung, die hohe mecha-
nische Genauigkeit und die sehr

gute Regelqualitdat durch die

Steuerung. Die Einschaltdauer
ist durch die Erwarmung be-
schrankt.

TECHNOLOGIE

ERLEBEN
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Direktantriebe erlauben sehr
dynamische und dauerhafte
Bewegungen und damit immer
neue Bearbeitungskonzepte.
Peiseler hat diese Technologie
bereits 1997 mit der Entwick-
lung des ersten Teilgerats mit
Direktantrieb weltweit gepragt,

genauso wie mit der ersten
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Zweiachs-Schwenkeinrichtung
mit Direktantrieb im Jahr 2001.
Heute sind wir in der technolo-
gisch fihrenden Position, lhnen
Direktantriebe fur die Drehbe-
arbeitung im S1-Dauerbetrieb
anzubieten. Die Steigerung der
Drehzahl wunter Beibehaltung
steifer - fir das Frasen gleich-
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falls geeigneter - Lager vereint
das Drehen und Frasen. Damit
ermoglicht diese Peiseler-Ent-
wicklung eine flexiblere Nut-
zung von Bearbeitungszentren.
Die Regeltechnik von Direktan-
trieben ist sensitiv, ihr Energie-
bedarf hat hohe Anspriche.




Teilgerate mit vorgespannten
Zahnradern bietet Peiseler mit
Stirnrad- oder Kegelradverzah-
nungen an. Der Bauraum be-
stimmt die konstruktive, meist
mehrstufige Losung einer der
beiden Alternativen. Im Ver-
gleich zu den Schneckenradge-
trieben sind Zahnradgetriebe

durch die Mehrstufigkeit auf-
wendiger.

Die Spielfreiheit erreichen wir
durch das mechanische oder
elektrische Verspannen zweier
Antriebsstrange.

Die hohen Drehmomente, Dreh-
zahlen und Einschaltdauern

sind von Vorteil. Zahnradgetrie-

be sind von ihrer Charakteristik
zwischen den Schneckenrad-
getrieben und Direktantrieben
einzuordnen.
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Peiseler konstruiert und fer-
tigt abhebende und nicht abhe-
bende Hirth-Verzahnungen fir
den indexierenden Betrieb. Ein
NC-Betrieb ist mit dieser Tech-
nik nicht moglich. Hirth-Verzah-
nungen Ubertragen sehr grofle
Belastungen, insbesondere Tan-
gentialmomente. Sie haben eine
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sehr hohe Wiederholgenauigkeit
bei der Positionierung. Bei der
nicht abhebenden Variante sind
die Teilgerate mit einer axial
fixierten Lagerung ausgefihrt.
Die Planscheibe bleibt bei die-
ser konstruktiven Bauweise bei
allen Bewegungsablaufen axial
in Position. Konstruktionen mit

|
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abhebender Hirth-Verzahnung

heben die Planscheibe zum Dre-
hen um einige Millimeter an.
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Antriebsvarianten

Bei allen

vertrauen wir auf die Antriebs-
technik, die Sensorik und die
Steuerungen. Bei Peiseler pro-
jektieren, bedienen und pro-
grammieren wir die Elektrik und
Elektronik im eigenen Haus. Zu
jedem NC-Teilgerat bieten wir

lhnen eine separate Steuerung
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an. Wir integrieren jede Senso-
rik in Sonderkonstruktionen und
optimieren die Prozessparame-
ter. Den Warmeeintrag durch
Direktantriebe leiten wir durch
unsere speziell ausgelegten
Kihlsysteme ab. Neu im Markt
ist die Temperaturiberwachung

DDC 1000 fur Direktantriebe
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von Peiseler. Die galvanisch ge-

trennte Messkarte dberwacht
bis zu sechs Temperaturfihler,
wertet diese aus und leitet die
relevanten Signale an die Steue-

rung weiter.
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Der gesamte finanzielle Auf-
wand der Produktion berechnet
sich aus Investition und dem
laufenden Betrieb. Der Vergleich
beider Kostenarten zeigt: die fur
den Betrieb einer Anlage erfor-
derlichen Aufwendungen haben
einen deutlich hoheren Anteil.
Denn die Summe der Werte aller
zu bearbeitenden Werksticke
ist Uber den Lebenslauf einer
Werkzeugmaschine erheblich.
Oberste Maxime ist, die Qualitat

der Werksticke und die Verfig-
barkeit der Werkzeugmaschine
zu gewahrleisten. Im Negativfall
steigen die Betriebskosten un-
verhaltnismaBig.

Die erfolgreiche Praxis besta-
tigt immer wieder: gute Qualitat
zu einem akzeptablen Preis ist
hierfir der beste Garant. Dem
fuhlen wir uns verpflichtet -
unsere Gewahrleistungskosten
liegen stabil Uber die vergange-

nen Jahre bei etwa 0,5 Prozent
vom Umsatz. Innerhalb unse-
rer Branche ein sehr guter und
Uberdurchschnittlicher Wert.

QUALITAT
VERTRAUEN

Wir greifen dafur auf bewahrte
Komponenten zurick. Peiseler
hat zum Beispiel eine eigene
Expertise bei der Konstruktion
und Fertigung von axial-/radial
vorgespannten  Walzkdrperla-
gern bis zu einem Durchmesser

von d 1.095 Millimeter.

Drehverteiler fir die Medien
Luft, Wasser, Kihlschmiermit-
tel oder Ol bauen wir bis zu der
Druckstufe 500 bar. Gesteuerte

und ungesteuerte Drehverteiler
gehoren zum Lieferprogramm.
Reibungsarme Dichtungen in
Drehverteilern haben wir fir die
Anspriche im Formenbau ent-
wickelt. Beschichtete Verteiler-
wellen halten den Belastungen
bei dynamischen und dauerhaf-
ten Bewegungen der Fertigung
von Freiformflachen stand.

Direktantriebe haben keine
Selbsthemmung, bei Strom-

ausfall muss die Position fi-
xiert werden. Im Notaus-Fall
klemmen die patentierten Ak-
tiv-Klemmungen von Peiseler
im drucklosen Betriebszustand
im Millisekunden-Bereich. Die
Position bleibt fixiert, unkont-
rollierte Bewegungen sind aus-
geschlossen. Die Werkstoffkom-
bination verhindert ein Fressen
von reibenden Kontaktflachen.
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Hirth

HEK 520

DV 200 B

Die Produktbaureihen ATC und
ZATC erreichen mit 6 bar Luft-
druck die gleichen Haltemo-

mente wie hydraulisch betatigte
Klemmungen. Diese von Peise-
ler patentierte pneumatische
Klemmung funktioniert rein me-
chanisch, ohne hydraulischen
Druckibersetzer.

Als Baukomponente von Teil-
geraten, von Spindeln und als

zentrierende Kupplung  zur
Kraftibertragung von Wellen
konstruiert und fertigt Peise-
ler Hirth-Verzahnungen. Un-
ser Lieferprogramm umfasst
Hirth-Satze aus zwei Ringen fir
die abhebende und aus drei Rin-
gen fir die nicht abhebende Be-
triebsweise. Hochwertige Stah-
le und deren Warmebehandlung
ermdoglichen die Integration
von Lagerlaufflachen oder wei-

teren konstruktiven Elemen-
ten. Peiseler liefert vorrangig
Hirth-Verzahnungen nach Kun-
denspezifikation.

