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® Bearbeitungs-
einheiten-Montage
bei SUHMER. Switze
FLEXDRILLcenter-Maschinen
bei SUHMER Germany.
A Machining unit assembly
department at SUHIMER S rland.
FLEXDRILLcenter machines '+
at SUHIMER Germany.
B Montage des unités d’usinage
chez SUHMER. Switzerland.
Les FLEXDRILLcenter machines
chez SUHMER Germany.
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® SUHNER befasst sich seit der Griindungszeit vor beinahe 100 Jahren mit der kostengulinstigen Rationalisierung und gilt heute als
der Spezialist fur Bearbeitungseinheiten von Bohr-, Frés- und Gewindeschneideoperationen: ein- oder mehrspindlig, Elektro- oder
Mehrfachantrieb mit biegsamer Welle, Pinolen- und Schlitten- oder CNC-Einheiten. Dazu ein komplettes Programm von Werkstuick-
spannelementen, Werkzeugaufnahmen, Rundschalttischen, Steuerungsmodulen und Maschinenstédndern. Damit bieten wir ein
liickenloses modulares Baukastensystem fir Ihren Eigenbau, und erst noch abgestiitzt auf unsere 2D- oder 3D-CAD-Unterlagen,
oder eine schlusselfertige Problemlésung durch unseren erfahrenen Anlagenbau.

A Since its founding days almost 100 years ago, SUHIER has been active in finding economical, low-cost manufacturing solutions
and today is recognized as a | eader in the field of machining units for drilling, milling and tapping operations. Single or multiple
spindle, electric motor or multiple drive with flexible shafts, quill-feed and slide or CNC units. In addition to that, we offer a c omplete
program for part clamping elements, toolholders, index tables, control modules and unit support columns. In fact, we can offer the
most complete program in modular components for your own design and build project which we support with our 2D or 3D CAD
software, or you may choose a t urnkey solution t hrough our experienced machine tool building departments.

I C moMeHTa ocHoBaHus yxke noutu 100 net dovpma CYHEP saHumaeTcsi He [Oporoi paumoHanmaaumen 1 U3BeCTHa CeroaHst Kak
crneunanuct B obnactn obpabaTbiBatoLLMX Y3r0B A5 CBEPMUITbHON, (hpe3epHor N pe3bboHapes3Hor onepawumn: ogHo 1
MHOTOLUNUHAENbHbIE, SNEKTPUYECKNE NN MHOMOLUNMHAENbHBbIE C TMOKUM BarioM, MMHOMbHbIE UK Ha KapeTke unu Yanel ¢ YMy. K
3TOMY KOMMMEKTHAs NporpamMmmMa 3aX1MHbIX 3NIEMEHTbI 4151 3aroTOBOK, Na TPOHbI AN UHCTPYMEHTA, NOBOPOTHbIE CTOMbI, MOAYN
ynpaBreHusi U MTaHWHbI. TakuM o6pa3om Mbl Npeanaraem cucTeMy YHUULMPOBaHHBIX SNIEMEHTOB NULLEHHYO NPO6enoB,
onupatoLytocst Ha 21 n 31 LOKYMEHTaLMIO UKW PELLEHNE Mo KoY NOCPEACTBOM HALLEro MMetoLero 60mbLLUION onbIT
CTaHKOCTPOEHMUSI.

Rome (Georgia), USA Suzhou, China Bangalore, Indien
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® Allgemeine Informationen

— Alle Angaben von Bohrleistung beziehen sich
auf HSS-Werkzeuge in Stahl mit Festigkeit 600
N/mm?2 (entspricht HV 187/HB 179 nach DIN
50150)

— Die Druckluft fir den Vorschub soll die
Qualitatsklasse 5/4/4 nach DIN ISO 8573-1
einhalten.

— Wenn nichts anderes angegeben wird, werden
die Einheiten in Farbe RAL 5012 geliefert.

® Norm der Werkzeugaufnahmen

ISO: DIN 2080
HSK: DIN 69893
ER: DIN 6499

® Informationen zu den Standardmotoren

— Schutzklasse IP55

— einsetzbar mit Frequenzumformer von 20 Hz bis
87 Hz (ACHTUNG: max. Drehzahl der Spindel
nicht Gberschreiten)

— ab 0,75 kW nach IE2-Klassifizierung

@® Definition der Motor Anbaumadéglichkeiten
A Definition of motor position
B B03MOXHOCTM YCTAaHOBKU MOTOpa

@ Position 1 = Antriebsgehduse nach oben
A Position 1 = motor housing upwards
M lNonoxeHune 1 = kopnyc NpuBoaa BBEPX

I

@ Position 3 = Antriebsgehduse nach unten
A Position 3 = motor housing downwards
N MonoxeHnne 3 = Kopnyc npuBoga BHW3

A General Information

All information related to drilling capacity refer
to an HSS tool and steel with 600 N/mm?
tensile strength (equal to HV 187/ HB 179 acc.
DIN 50150)

Air pressure for feed units has to meet the
quality standard 5/4/4 acc. DIN ISO 8573-1.
Unless otherwise specified, untis will be
delivered in color specification according to
RAL 5012.

Tool holder standards

ISO: DIN 2080
HSK: DIN 69893
ER: DIN 6499

Information on teh standard motors

Protection class IP55

Can be used with frequency converter from

20 Hz up to 87 Hz (ATTENTION: do not exceed
the max. allowable spindle speed)

Above 0.75 kW: |E2 classification

@ Position 2 = Antriebsgehduse 90° nach rechts
A Position 2 = motor housing 90° to the right side
M lMonoxeHune 2 = Kopnyc npueoga 90 rpag. Bnpaso

@ Position 4 = Antriebsgehduse 90° nach links
A Position 4 = motor housing 90° to the left side
M MonoxeHwne 4 = Kopnyc npusoaa 90 rpag. Bneso




O6wasn nHcpopmayus:
[daHHble no napameTpam
cBepneHus gaHbl ang HSS-
WNHCTPYMEHTOB (ObICTPOPEX.
cTarnb), Npy CBEPIIEHUN CTanu ¢
npea. npoyH. 600N/mm2
(cooTBeTcTBYET HV187/HB 179
no AVH 50150).

Bosgyx noa aaBneHvem ans
MEXaHM3MOB MoAayun LOHKEH
COOTBETCTBOBATb Kraccy
kayecTa 5/4/4 no JUH NCO
8573.1.

Ecnu He gaHo apyroro, To y3nbl
OyayT nocTaBneHbl OKpaLLIEHHBIMM
B uBet RAL 5012

CtaHgapTbl pa3bémMoB ans
MHCTPYMEHTa

NCO: OVH 2080
HSK: ANH69893
ER: OWVH 6499

NHdopmaumsa no ctaHpapTHbIM
MoTopam

Knacc 3awutbl IP55

MprMeHeHne -BO3MOXHO C
perynatopamu 4yactotbl oT 20 My
go 87 'y ( BHUMAHUE: He
NnpeBbILaTb MakCUMarbHOE YNCIO
060poTOB WNMHAENS )

ot 0,75 KBT no IE2-knaccndmkaunn

® Z-Form = Motor hinten
A Z-Form = Motor on back side

B Z-KomnoHoBka= MoTop c3aau

I
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Metric to US-Unit Conversion Factors

To Convert Into Multiply by
Quantity Metric Unit Measures US-Unit Measures Factor
LENGTH Millimeters mm Inches In 0.03937
Centimeters cm Inches In 0.3937
Meters m Inches In 39.37
FORCE Newtons N Pounds Lbsf 0.2248
Decanewtons daN Pounds Lbsf 2.248
Kilonewtons kN Pounds Lbsf 224.80
WEIGHT Grams g Pounds Lbs 0.002205
Kilograms kg Pounds Lbs 2.2046
SURFACE AREA Sg-millimeters mm2 Sg-inches sqin 0.00155
Sg-centimeters  cm? Sg-inches sqin 0.1550
Sg-meters m2 Sg-inches sqin 1550.00
VOLUME Cu-centimeters  cm3 Cu-inches cuin 0.06102
Liters | Cu-inches cuin 61.02
AIR Flow Rate Liters/minute I/min Cu-ft/min Cfm 0.0353
AIR Pressure 10 Newton/cm2  bar Lbsf-sqin Psi 14.550
MOTOR Torque Newton meters Nm Inch-pounds In-Lbsf 8.8507
Newton meters Nm Foot-pounds Ft-Lbsf 0.7376
MOTOR Power Kilowatts kw Horsepower Hp 1.34
MOTOR Speed From 50 Hertz min-1 To 60 Hertz Rpm 1.20
SPINDLE Speed From 50 Hertz min-! To 60 Hertz Rpm 1.20
SPINDLE Feed Rate Millimeters/min -~ mm/min | Inch/min Ipm 0.03937
MATERIAL Properties | Tensile strength ~ N/mm2 | Tensile strength ~ Psi 145.0

Frequently used machine tool formulas

Nomenclature: Formula:
Rpm = Number of revolutions per minute  Spindle Speed in Rpm: (Sfm x 12) / (Dia x 3.1416)
== Sfm* = Surface speed in feet per minute  Surface Speed in Sfm:  Rpm x Dia x 0.262
Dia = Diameter of tool in inches Feed Rate in Ipr: Ipm / Rpm
Ipr* = Feed rate in inches per revolution ~ Feed Rate in Ipr: (Diax 3.1416 x Ipm) / (Sfm x 12)
Iom = Feed rate in inches per minute Feed Rate in Ipm: Ipr x Rpm
® U-Form = Motor vorne N = Number of teeth (cutting edges)  Feed Rate FT: lor /N
A U-Form = Motor on front side FT = Feed rate in inches per tooth Feed Rate FT: Ipm / (Rpm x N)
B U-KomnoHoBka= MoTop Brepeau T = Temperature in Celsius to F’heit Temperature in F: (T'in Celsius x 1.80) + 32
HP = Horsepower Torque in In-Lbsf: (HP x 63.025) / Rpm
* Note: Surface speed (Sfm) and feed rates (Ipr) are tool and material specific values and
o may be obtained through machining data handbooks, material, or tooling suppliers.

\




5”””[ ® Das komplette Programm
_ ®

A The compr

@ Vorschubschlitten mit verschiedenen
3 Antriebsarten. Bearbeitungsspindeln

A Slide units with various
power feed options.
Machining spindle

B KapeTka nogauu ¢ pasnuyHbiMu
TMNamu NpUBOLOB.

C10-83
POWERMaster

® Mehrspindel-Bohr-, -Fras-
und -Gewindeschneidk&pfe.
Bearbeitungskopfe

A Multiple-spindle drilling, milling, and
tapping heads. Machining heads

B MHorownuHaenbHble pesepHsble,
CBepnuIbHble 1 pe3abboHapesHble
ronosku. ObpabaTbiBatoLLe FOMOBKMN.

POLY(ill
F 02-27

® Flexibles Werkzeugmaschinen-Konzept
FLEXDRILLcenter. Maschinenbausétze

| SR e S
A Flexible machine components T LUt q:.

concept. FLEXDRILLcenter.
Machine tool component kits

M [Mbknn cTtaHovHas KoHUenuus
FLEXDRILLctnterto

MalumHocTpouTenbHble
KOMMOHEHTbI.
MACHINE
components
Mpbody| | weouom g, K 10-91

Patin | . 2 amw | @ Schnittwerte, Drehmomente
Konvertierungstabellen:
metrisch/Inch

A Cutting rates, torque
Conversion tables: metric/inch

M MapameTpbl NpoLecca
pe3aHus, KpyTaLme
MOMEHTbI, NepeBOAHbIE
Tabnuubl:MeTPUY/AI0AM

M 02-13

O6pabaTbiBatoLye WnnHAENN. B 10-61
- MULTImaster

TAPmaster

A Toolholder systems

B 3aXUMHble aNeMeHTbI
Ona UHCTpyMeHTa

B0 oV
-W%.

® Pinolen-Bearbeitungseinheiten
mit Antrieb Uber biegsame
Hochleistungswellen

s A Flexible shafts-driven quill
= type machining units

M MvHonbHbIE 0OpabaTkiBatowme
y3nbl C NPUBOAOM NOCPEACTBOM
MMOKMX BbICOKOIEKTUBHbBIX
Barnos

® Gewindeschneideinheiten
mit Leitpatronen.
Gewindeschneidapparate

A Tapping units with leadscrew.
Tapping attachments

M Yanbl 4ns HapesaHus
pe3bbbl ¢ pe3bboBbIM
konmpom. Pe3bboHapesHble
annaparbl

® Werkzeugspannelemente

TOOLhNolder
G 02-17

@® Sonderausflihrungen mit
dem SUHNER-Komponenten-
Programm. Neuheiten

A Special engineered systems ==
with standard SUHNER i
components. Novelties

B CneuunanbHble UCMONMHEHUS
C nporpaMmmon
komnoHeHToB CYHEP

L10-11

SPECIALITY
news
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ehensive program

_ MONO master A10-73
~ A10-73 *
MONOmaster
® Kombinierbare Pinolen-Bearbeitungseinheiten MULT’maSter B10-61

A Modular, motor-driven quill type machining units
B KombuHupyemble nMHonbHbIEe obpabaTbiBatoLwme yanol

POWERMaster C10-83

TAP master D 10-61

® CNC-Technologie erlaubt die CNCmaster
Realisierung aller Bearbeitungs- E10-81 CNC master E 10-53

operationen

A CNC technology provides a variety
of possibilities for different cutting
operations

B YlTY-TexHonorus no3sonseT
peanusoBaTtb Bce onepaumu 06paboTku

POLYdrill F02-27

!_ ® Aufbaukomponenten fir

o Bearbeitungseinheiten TOOL ho/der G02-17

A Assembly components
for machining units

H10-51 ASSEMBLYcomponents H10-51

components
B KOMMNOHEHTbI AN yCTaHOBKM

6pab
R obpabaTbiBaloLLMX y3r0B D R ’ L LCOI’) trO / 11091
110-91
tronische Steuerungen

MACHINEcomponents  K10-91

A Programmable
electronic
control systems

@® Programmierbare elek- ‘F ‘ == . L

M Mporpammupyemo
€ aneKTpuyeckoe
ynpaeneHue

SPECIALITYnews L10-11

CUTTING oata M 02-13
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Das SUHNER -Konzept:

Je nach Anwendung kénnen beliebig viele Bearbeitungseinheiten
aus unterschiedlichen Richtungen gleichzeitig bohren, reiben,
sagen, frasen ...

Vergleich: Ein Bearbeitungszentrum kann in derselben Zykluszeit
lediglich eine Operation durchfihren.

The SUHMER Concept:

Depending on the application, multiple machining units can
perform drilling, reaming, cutting and milling operations from
different directions at the same time.

By comparison: A machining center can only perform one opera-
tion within the same cycle time.

KoHuenuus cvpmbi CYHER:

B 3aBUCVMMOCTU OT 334241 BO3MOXHAOAHOBPEMEHHast obpaboTka
NPOM3BOSIbHLIM KONMYECTBOM 06pabaThIBaOLLMX Y3IIOB C
pasnuyHbIX HaNpaBneHWiA: CBEpreHVe, chpe3epoBaHre U np.
CpaBHeHve: o6pabaTbiBaloLLMiA LEHTP MOXET NPU TakoM e
BPEMEHM LKA NpOou3BOAUTL TOSbKO OfHY OnepaLmio
obpaboTku.

® Rationalisierung am
Beispiel:

A Typical sample of efficient
Low Cost Automation:

N Mpumep ncnonHeHus: []

® Herkommliche
! mmh = Bearbeitung []
| T A Traditional
® 20 Operationen — method

Bohren, Senken, Reiben, u cht:‘e":e
° Gewindeschneiden. —
E] A 20 operations - sm 3

drilling, counter-sinking, 1.6 min .

reaming, and tapping.
B 20 onepauwii: cBepneHue,
3eHKoBaHue, pasBopa4mBaHue,

Hape3aHue pe3b6bl




ation expert.

