MASCHINEN TYP:

Messsysteme
Linearachsen
Rotationsachsen

Werkzeugdaten
Werkzeugaufnahme

max. Werkzeugdurchmesser
max. Werkzeuglénge

max. Werkzeuggewicht
Werkzeugmagazin (Scheibe)
Werkzeugmagazin (Kette, Option)

CNC-Steuerung

Werkstiickspindel
Drehmoment
Drehzahl

Kiihimittel

Spindel, Niederdruck
Kabinenspiilung (Option)
Spindel, Hochdruck (Option)

Minimalmengenschmierung (Option)

Spéaneentsorgung
1 Spéaneforderer vorne

Gewichte

MaBe
Lange
Breite
Héhe

HSTM

HSK-A
mm
mm

kg

Stiick

Stiick

Nm
min’

kg ca.

mm ca.
mm ca.
mm ca.

300

14.500

4.400
2.800
3.200

500 1000

GlasmaBstab
ROD-Geber

63
80
250

24/36
80

Sinumerik 840 D
FANUC 31i

1050
180

40 I/min bei 3 bar

150 I/min bei 3 bar

38 I/min bei 40 bar
ja

16.000 20.000
5.150 5.430
2.800 2.800
3.200 3.200

1500

24.000

6.400
2.800
3.200

Technische Anderungen und Weiterentwicklungen vorbehalten.
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CNC-Dreh-Fraszentrum Baureihe HSTM

Dreh-Fraszentrum mit horizontaler Werkstlickanordnung. Beson-
ders geeignet zur Bearbeitung von Turbinen- und Kompres-
sorschaufeln, Blisks und/oder Radialverdichtern. Der Arbeitsraum
ist in einem Winkel von 45° nach vorne geneigt. Dadurch werden
optimale Gewichtsverteilung, sowie exzellente Belademdglich-
keiten und eine hervorragende Sicht auf die Bearbeitungs-
anordnung gewahrleistet. Die Maschine entspricht bezlglich
der erreichbaren Genauigkeiten und Oberflachenqualitaten
(Ra 0.8 pm), den hochsten Anforderungen der modernen
Schaufelbearbeitung. Die Robustheit und Steifigkeit der
Maschine, integrierte HSC-Unterstitzung und automatische
Belademdglichkeiten, gewahrleisten héchste Produktivitat.

Aufbau der Maschine

Der kompakte Aufbau der Maschine stellt eine schnelle und flexi-
ble Aufstellung beim Kunden, ohne hohe Anforderungen an die
Fundamentbeschaffenheit sicher. Die Maschine besteht aus
einem einteiligen Maschinengrundkorper, auf dem alle Kom-
ponenten optimal fur die Bearbeitung von horizontal eingespann-
ten Werkstlicken, insbesondere Turbinenschaufeln, angeordnet
sind. Die schrage Anordnung der Achsen im Maschinenraum ga-
rantiert einen hervorragenden Abfluss der Spéne. Dies wird durch
eine Maschinenraumspllung zusétzlich unterstitzt. Standard-
Schnittstellen an den Rotationsachsen und Peripheriekomponen-
ten sind die wesentlichen Merkmale dieser fir hochste
Produktivitat konstruierten Maschine.

Bereitstellung der Maschine

Eine schnelle Verfigbarkeit zur Teilefertigung ist dadurch gege-
ben, dass nur die externen Medien angeschlossen werden mus-
sen. Somit ist eine Installation in kirzester Zeit sichergestellt.

MaschinengroéB3e

Die Basismaschinen sind in verschiedenen GréBen lieferbar. Eine
Anpassung an lhre speziellen Bauteile ist gegeben. Durch den
modularen Aufbau kénnen Anpassungen an lhre Bauteile leicht
realisiert werden. Blisks bis 850 mm Durchmesser sind in einer
Variante zur Basismaschine mdglich.

Flexible Beladungsméglichkeiten, von verschiedenen Seiten, bis
zur kompletten Integration in ein Fertigungssystem mit automati-
scher Beladung sind realisierbar.

Frasspindel

Die Motor-Frasspindel stellt ein hohes Leistungspotenzial fir alle
Bearbeitungen der verschiedensten Werkstiicke von Titan Uber
Stahl bis zu Aluminium bereit.

Fir den Frasprozess sind alle Méglichkeiten zur Kihlung und
Schmierung vorhanden. Von der Trockenbearbeitung und der
klassischen Nassbearbeitung bis zur Hochdruckkiihlung durch
die Spindel und Minimalmengenschmierung stehen alle
Varianten zur Verfiigung. Die Maschine kann mit einem Ol- und
Emulsionsnebel-Abscheidegerat ausgeristet werden.
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HSTM Maschine,
Linearhandling
mit Kettenmagazin

Bearbeitung einer Dampfturbinenschaufel

HSC Bearbeitung
von Turbinenschaufeln

HSTM 500
mit Roboterbeladung
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MASCHINEN TYP:
Frasspindel

Drehzahlbereich
Eckdrehzahl
Spindel-Leistung (S1)
Spindel-Drehmoment

Werkstiick-Abmessungen

max. Schaufellinge ohne Spannpartie
max. Kanalbearbeitung mit B + 45°
Schaufelbreite - max. Umlaufdurchmesser
mit erweiterter Y-Achse

max. Werkstlickgewicht

Hauptachsen

X-Achse

Y-Achse

Y-Achse (Option)

Z-Achse

B-Rundachse

A-Achse auf festem Unterbau
(Werkstiickspindel 1)

C-Achse auf festem Unterbau
(Werkstiickspindel 2)

U-Achse (Reitstockachse parallel zu X)

Positioniergenauigkeit
nach VDI/DGQ 3441

X-Achse (P/Ps)
Y-Achse (P/Ps)
Z-Achse (P/Ps)
A-Achse (P/Ps)
B-Achse (P/Ps)
C-Achse (P/Ps)

Verfahrgeschwindigkeiten

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse
B-Achse
A-Achse
C-Achse

HSTM

min!

min
kw
Nm

mm
mm
mm
mm
kg

mm
mm
mm
mm

Grad =

mm

mm
mm
mm
Grad
Grad
Grad

m/min

m/min

m/min
min?
min!
min

CNC Dreh-Fraszentren
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Baureihe HSTM

300 500 1000 1500
16.000
3.800
54
136
500 700 1.200 1.750
300 500 1.000 1.500
360 360 360 360
- - 560 560
80 80 120 200
730 930 1.430 1.930
400 400 400 400
- - 600 600
570 570 570 570
95° 95° 95° 95°
endlos endlos endlos endlos
- - endlos endlos
460 460 - -
0.009/0.005
0.009/0.005
0.009/0.005
0.003
0.003
0.003
40 40 40 40
40 40 40 40
40 40 40 40
40 40 40 40
180 180 180 180
- - 180 180