Haben Sie Bedarf an diesen
Komponenten? Gerne kommen
wir mit Ihnen ins Gesprach.
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ATC

Baugrofe: ATC 125 - ATC 160 - ATC 250 - ATC 300 - ATC 350

Die Variantenvielfalt der ATC-Teilgerate wird permanent erweitert, wesentliche Optionen sind:
- ATC sind stehend oder liegend aufbaubar

- variable Planscheibendurchmesser und -Ausfihrungen
- pneumatische oder hydraulische Klemmungen

- Motoranbau links oder rechts

- Motoranbau mit elastischen Kupplung

- verschiedene Motorenfabrikate

- Ausfihrung in IP67

- Getriebekasten links oder rechts in 1:1 oder in 2:1

- optionaler Drehverteiler 4 +1 Kanale

- zusatzlich integriertes Stitzlager

- optionales Winkelmesssystem Heidenhain RCN 2380 mit einer Systemgenauigkeit von +/-5"
oder RCN 2580 mit einer Systemgenauigkeit von +/-2,5"
- konfektionierte Kabelsatze

Innerhalb der Baureihe ATC sind des Weiteren verflgbar:

- Gegenlager und Wendeinrichtungen

- Linetten und Reitstdcke L

ATC ist die neue, kompakte, leis- ges, die Harmonisierung der Produktion die schnelle Uber- - Unterbauten und Grundplatten
tungsstarke und flexible Bau-  Baugrofien, die Verwendung von  holung durch eigene geschulte - Spanntopfe, Spannzangen und Futter
reihe von Peiseler. Modernste gleichen Konstruktionsprinzipi-  Mitarbeiter. Gerne unterstiitzen - individuelle Lésungen und Sonderkonstruktionen

Bauart und ein attraktiver Preis
zeichnen diese NC-Teilgerate
aus. Grundlage fir dieses Er-
folgskonzept ist die Optimierung
des kompletten Antriebsstran-

en bei den Bauteilen und deren
finfachsige Bearbeitung. Der
durchdachte und servicefreund-
liche Aufbau ermdglicht lhnen
nach vielen Jahren industrieller

wir Sie mit Anleitungen, Vor-
richtungen und unseren prazi-
sen Bauteilen.
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nc - wender in horizontaler ausfiihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb
maximale Mittenbohrung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Rechtwinkeligkeit inklusive Taumel

Planparallelitat inklusive Taumel

Spitzenhdhe

Tischhohe

kg
Upm

Nm

kg

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

ATC 125 ATC 125

140

horiz. vert.
140 360
166

121 x 70

36
42
1,6
40

500 600

2.400 4.000

600
100
hyd./ pneu.
63/6

+/- 16
+/-3
+/-1
0,01
0,02
0,01
120
153

ATC 160

160
horiz.
200
100
146 x 80
60
42
2,5
50

1.200
4.500
3
1.000

215

hyd./pneu.

63/6

+/- 11
+-3
+/-1
0,01
0,02

140

ATC 160  ATC 250

200
vert. horiz.
480 450

b4

179 x 120
60
42
6
70

1.500 3.200
7.500 9.000
15
1.600
460
hyd. / pneu.
63/6

0,01
150
169

ATC 250  ATC 300

260
vert. horiz.
900 550

50

230 x 155
72
42
9
140

4.000 4.000
20.000 17.000
40
2.500
1.280
hyd. / pneu.
63/6

+/-10

+/-3

+/- 1

0,01

0,02
0,01

230
166

i GO s

ATC 300 ATC 350 ATC 350

300
vert. horiz. vert.
1.200 900 1.800
42

280 x 185
72
60
20
240

5.000 6.600 8.000
30.000 27.000 40.000
50
4.000
2.100
hyd. / pneu.

63/6

+/- 7
+/- 3
+/-1
0,01
0,02
0,01 0,01
245
217 256

||
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ZATC125B

ZATC

Die Baureihe ZATC steht flr
/weiachs-Schwenkeinrich-
tungen, die auf der Basis der
ATC-Serie aufgebaut sind. Der
modulare Charakter der ZATC
ist durch die kubische Gehau-
seform der ATC-Teilgerate si-
chergestellt. In gleicher Weise
haben wir die Optionsvielfalt
dbernommen und bieten diese

fir unterschiedliche Bedurfnis-
se an. Die pneumatische oder
hydraulische Medienfihrung
der Tischachse kann durch den
Drehverteiler in die Anschraub-
wange gefihrt werden. Der wei-
tere Weg fihrt Gber den Dreh-
verteiler der Wenderachse in die
zentrale Versorgung der Maschi-
ne. Die Zweiachs-Schwenkein-

Baugréfien: ZATC 125 - ZATC 160 - ZATC 250 - ZATC 300

Innerhalb der Baureihe bitten wir um Kontaktaufnahme, wenn Sie:

- besondere Gehauseanpassungen fir lhre Anwendung bendtigen

- mehrspindelige Tischachsen aufbauen mochten

richtungen bieten wir ein- und
mehrspindelig an. Konstruktive
Lésungen mit und ohne Gegen-
lager sind verfigbar. Den An-
forderungen im Anwendungsfall
entsprechend kann der Aufbau
in der Werkzeugmaschine Uber
Grundplatten oder Unterbauten
erfolgen.

- Kombinationen von anderen Antriebstechnologien innerhalb der Baureihe ZATC projektieren

||
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nc - zweiachsschwenkeinrichtung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb
maximale Mittenbohrung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht komplett

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

Spitzenhthe

kg

U/min.

Nm

kg

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

ZATC 125

A-Achse C-Achse

140

horiz. vertik.
50
100 166

146 x 80 120 x 70

60 36

42

2,5 1,6
94

400

500

0,6

1.000 600

215 100

hyd./pneu.  hyd./pneu.

63/6 63/6
+/- 11 +/- 16
+/-3 +/- 3
+/-1 +/-1
0,01
0,01
230
192

A-Achse

horiz.

64
179 x 120
60

126

1.600
460

hyd./pneu.

63/6

+/- 11

+/- 3
+/-1

220

ZATC 160

C-Achse
160
vertik.
100
100
146 x 80
60
42
2,5

1.000

1.200

1.000
215
hyd./pneu.
63/6

+/- 11
+/- 3
+/-1
0,01
0,01
263

>

i Nuﬁ

ZATC 250

A-Achse

horiz.

50
230 x 155
72

250

2.500
1.280

hyd./pneu.

63/6

+/- 10

+/-3
+/-1

253

C-Achse
200
vertik.
150
b4

179 x 120
60
42
6

2.700
2.300
7,5
1.600
460

hyd./pneu.

63/6

+/-11
+/- 3

ZATC 300

A-Achse C-Achse

260

horiz. vertik.
200
21 50

280 x 185 230 x 155

72 72
42
20 9
513
3.500
3.000
20
4.000 2.500
2.100 1.280

hyd./pneu.  hyd./pneu.

63/6 63/6
+/-7 +/- 10
+/- 3 +/-3
+/-1 +/-1
0,01
0,01
346
288

||
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| PRODUKTE |

AWU 355

Fir die Bearbeitung grof3erer
Werkstlicke sowie die Schwer-
zerspanung steht die Wen-
der-Baureihe AWU mit horizon-
taler oder liegender Drehachse
und vertikaler stehender Plan-
scheibe zur Verfigung. Der
Antrieb erfolgt mit Schnecken-
radsatz. Auf Wunsch schalten

wir ein mit Riemen getriebenes
Vorsatzgetriebe vor. Bei den
verwendeten Lagern kommt die
Bauart YRT zum Einsatz; der im
Gehduse maximal verbaubare
Lagerdurchmesser ist die kon-
struktive Grundlage. Fir eine
grofitmogliche Steifigkeit sind
zusatzliche Stitzlager auf der

AWU

(A)‘(J\)
~O|0

Gehauserlckseite verfigbar.
Die Gusskonstruktion ist dick-
wandig und mit kraftigen Rippen
ausgefihrt. GroBe freie Mitten-
durchmesser in den Planschei-

ben projektieren wir Ihnen gerne.

Baugrofen: AWU 520 - AWU 630 - AWU 800 - AWU 1000 - AWU 1250 - AWU 1600

Innerhalb der Baureihe bieten wir Ihnen weitere konstruktive Losungen:

- Planscheiben mit Spannfuttern und Klauenkasten in verschiedenen Abmessungen

- Gegenlager und Wendeeinrichtungen

- Linetten
- Rollenbdcke

- Aufbau von Wendern AWU auf Tischen ATU fur finfachsige Werkzeugmaschinen

- lineare Verfahreinheiten als Unterbau

- mehrspindelige Kombinationen




nc - wender in horizontaler ausfihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb
maximale Mittenbohrung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Rechtwinkeligkeit inklusive Taumel

Spitzenhdhe

kg

Upm

Nm

kg

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

AWU 520

520
horiz.
1.200

30

450 x 325

100

190

27

810

16.000
50.000
740
5.000
3.600
hyd.
63

0,01
0,02
350

670
horiz.
2.000

20

525 x 395

120
250
27
1.250

28.000
65.000
1.200
10.000
8.100
hyd.
63

+/-10
+/-3
+/-1
0,01
0,02

380

AWU 630 AWU 800 A

horiz.
3.000
11
600 x 460
180
340
50
1.400

40.000
80.000
1.700
14.000
8.000
hyd.
63

+/-10
+/- 3
+/- 1
0,01
0,03
540

800
horiz.
3.500

10

750 x 580
144
400
50

1.800

38.000
100.000
3.100
25.000
20.100
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/- 1
0,01
0,03
540

AWU 800 B AWU 1000

1.030

horiz.