SUHNER

[ ) Mogllche Arbeitszyklen ﬁ

# Eilgang-Vorschub # Arbeitsvorschub IZ{} Verweilzeit ® Hub A Stroke M Xog 40/25

und -Riickzug 940 min™"!
2z 18000 min-"

A Possible working cycles
# Rapid feed and retract # Work feed rate lZ{> Dwell

B Bo3MoXHble paboune LMKIbI
ﬂ Avance et retour rapide ﬂ Avance travail IZ{} Temporisation

® Hub A Stroke M Xopg 80/50

\ 550 min'
; Q? € 10000 min-

@ Bohren mit Eilgang-Vorschub
A Drilling with rapid advance feature
W Csepnenme ¢ GbICTPLIM NOABOAOM MHCTPYMEHTA (NOAAYEI)

E 6
Y —
I=m g% 5 \ B E M
&\\\\ T \ Seite/Page A20
7 v
Standard: BEM 3/BEM 6/BEM 6 D/BEM12/BEM 12D
BEM12VC / BEM 20/ BEM 28/ BEM 25 H —» tsec ﬁ

@ Tieflochbohren mit Entspanen
A Deep hole peck feed drilling
M CaepneHue rny6oKux 0TBEPCTUI C YAANEHWEM CTPYXKKM

- =N &
AN \
T L v
/4 / \7 \
Option: ~ BEM 3/BEM 6/BEM 12 V
BEM12VC /BEM 20 — tsec

@ Tieflochbohren mit Entspénen und Schaftriickzug
A Deep hole peck feed drilling
with reverse step
I CsepneHue rny6oknx 0TBEPCTHIA C X
YAANEHNEM CTPYXKM 11 06paTHbIM

1450 min-!
9 14000 min™"

— Lmm

X0[I0M XBOCTOBMKA E
‘ = <
| \\\\\\\\\\: x = 1 ) ———)
_ T B @ Hub A Stroke M Xog 80/50
T 1 v ¥ 90 min-"
L @12 —_—
Option: ~ BEM12VC — tsec 10000 min-"!
@ Sprungschaltung BEM 12 D
A Jump feed i
M CkaykooBpasHoe nepeksioyeHmre Seite/! Page 34
N ﬁ
£ ® Hub A Stroke M Xop 125
N N g ! 35 min-!
T 5 10000 min-"
Option:  BEM12VC/BEM 20/ BEM 25 H —» tsec

@ Bohren mit Spanbruch
A Drilling with chip brake cycle

W Csep cn IMeM (TOMKOM)CTPYKKM - ﬁ

125
N\ 360 min-"
HE §\\\-<\\\\\§ % —\ 8000 min-"
T \
Option: BEM 12VC/BEM 20/ \

o

BEM 28 /BEM 25 H — tsec A 5

@ Umgekehrtes Bohren = ﬁ

A Inverted drilling cycle 20

M 06partHoe cBepneHne 400 min-!
() 3480 min’'

7

Option: ~ BEM12VC/BEM20/BEM 25H — tsec

@ Zweigeschwindigkeit-Bohren ﬁ

A Drilling with feed rate change

o

— Lmm
=
/”

>
[}
o

B /IByxCKOpOCTHOE CBEPNEHNE 125
e c T 360 min!
N £ —
SN T v
T \

Option: ~ BEM12VC/BEM 20 — tsec
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® Hub A Stroke M Xop 40/25
v 940 min-?
; ;}Q 3 18000 min-'

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
@3 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 3 mm

B OO6pabaTbiBalowmii ysen
Makc. gnameTp oTBEpPCTUS
npu ceeprneHnn 3mm.

BEM 3

® Die Bearbeitungseinheiten BEM 3 sind
mit einem angebauten Drehstrommotor
versehen und deshalb autonom einsetz-

bar:

- Eingebauter Vorschub mit integriertem

Olbremszylinder fir Eil- und Arbeitsgang.

— Eingebaute elektrische Endschalter.
— Préazisions-Spannzangensystem.

- Prézisionsspindellagerung.

— Option: Entspéneeinrichtung.

A BEM 3 machining units are equipped
with a 3-phase electric motor and can be

used in single-purpose applications:

Integrated pneumatic feed and hydraulic
brake-cylinder assembly for rapid ad-

vance and feed control.

Standard electric limit switches.
Precision collet toolholder system.
Precision angular contact spindle
bearings.

Option: Peckfeed version.

B Ob6pabartbiBatowme y3nsl BEM3 ocHalleHbl
yCTaHOBMNEHHbIM ABUraTENEM NepemMeHHOro
TOKa 1 MO creayoLyM npuyiMHamM mMoryT
NPUMEHSITLCA aBTOHOMHO:

— BcTpoeHHas nogaya ¢ MHTerpupoBaHHbIM
MacnsiHbiM TOPMO3HbIM LUIMHAPOM AN
6bicTporo u paboyero xoaos..

— BcTpoeHHbleanekTpuyeckme KoHeYHble
BbIKIOYaTENMN.

— [peuunsnoHHas LaHroBas cuctema 3axunma
— [MpeunsnoHHbIN NOALLMMHUKOBBIN y3en WNUHAENS

— Onuus: npucnonobnexvne Ans yaaneHus

CTPYXKM

® Technische Daten A Technical Data B TexHu4eckne aaHHble

Gesamthub 40 mm Total stroke 40 mm CymMMmapHblit xoA, 40 mm

Max. Bohrleistung @ 3 mm /600 N/mm? | Max.drilling capacity 3 mm dia./600 N/mm? | MakcumanbHblii AnameTp oteepctus | & 3 m m /6 00 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 380 N Thrust at 85 psi 380 N Yecunue noaaum npu 6 6ap 380 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 940-10270 min™ Speed range at 50 Hz 940-10270 min™' [unanasoH ckop. BpatieHus npu 50y | 940-10270 min™
Max. zuléssige Drehzahl bis ca.18000 min™' Max. allowable speed up to 18000 min™' MakcmumanbHas CKopoCTb BpalleHns up to 18000 min-'
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm MakcumanbsHoe paguanbHoe 6ueHve | 0.02 mm
Luftanschluss /57 bar Tulle NW 4 Air connection/5-7 bar Nozzle 4 mm MpucoeawnH. Bo3ayxa/ 5-7 6ap Nozzle 4 mm
Arbeitshub stufenlos regulierbar| 25 mm Adjustable working stroke 25 mm PaGounii xoa, 6ecctyneny. perynvp. | 25 mm
Werkzeugaufnahme Spannzange ER 11 Toolholder Collets ER 11 Pa3sbém ana nHctpymeHTa Collets ER 11
Gewicht BEM 3/Farbe 9 kg /RAL 5012 Weight BEM 3/ Color 9 kg/RAL 5012 Bec BEM3/uBet 9k g/RAL 5012

Motor/Moteur ® Bearbeitungseinheit BEM 3 | ® Zahnriemenscheiben ® Zahnriemen Nm_
0,18 kW, 220 V USA A Machining unit BEM 3 A Timing belts pulleys A Timing belts ‘«a:: 3
50 Hz = 2900 min-' 50 Hz 60 Hz W O6pabaTtbiB. y3en BEM 3 | M [ucku 3ybuaTo-peMEHHOM nepeaaym W 3ybyaTbii peMeHb g §
223%2,,(,‘.],,3-9) = [ J m!n" [ J m@n" ® Typ ® Best.-Nr. ® Best.-Nr. ® Best.-Nr. L ® Best.-Nr. %é%
A min™’ A min™ A Type A Order No. Z2 | A Order No. | Z1 | A Order No. mm | A Order No. |52
B min™' B min M Type B N°de cde. B N°de cde. M N°de cde. AT3 |M N°decde. |[@4m

10270 12320 BEM 3- 1 30001141 24 30001054 85 30001044 417 30001107 0,2

8940 10730 BEM 3- 2 30001142 24 30001054 74 30001045 399 30001108 0,2

7730 9280 BEM 3- 3 30001143 27 30001053 72 30001046 399 30001108 0,2

6670 8000 BEM 3- 4 30001144 30 30001052 69 30001047 399 30001108 0,3

5390 6470 BEM 3- 5 30001145 35 30001051 65 30001048 399 30001108 0,3

4550 5460 BEM 3- 6 30001146 44 30001049 69 30001047 417 30001107 0,4

3770 4520 BEM 3- 7 30001147 30 30001052 39 30001050 351 30001109 0,5

2900 3480 BEM 3- 8 30001148 35 30001051 35 30001051 351 30001109 0,6

2230 2680 BEM 3- 9 30001149 39 30001050 30 30001052 351 30001109 0,8

1850 2220 BEM 3-10 30001150 69 30001047 44 30001049 417 30001107 0,9

1560 1870 BEM 3-11 30001151 65 30001048 35 30001051 399 30001108 1,1

1260 1510 BEM 3-12 30001152 69 30001047 30 30001052 399 30001108 1,4

1090 1310 BEM 3-13 30001153 72 30001046 27 30001053 399 30001108 1,6

940 1130 BEM 3-14 30001154 74 30001045 24 30001054 399 30001108 1,8
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e Aufbau A Features = YCTpPOWCTBO
1 | Drehstrom-Motor 0,18 kW, 230/460 V 1 | AC drive motor 0.18 kW, 230/460 V 1 | Asuratens nepmeH. Toka 0,18 kW, 2 30/460 V
2 | Auswechselbare Riemenscheiben 2 | Interchangeable pulleys 2 | 3meHsiem. konéca 3y6uaTo-pemMEHHON nepeaayn
3 | Verstellbares Antriebsgehiuse 4 x90° (IP 45) 3 | Adjustable motor housing 4 x90° (IP 45) 3 | MepecTaensembiin kopnyc npusoga 4x90rpaga. (IP45)
4 | Gesamthub 40 mm 4 | Total stroke 40 mm 4 | CymmapHbiit xog 40 MM
5 | Gesamt-Eilhub 5 | Rapid advance stroke 5 | CymmapHbIil BbICTpbI XOA
6 | Arbeitshub stufenlos regulierbar: 0-10000 mm/min | 6 | Adjustable braking stroke: 0~10000 mm/min 6 | PaGouuit xon perynupyemeiii Gecctynenyaro:0-10000
7 | Luftanschluss, Vorlauf und Rucklauf 7 | Air connection for cylinder advance and retract 7 | Mm/MuH MoaknioueHre Bo3ayxa, Xo4 BNepéa u Hasas
8 | Hydraulischer Bremszylinder 8 | Hydraulic brake-cyclinder 8 | MapaBnnieckuit TOPMO3HON LMNUHAP
9 | Spannmutter fir Spannzange ER 11 9 | Collet nut for ER 11 collets 9 | SaxumHas raika Ans 3axMHoi LaHm ER11
10 | Riemenspanner 10 | Cursor-type belt tensioner 10 | HaTsbxka pemHsi
® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «<H» (auf Anfrage) ® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
H A Assembly components refer to section “H” (upon request) G A Toolholder systems refer to section “G”
B KoMnoHeHTbI ANA MOHTaxa WnuHaenen v np. B pasgene "H" B 3nemeHTbl ANA 3aXUMa MHCTPYMeHTa B pasgene "G"

(no 3anpocy)

® Optionen: A Options: M Onuuu:

— Frequenzumformer Frequency converter — Perynatop yacToTbl

Bedieneinheit Operating unit — Bnok obcnyxvBaHusi

Adapter flr Schienenmontage Adaptor for rail assembling ApanTep Ans MOHTaXa HanpaBnsoLLMX
PC-Umformer Verbindungssatz PC-Converter connection kit MK-Perynsatop KomnnekT ans npucoeanHeHns
— Dokumentation zu Umformer — Documentation to converter [okymeHTauums Kk perynstopy
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® Hub A Stroke M Course  80/50

‘f 6 10000 min™*

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
6 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 6 mm

H O6pabaTbiBarowmm ysen
Makc. AnaMeTp OTBEpPCTUSA
npv cBeprieHMn 6Mm

BEM 6

A BEM 6 machining units are equipped B O6pabartbiBatoLme y3nsl BEM6

® Die Bearbeitungseinheiten BEM 6 sind

mit einem angebauten Drehstrommotor
versehen und deshalb autonom einsetz-
bar:

Eingebauter Vorschub mit integriertem

Olbremszylinder fir Eil- und Arbeitsgang.

BEM 6 = Standardausfiihrung.

BEM 6 E = Mit integrierter Entspéne-
einrichtung

(Passende Steuerung: Kapitel «I»).

Stabiles Gussgehause.
Prézisions-Spannzangensystem.
Préazisionsspindellagerung.

Eingebaute Endschalter: elektrisch
(standard) oder pneumatisch (option).

Extrem schmale Bauweise.

Veranderliche Spindeldrehzahlen durch
umsteckbare Wechselriemenscheiben.

with a 3-phase electric motor and can be
used in single-purpose applications.

Integrated pneumatic feed and hydraulic
brake-cylinder assembly for rapid ad-
vance and feed control.

BEM 6 = standard version.
BEM 6 E = peck feed version (control
systems ref. section “1”).

Rigid cast-iron housing.
Precision collet toolholder system.

Precision angular contact spindle
bearings.

Standard electric or optional pneumatic
limit switches.

Slim design. High performance to size
ratio.

Variable spindle speed combinations with

CHalLLeHbl MOTOPOM NEePEMEHHOr0 Tokau
o crneayroLmMm NpudMHam MoryT
NPUMEHSTHCS aBTOHOMHO:

BcTpoeHHas nogaya ¢ MHTErpupoBaHHbIM
rYAPaBNYECKM TOPMO3HBIM LUIMHAPOM
ans 6eictporo 1 paboyero xonoB

BEM 6 = E ctaHgapTHOe UCMOMHeHue.
BEM 6 E = c nHTerpmpoBaHHbIM
YCTPOWCTBOM AN yAaneHUs CTPYXXKK
(nooxopsiiee ynpasnenue: rmasa "I").
CTtabunbHbIVi NUTON Kopnyc.
MpeumnsnooHas cmctema LaHroBoro 3axuma.
MpeLmn3noHHbIV NOALLNMHMKOBLIV Y3en

wnuHgens.
BCTpoeHHbIe KOHE4YHble BbIKNno4yaTenu:

aneKTpuYyeckue (ctaHaapT) nm
nHeBmaTnyeckue (onuus).

3KCTpeMaJ‘IbHO Y3KO€ UCMNOoJNTHEHUE.

— W3meHsieMoe uncno o60poToB WNMHAEeNs
NOCPEeACTBOM CMEHHBIX KOMEC
3y64aTo-peMEHHbIX Nepeaau.

— WcnonHeHnsa BEM6ST BEMGE-ST co
wnuHaenem ¢ yCTaHOBOYHbIMU BTYIKaMU.

- Ausfiihrungen BEM 6 ST und interchangeable push-on pulleys.
BEM 6 E-ST mit Stellhlilsenspindel. — BEM 6 ST and BEM 6 E-ST version with
automotive type spindle.

® Technische Daten A Technical Data m TexHuyeckne napameTpbl

Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CyMMapHbI xopf, 80 mm
Max. Bohrleistung @& 6 mm/600N/mm? | Max. drilling capacity 6 m mdia./600N/mn¥ | Makc. anameTp npu cBEprieHnn 6 mm dia./600 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 700 N Thrust at 85 psi 700 N Yeunue nogauv npu 6 6ap 700 N

Drehzahlbereich bei 50 Hz 550-7730 min™ Speed range at 50 Hz 550-7730min™ [lnana3oH ckopoc. BpatleHust npu 50y | 550-7730 min™!
Drehzahlbereich bei 60 Hz 660-9276 min™' Speed range at 60 Hz 660-9276min™ [nana3soH ckopoc. BpaleHus npu 60y | 660-9276 min!
Max. zulassige Drehzahl 10000 min™ Max. allowable speed 10000 min™' MakcumansHoe umcno o6opoTtos 10000 min™!
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm PapgunanbHoe 6ueHne 0,02 mm
Luftanschluss Tulle NW 4 Air connection Nozzle 4 mm MopkntoyeHne Bo3ayxa Nozzle 4mm
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 6-7 bar Pa6oyee nasrexve 5-7 bar
Luftverbrauch 0,1 I/cm Hub Air consumption 0.1 I/cm stroke MoTpe6rexvie Bo3ayxa 0.1 l/cm stroke

Pa6ouuii xoa perynup. 6ecctynenyato | 50 mm
0,37 kW/0,37 kW
0,44 kW /0,44 kW

Arbeitshub stufenlos regulierbar | 50 mm
0,37 kW/0,37 kW
0,44 kW /0,44 kW

Braking stroke variable 50 mm
0.37 KW /0. 3 kW
0.44 KW /0 . 4 KW

Motorleistung bei 50 Hz Motor rating at 50 Hz MouwHocTb Asuratens npu 50y

Motor rating at 60 Hz

Motorleistung bei 60 Hz MouuHocTb ABuratens npu 60y

Normalspannung 230/400 V Standard voltage 230/400/ HanpsbkeHne 230/400V
Motordrehzahl bei 50 Hz 2900/ 1450 min' Motor speed at 50 Hz 2900/1450min" Yucno obopoTos asuratens npu 50y | 2900 /1450 min-'
Motordrehzahl bei 60 Hz 3480/1740 min™ Motor speed at 60 Hz 3480/1740min" Yucno obopoToBs apuratens npu 60y | 3480 /1740 min™
Werkzeugaufnahme Spannzange ER 16 Toolholder Collets ER 16 Pa3bém ans nHcTpymeHTa Collets ER 16
Stellhiilsenspindel DIN 55058 ST 16 Automotive quick change ST 16 LN1HAenb ¢ ycTaHoB. BTynKaMu ST 16

Gewicht / Farbe 16 kg / RAL 5012 Weight / Color 16 kg / R AL 5012 Bec/useT 16 kg /RAL 5012