6.000
9

870 x 650
180
400
50

3.500

60.000
120.000
5.400
27.500
22.800
hyd.

63

+/-10
+/-3
+/-1
0,01
0,04

700

1.270

horiz.

9.000
9

1.095 x 850

180
500
50
5.500

90.000
180.000
9.600
40.000
38.000
hyd.

63

+/- 10
+/-3
+/- 1
0,01
0,04
800

1.600

horiz.

13.000
4

1.300 x 1.030

180
700
70
8.700

140.000
260.000
24.000
46.000
74.000
hyd.
63

+/-10
+/- 3
+/- 1
0,01
0,05
850

||
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AWU 800 B AWU 800 C

AWU 800 F AWU 1000

AWU 1250 B



| PRODUKTE |

Die Baureihe AWD steht fir
Wender mit integriertem Direk-
tantrieb. Diese ermdglichen die
dynamische und kontinuierliche
Bearbeitung von Werksticken.

Die technische Auslegung von
Direktantrieben in Teilgeraten
erfolgt unter Beachtung engerer
Vorgaben als bei mechanischen
Getrieben. Bei Frasanwendun-

AWD

gen liegt das Auslegungskrite-
rium auf hohen Drehmomenten,
bei Drehanwendungen auf ho-
hen Drehzahlen.

BaugroBen: AWD 100 - AWD 160 - AWD 200 - AWD 280 - AWD 355 - AWD 400 - AWD 520

Innerhalb der Baureihe AWD sind des Weiteren verfligbar:

- Gegenlager und Wendeinrichtungen

- Linetten
- Rollenbdcke
- Unterbauten und Grundplatten

- Spanntdpfe, Spannzangen und Futter

- mehrspindelige Kombinationen

44
45

BB



20mm tief/deep
beidseitig

bo’rh sides:,

direkt angetriebener wender in horizontaler ausfihrung AWD 100 AWD 160 AWD 200 AWD 280 AWD 355 AWD 400 AWD 520

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

maximale Mittenbohrung

Teilgerdtgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Rechtwinkeligkeit inklusive Taumel

Spitzenhdhe

mm

Nm

kgm?
Nm

Nm

bar U

160

horiz.

80
350

126 x 50

35
45

800

3.000

80
90
hyd.
63

200

horiz.

150
280

146 x 80

40
66

1.200

5.000

800

310

hyd.
63

+/-3
+/-1
0,01
0,01
165

230
horiz.
280
200
210x 120
105
70

2.500

10.000

1.200
440
hyd.

63

260
horiz.
400
200

240 x 150
120
110

5.000

20.000

2.200
670
hyd.

63

+/-3
+/-1
0,01
0,01
210

320
horiz.
650
190

280 x 180
140
240

6.500
30.000
20
2.500
1.320
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
260

410
horiz.
1.000

130

385 x 260
150
590

8.500
40.000
25
3.200
2.100
hyd.
63

530
horiz.
1.200

110

450 x 325
190
750

16.000
50.000
740
6.000
3.500
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,02
380

||

||




AWD 160

WWD 400
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| PRODUKTE |

ZASR 630

Mit vorgespannten Zahnradern
angetriebene Wender fihren wir
in der Baureihe AWR. Die ver-
wendeten Zahnrader sind Stirn-
radgetriebe oder Kegelradsat-
ze. Der zur Verfiigung stehende
Bauraum entscheidet meist
Uber die Auswahl. Sie werden
gegeneinander mechanisch

oder elektrisch verspannt und
sind deshalb im Betrieb spiel-
frei. Ihre Einschaltdauer ist im
Vergleich zu Schneckenradge-
trieben hoher. Insofern stehen
Zahnradantriebe wegen ihrer
Dynamik zwischen Schnecken-
radantrieben und Direktantrieben.

AWR

Baugréfen: AWR 350 - AWR 400 - AWR 520 - AWR 630 - AWR 800 - AWR 1000

Innerhalb der Baureihe AWR sind des Weiteren verfigbar:

- Gegenlager und Wendeinrichtungen

- Linetten
- Rollenbdcke
- Unterbauten und Grundplatten

a1
o

(@]
-
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AWR

nc - wender in horizontaler ausfiihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser
Gesamtiibersetzung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus Ritzeltrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Rechtwinkeligkeit inklusive Taumel

kg

U/min.

kg

Nm

kgm?
Nm

Nm

bar U

AWR 350

300
horiz.
400
27
280 x 180
110
18
300

6.600
27.000
50
2.800
1.800
hyd.
63

+/-10

AWR 400

420
horiz.
800
23
385 x 260
132
20
500

12.000
34.000
300
4.600
2.600
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/- 1
0,01
0,02

AWR 520

520
horiz.
1.200

23
450 x 325
132
20
900

16.000
50.000
740
5.000
3.600
hyd.
63

AWR 630

670
horiz.
2.000

16

525x 395
192,5
31
1.300

28.000
65.000
1.200
10.000
8.500
hyd.
63

AWR 800

800

horiz.
3.000
8
600 x 460
396
31
1.500

40.000
80.000
1.700
14.000
16.000
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,03

AWR 1000 =

1.030

horiz.
6.000
5

870 x 650
3771
60
3.600

60.000
120.000
5.400
27.500
25.000
hyd.
63

+/-10

+/-3 —
+/- 1
0,01
0,04 L
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| PRODUKTE |

Fir die Bearbeitung groflerer Bedarf schalten wir ein mit Rie-  hause flach aus. Die Gusskons-
Werkstiicke sowie die Schwer-  men getriebenes Vorsatzgetrie-  truktion ist dickwandig und mit —
zerspanung stehtdie Tisch-Bau-  be vor. Als Lager verwenden wir  kraftigen Rippen ausgefihrt.

rethe ATU mit vertikaler oder die Bauart YRT; der im Geh&u- Grofle, freie Mittendurchmesser
stehender Drehachse und ho- se maximal verbaubare Lager- in den Planscheiben projektie-
rizontal liegender Planscheibe  durchmesser ist die konstruk-  ren wir lhnen bei Bedarf.

zur Verfigung. Der Antrieb er-  tive Grundlage. Zur Einsparung

folgt mit Schneckenradsatz. Bei  von Bauhdhe fiihren wir die Ge-

ATU

BaugrofBen: ATU 400 - ATU 520 - ATU 630 - ATU 800 - ATU 1000 - ATU 1250 - ATU 1600 - ATU 2000

Innerhalb der Baureihe ATU bieten wir Ihnen alternative, konstruktive Lésungen:
- Tische fir Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen

- Tische fir Palettenaufnahmen nach DIN 55201

- Aufsatztische

- Einbautische

- Schlittentische

- integrierte lineare x-Achse

ATU 1000




nc - tisch in vertikaler ausfiihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb
maximale Mittenbohrung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

kg
U/min.

Nm

kg

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

\

ATU 400

420
verti.
1.500

25
385 x 260
180
150
18
320

12.000
40.000
300
4.600
2.000
hyd.
63

+/- 10

ATU 520

520
verti.
3.000

30
450 x 325
100
200
18
480

16.000
60.000
740
5.000
3.600
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,01
230

ATU 630

670
verti.
4.000

20

525 x 395

120
290
18
880

28.000
80.000
1.200
10.000
8.100
hyd.
63

+/- 10
+-3
+-1
0,01
0,01
280

ATU 800

800
verti.
6.000

10

600 x 460
180
340
50

1.200

40.000
120.000
1.700
14.000
8.000
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/- 1
0,01
0,01
300

ATU 1000

1.030
verti.
12.000
9

870 x 650

180
450
50
2.200

60.000
180.000
5.400
27.500
23.000
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,02
360

1.270
verti.
18.000
9

1.095 x 850

180
600
50
3.700

90.000
250.000
9.600
40.000
38.000
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/- 1
0,01
0,03
370

ATU1250 ATU 1600

1.600
verti.
26.000
4

1.300 x 1.030

180
700
70

5.400

140.000
400.000
24.000
46.000
74.000
hyd.