Schutzart Motor IP 55 Type of motor protection IP 55 Tun 3aWwmTbl MOTOpa IP 55
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o Aufbau A Features m KomnoHoBka
1| Verstellbares Antriebsgehause 4x90° 1 | Adjustable motor housing 4x90° 1 | Perynupyembiit kopnyc npusoga 4x90°3kcueHTpuKkoBoe
2 | Exzenter-Riemenspanner 2 | Excenter-type belt tensioner 2 | HaTsHKHOe YCTPBO. PEMHSI
3 | Auswechselbare Riemenscheiben 3 | Interchangeable pulleys 3 | 3ameHsiemble konéca 3y6yaTo-peMEHHON nepenayn
4 | Drehstrom-Motor 230V, 400 V, 460 V 4 | AC drive motor 230 V, 400 V, 460 V 4 | [suraTtenb nepemeHHoro Toka 230V,400V,460V
5 | Mitnehmer an Pinole befestigt 5 | Quill-mounted guide plate 5 | Apantep, 3aKpennéHHblii Ha NMHONW PerynnpoBoYyHbIn
6 | Einstellschraube flir Gesamtvorschub 6 | Adjustment screw for total stroke 6 | 6onT Ana makc. xoaa
7 | Kolbenstange des Bremszylinders 7 | Piston rod of brake-cylinder 7 | LWTOK M3 TOPMO3HLIX LMNNHAPOB
8 | Hydraulischer Bremszylinder: HB 50 / HB 50 E 8 | Hydraulic brake-cylinder HB 50 / HB 50 E 8 | Tnapasnuyeckuint TopmosHoi umnuHap HB50/HBSOE
9 | Préazisions-Schragkugellager 9 | Precision shoulder bearings 9 | Mpeumn3noHHbIN KOHWY. LIApVKOBbBIA NOALL.
10 | Arbeitsvorschubregulierventil 10 | Feed-regulating valve 10 | Perynup. BEHTUNb nodauu
11 | Spannmutter fir Spannzange ER 16 11 | Collet nut for ER 16 collets 11 | HaTtsxHasa ranka 3axnuMHon LaHrm
12 | Stellhtlsenspindel ST 12 | Automotive type spindle ST 12 | LWnuMHAaenb ¢ ycTaHOBOYHbIMK BTynkamu ST
13 | Elektr. oder pneum. Endschalter hinten 13 | Electric or pneum. rear position limit switch 13 | OnekTp. Ny NHeBMaT. KOHEYH. BbIKIOYaTENb C3aau
14 | Gesamthub 80 mm 14 | Total stroke 80 mm 14 | CymmapHbiii xoa 80Mm
15 | Gesamt Eilhub 15 | Rapid advance stroke 15 | CymmapHblit GbICTPbI X04
16 | Arbeitshub stufenlos regulierbar: 0-10000 mm/min | 16 | Adjustable braking stroke: 0-10000 mm/min 16 | BeccrtyneHyato perynupy. pabounii xog 0-10000MM/MUH
17 | Elektr. oder pneum. Endschalter vorne 17 | Electric or pneum. front position limit switch 17 | OnekTp. unn NHeBMaT. KOHEYH. BbIKI1. BNepeau
18 | Luftanschluss Ricklauf NW 4 18 | Air connection for cylinder retract 4 mm 18 | Mopkn. Bo3ayxa Pesepc. xonq NW4
19 | Luftanschluss Vorlauf NW 4 19 | Air connection for cylinder advance 4 mm 19 | Mogkn. Bo3ayxa xoa Bnepén NW4
20 | Verchromte Pinole 20 | Chrom plated quill 20 | XpomupoBaHHasi IMHOMb
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A 20 @ 4 Auswahlkriterien fiir die A Order selection criteria for u Kputepuu gns 3akasa
Bestellung einer Bearbeitungs- BEM 6 machining units: obpabartbiBalowero ysna
einheit BEM 6: BEM6:
1. Zyklus: Standard oder Entspaneeinrichtung 1. Feed motion: Standard or peck-feed 1. Llukn: ctaHgapTt unu ¢ npucn. Ans yaaneHusi CTpYXKu
2. Spindelausfiihrung: Zange oder Stellhilse 2. Spindle style: Standard ER collet or 2. cnonHeHue WNUHAEGNSA: LiaHra Unu ycTtaHoBoYHast
3. Motor: 2900 oder 1450 min™ ST automotive BTynKka-1
4. Spindeldrehzahl: nach Tabelle 3. Motor: 2900 or 1450 min” 3. Morop: 2900 vnw 1450 oGop/muk
(entsprechend dem Typ und der 4. Spindle speed: According to speed table 4. Yncno 060poToB WNMHAENS: B COOTB
Bestellnummer angeben) below. Note corresponding unit part number ¢ Tabnuueit ( ykasatb cooTseTcTs. Tun
1 HOMEp ANs 3akasa)
@ Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz M Yucno o6opoToB x1,20 ansa @ Poly-V-Riemen Typ: 220 J8 Nm
fiir USA-Spannungen 60 Hz multiply RPM x 1.20 HanpsbkeHus 60 My B USA A Poly-V Belts Order =
M Poly-V 50 582 01 g
- - oo
® Riemenscheiben 32
50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur || A Pulleys 253
0,37 kW, 2900 min™' 0,37 kW, 1450 min™' B Poulies odnm
o min' [ @ Typ @ Best.-Nr. ® min' [ @ Typ @ Best.-Nr. E'E B'E
~ |A min" | A Type A Order No. [|A min | A Type A Order No. @ @ = =] = 2
= min' | m Type m N°de cde. [|m min | m Type m N°de cde. egles
* BEM 6 7730 | BEM 6-1 50 694 13 || 3870 | BEM 6-14 52 946 14 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 || 0,5 0,9
_ 6630 | BEM 6-2 50694 12 || 3310 | BEM 6-15 52 946 15 35 | 5058203 | 80 | 5058208 {06 | 1,1
@ Standardausfiihrung 5800 | BEM 6-3 50 694 11 2900 | BEM 6-16 52 946 16 40 [ 5058204 | 80 | 5058208 || 0,7 | 1,3
A Standard version 5080 | BEM 6-4 50 694 10 || 2540 | BEM 6-17 52 946 17 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 0,8 | 1,4
& CrarinapTHoe ucrionHeHue 4060 | BEM 6-5 50 694 09 || 2030 | BEM 6-18 52 946 18 50 | 5058205 | 70 | 5058207 [{09 | 1,8
3480 | BEM 6-6 50 694 08 || 1740 | BEM 6-19 52 946 19 50 [ 5058205 | 60 | 5058206 || 1,1 | 2,1
2900 | BEM 6-7 50 694 07 || 1450 | BEM 6-20 52 946 20 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 1,3 | 2,5
2420 | BEM 6-8 50 694 06 || 1210 | BEM 6-21 52 946 21 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 1,6 | 3,0
— | 2070 | BEM 6-9 50 694 05 || 1040 | BEM 6-22 52 946 22 70 | 5058207 | 50 | 5058205 f| 1,8 | 3,5
1660 | BEM 6-10 50 694 04 840 | BEM 6-23 52 946 23 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 2,3 | 4,4
® Spannzange 1450 | BEM 6-11 50 694 03 730 | BEM 6-24 52 946 24 80 [ 5058208 | 40 | 5058204 || 2,6 | 5,0
:g;’)'}'f:lwan oura 1270 | BEM 6-12 50 694 02 630 | BEM 6-25 52 946 25 80 | 5058208 | 35 | 50582083 [{ 3,0 57
4 1090 | BEM 6-13 50 694 01 550 | BEM 6-26 52 946 26 80 [ 5058208 | 30 | 5058202 |[3,5( 6,7
* 7730 | BEM 6 ST 1 52 948 01 3870 | BEM 6 ST 21 52 949 01 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 || 0,5 0,9
¢ BEM 6 ST | 6630 |BEM 6 ST 2 52948 02 || 3310 [BEM6ST22 | 5294902 || 35 | 5058203 | 80 | 5058208 || 0,6 | 1,1
@ Standardausfiihrung 5800 | BEM 6 ST 3 52 948 03 || 2900 | BEM 6 ST 23 52 949 03 40 | 5058204 | 80 | 5058208 {0,7 | 1,3
A Standard version 5080 | BEM 6 ST 4 52 948 04 || 2540 | BEM 6 ST 24 52 949 04 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 0,8 | 1,4
H CranpapTHoe mcronHerue 4060 | BEM 6 ST 5 52 948 05 || 2030 | BEM 6 ST 25 52 949 05 50 [ 5058205 | 70 | 5058207 || 0,9 | 1,8
3480 | BEM 6 ST 6 52 948 06 || 1740 | BEM 6 ST 26 52 949 06 50 | 5058205 | 60 | 5058206 [{ 1,1 | 2,1
2900 |BEM 6 ST 7 52 948 07 || 1450 | BEM 6 ST 27 52 949 07 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 1,3 | 2,5
2420 |BEM 6 ST 8 52948 08 || 1210 | BEM 6 ST 28 52 949 08 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 1,6 | 3,0
m=__ 2070 |[BEM 6 ST 9 52948 09 || 1040 | BEM 6 ST 29 52 949 09 70 | 5058207 | 50 | 5058205 || 1,8 | 3,5
1660 | BEM 6 ST 10 52948 10 840 | BEM 6 ST 30 5294910 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 2,3 | 4,4
@ Stellhillsenspindel ST 1450 |[BEM6ST 11 | 5294811 || 730 [BEM6ST31 |5294911 || 80 | 5058208 | 40 | 5058204 || 2,6 | 5,0
A Automotive Quick-change ST 1270 | BEM 6 ST 12 52948 12 630 | BEM 6 ST 32 52 949 12 80 [ 5058208 | 35 | 5058203 || 3,0 5,7
B Lnunpens ¢ ycraH. BTYnK. ST | 1090 | BEM 6 ST 13 52 948 13 550 | BEM 6 ST 33 52 949 13 80 | 5058208 | 30 | 5058202 [{3,5| 6,7
* BEM 6 E 7730 [BEM 6 E 1 50693 13 || 3870 |[BEM 6 E 14 52 947 14 30 | 5058202 | 80 | 5058208 [{0,5| 0,9
_ 6630 |[BEM 6 E 2 50693 12 | 3310 |[BEM 6 E 15 52 947 15 35 [ 5058203 | 80 | 5058208 || 0,6 | 1,1
* 5800 |[BEM 6 E3 50 693 11 2900 |[BEM 6 E 16 52 947 16 40 [ 5058204 | 80 | 5058208 || 0,7 | 1,3
5080 |BEM 6 E 4 50693 10 | 2540 |[BEM 6 E 17 52 947 17 40 | 5058204 | 70 | 5058207 ({08 | 1,4
® Integr. Entspanesinrichtung 4060 |[BEM G ES5 50693 09 || 2030 |[BEM 6 E 18 52947 18 50 | 5058205 | 70 | 5058207 ||0,9 | 1,8
A With built-in peckfeed 3480 |[BEM G E 6 50693 08 || 1740 |[BEM 6 E 19 52 947 19 50 [ 5058205 | 60 | 5058206 || 1,1 | 2,1
B BotpoenHoe npucnocobnerme | 2900 | BEM 6 E 7 50 693 07 [| 1450 | BEM 6 E 20 5294720 || 60 | 5058206 | 60 | 5058206 || 1,3 | 2,5
LA yAANeHUs CTPYXXKU 2420 |[BEM G E 8 50693 06 || 1210 | BEM 6 E 21 52 947 21 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 1,6 | 3,0
2070 |[BEMGE9 50 693 05 || 1040 | BEM 6 E 22 52 947 22 70 | 5058207 | 50 | 5058205 || 1,8 | 3,5
1660 | BEM 6 E 10 50 693 04 840 | BEM 6 E 23 52 947 23 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 2,3 | 4,4
© Spannzange 1450 | BEM 6 E 11 50 693 03 || 730 |BEM 6 E 24 5294724 || 80 | 5058208 | 40 | 5058204 || 2,6 | 5,0
A Collet 1270 |BEM 6 E 12 50 693 02 630 | BEM 6 E 25 52 947 25 80 [ 5058208 | 35 | 5058203 || 3,0 | 5,7
B Pince 1090 | BEM 6 E 13 50 693 01 550 | BEM 6 E 26 52 947 26 80 [ 5058208 | 30 | 5058202 || 3,5 6,7
* BEM 6 E-ST 7730 | BEM 6 E-ST 1 52 950 01 3870 | BEM 6 E-ST 21 | 52 951 01 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 || 0,5 0,9
6630 | BEM 6 E-ST 2 52 950 02 [| 3310 | BEM 6 E-ST 22 | 52 951 02 35 | 5058203 | 80 | 5058208 ({06 | 1,1
' ' 5800 | BEM 6 E-ST 3 52 950 03 [| 2900 | BEM 6 E-ST 23 | 52 951 03 40 [ 5058204 | 80 | 5058208 || 0,7 | 1,3
5080 | BEM 6 E-ST 4 52 950 04 [| 2540 | BEM 6 E-ST 24 | 52 951 04 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 0,8 | 1,4
& Integr. Entspéncelnrichtung 4060 |BEM 6 E-ST5 | 52950 05 || 2030 | BEM 6 E-ST25 | 5295105 || 50 | 5058205 | 70 | 5058207 [ 09 | 1,8
A With built-in peckfeed 3480 |BEM 6 E-ST6 | 5295006 || 1740 | BEM 6 E-ST26 | 5295106 || 50 | 5058205 | 60 | 50582 06 [| 1,1 | 2,1
M BcTpoeHHoe npucrnoco6n. 2900 | BEM 6 E-ST 7 52 950 07 || 1450 | BEM 6 E-ST 27 | 52 951 07 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 1,3 | 2,5
ANs ynaneHus CTpyxku 2420 | BEM 6 E-ST 8 52 950 08 || 1210 | BEM 6 E-ST 28 | 52 951 08 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 1,6 | 3,0
2070 | BEM 6 E-ST 9 52 950 09 [| 1040 | BEM 6 E-ST 29 | 52 951 09 70 [ 5058207 | 50 | 5058205 || 1,8 | 3,5
1660 | BEM 6 E-ST 10 | 52 950 10 840 | BEM 6 E-ST 30 | 52 951 10 70 | 5058207 | 40 | 5058204 |23 | 4,4
@ Stellhiilsenspindel ST 1450 | BEM 6 E-ST 11 | 52 950 11 730 | BEM 6 E-ST 31 | 52 951 11 80 [ 5058208 | 40 | 5058204 || 2,6 | 5,0
A Automotive Quick-change ST | 1270 | BEM 6 E-ST 12 | 52950 12 || 630 | BEM 6 E-ST 32 | 5295112 || 80 [ 5058208 | 35 | 5058203 [[3,0 | 57
M Broche DIN ST 1090 | BEM 6 E-ST 13 | 52 950 13 550 | BEM 6 E-ST 33 | 52 951 13 80 [ 5058208 | 30 | 5058202 || 3,5 6,7

® Optionen: A Options: B Onuyun:
- Endschalter pneumatisch — Pneumatic limit switches — [MHeBMaT. KOHEYHbIE BbIKIOYaTeNN
— Bremszylinder HB 25, Hub 25 — Brake-cylinder HB 25 with 25 mm stroke — Topmo3sHon umnnunap HB25, Xopg 25

— Bremszylinder HB 75, Hub 75 — Brake-cylinder HB 75 with 75 mm stroke — Topmo3sHon umnuHap HB75, Xoa 75
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B 3aXuMmHble aneMeHTbl ANA UHCTPYMEHT B pa3gene "G"

o) G-

je=tigy W'E

F @® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B OG6pab6artbiBatowme ronosku B paspene "F" unu "D"

e e

@® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KomnoHeHTbI ANA yCTaHOBKM WNuHAenen B rnaBe "H"
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® Hub A Stroke M Xopg 80/50

@ 6 14000 min~'

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
6 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 6 mm

m OG6pabartbiBalowmn ysen
MaKc. AuaMeTp OTBEPCTUS Npu
cBEpneHun 6 mm

BEM 6 D

® Technische Daten

A Technical Data

= TexHuyeckue gaHHble

80 mm

Gesamthub

80 mm

Total stroke

80 mm

CyMMapHbIi Xoa

Max. Bohrleistung

&6 mm /600 N/mm?

Max. drilling capacity

6 mm dia./600 N/mm?

Makc. amameTp oTBEPCTUS NpU CBEPeHUM

6mmdia. /600 N/mm?

Drehzahlbereich bei 50 Hz

1450-11600 min™

Speed range at 50 Hz

1450-11600 min”

[unanasoH ckopocTen BpalyeHust npu 500y

1450-11600 min-!