63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,05

550

ATU 2000

2.050
verti.
50.000
3

1.850 x 1.500

201:2
800
110

12.000

300.000
540.000
35.000
117.000
150.000
hyd.
63

+/- 10
+/- 3
+/- 1
0,01
0,05
1.000

||
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ATU 520 ATU 630

ATU 1000 C ATU 1250 : ATU 800 PAL



ATU 1000 ATU 1600 C ATU 2000



| PRODUKTE |

ATD 1000

Die Baureihe ATD steht fur Ti-
sche mit integriertem Direktan-
trieb, der die dynamische und
kontinuierliche Bearbeitung
von Werksticken ermdoglicht.
Die technische Auslegung von
Direktantrieben in Teilgeraten

erfolgt unter Beachtung enge-

rer Vorgaben als bei mechani-
schen Getrieben. Werden hohe
Drehzahlen gewilnscht, ist die
Baureihe ATD dyn zu verwenden.
Die Baugroflen ATD dyn 400 bis
800 konnen Sie im S1-Dauer-
betrieb einsetzen. Die sich aus
dieser Betriebsweise ergebende

ATD | ATDDYN.

Verschmelzung von Fras- und
Drehanwendungen ist dank ei-
nes von Peiseler entwickelten
neuen Kuhlkonzeptes erstmals

maoglich.

Baugrofen: ATD 125 - ATD 160 - ATD 200 - ATD 280 - ATD 400 - ATD 520 - ATD 630 - ATD 800
ATD 1000 - ATD 1250 - Alle Baugrofien sind auch als ATD dyn verfiigbar.

Innerhalb der Baureihe ATD bieten wir Ihnen alternative, konstruktive Ldsungen:

- Tische fir Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen
- Tische fir Palettenaufnahmen nach DIN 55201

- Aufsatztische

- Einbautische

- Schlittentische

- integrierte lineare x-Achse

||
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direkt angetriebener tisch in vertikaler ausfiihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

maximale Mittenbohrung

Teilgerdtgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

ATD 125

125
vertik.
80
100

115 x 78

35
40

800
5.000
0,8
240
40
hyd.
63

+/-3
+/-1
0,01
0,01
205

.

ATD 160

160
vertik.
200
100

180 x 100

50
75

2.000

6.000

800
240

hyd.
63

+/- 3
+-1
0,01
0,01
230

200
vertik.
600
100
210x 120
70
80

3.200
25.000
15
1.200
360
hyd.
63

+/-3
+-1
0,01
0,01
230

ATD 280

280
vertik.
800
100

240 x 150
100
120

5.000
30.000
37
2.400
440
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
230

ATD 400

400
vertik.
1.500

100

385 x 260
150
460

12.000
40.000
330
4.600
1.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
320

ATD 520

520
vertik.
3.000

100

450 x 325

200
920

16.000
60.000
750
5.000
1.500
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
B/

ATD 630

630
vertik.
4.000

100

525x 395
290
950

23.000
80.000
1.100
10.000
2.200
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
410

ATD 800

800
vertik.
6.000

100

600 x 460
340

1.100

32.000
120.000
1.700
14.000
5.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
480

ATD 1000

1.000
vertik.
12.000

100

870 x 650
450

1.500

60.000
180.000
6.000
27.500
7.500
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,02
500

ATD 1250

1.250
vertik.
18.000

100

1.095 x 850
600

2.400

90.000
250.000
10.100
40.000
13.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,05
650
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direkt angetriebener tisch in vertikaler ausfiihrung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

maximale Mittenbohrung

Teilgerdtgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

ATD 125

DYN.

125

vertik.

80

2.000

115 x 78

35
40

800

5.000

0,8
240
40
hyd.

63

+/-3
+/- 1
0,01
0,01
205

ATD 160

DYN.

160

vertik.

200

4.000

180 x 100

50
75

2.000
6.000

800
240
hyd.

63

+/-3
+/-1
0,01
0,01
230

DYN.
200
vertik.
350
3.000
210x 120
70
80

3.200
25.000
15
1.200
360
hyd.

63

ATD 280

DYN.
280
vertik.
400
2.000

240 x 150
100
120

5.000
30.000
37
2.400
440
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
230

ATD 400

DYN.
400
vertik.
500
800

385 x 260
150
460

12.000
40.000
330
4.600
1.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
320

ATD 520

DYN.
520
vertik.
800
800

450 x 325
200
920

16.000
60.000
750
5.000
1.500
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
B/

ATD 630

DYN.
630
vertik.
1.400
600

525x 395

290
950

23.000
80.000
1.100
10.000
2.200
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
410

ATD 800

DYN.
800
vertik.
2.300
500

600 x 460
340

1.100

32.000
120.000
1.700
14.000
5.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,01
480

ATD 1000 ATD 1250

DYN.
1.000
vertik.
8.000
300

870 x 650
450

1.500

60.000
180.000
6.000
27.500
7.500
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,02
500

DYN.
1.250
vertik.
12.000

250

1.095 x 850
600

2.400

90.000
250.000
10.100
40.000
13.300
hyd.
63

+-3
+/-1
0,01
0,05
650
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70
| PRODUKTE | 71

Mit vorgespannten Zahnradern  tersetzungsstufen. Sie werden trieben hoher. Zahnradantriebe

angetriebene Tische werden gegeneinander mechanisch  sind daher bezuglich ihrer Dy-
in der Baureihe ATR gefihrt. oder elektrisch verspannt und namik zwischen Schneckenrad- —
In den meisten Fallen handelt sind deshalb im Betrieb spiel- antrieben und Direktantrie

es sich um Kegelradsatze mit  frei. lhre Einschaltdauer ist im
weiteren nachgeschalteten Un-  Vergleich zu Schneckenradge-

ATR

Baugréfen: ATR 350 - ATR 400 - ATR 520 - ATR 630 - ATR 800 - ATR 1000

Innerhalb der Baureihe ATR bieten wir lhnen alternative konstruktive Lésungen:
- Tische fir Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen

- Tische fir Palettenaufnahmen nach DIN 55201

- Aufsatztische —

- Einbautische
- Schlittentische
- integrierte lineare x-Achse

||

||
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nc - tisch in vertikaler ausfihrung ATR 350 ATR 400 ATR 520 ATR 630 ATR 800  ATR 1000

Planscheibendurchmesser min. mm 300 420 520 670 800 1.030

Drehachse 1. verti. verti. verti. verti. verti. verti.

Transportlast kg 800 1.500 3.000 4.000 6.000 12.000

maximale Drehzahl U/min. 27 23 23 8 8 7

Lager Durchmesser mm 280x 180  385x260  450x325 525x395  600x 460 870 x 650

Gesamtiibersetzung /. 110 132 132 396 396 440

gangiges Drehmoment mm 18 20 20 31 31 60

Teilgeratgewicht kg 230 400 500 900 1.300 2.300

maximales Kippmoment der Drehachse Nm 6.600 12.000 16.000 28.000 40.000 60.000

maximale axiale Belastung N 32.000 40.000 60.000 80.000 120.000 180.000

maximales Massentragheitsmoment kgm? 50 300 740 1.200 1.700 5.400

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 2.800 4.600 5.000 10.000 14.000 27.500

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm 1.800 2.600 3.600 8.000 16.000 20.000

Art der Klemmung /. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd.

maximaler Klemmdruck bar U 63 63 63 63 63 63

mechanische Teilgenauigkeit aus Ritzeltrieb " +/-10 +/-10 +/-10 +/- 10 +/- 10 +/-10

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem " +/-3 +/- 3 +/- 3 +/-3 +/-3 +/-3 —
Wiederholgenauigkeit " +/-1 +/- 1 +/-1 +-1 +/-1 +/-1 L
Rundlauf der Zentrierbohrung mm 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 [

Planparallelitat inklusive Taumel mm 0,01 0,01 0,01 0.071 0,01 0,02 —




| PRODUKTE |

In der Baureihe ATHN verwen-
den wir dreiteilige Satze nicht
abhebender Hirth-Verzahnun-
gen. Ein NC-Betrieb ist mit die-
ser Technik nicht madglich, die
Tische arbeiten indexierend. Die
maximale Zahl von 720 Zahnen
verwenden wir bei groBeren Ti-

schen, die Teilung entspricht
hierbei maximal 0,5 Grad. Die
ATHN-Tische sind mit einer axial
fixierten Lagerung ausgefihrt.
Die Planscheibe bleibt bei die-
ser konstruktiven Bauweise bei
dem Entriegeln, der Drehbewe-
gung und dem Verriegeln axial

ATHN

in Position. Dies gewahrleistet
eine sehr sanfte Betriebsweise
bei hohen Werkstickzuladun-
gen in groflen Werkzeugmaschi-
nen und Rundtaktmaschinen.

BaugroBen: ATHN 520 - ATHN 630 - ATHN 800 - ATHN 1000 - ATHN 1250 - ATHN 1600

Innerhalb der Baureihe ATHN bieten wir IThnen alternative konstruktive Ldsungen:
- Tische fur Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen
- Tische fir Palettenaufnahmen nach DIN 55201

- Aufsatztische

- Einbautische

- Schlittentische

- integrierte lineare x-Achse
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nicht abhebender hirth verzahnter vertikaler tisch ATHN 520 ATHN 630 ATHN 800 ATHN 1000 ATHN 1250 ATHN 1600

Planscheibendurchmesser min. mm 590 630 800 1.000 1.370 1.600

Drehachse /. verti. verti. verti. verti. verti. verti.

Transportlast kg 1.500 2.000 3.500 6.000 9.000 13.000

maximale Drehzahl Upm 30 25 22 16 8 8

Lager Durchmesser mm 445 x 400 530 x 490 685 x 640 856 x 810  1.217x1.168 1.307 x 1.260

Anzahl der Zahne 360 360 360 720 720 720

Gesamtiibersetzung /. 180 180 180 360 360 720

maximale Mittenbohrung mm 70 50 70 300 110 450

gangiges Antriebsmoment Nm 18 18 20 24 28 30

Teilgeratgewicht kg 480 730 1.000 1.700 3.000 9.000

maximales Kippmoment der Drehachse Nm 15.500 22.000 27.500 50.900 103.000 330.000

maximale axiale Belastung N 35.000 30.000 60.000 120.000 160.000 220.000

maximales Massentragheitsmoment kgm? 100 125 400 3.200 6.500 18.000

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 27.000 32.000 44 400 81.600 180.000 280.000

Art der Klemmung A hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd.

maximaler Klemmdruck bar U 60 60 60 60 60 80

mechanische Teilgenauigkeit " +/- 3 +/-3 +/-3 +/- 2 +/-2 +/-3 —
Wiederholgenauigkeit " +/-1 +/-1 +/-1 +/-1 +/-1 +/- 1 B
kleinster maglicher Teilschritt ® 1 1 1 0,5 0.5 0,5 [
Rundlauf der Zentrierbohrung mm 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 —
Planparallelitat inklusive Taumel mm 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05

Tischhohe mm 270 280 290 325 420 500



ATHN 630 ATHN 800

ATHN 1250 ATHN 800 PAL



| PRODUKTE |

ZAS 280

Die nachfolgende Tabelle zeigt
Spezifikationen von Zwei-
achs-Schwenkeinrichtungen
mit Schneckenradantrieb so-
wohl in der Tisch- als auch in
der Wenderachse. Jede die-
ser beiden Achsen kdnnen wir
gleichfalls mit einer anderen

Antriebstechnologie ausfihren.
Bei Direktantrieben sprechen
wir von der Baureihe ZASD,
bei Zahnradantrieben von der
Baureihe ZASR. Weitere Optio-
nen sind vorhanden, wenn Sie
mehrspindelige Tischachsen
bei Zweiachs-Schwenkeinrich-

LAS

- C-Achsen fur Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen
- C-Achsen fir Palettenaufnahmen nach DIN 55201
- Einheiten mit fest stehendem Gehause

- Einheiten mit linear verfahrbaren Geh&use

- Einheiten ohne Gegenlager, fliegend gelagert

- runde Gehause als Einbaupatrone in die Maschinenwand

oo‘oo
So

tungen bendtigen. Unterschied-
liche Spindelabstande sind im
Markt dblich. Wir erlautern Ih-
nen dies gerne im personlichen
Gesprach. Ihren Baurauman-
forderungen passen wir uns

selbstverstandlich an.

BaugroBen: ZAS 320 - ZAS 400 - ZAS 520 - ZAS 630 - ZAS 800 - ZAS 1000 - ZAS 1250

Innerhalb der Baureihe ZAS bieten wir lhnen alternative konstruktive Ldsungen:

||

||




nc - zweiachsschwenkeinrichtung

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb
maximale Mittenbohrung

gangiges Drehmoment

Teilgeratgewicht komplett

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmmdruck

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

Spitzenhche

kg

U/min.

Nm

kg

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

ZAS 320

A-Achse

horiz.

18
385 x 260
90

18
1.250

9.200
2.000
hyd.
63

+/- 10

+/- 3
+-1

350

C-Achse
320
vertik.
500
32
300 x 200
90
80
15

2.600
5.000
54
3.000
1.700
hyd.

63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,01
360

ZAS 400

A-Achse

horiz.

16
300 x 200
90

1.250

6.000
1.700
hyd.
63

+/-10

+/-3
+/-1

515

C-Achse
400
vertik.
800
32

385 x 260
72
100
15

3.200
6.000
330
4.600
2.000
hyd.
63

+/-10
+/- 3
+/-1
0,01
0,01
365

ZAS 520

A-Achse

horiz.

12
450 x 325
180

27
3.550

12.000
3.400
hyd.
63

+/- 10

+/- 3
+/- 1

374

C-Achse
520
vertik.
1.000
12

420 x 325
180
200
18

6.400
12.000
760
5.000
3.400
hyd.
63

+/- 10
+/-3
+/-1
0,01
0,01
348

ZAS 630

A-Achse

horiz.

8
600 x 460
180

27
4.150

31.000
7.000
hyd.
63

+/-10

+/-3
+/-1

390

C-Achse
670
vertik.
1.300
12

525 x 395
180
290
18

8.000
20.000
1.300
12.000
5.400
hyd.
63

+/-10
+/- 3
+/-1
0,01
0,02
580

A-Achse

horiz.

8
750 x 580
180

50
4.750

50.000

14.000

hydrau.
63

+/- 10

+/- 3
+/-1

755

C-Achse
800
vertik.
2.000
10

600 x 460
180
340
50

10.400
50.000
1.700
16.000
8.500
hydrau.
63

+/-10
+/-3
+/-1
0,01
0,02
755
755

||
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nc - zweiachsschwenkeinrichtung
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ZAS1000

ZAS 1250

A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse

Planscheibendurchmesser min. 1.030 1.270
Drehachse mm horiz. vertik. horiz. vertik.
Transportlast /. 4.000 6.000
maximale Drehzahl kg 4 9 4 9
Lager Durchmesser U/min. 750 x 580 870 x 650 870 x 650 870 x 650
Ubersetzung aus dem Schneckentrieb mm 180 36 180 36
maximale Mittenbohrung /. 450 450
gangiges Drehmoment mm 50 50 50 50
Teilgeratgewicht komplett Nm 7.700 8.000

kg
maximales Kippmoment der Drehachse 24.000 32.000
maximale axiale Belastung Nm 80.000 100.000
maximales Massentragheitsmoment N 5.400 5.500
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein kgm? 50.000 27.500 55.000 40.000
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm 14.000 23.000 23.000 36.000
Art der Klemmung Nm hyd. hyd. hyd. hyd.
maximaler Klemmdruck . 63 63 63 63

bar G —
mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb +/- 10 +/- 10 +/- 10 +/- 10 |
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem " +/- 3 +/-3 +/-3 +/-3 [
Wiederholgenauigkeit 8 +/-1 +/- 1 +/-1 +/-1 L
Rundlauf der Zentrierbohrung " 0,03 0,03
Planparallelitat inklusive Taumel mm 0,01 0,01 o
Tischhohe mm 785 820

820

Spitzenhdhe mm 785



nc - zweiachsschwenkeinrichtung ZAS 160-2 ZAS 200-2 ZAS 280-2 ZAS 160-4 ZAS 200-4