Drehzahlbereich bei 60 Hz

1750-14000 min"'

Speed range at 60 Hz

1750-14 000 min™

[lnanasoH ckopocTel BpalueHus npu 60y

1750-14000 min-"

Max. zulassige Drehzahl 14000 min™* Max. allowable speed 14000 min* Makc.nonyctuMoe Yucno o6opoTos 14000 min-!
Motorleistung bei 50 Hz 0,37 kW /0,37 kW Motor rating at 50 Hz 0.37 kW /0.37 kW MowHocTb aBuratens npu 50y 0.37 kW /0.37 kW
Motorleistung bei 60 Hz 0,44 kW /0,44 kW Motor rating at 60 Hz 0.44 KW /0.44 kW MouwHocTb gBuratens npum 60 My 0.44 kW /0.44
Normalspannung 230/400V Standard voltage 230/400V Hanpsbxerne 230 /400 V
Motordrehzahl bei 50 Hz 2900 /1450 min™ Motor speed at 50 Hz 2900/1450 min* Yucno obopoTos Asuratens npu 50y 2900 /1450 min-!
Motordrehzahl bei 60 Hz 3500/1750 min™ Motor speed at 60 Hz 3500/ 1750 min™ Yucno obopoTos Asuratens npu 60 My 3500 /1750 min-!

Gewicht / Farbe

ca.12 kg/RAL 5012

Weight / Color

ca.12kg/RAL 5012

Bec/useTt

ca.12kg /RAL 5012

Schutzart Motor

IP 55

Type of motor protection

IP 55

CreneHb 3aLuThbl MoTOpa

IP 55

Weitere Informationen

Seite A10

For more information

Page A10

[lononHUT. uHdopmaums

Ctp. A10

B Ob6pabartbiBatowime y3nsi BEM6 ocHalleHb!
ABUraTenemM nepeMeHHoro Tokan mMoryT
(PYHKLMOHMPOBATbL aBTOHOMHO. 6a30BhbIii
y3en ngeHtnyeH BEMG, ctp. A11

@ Die Bearbeitungseinheiten BEM 6 D sind
mit einem direkt angebauten Drehstrom-
motor versehen und deshalb autonom
einsetzbar. Grundeinheit identisch mit

A BEM 6 D machining units are equipped
with a direct inline AC-motor, thus can be
used in single-purpose applications. Basic
spindle unit is identical to BEM 6, p. A 11:

BEM 6, Seite A11:
- BEM 6 D = Standardausfiihrung.

BEM 6 D E = Mit integrierter Entspéne-
einrichtung (Passende Steuerung: Kap. «l»).

— BEM 6 D = standard version.
BEM 6 D E = with integrated peck feed
control attachment (for suitable control
system refer to section “I”).

BEM 6 D = CtaHgapTHOe UCMonHeHne
BEM 6 D E = c nHTerpmpoBaHHbIM
npucnocobneHvem Ans yaaneHusi CTPYXKu
(nopxopsiuee ynpasnenwve. pasa. "I")

® Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage B Yucno obopotos x1,20 ana | 50 Hz Motor / Moteur @ Best.-Nr. | 50 Hz Motor / Moteur @ Best.-Nr.
fiir USA-Spannungen at 60 Hz multiply HanpsixeHus 60 My B USA 0,37 kW, 2900 min"' A Order No. 0,37 kW, 1450 min"' A Order No
60 Hz RPM x 1.20 ®Typ AType MW Type |mNodecde.|® Typ A Type m Type | m N°de cde.
BEM 6 D ® Spannzange
@ Standardausfiihrung A C_ollet BEM 6D 1 5840901 |[BEM6D2 58 409 03
A Standard version H Pince
* B CraHaapT. ucronHeHve @ Stellhlilsenspindel ST
—— A Automotive Quick-change ST | BEM 6 D-ST 1 58 424 01 |BEM 6 D-ST 2 58 424 03
W Broche pour douille DIN ST
BEM 6 D-E @ Integrierte ® Spannzange
* Entspaneeinrichtung _A Collet BEM 6 D-E 1 58 409 05 | BEM 6 D-E 2 58 409 07
G A With built-in peck feed B Pince
B VHTerpupoBaHHoe @ Stellhtilsenspindel ST
-# npucnocobnexne E A Automotive Quick-change ST | BEM 6 D-E-ST 1 58 424 05 | BEM 6 D-E-ST 2 58 424 07
_ NS yaaneHue CTpyxku M Broche pour douille DIN ST
® Optionen: A Options: B Onuuu:

Endschalter pneumatisch
Ubersetzungsgetriebe 1:4
Bremszylinder HB 25, Hub 25
Bremszylinder HB 75, Hub 75

— Pneumatic limit switches

1:4 speed increase gearbox
Brake-cylinder HB 25 with 25 mm stroke
Brake-cylinder HB 75 with 75 mm stroke

[MHeBMaTUYECKNIA KOHEYHbIW BbIKINIOYaTENb
Pepyktop 1:4

TopmosHon umnunap HB 25, Xog 25
TopmosHon umnuHap HB75, Xoa 75
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BEM 6 D = max. 275 ® Grundeinheit identisch mit BEM 6 Seite A 11 ST16
‘ A Basic unit identical with BEM 6 page A 11
B basoBas koMnoHoBKa ngeHTuyHas BEM6 Ctp. A11

BEM 6 D/4 = max. 362

27
~
DDA 433 4 4 4 4 4 3
ER16
700/786

e Aufbau A Features m KomnoHoBkKa

1 | Drehstrom-Motor 230/460 V 1 | AC drive motor 230/460 V 1 | Osuratensb nepemeHHoro Toka230/460B

2 | Planetengetriebe Ubersetzung 1:4 2 | Planetary gearbox 1:4 increase 2 | MnaneTapHbIn pegykTop Mep. uncno 1:4

3 | Mitnehmer an Pinole befestigt 3 | Quill-mounted guide plate 3 | AganTep, 3aKpennéHHblit Ha NMHONK

4 | Einstellschraube fur Gesamthub 4 | Adjustment screw for total stroke 4 | PerynvupoBouyHbIi 6oNnT Anst nonHoro xoaa

5 | Hydraulischer Bremszylinder HB 50 / HB 50 E 5 | Hydraulic brake-cylinder assembly HB 50 /HB 50 E 5 | M'mpgpasnuyeckuii TopmosHon uunuHap HB50/50E

6 | Prazisions-Schragkugellager 6 | Precision shoulder bearings 6 | MpeLm3nNoHHbI KOHNYECKUIA NOALLMIHUK

7 | Geschwindigkeitsregulierventil 7 | Feed-regulating valve 7 | PerynsTop ckopoctu

8 | Spannmutter fir Spannzange ER 16 8 | Collet nut for ER 16 collets 8 | HatskHasi raka ans 3axumMHol uaHrm ER16

9 | Stellhiilsenspindel ST 16 9 | Automotive spindle type ST 16 9 | WnuHaens ¢ yctaHoBOYHbIMK BTYNKamu ST 16
10 | Elektr. oder pneum. Endschalter hinten/vorne 10 | Electric or pneum. rear/front position limit switch 10 | SnekTp. UNn NHeBMAT. KOHEYHBbIV BbIKIOYaTENb c3aaun/Bnepean
11 | Luftanschluss Ricklauf NW 4 11 | Air connection for cylinder retract 4 mm 11 | MoakntoyeHne Bosagyxa 3aaHuin xoq NW4
12 | Luftanschluss Vorlauf NW 4 12 | Air connection for cylinder advance 4 mm 12 | MopakntoyeHne Bo3ayxa AsmxeHne sBnepén NW4
13 | Verchromte Pinole 13 | Chrome plated quill 13 | XpomuposaHHas nnHosnb

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B JOnemeHTbI ANA 3aXUMa UHCTPYMeHTa B rnase "G"

— e Lg<a-o =
(-0

F ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
D B OG6pab6aTbiBatowme ronoBku B rnase "F" unu "D"

—E —@(f =

@ Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMnoHeHTbl ANA MOHTaxa wnuHaenen B rnase "H"
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® Hub A Stroke M Course  80/50

‘f 12 10000 min-t

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
12 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 12 mm

B OGpab6atbiBatowuii ysen
MaKc. AMameTp OTBEPCTUS Npu
cBepneHun 12mm

BEM 12

A BEM 12 machining units are equipped M O6pabatbiBatoLme y3nsl BEM 12

® Die Bearbeitungseinheiten BEM 12 sind

mit einem angebauten Drehstrommotor
versehen und deshalb autonom einsetz-
bar:

Eingebauter Vorschub mit integriertem
Olbremszylinder fir Eil- und Arbeitsgang.

BEM 12 = Standardausfiihrung.

BEM 12 E = Mit integrierter Entspéne-
einrichtung (Passende Steuerung:
Kapitel «I»).

Stabiles Gussgehause.
Prézisions-Spannzangensystem.
Prézisionsspindellagerung.

Eingebaute Endschalter: elektrisch
(standard) oder pneumatisch (option).
Extrem schmale Bauweise.
Veranderliche Spindeldrehzahlen durch
umsteckbare Wechselriemenscheiben.

Sowohl Ausfiihrung BEM 12 ST als auch
BEM 12 E-ST mit Stellhllsenspindel.

with a 3-phase electric motor and can be
used in single-purpose applications.

Integrated pneumatic feed and hydraulic
brake-cylinder assembly for rapid ad-
vance and feed control.

BEM 12 = standard version.
BEM 12 E = peck feed version (control
systems ref. section “I”).

Rigid cast-iron housing.
Precision collet toolholder system.
Precision angular contact spindle bearings.

Standard electric or optional pneumatic
limit switches.

Slim design. High performance to size
ratio.

Variable spindle speed combinations
with interchangeable push-on pulleys.

BEM 12 ST and BEM 12 E-ST version
with automotive type spindle.

OCHalleHbl ABuratenem nepemMeHHorro
TOKa 1 MOryT no cneagyrwum npu4nHam
NPUMEHATLCA aBTOHOMHO!

BcTpoeHHas nogaya ¢ UHTErpypoBaHHbIM
rMAPaBNYECKAM TOPMO3HBIM LIUMNMHAPOM
ans 6eicTporo n paboyero xoaos

BEM 12 = CtaHgapTHOe McnosHeHue.

BEM 12 E = ¢ nHTerpmpoBaHHbIM
npucrnocobneHnem Ans yaaneHns CTpyxku
(nogxopsiiee ynpasnenue -rnasa "l")

MpoYyHbIN NMTON KopMyC.

MpeunsnoHHas LuaHroBasi 3akMumHasi cuctema.
[MpeunsnooHbI NOALIMNHUKOBBIN y3en WNnHAeNs

BcTpoeHHble KoHeYHbIe
BbIKIOYaTENN:aNeKTpMYeckne (CtangapT) nunm
nHeBmaTnyeckne (onums)

OKCTpeMasnbHO Y3Koe UCMONHEHNE
M3meHsiemoe ckopoCTb BpalleHust LWNMHAENs
NocpeAcTBOM CMEHbI KOnéc 3ybyaTo-pemMEHHoM
nepegauyu.

WcnonHeHns BEM12 1 BEM12E-ST co
LUNMMHAENEM C YCTaHOBOYHbIMM BTYTKaMu.

® Technische Daten

A Technical Data

= TexHu4yeckne gaHHble

Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CyMmMapHblIii Xxof, 80 mm

Max. Bohrleistung @12 mm /600 N/mm? | Max. drilling capacity 12 mm dia./600 N/mm? | Makc. anameTp cBepneHus @12 mm / 600 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 1470 N Thrust at 6 bar 1470 N Ycunue noaauu npu 6 6ap 1470 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 35-7730 min” Speed range at 50 Hz 35-7730 min”’ [nanasoH yucna o6opoTtos npum 50 My 35-7730 min”
Drehzahlbereich bei 60 Hz 40-9280 min” Speed range at 60 Hz 40-9280 min” [nanasoH yucna o6opoTtos npm 60 My 40-9280 min”
Max. zulassige Drehzahl 10000 min™* Max. allowable speed 10000 min™' Makc. gonyctumoe yncno o6opoToB 10000 min™'
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm PagnanbHoe 6ueHve 0,02 mm
Luftanschluss Tille NW 4 Air connection Nozzle 4 mm MpucoeanHeHne Bo3gyxa Nozzle 4 mm
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pabouyee naBnexue 5-7 bar
Luftverbrauch 0,15 I/cm Hub Air consumption 0.15 I/cm stroke Pacxopn Bo3ayxa 0,15 I/cm stroke
Arbeitshub stufenlos regulierbar| 50 mm Braking stroke variable 50 mm Pab6ounii xon, 6ecctynenyato perynup. | 50 mm

Motorleistung bei 50 Hz

0,75 kW /0,55 kW

Motor rating at 50 Hz

0.75 kW / 0.55 kW

MowuHocTb Asuratens npu 50 My

0,75 kW / 0,55 kW

Motorleistung bei 60 Hz

0,9 KW/0,66 kW

Motor rating at 60 Hz

0.9 KW/ 0.66 kW

MowHocTb gsuratens npm 60 'y

0,9 kW /0,66 kW

Normalspannung

230 /400 V

Standard voltage

230 /400 V

HanpsikeHue

230/400V

Motordrehzahl bei 50 Hz

2900 /1450 min™

Motor speed at 50 Hz

2900 /1450 min™

Yucno obopoTos asuratens npu 50 My

2900 /1450 min~

Motordrehzahl bei 60 Hz

3480 /1740 min”

Motor speed at 60 Hz

3480 /1740 min™

Yucno obopoTos Asuratens npu 60 My

3480 /1740 min”