A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse
Planscheibendurchmesser min. mm 160 200 280 160 200
Drehachse /. horiz. vertik. horiz. vertik. horiz. vertik. horiz. vertik. horiz. vertik.
Transportlast kg 60 100 200 60 80
maximale Drehzahl U/min. 33 40 24 33 20 41 33 33 20 30
Lager Durchmesser mm 190 x 130 146 x 80 240 x 150 210 x 120 280 x 180 210x 120 190 x 130 146 x 80 280 x 180 210x 120
Ubersetzung aus dem Schneckentrieb /. 72 90 90 72 90 72 90 90 90 72
maximale Mittenbohrung mm 40 40 60 40 40
gangiges Drehmoment Nm 6 6 10 10 30 22 10 10 18 10
Teilgeratgewicht komplett kg 250 400 1.000 350 600
maximales Kippmoment der Drehachse Nm 1.200 1.500 1.500 1.200 5.000
maximale axiale Belastung N 2.000 3.000 4.000 2.000 3.000
maximales Massentragheitsmoment kgm? 4 6 22 8 10
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 2.200 800 2.200 800 2.200 2.100 1.000 800 6.000 1.200
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm 360 250 700 500 2.000 1.000 360 250 1.700 600
Art der Klemmung /. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd.
maximaler Klemmdruck bar i 63 63 63 63 63 63 63 63 63 63
mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb " +/-15 +/-15 +/- 15 +/-15 +/-10 +/-15 +/- 15 +/-15 +/-15 +/- 15 |
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem " +/-3 +/- 3 +/-3 +/-3 +/- 3 +-3 +/-3 +/-3 +-3 +-3 [
Wiederholgenauigkeit " +/-1 +/- 1 +/- 1 =1 +/- 1 +/-1 +/- 1 +/-1 +/-1 +/-1 _
Rundlauf der Zentrierbohrung mm 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Planparallelitat inklusive Taumel mm 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 o
Tischhohe mm 340 370 196 299 260

Spitzenhohe mm 290 320 270 299 360



ZASP125C ZAS 1602 ZAS 200 4

ZAS 1604 ZAS 2802

ZAS 200 ZAS 2002 ZAS2802B ZAS 280



ZAS 2803 ZAS 520

ZAS 400 ZAS 400 B ZAS 1000 B

||
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ZAS 400 C ZAS1000C



| PRODUKTE |

Die nachfolgende Tabelle zeigt

Spezifikationen von Zwei-

achs-Schwenkeinrichtungen

mit Direktantrieb sowohl in der
Tisch- als auch in der Wender-

achse. Insbesondere letzte-
re kénnen wir auch mit einer
anderen Antriebstechnologie
Daflr

Schneckenradgetriebe

ausristen. bieten sich

oder

Zahnradantriebe an. Bei der
Baureihe ZASR sind die Wender-
achse grundsatzlich mit vorge-
spanten Zahnradantrieben und
Direktan-

trieb ausgefihrt. Weitere Opti-

die Tischachse mit

onen sind vorhanden, wenn Sie
mehrspindelige Tischachsen bei
/weiachs-Schwenkeinrichtun-

gen bendtigen. Unterschiedli-

ZASD

ZASD 200 C

- C-Achsen fir Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen

- C-Achsen fiur Palettenaufnahmen nach DIN 55201
- Einheiten mit fest stehendem Geh&duse

- Einheiten ohne Gegenlager, fliegend gelagert

- runde Gehause als Einbaupatrone in die Maschinenwand

che Spindelabstéande sind im
Markt Ublich, die Details klaren
wir gerne mit lhnen im person-
lichen Gesprach. lhren Baurau-
manforderungen passen wir uns
selbstverstandlich an.

Die Baureihe ZASD kann in der
C-Achse mit der Baureihe ATD
dyn zur Drehbearbeitung ausge-

ristet werdenstandlich an.

BaugroBen: ZASD 100 - ZASD 125 - ZASD 160 - ZASD 200 - ZASD 280 - ZASD 320 - ZASD 400

Innerhalb der Baureihe ZASD bieten wir [hnen alternative konstruktive Losungen:

||
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8x M12
20mm tief/d
beid:

nc - direkt angetriebene zweiachsschwenkeinrichtung

ZASD 100

o}
®

ZASD 125

o)

ZASD 160

R i B |

u

ZASD 200

ZASD 280

Planscheibendurchmesser min. mm
Drehachse 1.
Transportlast kg
maximale Drehzahl U/min.
Lager Durchmesser mm
maximale Mittenbohrung mm
Teilgeratgewicht komplett kg
maximales Kippmoment der Drehachse Nm
maximale axiale Belastung N
maximales Massentragheitsmoment kgm?
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm
Art der Klemmung /.
maximaler Klemmdruck bar U

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem

Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung mm
Planparallelitat inklusive Taumel mm
Tischhohe mm

Spitzenhdhe mm

A-Achse C-Achse

100

horiz. vertik.
24
120 500

145 x 90 70 x 20

18
68
200
1.000
0,2
340 25
32 22
hyd. hyd.
63 63
+/- 15 +/- 15
+/- 1 +/- 1
0,01
0,01
163
164

A-Achse C-Achse

125
horiz. vertik.

60
500 500

180 x 110 120 x 70

18
100
500
1.600
0,7
920 170
40 40
hyd. hyd.
63 63
+/-12 +/-12
+/-1 +/-1
0,01
0,01
227
167

A-Achse C-Achse

160
horiz. vertik.

100
250 2.000

185 x 100 146 x 80

30
230
1.200
2.000
3,2
1.200 920
120 95
hyd. hyd.
63 63
+/- 2,5 +/- 2,5
+/-1 +/-1
0,01
0,01
220
220

A-Achse C-Achse

200

horiz. vertik.
200

150 1.000

380 x 345 185 x 100

40
520
1.400
3.000
7,5
2.200 1.200
554 167
hyd. hyd.
100 63
+/- 2,5 +/- 2,5
+/-1 +/-1
0,01
0,01
279
455

A-Achse C-Achse

280

horiz. vertik.
400
100 100

280 x 180 240 x 150

40
540
2.000
4.000
19
2.900 2.100
765 416
hyd. hyd.
120 63
+/-2,5 +/- 2,5
+/-1 +/-1
0,01
0,01
252
332




nc - direkt angetriebene zweiachsschwenkeinrichtung

8x M12
20mm tief/d
beids

ZASD 320

ZASD 400

ZASD 200-2

ZASD 280-2

Planscheibendurchmesser min.
Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl

Lager Durchmesser

maximale Mittenbohrung

Teilgeratgewicht komplett

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmmdruck

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit

Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusive Taumel

Tischhohe

Spitzenhdhe

bar U

A-Achse C-Achse

440

horiz. vertik.
500
40 80

385 x 260 300 x 200

40
1.200
2.600
5.000
100
5.000 2.000
2.100 1.400
hyd. hyd.
100 63
+/-2,5 +/-2,5
+/- 1 +/- 1
0,01
0,01
250
300

A-Achse C-Achse

500

horiz. vertik.
800
100 80

450 x 325 385 x 260

40
1.100
3.200
6.000
168
6.800 3.000
4.800 1.400
hyd. hyd.
100 63
+/- 2,5 +/- 2,5
+/-1 +/-1
0,01
0,01
390
490

A-Achse C-Achse

200

horiz. vertik.
150

50 1.500

240 x 150 210x 120

70
500
1.500
3.000
6
3.200 1.200
410 167
hyd. hyd.
63 63
+/-5 +/-5
+/-2 +/-2
0,01
0,01
235
235

A-Achse

horiz.

50
300 x 200

1.400

6.000
2.600
hyd.
100

+/-5
+/- 2

493

C-Achse
280
vertik.
300
1.000
280 x 180
100

1.500

4.000

1.800
480
hyd.
100

+/-5
+-2
0,01
0,01
463




ZASD 100 B ZASD 125 ZASD 160 C

ZASD 160V ZASD 2002 ZASD 200 C

ZASD2002B ZASD 200 ZASD 280 B



ZASD 280 C ZASD 320 C

ZASD 320B ZASD 320 ZASD 320D ZASD 320 F

ZASD 2802 ZASD 400 ZASD 400 C ZASD 400D



| PRODUKTE |

ZASR 630

Mit vorgespannten Zahn-
radern  angetriebene  Zwei-
achs-Schwenkeinrichtungen
bieten wir in der Baureihe ZASR
an. Dabei kommen Stirnradge-
triebe oder Kegelradsatze zum
Einsatz. Der Bauraum und die
horizontale oder vertikale An-
ordnung der Spindel sind ent-
scheidend fur die Auswahl. Da

wir die Zahnrader gegeneinan-
der mechanisch oder elektrisch
verspannen, sind sie im Betrieb
spielfrei. Deren Verwendung ist
vorrangig den Wenderachsen
vorbehalten. Die Tischachsen
sind mit Direktantrieben aus-
gefuhrt. Die Einschaltdauer von
Zahnradern ist im Vergleich zu
Schneckenradgetrieben hoher.