Werkzeugaufnahme

Spannzange ER 25

Toolholder

Collets ER 25

Pa3sbém ana nHctpymeHTa

Collets ER 25

Stellhtilsenspindel

DIN 55058 ST 28

Automotive quick change

ST 28

LInMHAenb ¢ yCTaHOBOYHLIMU BTYNKaMu

ST 28

Gewicht / Farbe

ca. 26 kg / RAL 5012

Weight / Color

26 kg / RAL 5012

Bec/uset

26 kg / RAL 5012

Schutzart Motor

IP 55

Type of motor protection

IP 55

Tvn 3aWmnThI

IP 55
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e Aufbau A Features = KomnoHoBka
1 | Verstellbares Antriebsgehduse 4x90° 1 | Adjustable motor housing 4x 90° 1 | Kopnyc npusoga, perynupyemoe nonoxenue 4x90 rpag
2 | Exzenter-Riemenspanner 2 | Excenter-type belt tensioner 2 | OKCLEHTPUKOBAs HaTsHKKa PeMHs
3 | Untersetzungsgetriebe 4:1 und 16:1 (Option) 3 | Reduction gearbox 4:1 and 16:1 (option) 3 | Mpuoa 4:1 unu 6:1 (onuws)
4 | Auswechselbare Riemenscheiben 4 | Interchangeable pulleys 4 | 3ameHsieMblli Konéca 3y64aTo-pemMEHHol nepedayuv Agantep,
5 | Mitnehmer an Pinole befestigt 5 | Quill-mounted drive plate 5 | 3akpennéH Ha NuHonu
6 | Einstellschraube fir Gesamtvorschub 6 | Adj. screw for total stroke 6 | PerynupoBoyHbIi 6oNT AN CyMMapHOro xoaa
7 | Kolbenstange des Bremszylinders 7 | Piston rod of brake-cylinder 7 | LWToK TOPMO3HOro LUnnuHapa
8 | Hydraulischer Bremszylinder: HB 50 / HB 50 E 8 | Hydraulic brake-cyclinder HB 50 / HB 50 E 8 | napasnuyeckuit TopmosHow umunuHap: HN50/HB50E
9 | Prazisions-Schragkugellager 9 | Precision shoulder bearings 9 | MpeunsnoHHbIN KOHUYECKWI NOALUMMHUK
10 | Arbeitsvorschubregulierventil 10 | Feed-regulating valve 10 | Perynstop pa6oyero xoaa
11 | Spannmutter fir Spannzange ER 25 11 | Collet nut for ER 25 collets 11 | HatsxHas ranka onst 3axumHon uanrm ER25
12 | Stellhiilsenspindel ST 12 | Automotive type spindle ST 12 | LWnuHgenb ¢ yCTaHOBOYHbIMU BTyNkamn ST
13 | Elektr. oder pneum. Endschalter hinten 13 | Electric or pneum. rear position limit switch 13 | OnekTp. unu nHeBmat. KoHeYHbIN BbiknoyaTenb c3az
14 | Gesamthub 80 mm 14 | Total stroke 80 mm 14 | CymmapHbIin xoa 80 MM
15 | Gesamt Eilhub 15 | Rapid advance stroke 15 | CymmapHbIii BbiCTpbIi X0A
16 | Arbeitshub stufenlos regulierbar: 0-10000 mm/min | 16 | Adjustable braking stroke: 0—10000 mm/min 16 | Pa6. xoa (ckopocTb), 6eccTyneHyato perynmp.0-10 000 M/MUH
17 | Elektr. oder pneum. Endschalter vorne 17 | Electric or pneum. front position limit switch 17 | OnekTp. Unu NHEBMAT. KOHEYHbIN BbIKIOYaTENb BNepean
18 | Luftanschluss Rucklauf NW 4 18 | Air connection for cylinder retract 4 mm 18 | lMopknioyeHne Bo3ayxa, pesepc NW4
19 | Luftanschluss Vorlauf NW 4 19 | Air connection for cylinder advance 4 mm 19 | lMNogkntoyeHne Bo3ayxa, xon Bnepéa NW4
20 | Verchromte Pinole 20 | Chrome plated quill 20 | XpomupoBaHHasi MMHOMb
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A 32 @ 4 Auswahlkriterien fiir die A Order selection criteria for u KpuTtepum BbiGopa npu
Bestellung einer Bearbeitungs- BEM 12 machining units: 3akase o6pabarTbiBaroLiero
einheit BEM 12: y3na BEM12:
1. Zyklus: Standard oder Entspaneeinrichtung 1. Feed motion: Standard or peck-feed 1. Uukn: CtaHaapT unm ¢ npecnocobnexnem
2. Spindelausfiihrung: Zange oder Stellhilse 2. Spindle sty!e: Standard ER collet or 2. ﬂgigﬂigi:gﬂuﬂz{mgﬂm LaHra
3. Motor: 2900 oder 1450 min™' ST automotiv yCTaHOBOYHas BTYIKa
4. Spindeldrehzahl: nach Tabelle 3. Motor: 2900 or 1450 min 3. MoTop: 2900 urn 1450 06/MuH
(entsprechend dem Typ und der 4. Spindle speed: According to speed table 4. Yucno o60pOTOB WNVHAENS: B COOTBETCTBUN
Bestellnummer angeben) below. Note corresponding unit part number ¢ Tabnuuer ( 4aTb B COOTBETCTBMM C TUMOM U
HOMepoM 3akasa)
® Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz M Yucno o6opoToB x1,20 ansa ® Poly-V-Riemen Typ: 220 J8 Nm
fiir USA-Spannungen 60 Hz multiply RPM x 1.20 yacToTbl 60 'y B CLUA A Poly-V Belts Order
B Poly-V-pemeHb 50 582 01 s S
-
@® Riemenscheiben é o3 3
50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur || o pulleys 5 35 z
0,75 kW, 2900 min™' 0,55 kW, 1450 min™' B Poulies E fx. =
o min' (@ T @ Best.-Nr. e min'|e@T @ Best.-Nr. = | =
“lamin'| a nge A Order No. || min' | a nge A OrderNo. || & (%) o |-
= min" | m Type m Howen ® min" | m Type m Homep S|e
* BEM 12 7730 | BEM12-1 50 697 13 || 3870 | BEM12-21 50 729 13 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 || 0,9 | 1,4
6630 | BEM12-2 50 697 12 || 3310 | BEM12-22 50 729 12 35 | 5058203 | 80 | 5058208 f{ 1,1 1,7
@ Standardausfiihrung 5800 | BEM12-3 50 697 11 2900 | BEM12-23 50 729 11 40 [ 5058204 | 80 | 5058208 || 1,3 | 1,9
A Standard version 5080 | BEM12-4 50 697 10 || 2540 | BEM12-24 50 729 10 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 1,4 | 2,2
W CranpapTHoe ucronketne 4060 | BEM12-5 50 697 09 || 2030 | BEM12-25 50 729 09 50 | 5058205 | 70 | 5058207 f{ 1,8 | 2,7
3480 | BEM12-6 50 697 08 [| 1740 | BEM12-26 50 729 08 50 [ 5058205 | 60 | 5058206 || 2,1 | 3,2
2900 | BEM12-7 50 697 07 || 1450 | BEM12-27 50 729 07 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 2,5 3,8
2420 | BEM12-8 50 697 06 || 1210 | BEM12-28 50 729 06 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 3,0 | 4,6
2070 | BEM12-9 50 697 05 || 1040 | BEM12-29 50 729 05 70 | 5058207 | 50 | 5058205 [|3,5| 5,3
1660 | BEM12-10 50 697 04 840 | BEM12-30 50 729 04 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 4,3 | 6,5
@® Spannzange 1450 | BEM12-11 50 697 03 730 | BEM12-31 50 729 03 80 [ 5058208 | 40 | 5058204 || 5,0 7,6
A Gollet 1270 | BEM12-12 50697 02 || 630 | BEM12-32 5072902 || 80 | 5058208 | 35 | 5058203 || 57 | 87
" Sawawan uanra 1090 | BEM12-13 50 697 01 || 550 | BEM12-33 5072901 || 80 | 5058208 | 30 | 5058202 || 6,7 10,1
* BEM 12 ST 7730 | BEM12 ST 1 52 952 01 3870 | BEM12 ST 21 52 953 01 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 || 0,9 | 1,4
_ 128 6630 | BEM12 ST 2 52 952 02 || 3010 | BEM12 ST 22 52 953 02 35 [ 5058203 | 80 | 5058208 || 1,1 1,7
@ Standardausfiihrung 5800 | BEM12 ST 3 52 952 03 || 2900 | BEM12 ST 23 52 953 03 40 | 5058204 | 80 | 5058208 1,3 1,9
A Standard version 5080 | BEM12 ST 4 52 952 04 || 2540 | BEM12 ST 24 52 953 04 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 1,4 | 2,2
B CrakpapTHoe ncrionxete 4060 | BEM12 ST 5 52 952 05 [| 2030 | BEM12 ST 25 52 953 05 50 [ 5058205 | 70 | 5058207 || 1,8 | 2,7
3480 | BEM12 ST 6 52 952 06 || 1740 | BEM12 ST 26 52 953 06 50 | 5058205 | 60 | 5058206 [{2,1| 3,2
2900 | BEM12 ST 7 52 952 07 [| 1450 | BEM12 ST 27 52 953 07 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 2,5 3,8
2420 | BEM12 ST 8 52 952 08 | 1210 | BEM12 ST 28 52 953 08 60 [ 5058206 | 50 | 5058205 || 3,0 | 4,6
2070 | BEM12 ST 9 52 952 09 || 1040 | BEM12 ST 29 52 953 09 70 | 5058207 | 50 | 5058205 [|3,5| 5,3
@ Stelhiilsenspindel ST 1660 | BEM12 ST 10 52 952 10 840 | BEM12 ST 30 52953 10 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 4,3 | 6,5
A Automotive Quick-change ST 1450 | BEM12 ST 11 52 952 11 730 | BEM12 ST 31 52 953 11 80 [ 5058208 | 40 | 5058204 || 50| 7,6
B Wnukpens ¢ ycranosounemn | 1270 |BEM12 ST 12 | 5295212 || 630 |[BEM12ST32 | 5295312 || 80 | 5058208 | 35 | 5058203 || 57 | 8,7
BTynkamu ST 1090 | BEM12 ST 13 52 952 13 550 | BEM12 ST 33 52 953 13 80 | 5058208 | 30 | 5058202 [{6,7 (10,1
* BEM 12 E 7730 [ BEM12 E 1 50 696 13 || 3870 | BEM12 E 21 50 730 13 30 | 5058202 | 80 | 5058208 ({09 | 1,4
_ 6630 | BEM12 E 2 50 696 12 | 3310 | BEM12 E 22 50 730 12 35 (5058203 | 80 | 5058208 || 1,1 | 1,7
d# 5800 | BEM12 E 3 50 696 11 2900 | BEM12 E 23 50 730 11 40 [ 5058204 | 80 | 5058208 || 1,3 | 1,9
5080 | BEM12 E 4 50 696 10 || 2540 | BEM12 E 24 50 730 10 40 [ 5058204 | 70 | 5058207 || 1,4 | 2,2
@ Integr, Entspéneeinrichtung 4060 | BEM12 E 5 50 696 09 || 2030 |[BEM12E25 | 5073009 || 50 | 5058205 | 70 | 5058207 || 1,8 | 2,7
A With built-in peckfeed 3480 | BEM12 E6 50 696 08 || 1740 | BEM12 E 26 50 730 08 50 [ 5058205 | 60 | 5058206 || 2,1 | 3,2
B UHTerpuposaHHoe npucnocobn. | 2900 | BEM12 E 7 50 696 07 || 1450 | BEM12 E 27 50 730 07 60 [ 5058206 | 60 | 5058206 || 2,5 3,8
GOpKY CTPYKKM 2420 |BEM12 E 8 50 696 06 [| 1210 | BEM12 E 28 50 730 06 60 | 5058206 | 50 | 5058205 || 3,0 4,6
2070 |BEM12E9 50 696 05 || 1040 | BEM12 E 29 50 730 05 70 | 5058207 | 50 | 5058205 [|3,5| 5,3
1660 | BEM12 E 10 50 696 04 840 | BEM12 E 30 50 730 04 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 4,3 | 6,5
@ Spannzange 1450 | BEM12 E 11 50 696 03 || 730 | BEM12 E 31 5073003 || 80 | 5058208 | 40 | 5058204 ||5,0 | 7,6
A Collet 1270 |BEM12 E 12 50 696 02 630 | BEM12 E 32 50 730 02 80 [ 5058208 | 35 | 5058203 || 5,7 | 8,7
B LlaHrosebii 3axum 1090 | BEM12 E 13 50 696 01 550 | BEM12 E 33 50 730 01 80 [ 5058208 | 30 | 5058202 || 6,7 [10,1

mepmm) BEM 12 E-ST | 7730 |BEMI2E-ST1 | 5295401 || 3870 | BEM12 E-ST 21 | 5295501 || 30 [ 5058202 | 80 | 5058208 |[0,9 | 1.4

6630 | BEM12 E-ST2 | 52954 02 || 3310 | BEM12 E-ST22 | 5295502 || 35 | 5058203 | 80 | 5058208 [{ 1,1 | 1,7
ham—viN 5800 | BEM12 E-ST 3 | 52954 03 || 2900 | BEM12 E-ST 23| 5295503 || 40 | 5058204 | 80 | 5058208 [{ 1,3 | 1,9

5080 | BEM12 E-ST 4 | 52954 04 || 2540 |BEM12 E-ST 24 | 5295504 || 40 | 5058204 | 70 | 5058207 [{ 1,4 | 2,2
o Integr, Entspanesinrichtung 4060 | BEM12 E-ST5 | 52 954 05 || 2030 | BEM12 E-ST 25 | 5295505 || 50 | 5058205 | 70 | 5058207 [{ 1,8 | 2,7
A With built-in peckfeed 3480 |BEM12 E-ST6 | 52 954 06 || 1740 | BEM12 E-ST 26 | 5295506 || 50 | 5058205 | 60 | 5058206 || 2,1 | 3,2
B ViuTerpuposakHoe npucrioco6n. | 2000 | BEM12 E-ST 7 | 52 954 07 || 1450 | BEM12 E-ST 27 | 5295507 || 60 | 5058206 | 60 | 5058206 [| 2,5 | 3,8
A YBOPKU CTPYKKM 2420 |BEM12 E-ST 8 | 52954 08 || 1210 | BEM12 E-ST 28 | 5295508 || 60 | 5058206 | 50 | 5058205 [{ 3,0 | 4,6
2070 |BEM12 E-ST9 | 52954 09 || 1040 | BEM12 E-ST29 | 5295509 || 70 | 5058207 | 50 | 5058205 [{ 35 | 5,3
1660 | BEM12 E-ST 10 | 52 954 10 || 840 |BEM12 E-ST 30 | 5295510 || 70 | 5058207 | 40 | 5058204 || 4,3 | 6,5
1450 | BEM12 E-ST 11 | 52954 11 || 730 |BEM12 E-ST 31 | 5295511 || 80 | 5058208 | 40 | 5058204 || 5,0 | 7.6

tellhil indel ST
S Ao i aange ST | 1270 | BEM12 E-ST 12| 52954 12 || 630 | BEM12 E-ST32 | 52955 12 || 80 | 5058208 | 35 | 5058203 || 57 | 8,7

M LWnuuaens ¢ yctaHos. sTynkamu | 1090 | BEM12 E-ST 13 | 52 954 13 550 | BEM12 E-ST 33 | 52 955 13 80 [ 5058208 | 30 | 5058202 || 6,7 [10,1

® Optionen: A Options: B Onuyun:

- Endschalter pneumatisch — Pneumatic limit switches — [MHeBMaTUYeCKNin KOHEYHBIV BbIKIOYaTeNb
Untersetzungsgetriebe 4:1 Reduction gearbox attachment 4:1 PepnykTop 4:1

Untersetzungsgetriebe 16:1 Reduction gearbox attachment 16:1 PenykTop 16:1

Bremszylinder HB 25, Hub 25 Brake-cylinder HB 25 with 25 mm stroke TopmosHon uunuHap HB25,Xon 25
Bremszylinder HB 75, Hub 75 Brake-cylinder HB 75 with 75 mm stroke TopmosHon umnnunap HB75,Xog 75
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DOnemeHTbI AN 3aXKMMa MHCTpPyMeHTa B rnase "G"
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F ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pa6artbiBatowue ronoBku B rnase "F" vnn "d"

O

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMnoHeHTbl 4N yCTaHOBKU WwinuHaenen B rnase "h"

0| ————
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® Hub A Stroke M Course  80/50
? 12 10000 min-t

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
12 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 12 mm

Bl O6pabaTbiBalowmm ysen
Makc. AnaMeTp OTBEPCTMS MpK
cBeprneHun 12 mm

BEM 12D

= TexHuyeckue gaHHble

® Technische Daten A Technical Data

Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CyMMapHbIii xof, 80 mm

Max. Bohrleistung @12 mm /600 N/mm?| Max. drilling capacity 12 mm dia. /600 N/mm?| Makc. paamep oTBepcTusi npu ceepneHun | & 12 mm /600 N/mm?
Drehzahlbereich bei 50 Hz 90-2900 min™' Speed range at 50 Hz 90-2900 min™ [OwnanasoH uncna o6opoTtos npu 500y 0-29900 min"'
Drehzahlbereich bei 60 Hz 110-3500 min™' Speed range at 60 Hz 110-3500 min™' [nanasoH uncna o6opoTos npu 60 My 101-3500 min™

Max. zulassige Drehzahl 10000 min™' Max. allowable speed 10000 min™' Makc. gonycTtumoe yncno obopoTtos 10000 min™

Motorleistung bei 50 Hz

0,75 kW / 0,55 kW

Motor rating at 50 Hz

0.75 kW / 0.55 kW

MowHocTb aBuratens npu 50y

0,75 kW /0,55 kW

Motorleistung bei 60 Hz

0,9 kW /0,66 kW

Motor rating at 60 Hz

0.9 kW /0.66 kW

MowHocTb gsuratens npm 60 My

0.9 kW /0.66 kW

Normalspannung

230/ 400V

Standard voltage

230/400V

HanpspkeHve

230 /400V

Motordrehzahl bei 50 Hz

2900 /1450 min"'

Motor speed at 50 Hz

2900 / 1450 min”'

Yucno obopoTos asuratens npu 50 My

9002/1450 min”

Motordrehzahl bei 60 Hz

3500 /1750 min™

Motor speed at 60 Hz

3500/ 1750 min™'

Yuncno obopoTos asuratens npu 60 My

5003/1750 min™

Gewicht / Farbe ca. 20 kg / RAL 5012 | Weight / Color ca. 20 kg / RAL 5012 | Bec\uget env.20kg/RAL 5012 IP
Schutzart Motor IP 55 Type of motor protection IP 55 CreneHb 3awmTtbl MoTopa 55
Weitere Informationen Seite A 30 For more information Page A 20 [anbHenwas nHdopmaums Ctp. A30

B O6pabartbiBatowume y3nsi BEM 12D

® Die Bearbeitungseinheiten BEM 12 D A BEM 12 D machining units are equipped

sind mit einem direkt angebauten Dreh-

strommotor versehen und deshalb auto-

nom einsetzbar. Grundeinheit identisch
mit BEM 12, Seite A 21:

BEM 12 D = Standardausfiihrung.

BEM 12 D E = Mit integrierter Entspane-

einrichtung (Passende Steuerung: Kap. «l»).

with a direct inline AC-motor, thus can
be used in single-purpose applications.
Basic spindle unit is identical to BEM 12,
p.A21:

BEM 12 D = standard version.

BEM 12 D E = with integrated peck feed

control attachment (for suitable control
system refer to section “I”).

OCHalLleHbl ABUraTerniemM nepeMeHHoro
TOKa M MOFyT NPUMEHSATLCSH aBTOHOMHO.
BasoBasi yactb ngeHtuuHa BEM12, Ctp.
A21:

BEM 12 D = ctaHgapTHOe MUCMNonHeHne
BEM 12 D E = c nHTerpupoBaHHbIM
npvicnocobnexnem Ansa yaanexus
CTpyxku (noax. ynpaenexue Paspen "I").