ZASR

BaugroBen: ZASR 520 - ZASR 630 - ZASR 800 - ZASR 1000

—
o
N

o
w

Insofern sind diese Antriebe be-
zuglich ihrer Dynamik zwischen
Schneckenradantrieben und Di-
rektantrieben einzuordnen. Die
Tischachse kann mit Direktan-
trieben der Baureihe ATD dyn
zur Drehbearbeitung ausgeris-
tet werden.

Innerhalb der Baureihe ZASR bieten wir Ihnen alternative konstruktive Ldsungen:

- C-Achsen fur Palettenaufnahmen mit Nullpunktspannsystemen
- C-Achsen fur Palettenaufnahmen nach DIN 55201
- Einheiten mit fest stehendem Gehduse

- Einheiten mit linear verfahrbaren Gehduse

- Einheiten ohne Gegenlager, fliegend gelagert

- runde Geh&duse als Einbaupatrone in die Maschinenwand

||

||
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nc - zweiachsschwenkeinrichtung ZASR 520 ZASR 630 ZASR 800 ZASR 1000

N

A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse A-Achse C-Achse
Planscheibendurchmesser min. mm 520 670 800 1.030
Drehachse /. horiz. vertik. horiz. vertik. horiz. vertik. horiz. vertik.
Transportlast kg 1.300 1.700 3.200 4.000
maximale Drehzahl U/min. 23 100 23 80 16 40 5 30
Lager Durchmesser mm 385 x 260 450 x 325 450 x 325 525 x 395 525 x 395 600 x 460 600 x 460 870 x 650
Gesamtiibersetzung /. 132 132 192,5 377
maximale Mittenbohrung mm 200 290 340 450
gangiges Drehmoment Nm 20 20 31 31
Teilgeratgewicht komplett kg 2.800 3.400 9.600 16.900
maximales Kippmoment der Drehachse Nm 6.400 8.000 10.400 24.000
maximale axiale Belastung N 12.000 20.000 50.000 80.000
maximales Massentragheitsmoment kgm? 375 550 650 2.300
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 9.200 5.000 10.000 10.000 20.000 14.000 28.000 27.500
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm 4.600 1.700 6.400 2.500 15.000 3.300 26.000 5.800
Art der Klemmung /. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd. hyd.
maximaler Klemmdruck bar i 63 63 63 63 63 63 63 63
mechanische Teilgenauigkeit aus dem Ritzeltrieb a +/- 10 +/- 10 +/- 10 +/- 10 |
maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem " =3 +/- 3 +/-3 +-3 +/-3 +/-3 +/- 3 +/- 3 [
Wiederholgenauigkeit " +/-1 +/-1 =1 +/-1 +/-1 +/=1 +/-1 +/-1 —
Rundlauf der Zentrierbohrung mm 0,01 0,01 0,01 0,01
Planparallelitat inklusive Taumel mm 0,01 0,01 0,01 0,02 o
Tischhshe mm 250 270 410 600

Spitzenhche mm 350 420 560 800



ZASR 630 ZASR 1000
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| PRODUKTE |

Schwenkkopfe der Baureihe
SKU sind mit einem Schnecken-
radantrieb ausgeristet. Ent-
sprechend lhren Bearbeitungs-
anforderungen wahlen Sie die
zu verbauende Spindel aus. Wir
konstruieren die notwendigen

Schnittstellen in Abstimmung
mit Thnen und dem Spindelher-
steller.

SKU-Schwenkkopfe kommen bei
Bearbeitungszentren, Drehma-
schinen und Schleifmaschinen

zum Einsatz.

SKU

Baugréfien: SKU 200 - SKU 400 - SKU 520 - SKU 630 - SKU 800
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400 SKU 520 SKU 630  SKU 800

e
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nc - schwenkkopf zur aufnahme von werkzeugspindeln SKU 200 SKU

BaugroBe mm 200 400 520 0,02 800

Drehachse 1. horiz. horiz. horiz. horiz. horiz.

Transportlast kg 280 500 1.200 2.000 3.000

maximale Drehzahl U/min. 33 16 30 20 M

Lager Durchmesser mm 190x 130  385x260 450 x 325 525x395 600 x 460

Ubersetzung aus dem Schneckentrieb /. 90 180 100 120 180

maximale Mittenbohrung mm 38 130 200 220 340

gangiges Drehmoment Nm 7.3 18 35 35 50

Teilgeratgewicht kg 180 320 450 640 800

maximales Kippmoment der Drehachse Nm 4.000 12.000 16.000 23.000 32.000

maximale axiale Belastung N 15.000 40.000 60.000 80.000 120.000

maximales Massentragheitsmoment kgm? 20 300 740 1.200 1.700

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 1.200 4.600 5.000 10.000 14.000

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus Nm 650 2.000 3.600 8.100 8.000

Art der Klemmung A hyd. hyd. hyd. hyd. hyd.

maximaler Klemmdruck bar i 43 43 63 63 63

mechanische Teilgenauigkeit aus dem Schneckentrieb " +/- 10 +/- 10 +/-10 +/-10 +/- 10

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem " +/- 10 +/- 3 +/-3 +/-3 +/-3 |
Wiederholgenauigkeit " +/-3 +/-1 +/-1 +/- 1 +/-1 SKU 200 *
Rundlauf der Zentrierbohrung mm 0,071 0,01 0,01 0,01 0,01 L
Planparallelitat inklusiv Taumel mm 0,01 0,02 0,02 0,02 0,02
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SKD

Die Baureihe SKD steht fir  mung mit lhnen und dem Spin-
Schwenkkopfe, die mit einem delhersteller.

Direktantrieb ausgeristet sind.  SKD-Schwenkkdpfe werden bei
Die zu verbauende Spindel wah-  Bearbeitungszentren, Drehma-
len Sie entsprechend lhren Be-  schinen und Schleifmaschinen
arbeitungsanforderungen aus. eingesetzt.

Wir konstruieren die notwen-

digen Schnittstellen in Abstim-  Baugrofien: SKD 200 - SKD 355

SKD 200
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direkt angetriebener schwenkkopf zur aufnahme von werkzeugspindeln

BaugroBe

Drehachse

Transportlast

maximale Drehzahl
Lager Durchmesser
maximale Mittenbohrung

Teilgeratgewicht

maximales Kippmoment der Drehachse

maximale axiale Belastung

maximales Massentragheitsmoment

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein
maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung aus
Art der Klemmung

maximaler Klemmdruck

maximale Teilgenauigkeit bei direktem Messsystem
Wiederholgenauigkeit
Rundlauf der Zentrierbohrung

Planparallelitat inklusiv Taumel

Nm

kgm?

Nm

Nm

bar U

SKD 200

200
horiz.
230
120
190 x 130
40
170

2.500
10.000
20
2.500
270
hyd.

100

+/-3
+/-1
0,01
0,01

SKD 355

horiz.
650
50
300 x 200
80
310

3.200
12.800
76
1.800
620
hyd.

120

+/-3
+/-1
0,01
0,01

T T

peiseler

.
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SKD 355
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WW

Die 180 Grad pendelnden Werk-
stickwechseltische gibt es in
den beiden Baugroflen WW 520
und WW 630. Fir beide Mo-
delle gibt es unterschiedliche
und Va-
Befestigung von

Planscheibengrdfien
rianten zur
Werkstlicken wund Vorrichtun-
gen. Die gangigen Tische sind
mit Bohrbildern oder T-Nuten
ausgefihrt. Die Positionierung

der zweiteiligen, abhebenden

Hirth-Verzahnung erfolgt mit
zwei pneumatischen Schubkol-
ben. Zuerst wird der Tisch mit
einem Kolben angehoben, dann
mit einem weiteren Schubkolben
gedreht und danach abgesenkt.
Wahrend auf der einen Tischsei-
te bearbeitet wird, wird auf der
anderen Tischseite das bearbei-

tete Werkstlck entnommen und
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ein neues Rohteil eingelegt. Die

dadurch magliche kurze Wech-
selzeit erhdht die Produktivitat
der Werkzeugmaschine im Ver-
gleich zu einer Betriebsweise
ohne Werkstlickwechseltisch
betrachtlich.