® 4 Auswahlkriterien fiir die A Order selection criteria M 4 kpuTepus BbiGopa ANA 3akasa 50 Hz Motor / Moteur ® Best.-Nr. | 50 Hz Motor / Moteur @ Best.-Nr.
Bestellung einer Bearbei- for BEM 12 D machining  o6paGarbisaiousero yana BEM 12D 0,75 kW, 2900 min™ A Order No. 0,55 kW, 1450 min"' A Order No
tungseinheit BEM 12 D unit ®Typ AType mType |mNdecde.|® Typ A Type m Type | m N°decde.
BEM 12 D @® Spannzange
A Collet BEM 12D 1 58418 01 |BEM 12D 2 58 418 03
@ Standardausfiihrung W LlaHroBblil 3aXXum
) - (S:‘a”dard version ® StellnGisenspindel ST
— TaHpapTHoe — A Automotive Quick-change ST | BEM 12 D-ST 1 58419 01 |BEM 12 D-ST 2 58 419 03
vcnonHexme M WNuHA. C yCTaHOB. BTYMKaMM
BEM 12 D-E Integrierte ® Spannzange
mmpmm) @ Entspineeinrichiung - A Collet BEM 12 D-E 1 58 418 05 |BEM 12 D-E 2 58 418 07
pudmmd A With built-in peck feed B UaHroBbiit 3axum
B WHTerpupoBaHHoe @ Stellhilsenspindel ST
* npucrnoco6nexHve A Automotive Quick-change ST | BEM 12 D-E-ST 1 58 419 05 | BEM 12 D-E-ST 2 58 419 07
_ NS yAAneHns CTPYXKN M WnuHA. ¢ ycTaHoB. BTyKaMm
@ Drehzahlen x 1,20 fiir USA-Spannungen 60 Hz A For USA voltage at 60 Hz multiply RPM x 1.20 M Pour les USA a 60 Hz = vitesses x 1,20

B Onuyuu:

[MHeBMaTUYECKUIA KOHEYHBIN BbIKMHOYATENb
PeaykTop 4:1

PepykTop 16:1

TopmosHon unnunap HB25,Xoa 25
TopmosHon umnnunap HB75,Xog 75

A Options:
Pneumatic limit switches -
Reduction gearbox attachment 4:1 -
Reduction gearbox attachment 16:1 -
Brake-cylinder HB 25 with 25 mm stroke -
Brake-cylinder HB 75 with 75 mm stroke -

@ Optionen:
Endschalter pneumatisch -
Untersetzungsgetriebe 4:1 -
Untersetzungsgetriebe 16:1

Bremszylinder HB 25, Hub 25
Bremszylinder HB 75, Hub 75
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M 8/12 (4x)

BEM 12 D = max. 288

® Grundeinheit identisch mit BEM 12 Seite A 21

60 BEM 12 D/4 = max. 315

A Basic unit identical to BEM 12 page A 21

BEM 12 D/16 = max. 342

B bazoBbili y3en, naeHTu4Hbln BEM12 CTp. A21

726/753/780
e Aufbau A Features m KomnoHoBka
1 | Drehstrom-Motor 230/460 V 1 [ AC drive motor 230/460 V 1 | ABuratenb nepemeHHoro Toka 230/460 B
2 | Planetengetriebe Untersetzung 4:1 und 16:1 (Option)] 2 | Reduction gearbox 4:1 and 16:1 (option) 2 | MnaneTapHbIN pegykTop 4:1 unu 6:1 (onums)
3 | Mitnehmer an Pinole befestigt 3 | Quill-mounted guide plate 3 | AganTep, 3aKpennéHHbIN Ha MMHOMK
4 | Einstellschraube fur Gesamthub 4 | Adjustment screw for total stroke 4 | PerynupoBouHbIii 60T Anst cymmapHoro xoaa
5 | Hydraulischer Bremszylinder HB 50 / HB 50 E 5 | Hydraulic brake-cylinder assembly HB 50 /HB 50 E 5 | M'napaBnuyecknii TOPMO3HOWM LMMUHAP
6 | Prézisions-Schragkugellager 6 | Precision shoulder bearings 6 | MPEeLN3NOHHbIN KOHNYECKNIA NOALIMMHUK
7 | Geschwindigkeitsregulierventil 7 | Feed-regulating valve 7 | PerynsaTtop ckopocTu
8 | Spannmutter fiir Spannzange ER 25 8 | Collet nut for ER 25 collets 8 | HatsxHas raika ans uaHrn ER25
9 | Stellhtilsenspindel ST 28 9 | Automotive spindle type ST 28 9 | LUnnHaenb ¢ ycTaHOBOYHbIMK BTynkamu ST28
10 | Elektr. oder pneum. Endschalter hinten/vorne 10 | Electric or pneum. rear/front position limit switch 10 | OnekTp. unu nHesmat. KoHeuHbIN BuIkNtoYaTens c3aau/eBnepeau
11 | Luftanschluss Ricklauf NW 4 11 | Air connection for cylinder retract 4 mm 11 | MopknioueHne Bosayxa pesepc NW4
12 | Luftanschluss Vorlauf NW 4 12 | Air connection for cylinder advance 4 mm 12 | MopkntoyeHne Bo3agyxa Xop snepén NW4
13 | Verchromte Pinole 13 | Chrome plated quill 13 | XpomuposaHHas nnHonb

® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B 3nemeHTbI ANA 3aXUMa UHCTPYMeHTa B rnase "G"
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® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”

D

= %_ B O6pa6arbiBarowme ronosku B rnase "F" unu "D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaxHble KOMMNOHEeHTbI B rnaBe "H"




- SUHINER

MONOmMaster

A0

————)

® Hub A Stroke M Course 80/80

? 12 10000 min™'

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
12 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 12 mm

B OG6pab6artbiBalowmm y3en
MaKc. JuaMmeTp oTBepCTUS
npw ceeprnexHum 12 mm

BEM12 VC

® Die herkémmliche BEM 12 wird durch

einen elektrorheologischen Bremszylinder
erganzt.

Durch Anlegen eines elektrischen Feldes
wird die Viskositéat der im Bremszylinder
befindlichen elektrorheologischen Flissig-
keit innerhalb von Millisekunden stufenlos
und verschleissfrei variiert.

Dies ermdglicht es Uber den gesamten
Hub im Vor- wie auch Rucklauf bei jedem
beliebigen Hub die Vorschubgeschwindig-
keit zu verandern. Exakt programmier-
barer Vorschub und Hub

keine miihsame mechanische Hubein-

A Our standard BEM 12 is modified to

include an electrorheological brake
cylinder.

The application of an electrical field will
change the viscosity of an electrorheo-
locical liquid inside the brake cylinder.
Feed rates can be varied within milli
seconds without any wear and tear.

This allows to control the advance and
retract stroke over the entire length at any
feed rate.

No mechanical adjustments required
No manual brake cylinder adjustments

CtaHgapTHbin BEM 12 ocHaléH anekTpo-
PEONOrMYECKUM TOPMO3HBIM LIUITMHAPOM

Mop penicTBuEM 91EKTPUYECKOrO NOMst U3MEHSIETCS
BSI3KOCTb HaxogsLUencs B LWINHAPE 3NeKTPOo-
PEonornYecKomn XXmngKocTy 6eccTyneHyarTo B
TevyeHne MUIIMCEKYHA, 1 6e3 n3Hoca.

OTO NO3BONSET N3MEHSATL CKOPOCTb

nogayn no BCeMy XOAy Bnepén 1 Hasap.

Tou4HO nN-porpammupyemMble nogada v Xxoq

He Hy>xHa MexaHn4yeckasi perynmpoBska xona

He Hy>XHa py4Has HacTpovika
rMapaBANY4eCcKoro TOpMO3HOro LnnHapa

BbicTpas nepeHanapka ons opyrux

stellung

- keine manuelle Einstellung am Olbrems-

zylinder

— schnell umrustbar fur andere Aufgaben

required

— Fast change over time

3apgad

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHNn4eckne gaHHbIe

Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CyMMapHblii Xof, 80 mm

Max. Bohrleistung @12 mm/600 N/mm? | Max. drilling capacity @12 mm/600 N/mm? | Makc. gnameTp OTBEPCTUS NPU CBEpeHUn @12mm/600 N/mm?
Vorschubkraft bei 5,5 bar 1350 N Thrust force at 5.5 bar 1350 N Ycunue -nopaym npu 5,5 6ap 1350 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 35-7760 min-' Speed range at 50 Hz 35-7760 min-1 [wnanasoH uncna o6opoTos npu 50 Iy, 35-7760 min-'
Drehzahlbereich bei 60 Hz 40-9280 min-' Speed range at 60 Hz 40-9280 min-' [unana3soH ynicna o6opoTos npu 60 6ap 40-9280 min-'

Max. zugelassene Drehzahl 10000 min-! Max. allowable speed 10000 min-! Makc. gonycTmMoe 4ncno o6opoToB 10000 min-!
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm PagvanbHoe 6reHne 0,02 mm
Luftverbrauch 0,151/cm Hub Air consumption 0.15|/cm stroke Pacxop Bosgyxa 0,151/cm course
Arbeitshub stufenlos regulierbar | 80 mm Adjustable total stroke 80 mm Pa6ouuin xon, perynupyemblii 6e3ctyneHyarto | 80 mm

Motorleistung bei 50 Hz

0,75 kW/0,55 kW

Motor capacity 50 Hz

0.75kW/0.55 kW

MowyHocTb Asuratensnpu 50 My

0,75 kW/0,55 kW

Motorleistung bei 60 Hz

0,9kW/0,66 kW

Motor capacity 60 Hz

0.9 kW/0.66 kW

MowHocTb geurartens npu 60 Iy

0,9kW/0,66 kW

Normalspannung

230/400V

Nominal voltage

230/400V

HanpsixeHne

230/400V

Motordrehzahl bei 50 Hz

2900/1450 min-'

Motor speed at 50 Hz

2900/1450 min-'

Yucno o6opoTos asuratens npu 50 My,

2900/1450 min-'

Motordrehzahl bei 60 Hz

3480/1740 min-'

Motor speed at 60 Hz

3480/1740 min-'

Yucno obopoTos asuratensi npu 600y

3480/1740 min-'

Werkzeugaufnahme

Spannzange ER25

Toolholder system

ER25 collets

Pa3bém ans nHcTpymeHTa

Pinces ER25

Stellhiilsenspindel

ST28 DIN 55058

Automotive spindle

ST28 DIN 55058

LLInnHaens ¢ yCTaHOBOYHLIMU BTYIKamu

ST28 DIN 55058

Gewicht / Farbe

ca.26 kg/RAL5012

Weight / Color

ca.26 kg/RAL5012

Bec/uset

ca.26 kg/RAL5012

Schutzart Motor

IP55

Motor protection class

IP55

CreneHb 3aLuThbl

IP55
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e Aufbau A Features m KomnoHoBka
1 | Auswechselbare Riemenscheiben 1 | Interchangeable pulleys 1 |3ameHsiem. konéca 3y6uaTo-peMEHHO nepeaayn
2 | Exzenter-Riemenspanner 2 | Excentric-type belt tensioner 2 | 3kcueTp. HaTsxka peMEHHOI nepeaayn
3 | Elektrorheologischer Bremszylinder 3 | Electrorheological brake cylinder 3 | 3nekTpo-peonornyecknii TOpMO3HON Lunuap
4 | Wegmesssystem 4 | Stroke measurement system 4 |CucTtema namepeHus xoaa
5 | Spannmutter fir Spannzange ER 25 5 | Collet nut for ER 25 collets 5 [HatskHasa ravika ans saxvumHon uaHrn ER25
6 | Arbeitshub stufenlos regulierbar 80 mm 6 | Adjustable total stroke 80 mm 6 |Pabouwnii xoa, 6eccTyneHuato perynup. 80 Mm
7 | Verchromte Pinole 7 | Chrome plated quill 7 | XpomupoBaHHas NUHOMb
8 | Luftanschluss 8 | Air connection 8 [MpucoeauHeHne Bo3ayxa
9 | Grundeinheit identisch mit BEM12 9 | Base unit identical with BEM 12 9 |Ba3oBblii y3en naeHtTuyHa BEM 12
10 | Mitnehmer an Pinole befestigt 10 | Quill-mounted drive plate 10 |ApanTep, 3aKpennéHHbIn Ha NMHOMK
11 | Verstellbares Antriebsgehéuse 4 x90° 11 | Adjustable motor housing 4x90° 11 | Perynupyem. kopnyc npusoga 4x90rpas
12 | Untersetzungsgetriebe 4:1 oder 16:1 (Optionen) 12 | Reduction gear 4:1 or 16:1 (options) 12 |PepykTop 4:1 unun 16:1 (onumm)
13 | Stellhtlsenspindel ST 13 | Automotive type spindle ST 13 |WnuHaens ¢ ycTaHoBOYHbIMK BTyKamn ST
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@ Mdagliche Arbeitszyklen

CNCmaster

s Filgang-Vorschub und Rilckzug s Arbeitsvorschub  Em) Verweilzeit

A Possible working cycles
s Rapid feed and retract

B Bo3MoXHble paboume LuKibl

BbICTpbIif X0A-N0AA4a-B0O3BPAT ﬂ Pa6ouuit xop,
(nopaua)

mm) Work feed rate =) Dwell

=) Bpemst BbICTOS

® Zweigeschwindigkeit-Bohren
A Drilling with chip brake cycle
B Ceprenue Ha 2-x CKOPOCTSX

=R
SSAN

@ Bohren mit Eilgang-Vorschub

@ Sprungschaltung

@® Umgekehrtes Bohren

A Drilling with rapid advance feature A Jump feed A Inverted drilling cycle
B Csepnienuie C GLICTPbIM XOZ0M 1 Nofavein B Craukoo6pasHo-€ nepexsiioyeHe B O6paroe ceepnetne
iy
I_ \\\\\ ’E@ = \\\ M \“v=|
\\ //

@ Tieflochbohren mit Entspanen
A Deep hole peck feed drilling

@ Tieflochbohren mit Entspanen
und Schaftriickzug

@ Bohren mit Spanbruch
A Drilling with chip brake cycle

A Deep hole peck feed drilling
with reverse step
B Csepnenve rnybokux

B Cepnenue ryGokvx OTBEPCTHI
C ypaneH1em CTpyxn

B Ceprietue C paspyLueHiem CTPYXKIA

\\\ \ oTBepCTUiA g yaaneHuem \\\\\
N \\ gg;z):l(:‘ |:II bICTPbIM \\\\\
Ha@ AN
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A Order selection criteria for BEM 12
VC machining units:

. Spindle style: Standard ER collet or ST

automotiv

Motor: 2900 oder 1450 min"

Spindle speed: According to speed table
below. Note corresponding unit part number

@ 4 Auswabhlkriterien fiir die
Bestellung einer Bearbeitungs-
einheit BEM 12 VC: 1

1. Spindelausfiihrung: Zange oder Stellhllse

2. Motor: 2900 oder 1450 min™' 2.

3. Spindeldrehzahl: nach Tabelle 3.
(entsprechend dem Typ und der

B 4 kpuTtepus BbibOpa Ans 3aKasa
o6pa6aTtbiBatoLero ysna 12 VC

1. UcnonHeHue WNUHAENS: LaHra unm
YCTaHOBOYHas BTyJSIKa

2. MoTop: 2900unm 1450 06/MuUH

3. Yucno 060poTOB WINUHAENS: B COOTB. C
Tabnuueln( B COOTBETCTB. C TUMOM 1 HOMEPOM

Bestellnummer angeben) 3axasa)
® Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz B Yucno o6opoTtos x1.20 @ Poly-V-Riemen Typ: 220 J8 Nm
fiir USA-Spannungen 60 Hz multiply RPM x 1.20 ANS HanpshxeHus 60 A Poly-V Belts Order = s

'y B USA M Poly-V- pemeHb 50 582 01 e 3.
. . g of b
50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur : E"“’Ilmens"he'be” S %%E
0,75 kW, 2900 min" 0,55 kW, 1450 min" | & houioe s <a

® min' [ @ Typ ® min' [ @ Typ E E

A min' [ A Type A min' [ A Type @ @ o | o

M min' [ = Type M min' | = Type s | s

BEM 12 VC 7730 | BEM12 VC-1 3870 | BEM12 VC-21 30 | 5058202 | 80 | 50582 08(| 0,9 1,4
. 6630 | BEM12 VC-2 3310 | BEM12 VC-22 35| 5058203 | 80 | 50582 08| 1,1 | 1,7

2 Sandardausfurung 5800 | BEM12 VC-3 2900 | BEM12 VC-23 40 | 5058204 | 80 | 50582 08(| 1,3 1,9
B CraHaapTHoe ucronHeHve 5080 | BEM12 VC-4 2540 | BEM12 VC-24 40 | 5058204 | 70 | 5058207 | 1,4 | 2,2
4060 | BEM12 VC-5 2030 | BEM12 VC-25 50 | 5058205 | 70 | 5058207 || 1,8 | 2,7

3480 | BEM12 VC-6 1740 | BEM12 VC-26 50 | 5058205 | 60 | 5058206 (| 2,1 | 3,2

2900 | BEM12 VC-7 1450 | BEM12 VC-27 60 | 5058206 | 60 | 50582 06| 2,5 | 3,8

2420 | BEM12 VC-8 1210 | BEM12 VC-28 60 | 5058206 | 50 | 50582 05(| 3,0 | 4,6

=3 2070 | BEM12 VC-9 1040 | BEM12 VC-29 70 | 5058207 | 50 | 50582 05(| 3,5| 5,3
1660 | BEM12 VC-10 840 | BEM12 VC-30 70 | 5058207 | 40 | 50582 04| 43| 6,5

@® Spannzange 1450 | BEM12 VC-11 730 | BEM12 VC-31 80 | 5058208 | 40 | 50582 04| 5,0| 7,6
A Collet 1270 | BEM12 VC-12 630 | BEM12 VC-32 80 | 5058208 | 35 | 5058203(| 5,7 | 8,7
B 3axkmuran yaHra 1090 | BEM12 VC-13 550 | BEM12 VC-33 80 | 5058208 | 30 | 5058202|| 6,7 [10,1
BEM 12 VC-ST 7730 | BEM12 VC-ST 1 3870 | BEM12 VC-ST 21 30 | 5058202 | 80 | 50582 08| 0,9 | 1,4
. 6630 | BEM12 VC-ST 2 3010 | BEM12 VC-ST 22 35 | 5058203 | 80 | 5058208(| 1,1| 1,7

$ Sandardaustuhrung 5800 | BEM12 VC-ST 3 2000 | BEM12 VG-ST 23 40 | 5058204 | 80 | 5058208(| 1,3| 1,9
B CraHmapTHoe UCronHeHue 5080 | BEM12 VC-ST 4 2540 | BEM12 VC-ST 24 40 | 5058204 | 70 | 5058207 | 1,4| 2,2
4060 | BEM12 VC-ST 5 2030 | BEM12 VC-ST 25 50 | 5058205 | 70 | 5058207 || 1,8 | 2,7

3480 | BEM12 VC-ST 6 1740 | BEM12 VC-ST 26 50 | 5058205 | 60 | 5058206 (] 2,1 3,2

2900 | BEM12 VC-ST 7 1450 | BEM12 VC-ST 27 60 | 5058206 | 60 | 5058206 || 2,5 | 3,8

2420 | BEM12 VC-ST 8 1210 | BEM12 VC-ST 28 60 | 5058206 | 50 | 50582 05(| 3,0 | 4,6

2070 | BEM12 VC-ST 9 1040 | BEM12 VC-ST 29 70 | 5058207 | 50 | 50582 05| 3,5 | 5,3

1660 | BEM12 VC-ST 10 840 | BEM12 VC-ST 30 70 | 5058207 | 40 | 50582 04| 4,3 | 6,5

@ Stellhiilsenspindel ST 1450 | BEM12 VC-ST 11 730 | BEM12 VC-ST 31 80 | 5058208 | 40 | 5058204 || 5,0| 7,6
A Automotive Quick-change ST _ | 1270 | BEM12 VC-ST 12 630 | BEM12 VC-ST 32 80 | 5058208 | 35 | 50582 03(| 5,7 | 8,7
® LUnupens ¢ ycTaHos. BTYNKOW | 1090 | BEM12 VC-ST 13 550 | BEM12 VC-ST 33 80 | 5058208 | 30 | 5058202]]| 6,7 [10,1

® Optionen: A Options: B Onuyuu:

— Untersetzungsgetriebe 4:1
— Untersetzungsgetriebe 16:1

— Reduction gearbox attachment 4:1
— Reduction gearbox attachment 16:1

- PepykTop 4:1
- PepykTop 16:1
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Tool chucking chapter “G”
B 3nemeHTbl ANA 3aXKUMa UHCTpPyMeHTa B rnase "G"

@<= -=3@-=
oo <o =5

I—@

® Bearbeitungsképfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Equiped heads chapter “F” or “D”
B OO6pab6aTtbiBatowme ronosku B rnase "F" vnn "D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly combinations chapter «H»
B 3dnemeHTbl AN MOHTaX<a wnuHaenei B rnase "H"
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@ Mit dieser Hochleistungspinoleneinheit

setzt SUHNER neue Massstébe in der
spanabhebenden Bearbeitung. Charakte-
ristisch gegeniiber herkémmlichen
Modellen dieser Leistungsklasse sind
insbesondere:

Ein bis zu 40% langerer Gesamthub.
Eine fast 50% grossere Vorschubkraft.
Eine technische Auslegung, welche es
bei Bedarf erlaubt, leistungsstérkere
Motoren einzusetzen und extrem hohe
Drehmomente zu Ubertragen.

Hohere Lebensdauer durch beschichtete
Pinole und gehonte Fuhrung.
Ausserordentlich stabile Bauweise
speziell geeignet fur den Einsatz von
Mehrspindelbohrkdpfen.

Eil- und Arbeitsvorschub.

Veranderliche Spindeldrehzahl durch
umsteckbare Riemenscheiben.

Die BEM 20 in HSK-Ausfuhrung wird mit
einem integrierten 4-Punkt-Spannsatz

A With this high-performance quill feed

unit, SUHNER is setting new standards
for metal removal operations. Special
features in comparison with traditional
models within the same performance
class include the following:

Up to 40% additional total stroke.
Almost 50% additional thrust force.

A technical design concept which allows
the application of high-performance
electric motors for increased torque
requirements, if necessary.

Chrome plated quill and honed spindle
housing for extended spindle life.
Exceptional design rigidity made for the
application of multiple spindle heads.
Rapid advance and feed control.
Variable spindle speeds with
interchangeable push-on pulleys.

BEM 20 with HSK spindle includes an
integrated 4-point clamping set form C,
for manual tool clamping.

® Hub A Stroke M Course 125
@ 20 8000 min-'

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
& 20mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 20 mm

H OG6pabaTtbiBatowmii y3en

Makc. gnameTp
oTBEepCTUS Npu
csepneHnn 20 Mm

BEM 20

B Otum BbICOKONPOU3BOANTENbHbIM

NMUHOMBHBIM LWNMHAENem pupma CyHep
yCcTaHaBnnsaeT maclutabbl B 06paboTke
pes3aHneM. XapakTepHbIM Mo CPaBHEHIO
[¢] 06b|‘-IHbIMI/I MogenamMum 3Toro Knacca
ABNSETCS:

Lo 40 % 6onblunin xopg,

MoyTtn Ha 50 % 6onbluee ycunne noga4n
KoHCTpyKUWsi, no3BonsioLlas npu

HeobxogMmocTmn yCTaHaBnmBaTb 6onee MOLLHNY
MOTOPB 1 nepefaBaTb 3KCTpemMasibHO 6onbLune

MOMEHTbI

Bonblias NPOAOMKUTENBHOCTDL CJ'Iy)K6bI
6narop,ap;| MOKPbITNIO NNHONU N
XOHUHIOBaHHbIM HanpasAAoLWNUM
WckniountensHo ctabunbHas KOHCTPYKUUA,
cneynanbHO npegycMoTpeHHan ans
NPpUMeHeHNA MHOrownnHaebHbIX roNo0BOK

BbicTpas n paboyas noga4n

M3meHsiemoe uncno 060poToB WNMHAENS
NOCPEACTBOM 3aMeEHSEMbIX KONEC 3ybyaTo-
PEMEHHO Nepepayn

Form C, fir manuelle Werkzeug-
spannung, geliefert.

— BEM 20 c ncnonHeHmem HSK noctaensetcs ¢
VNHTErpMpPOBaHHbLIM 32)KUMOM - MO 4-M TOYKam
®opwma C - anst py4Holi CMeHbl MHCTPYMeHTa

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHn4yeckune gaHHble

Max. Bohrleistung

@20 mm/600 N/mm?

Max. drilling capacity

20 mm dia./600 N/mm?

Makc. fmameTp OTBepCTUsi NPU CBEPSIEHNN

20 mm /600 N/mm?

Gesamthub 125 mm Total stroke 125 mm CyMMapHbI Xop, 125 mm

Arbeitshub, stufenlos einstellbar| 125 mm Working stroke, variable 125 mm Pa6ounii xon, 6e3cTyneHyato perynnpyembiii [ 125 mm
Vorschubkraft bei 6 bar 4130 N Feed force at 6 bar 4130 N Ycunve nopayun npv 6 6ap 4130 N

Max. Ubertragb. Drehmoment | 80 Nm Max. transmissible torque 80 Nm Makc. nepefaBaemblii KPYTSALLUWIA MOMEHT 80 Nm
Drehzahlbereich bei 50 Hz 360-5800 min™ Speed range at 50 Hz 360-5800 min™ [unana3soH yicna o6opoTtos npu 50 My, 360-5800 min*
Drehzahlbereich bei 60 Hz 432-6960 min™ Speed range at 60 Hz 432-6960 min™ [vana3oH yncna o6opoTos npwu 60 My 432-6960 min”
Max. zuldssige Drehzahl 8000 min™ Max. allowable speed 8000 min" MakcumansHoe fonycTumoe Ynucno o6opoTos 8000 min™
Vorschubgeschwindigkeit 30-2400 mm/min Feed rate 30-2400 mm/min CkopocTb nogayu 30-2400 mm/min
Luftverbrauch 0,45 I/cm Hub Air consumption 0.45 I/cm stroke Pacxop Boagyxa 0,45 I/cm course
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Concentricity 0.01 mm PaguanbHoe 6ueHmne 0,01 mm
Werkzeugaufnahme - Standard | ISO 30 / HSK 50 Toolholder system - standard | ISO 30 / HSK 50 Pagbém ans MHCTpyMeHTa - cTaHaapT 1SO 30 / HSK 50
Induktiver Endschalter 24V Inductive limit switch 24V MHAYKTUBHbI KOHEUHbIBLIKNOYaTE b 24V
Normalspannung 230/460 V Standard voltage 230/460 V Hanps>keHne 230/460 V
Motordrehzahl bei 50 Hz 2900/1450/970 min™ | Motor speed at 50 Hz 2900/1450/970 min™ Yucno o6opoTos asuratens npu 50 My 2900/1540/970 min™
Motordrehzahl bei 60 Hz 3480/1740/1160 min™' | Motor speed at 60 Hz 3480/1740/1160 min™ | Yucno o6opoToB asuratens npw 60 My 3480/1740/1160 min™
Motorleistung bei 50 Hz 1,5 kW /1,1 kW Motor rating at 50 Hz 1.5 kW /1.1 kW MoLuHocTs gsuraTens npm 50 My, 1,5 kW / 1,1 kW
Motorleistung bei 60 Hz 1,8 KW/ 1,3 kW Motor rating at 60 Hz 1.8 KW/ 1.3 kW MowyHocTs gsuratens npm 60 My, 1,8 kKW /1,3 kW

Gewicht / Farbe

73 kg / RAL 5012

Weight / Color

73 kg / RAL 5012

Bec/uset

73 kg / RAL 5012
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o Aufbau A Features ® KoMnoHoBKa
1 | 1SO-30-Spindel mit Schragkugellager 1 | ISO 30 spindle on angular contact bearings 1 | WnuHpens ¢ 1SO-30 1 KOHUHECKUM LIAPUKOBBLIM NOALIMMHUKOM
2 | Auswechselbare Riemenscheibe, Poly-V 2 | Interchangeable pulleys and poly-V belt 2 | 3ameHsiemoe Koreco 3y64aTo-pemEHHoM nepepayum, Poly-V
3 | Geschwindigkeitsregulierventil 3 | Feed-regulating valve 3 | BeHTunb perynnposku ckopocTn
4 | Luftanschluss, Vorlauf @6/ @ 8 4 | Air connection port extend. 6 mm dia. / 8 mm dia. 4 | MopkntodeHne Bo3ayxa, XOf Briepén Anam. 6/8
5 | Luftanschluss, Rucklauf @6/ 2 8 5 | Air connection port retract. 6 mm dia. / 8 mm dia. 5 | MopkniodeHre BO3ayxa, pesepc avam.6/8
6 | ISO-Normmotor, vorne oder hinten, Wellen-& 24 6 | 1SO motor, front- or rear-mounted, shaft dia. 24 6 | ISO-CraHpapt. MoTOp, Briepeau Unv c3agu, Avam. sana 24 Mm
7 | Verstellbares Antriebsgehause 4 x 90° 7 | Adjustable motor housing 4 x90° 7 | Kopnyc npusopa ¢ perynupyembim nonoxexnem 4x90 rpag
8 | Hydraulischer Bremszylinder HB 125 8 | Hydraulic brake-cylinder HB 125 8 | Mppaennyeckuit TopmosHol LunmHap HB25
9 | Elektrischer Endschalter hinten 9 | Electric rear position limit switch 9 | ONeKTPrHEcKNin KOHEYHbIN BbIKNloYaTeNb C3aaN
10 | Einstellschraube fir Gesamthub 10 | Adjustment nut for total stroke 10 | PerynmpoBoyHbIii 60NT A5 CyMMapHOro xofa
11 | Einstellmutter fir gebremsten Arbeitshub 11 | Adjustment nut for brake-cylinder stroke 11 | PerynupoBoyHasi raika ans paboyero xopa ¢ TopMO3oM
12 | Elektrischer Endschalter vorne 12 | Electric front position limit switch 12 | SnekTpryeckuil KOHEYHBIN BbIKOYaTENb BRepeamn
13 | Befestigungsnut fiir Bearbeitungskdpfe (Kap.F) | 13 | Groove for multiple spindle head adaption (chap. F) | 13 | KpenéxHsiit na3s ans obpabarbisaoluyx rofosok Mnasa F
14 | Verchromte Pinole 14 | Chrome plated quill 14 | XpoMMpoBaHHast MNHOMb
15 | Mitnehmerring fur Werkzeugspannelemente 15 | Ring driver for ISO 30 toolholders 15 | KorbLo-anantep ANisi 9SN1eMEHTOB 3aK1Ma MHCTPYMeHTa
16 | Betriebsdruck 5-7 bar 16 | Operating pressure 5-7 bar 16 | PaGoyee nasnenue 5-7 Gap
17 | Die Positionen [ 3], [ 4] und [5] sind auf der anderen Seite| 17 | item numbers [3], [4], and [ 5] are located on the opp. side | 17 | Mosnuun [3],[4 | m [5]naxoastes Ha apyroit cTopore
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® 3 Auswabhlkriterien fiir die

MONOmMmaster

A Order selection criteria for

Bestellung einer Bearbeitungs-

einheit BEM 20:

1. Spindelausfiihrung: ISO oder HSK 1

2. Motor: 2900, 1450 oder 970 min™'

3. Spindeldrehzahl: nach Tabelle
(entsprechend dem Typ und der
Bestellnummer angeben)

BEM 20 machining units

. Spindle style: ISO or HSK
. Motor: 2900,1450 or 970 min™'
. Spindle speed: According to speed table

below. Note corresponding unit part number

= 3 KpuTepus BbiGopa ans
3akasa obpabartbiBatoLlero
yana BEM20:
1. UcnonHeHue wnuHgens: ISO nnn HSK
2. Morop: 2900,1450, vnu 970 06/MUH