Baugrofen: WW 520 - WW 630
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abhebender hirth verzahnter werkstiickwechseltisch

Planscheibenabmessung min. mm 610 x 520 860 x 630

Drehachse /. vertik. vertik.

Transportlast kg 2 x 300 2 x 450

Teilzeit fur 180° mit Transportlast s 3 4

Lager Durchmesser mm 200 x 160 200 x 160

maximale Mittenbohrung mm 120 120

Antrieb /. pneu. pneu.

Teilgeratgewicht kg 1.000 1.500

maximales Kippmoment der Drehachse Nm 3.200 10.000 WW 520

maximale axiale Belastung N 10.000 12.000

maximales Massentragheitsmoment kgm? 30 100

maximales Planscheibendrehmoment - Klemmung ein Nm 5.700 13.500

Art der Klemmung /. pneu. pneu.

maximaler Klemmdruck bar i 6 6

maximaler Volumenstrom /min 10,2 15

mechanische Teilgenauigkeit " +/-3 +/- 3

Wiederholgenauigkeit " +/- 1 +/- 1 WW 6308 —
Planparallelitat mm 0,01 0,02 |
Tischhthe mm 205 260 [

Tischhohe beim Positionieren mm 209 265 —




| SONDERKONSTRUKTIONEN |

Peiseler konstruiert integrier-
te und mehrachsige Teilgerate
gemall |hren Einbauanforde-
rungen. Diese sind bei einem
hochproduktiven  finfachsigen
Bearbeitungszentrum fir Seri-
enfertigungen eine bedeutende
Komponente. Wir konstruieren

auf kleinem Arbeitsraum eine
optimale Losung. Dies erspart
die Investition in eine grofBere
und teurere Werkzeugmaschine.
Insofern wird sich eine solche
kompakte Konstruktion fir Sie
auszahlen.

IDEEN
REALISIEREN

Das Plattformdenken pragt die
Technik. Wie kann ich mit stan-
dardisierten Baugruppen und
wenigen neuen Bauteilen die
technischen Aufgabenstellun-
gen zum Erfolg fihren? Dieser
Herausforderung stellen wir
uns alle im Markt. Aus diesem
Grund bietet Peiseler sowohl
Serien- als auch Sonderkonst-
ruktionen an.

Zu diesem Zweck haben wir
unsere Prozesse Uber alle Ab-

teilungen hinweg aufgearbeitet
und nach VDA 6.4 zertifiziert.
Insbesondere haben wir ein ei-
genes EDV-unterstitztes Pro-
duktionsplanungssystem  ent-
wickelt. Dieses ist in der Lage
Sonderkonstruktionen genauso
verlasslich abzuwickeln, zu fer-
tigen und zu liefern wie in der
Serienproduktion. Wir verwen-
den neue Bauteile bei Sonder-
konstruktionen immer, wenn es
notig ist. Und wir verwenden Se-
rienteile immer, wenn es mog-
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Eine hohe Leistungsdichte ist
der Erfolgsfaktor der Baugrup-
pen, die sich im Bearbeitungs-
raum befinden. Diese missen
Uber Jahre wartungsarm in der
Serienproduktion funktionieren.

lich ist. Dies ist der Ursprung
des Peiseler-Gens.

In unserem Produktbereich lie-
fern wir eine sehr breite und va-
riantenreiche Produktpalette an
ein- und mehrspindeligen Teil-
geraten. Hierzu haben wir uns
eine sehr gute Basis geschaf-
fen. Unsere wichtigste Aufga-
benstellung ist es, eine optimale
Lésung fir lhre Werkzeugma-
schine und lhren Produktions-

prozess zu konstruieren.
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TGW 520 TGZD 520 PW 630

ATU 1000 E TGW 630

MAS 400 ATHN 1250 SAT ATH 800 SAT MAS 2100



WARTUNGSVERTRAGE, REPARATURARBEITEN UND INSTANDSETZUNGEN VON TEILGERATEN

Die Zufriedenheit
Kunden ist

Wir wissen:

unserer der ent-
scheidende Faktor allen Han-
delns. Dieser Aussage ist un-
ser Service verpflichtet. Unser
weltweiter Service fuhrt Repa-
raturen in lhrem Werk aus oder
an einem unserer Standorte

in Deutschland oder den USA.

Peiseler hilft Ihnen schnell, un-
kompliziert und zuverldssig. So
stellen wir lhre Produktion und
lhre Zufriedenheit sicher.

Mit unseren Wartungsvertragen
reduzieren Sie die Ausfallwahr-
scheinlichkeit und Sie starken
lhre Produktionssicherheit. Un-

sere attraktive Preisgestaltung
halt den Kapitalbedarf fur lhre
Instandhaltung

und etwaigen

Produktionsstillstande gering.
Setzen Sie sich mit uns in Ver-
bindung - wir stehen Ihnen je-

derzeit gerne zur Verfigung!

ZUVERLASSIGKEIT
ERHALTEN

Ansprechpartner Service Weltweit

Ersatzteile, Monteureinsatze, Wartungsvertrage

SERVICELEITUNG
Telefon: +49 - (0] 2191 - 913 146
E-Mail: a.caliskan@peiseler.de

stellvertretende SERVICELEITUNG

Telefon: +49 - (0) 2191 - 913 152
E-Mail: p.both@peiseler.de

D - 42855 Remscheid
Morsbachtalstrafle 1 und 3
Telefon: +49 - (0) 2191 - 9130
Telefax: +49 - (0) 2191 - 913 164

Ansprechpartner NORDAMERIKA
Peiseler LLC

Telefon: +1 - 616 - 235 8460
Telefax: +1 - 616 - 235 8463
E-Mail: rkwiatkowskildpeiseler.de

USA - MI 49504 Grand Rapids
601 Crosby Street
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KONTAKTDATEN
Telefon: +49 - (0)2191 - 913 0
Mail: lohnarbeitldpeiseler.de

WERTE
SCHAFFEN

LOHNARBEIT UND LOHNMONTAGE

Peiseler bietet Lohnarbeit und Lohnmontage in den folgenden Fachbereichen an:

Drehen - Schleifen - Bohren - Frasen - Warme behandeln - Messen - Lackieren - mechanisch, hydrau-
lisch und elektrisch montieren - Beschaffung von Roh- und Kaufteilen.

In Erganzung zu den oben aufgefihrten Fachdisziplinen fihren wir mit langjahrigen Geschaftspartnern
Auftrage zum Wuchten, Einsatzharten, Nitrieren, Beschichten und Verzahnen aus.

lhre Dokumentation, Zeichnungen, Arbeitsanweisungen und Teilekodierung Ubernehmen wir komplett in
unser ERP-System. Auftrage zur Lohnarbeit und Lohnmontage werden bei Peiseler genauso integriert
und priorisiert wie die Herstellung eigener Teile und Baugruppen. Gleichbleibende hohe Qualitat und
pinktliche Liefertermintreue sind das Ergebnis.

Zusatzlich zu der Bearbeitung der Teile Ubernehmen wir den Beschaffungsprozess von Rohteilen fir
die Lohnfertigung oder von Kaufteilen fir die Lohnmontage. Die Lagerwirtschaft erfolgt gleichfalls in L
unserem ERP-System.

Unsere herausragenden Starken liegen bei kleinen und mittleren Losgréf3len bei prazisen Werksticken

||

mit kombinierten Bearbeitungen sowie bei Montagen von Baugruppen.

Kurzum: Wir fertigen komplexe Bauteile mit hoheren und protokollierten Anforderungen bei Qualitat,
Termintreue und Verlasslichkeit.
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PEISELER GMBH & CO.KG

MorsbachtalstraBe 1u 3| D - 42855 Remscheid
Telefon +49 2191 - 913 0 | Telefax +49 21 91 913 164
Mail peiseler.rs@peisler.de | www.peiseler.de

PEISELER GMBH & CO.KG

IndustriestraBBe 4 | D - 54497 Morbach

Telefon +49 65 33 - 950 10 | Telefax +49 65 33 - 950 117
Mail peiseler.rs@peisler.de | www.peiseler.de

PEISELER LLC

601 Cosby Street | Mi 49504 | USA

Phone 616 - 2358 460 | Fax 616 - 2358 463
Mail ronaldk@peiseler.us | www.peiseler.com