3. Yucno o60poTOB WINUHAENS: B COOTB. C
Tabnmuen (gatb B COOTBETCBUM C TUMOM ”
HOMepOM 3aKasa)

@ Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz M Pour les USA a Nm
fiir USA-Spannungen 60 Hz multiply min”x1.20 60 Hz = vitesses x 1,20
@ Drehmoment
50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur || A Torque _
0 1,5 kW, 2900 min"* 0 1,5 kW, 1450 min"' 0 1,1 kW, 970 min" B Koyt
o @ Best.-Nr. o] @ Best.-Nr. e ® Best.-Nr. El_E|l_&
: mm‘ : %Be A Oﬁgare‘l]\lo. : mm‘ : %ge A Order No. : m‘ : %ge A Order No. Eg E; EE
= min' [m Type B s ||® min" [m Type sacaza  [|™ min |m Type s Bo|22 (=5
5800 |[BEM 20 1SO 1 |59 920 01| 3870 |BEM 20 ISO 16 |59 920 16|| 2590 |BEM 20 ISO 31 |59 920 31|| 2,5| 3,8 4,3
5155 |BEM 20 I1ISO 2 |59 920 02| 3350 |BEM 20 ISO 17 |59 920 17|| 2240 [BEM 20 ISO 32 (59 920 32| 2,8| 4,3| 5,0
@ Standardausfiihrung 4970 [BEM 201SO 3 |59 920 03 || 2900 |BEM 20 ISO 18 |59 920 18[{ 1940 |BEM 20 1SO 33 |59 920 33|| 2,9| 5,0| 5,8
A Standard version 4460 |BEM 20 1SO 4 |59 920 04 || 2490 |BEM 20 ISO 19 |59 920 19|| 1660 [BEM 20 ISO 34 [59 920 34| 3,3| 5,8| 6,7
B CranpapTtHoe ncnonHeHne 3870 |BEM 201SO 5 [5992005(| 2180 |BEM 20 ISO 20 |59 920 20| 1460 [BEM 20 ISO 35 (59 920 35| 3,7| 6,7| 7,6
BEM 20 3480 |[BEM 20 1ISO 6 |59 920 06|| 1930 |BEM 20 ISO 21 |59 920 21 || 1290 |BEM 20 ISO 36 |59 920 36| 4,2| 7,5| 8,6
3160 |BEM 20 ISO 7 |59 920 07 || 1740 |BEM 20 ISO 22 |59 920 22| 1110 [BEM 20 ISO 37 (59 920 37|| 4,6| 8,3|10,0
2900 |[BEM 20 1SO 8 (59920 08| 1580 |BEM 20 ISO 23 |59 920 23 970 |BEM 20 ISO 38 (59920 38|| 5,0| 9,2(11,5
2580 |[BEM 20 1ISO9 ([59 920 09|| 1450 |[BEM 20 ISO 24 |59 920 24 860 |BEM 20 ISO 39 |59 920 39|| 5,5|10,0(13,0
2320 |[BEM 20 I1SO 10 {59 920 10|| 1290 |[BEM 20 ISO 25 |59 920 25 780 |BEM 20 ISO 40 |59 920 40(| 6,3|11,2(14,3
2110 |[BEM 20 I1SO 11 [59 920 11|| 1160 |[BEM 20 ISO 26 |59 920 26 710 |BEM 20 ISO 41 |59 920 41|| 6,9|12,5(14,3
1870 |BEM 20 ISO 12 |59 920 12 970 |BEM 20 ISO 27 |59 920 27 650 [BEM 20 ISO 42 |59 920 42| 7,8(|14,9(17,2
1630 |BEM 20 I1SO 13 |59 920 13 820 [BEM 20 I1SO 28 |59 920 28 550 |BEM 20 ISO 43 |59 920 43|| 8,9(17,7(20,3
1300 |BEM 20 ISO 14 |59 920 14 650 |BEM 20 ISO 29 |59 920 29 440 |BEM 20 ISO 44 |59 920 44|11,2|22,3|25,4
BEM 20 ISO 15 |59 920 15 540 |BEM 20 ISO 30 |59 920 30 360 |BEM 20 ISO 45 |59 920 45]{13,3|26,9
BEM 20 HSK 1 |59 921 01 || 3870 |BEM 20 HSK 16 |59 921 16| 2590 |BEM 20 HSK 31 |59 921 31|| 2,5| 3,8
5155 |BEM 20 HSK 2 [59 921 02| 3350 |BEM 20 HSK 17|59 921 17|| 2240 [BEM 20 HSK 32 [59 921 32| 2,8| 4,3| 5,0
@ Standardausithrung 4970 |BEM 20 HSK 3 |59 921 03|| 2900 |BEM 20 HSK 18 |59 921 18|| 1940 |BEM 20 HSK 33 [59 921 33| 2,9| 5,0( 5,8
A Standard version 4460 |BEM 20 HSK 4 [59 921 04 || 2490 |BEM 20 HSK 19|59 921 19|| 1660 [BEM 20 HSK 34 (59 921 34| 3,3| 5,8| 6,7
B CraHpapTHoe ncnonHeHne 3870 |BEM 20 HSK 5 [59 921 05| 2180 |BEM 20 HSK 20|59 921 20| 1460 |[BEM 20 HSK 35 (59 921 35| 3,7| 6,7| 7,6
BEM 20 3480 |BEM 20 HSK 6 [59 921 06| 1930 |BEM 20 HSK 21|59 921 21| 1290 [BEM 20 HSK 36 (59 921 36| 4,2| 7,5| 8,6
3160 |BEM 20 HSK 7 |59 921 07 | 1740 |BEM 20 HSK 22|59 921 22| 1110 |BEM 20 HSK 37 |59 921 37|| 4,6| 8,3/10,0
2900 |[BEM 20 HSK 8 (59 921 08|| 1580 |[BEM 20 HSK 23 |59 921 23 970 |BEM 20 HSK 38 (59 921 38|| 5,0| 9,2(11,5
2580 |[BEM 20 HSK 9 (59 921 09|| 1450 |BEM 20 HSK 24 59 921 24 860 |BEM 20 HSK 39 |59 921 39| 5,5|10,0(13,0
2320 |BEM 20 HSK 10{59 921 10| 1290 |BEM 20 HSK 25|59 921 25 780 |BEM 20 HSK 40 (59 921 40|| 6,3|11,2(14,3
2110 |BEM 20 HSK 11 {59 921 11| 1160 |BEM 20 HSK 26 |59 921 26 710 |BEM 20 HSK 41 (59 921 41|| 6,9(|12,5(14,3
1870 |BEM 20 HSK 12|59 921 12 970 |BEM 20 HSK 27 |59 921 27 650 |BEM 20 HSK 42 |59 921 42| 7,8|14,9(17,2
1630 |BEM 20 HSK 13|59 921 13 820 |BEM 20 HSK 28|59 921 28 550 |BEM 20 HSK 43 |59 921 43| 8,9|17,7(20,3
1300 |BEM 20 HSK 14|59 921 14 650 |BEM 20 HSK 29|59 921 29 440 |BEM 20 HSK 44 (59 921 44|(11,2|22,3(25,4
1090 |[BEM 20 HSK 15|59 921 15 540 |BEM 20 HSK 30|59 921 30 360 |BEM 20 HSK 45 |59 921 45|13,3|26,9(39,8
® Optionen: ® Auswechselbare A Interchangeable B 3ameHsiemble Konéca
— KuhImittelzufuhr durch Spindel Riemenscheiben pulleys 3y64aTo-pemeEHHOI
— Integrierte Entspaneeinrichtung und Poly-V-Riemen and poly-V belts nepepaun Poly-V pemetb
— Zyklus Eil-Arbeitshub umgekehrt :gg;ﬂg;ﬂdsrggggh\}vftwnﬁ";ﬁ
- Zyklus Sprungvorschub M Vitesse broche avec moteur: | (%) J15
— Spénebruch-Zyklus 2900 min” | 1450 min | 970 min"
— Zahnriemenantrieb 8 MR 30 3870 2590 45 [ 58 640 01 | 120 | 58 641 02 | 762 | 50 900 01
3350 2240 52 [ 5864002 | 120 | 58 641 02 | 762 | 50 900 01
5800 2900 1940 60 | 5864003 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06
A Options: 4970 2490 1660 70 | 5864004 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06
— Coolant through spindle 2180 1460 80 | 5864005 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06
- With built-in peck feed 3870 1930 90 [ 5864006 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06
. . . 3480 1740 100 | 58 640 07 | 120 | 58 641 02 | 864 | 50 900 07
- Cycle rapid working stroke inverted 3160 1580 110 | 58640 08 |120 | 58 641 02 | 864 | 50 900 07
- Cycled drilling 5155 45 | 5864001 | 80 | 5864101 [711 | 50 900 02
— Chip-breaking cycle 4460 52 [ 5864002 | 80 | 58 641 01 | 711 | 50 900 02
— Timing belt transmission 8 MR 30 1290 60 | 58 640 03 80 | 5864101 | 711 | 50900 02
1110 70 | 58 640 04 80 | 58 64101 | 711 | 50 900 02
2900 1450 970 80 | 58 640 05 80 | 58 64101 | 762 | 50 900 01
B Onuyuu: 2580 1290 860 90 | 58 640 06 80 | 58 64101 | 762 | 50 900 01
- Mopgaya COXK yepes WnuHpens 2320 1160 780 100 | 58 640 07 80 | 5864101 | 762 | 50900 01
— BCTPOEHHOE NPUCTIOCOBREHNE ANs YaaneHUst CTRYKKU 2110 710 | 110 | 58 640 08 80 | 58 641 01 | 813 | 50 900 06
. . . . 970 650 120 | 58 640 09 80 | 58 641 01 | 813 | 50 900 06
— Cycle inversé rapide et travail 1870 70 | 5864004 | 45 | 5864301 [711 | 50900 02
- Lnknnyeckoe ceepnetune 1630 820 550 80 | 58 640 05 45 | 58643 01 | 711 | 50 900 02
— Lvkn paspyLueHns CTpy>KKu 1300 650 440 | 100 | 5864007 | 45| 58643 01 | 711 | 50 900 02
— MpuBOA ¢ 3y6uaTsIM pemHem BMR30 1090 540 360 [120 | 5864009 | 45 | 5864301 | 762 | 50 900 O1
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DOnemeHTbl AN 3aXKMMa MHCTpyMeHTa B rnase "G"

F ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pa6arbiBatowme ronosku B rnase "F" n"D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMnoHeHTbl 41 yCTaHOBKU WNUHAenen

>
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®Hub A Stroke M Course
400 m|n'1
; 3 @28 3480 min-'

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
28 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 28 mm

BE OG6pab6aTbiBalowuii ysen
Makc. AuameTp OTBEPCTUS
npu ceepaeHun 28 mm

BEM 28

M O6pabartbiBatowyye y3nsi BEM28
OCHalLieHbl ABUraTensiMmn NepemMeHHoOro
TOKa 1 MOTYT aBTOHOMHO MPUMEHATLCA:
BEM 28 = CtaHpgapTHOe UCnoNHeHe.
BEM 28 B = c paspyLueHeM CTPYXXKH.

® Die Bearbeitungseinheiten BEM 28 sind
mit einem direkt angebauten Drehstrom-
motor versehen und deshalb autonom
einsetzbar: _
— BEM 28 = Standardausfihrung.
BEM 28 B = mit Spanbrecher.
BEM 28 S = mit Sprungschaltung. _
— Stabiles Gussgehause. _

— Standardausfiihrung mit 6 verschiedenen
Motoren. —

- Eingebauter Vorschub mit integriertem
Olbremszylinder fir Eil- und Arbeitsgang.

— Prézisionsspindellagerung. -

A BEM 28 machining units are equipped
with a 3-phase AC-motor, thus can be
used in single-purpose applications.
BEM 28 = standard version. -
BEM 28 B = for chip-breaking feed motion.

BEM 28 S = for jump feed motion. BEM 28 S = ¢ ckaiykoo6pasHbIM NepektoHeHnem
Rigid cast-iron housing. — CT1abunbHbIn NNTON KOPMYC.

Standard version with six 3-phase motor ~ — CTaHgapTHOe UCMonHeHre ¢ 6-10 Pasan4HbLIMU
options. MoTOopamMm

Built-in pneumatic feed with integrated - BcTpoeHHas nopava ¢ MHTerpupoBaHHbIM
hydraulic brake-cylinder for rapid ad- rMAPABANHECKUM LMAVHAPOM NSt GbICTPOrO 1
vance and work stroke adjustments. pabo4ero xofos

Precision angular contact spindle bear- — [MpeumnsnoHHbIN NOAWNHUKOBLIN y3en WNNHAENS

- Eingebaute Endschalter: elektrisch (stan- ings. — BcTpoeHHble KOHeYHble BbIKOYaTenu:
dard) oder pneumatisch (option). — Built-in electric limit switches (standard ANEKTPUYECKNIA (CTaHAapT) unm
- Extrem schmale Bauweise. version). NHEBMAaTUYECKIi (OnLms)

— Variable spindle speed combinations — OKCTpemasibHO y3KOE UCMOSHEHME.
through interchangeable push-on pul- - WM3meHsiemoe 4ncno o6opoToB LWNUHAENS
leys. NOCPeACTBOM CMEHHbIX KONEC 3y64aTo-
pemMéHHol nepegayu.
BEM 12 6bina paspaboTtaHa gist yCTaHOBKMN
LUNUHAENBHBIX 1 YITIOBbIX FOJIOBOK.

— Veranderliche Spindeldrehzahlen durch
umsteckbare Wechselriemenscheiben.
— Die BEM 28 wurde fiir den Aufbau von
Mehrspindel- und Winkelbearbeitungs-
koépfen entworfen. -

® Technische Daten A Technical Data B TexHn4ecKkue aaHHble

Gesamthub 200 mm Total stroke 200 mm CymmMapHbIii Xof, 200 mm
Vorschubkraft bei 6 bar 8200 N Thrust at 6 bar 8200 N Ycunue nopgaun npu 6 6ap 8200 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 400-2580 min” Speed range at 50 Hz 400-2580 min™ [vana3soH 4ncna o6opoTos npu 50 My 400-2580 min™
Drehzahlbereich bei 60 Hz 480-3100 min™ Speed range at 60 Hz 480-3100 min™' [vana3oH Yucna o6opoTos npu 60 My 480-3100 min™'

Max. zulassige Drehzahl 3480 min™ Max. allowable speed 3480 min™' MakcumaneHoe fonycTumoe 4ncno o6opotos| 3480 min™
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Concentricity 0.01 mm PapnanbHoe 6reHne 0,01 mm
Luftanschluss Tulle 3/8” Air connection Nozzle 3/8” MopkntoyeHne Bo3gyxa embout 3/8”
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pa6o4yee paBneHve 5-7 bar

Max. Bohrleistung @28 mm/600N/mm? | Max. drilling capacity 28 mm dia. /600 N/mm?| Makc. anameTp oTBepcTvst Npu ceepneHn | <& 28 mm /600 N/mm?
Luftverbrauch 0,9 I/cm Hub Air consumption 0.9 I/cm stroke Pacxop Bo3gyxa 0,91/cm course

Arbeitshub stufenlos regulierbar

200 mm

Working stroke

200 mm

Pa6ounit xo, 6eccTyneHyarTo perynnpyembii

200 mm

Motorleistung bei 50 Hz

2,2 kW/3 kW/5,5 kW

Motor rating at 50 Hz

2.2 KW/3 kW/5.5 kW

MowHocTb gsurarens npu 50 My

2,2 kW/3 kW/5,5 kW

Motorleistung bei 60 Hz

2,6 kW/3,6 kW/6,6 kW

Motor rating at 60 Hz

2.6 kW/3.6 kW/6.6 kW

MowHocTb asurartenst npu 60 My

2,6 kW/3,6 kW/6,6 kW

Normalspannung 230/400V Standard voltage 230/400V HanpsixeHue 230/400V
Motordrehzahl bei 50 Hz 970/1450/2900 min" | Motor speed at 50 Hz 970/1450/2900 min" | Yucno o6opoToB gpuratens npu 50 Iy, 970/1450/2900 min*!
Motordrehzahl bei 60 Hz 1160/1740/3480min"" | Motor speed at 60 Hz 1160/1740/3480 min™' | Yucno o6opoTos asuratens npu 60 My 1160/1740/3480 min”
Werkzeugaufnahme ISO 40/ DIN 2079 Toolholder system ISO 40/ DIN 2079 Pa3bém ans nHcTpymeHTta ISO 40/ DIN 2079
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiBeT RAL 5012

Gewicht ca. 150 kg Weight ca. 150 kg Bec env. 150 kg

Schutzart Motor IP 55 Type of motor protection IP 55 CTeneHb 3almThl MOTOpa IP 55
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Motor oAl B Motor aAl B A 61
Moteur Moteur
1,5 kW 3 KW
970 min+ | 180 22° || 1450 min- | 200 |300
1,5 KW 3 kW
1450 min-t | 180|228 || 2900 min- | 200 | 300
1,5 kW 5.5 KW
2900 min-t | 189 {225 || 2000 min+ | 220 | 325

N
1’ N
o
[ 14H7/5 ISO 40
- N
£
©
© o
s ©
3 -
Q
HSK 63
135/126 135/126 40 50 ‘
e Aufbau A Features u KomMnoHoBKa
1 | Auswechselbare Riemenscheiben Poly-V 1 | Interchangeable pulley Poly-V 1 | CwMmeHHble Konéca 3y64aTo-peMEHHoN nepepayn Poly-V
2 | Asynchronmotor (Aufbau vorne oder hinten) 2 | AC drive motor (optional front- or rear-mount) 2 | ACUHXPOHHbIN ABUraTenb (YyCTaHOBKa Briepeamn uan c3anu)
3 | Hydraulischer Bremszylinder 3 | Hydraulic brake-cylinder 3 | vppasnuyecknin TOPMO3HOM LMAVHAP
4 | Mutter Regelstange Bremshub 4 | Brake-cylinder rod adjustment nut 4 | [aiika TOPMO3HOW LUTAHMM paboyero xopa
5 | Mitnehmer an Pinole und Langsfuhrung 5 | Quill-mounted drive plate 5 | ApanTep Ha NMHONW ¥ HanpaensoLas
6 | Einstellmutter fur Eilhub 6 | Adjustment nut for rapid advance stroke 6 | PerynupoBoyHas raiika 6bICTporo xoga
7 | Fixe Mutter Arbeitshub 7 | Fix nut working stroke 7 | Pukewup. raka paboyero xoga
8 | 2 Kegelrollenlager 32011X (Standardausfiihrung) 8 | 2 Tapered bearings 32011X (standard) 8 | 2 KOHWNYECKMX PONMKOBbIX MO-AmnHMKa 32011X (cTaHaapT. UCMONHEHE)
9 | 3 Schragkugellager 7011 (Option) 9 | 3 Angular contact bearings 7011 (option) 9 | 3 KOHMYeCKUX LLaprKoBbIX noAwwmnHrka 7011 (Onuus)
10 | Werkzeugaufnahme SK 40 (ISO 40) 10 | Toolholder ISO 40 10 | Pasbém ansa uHetpymenta SK40 (1ISO40)
11 | Einstellschraube fiir Arbeitsvorschub: 120—10000 mm/min | 11 | Feed control adjustment screw: 120—10000 mm/min 11 | PerynumpoBoyHbIii 60nT paboyero xoaa
12 | Schwenkbares Antriebsgehéduse 4x90° 12 | Adjustable motor housing 4x90° 12 | Kavatow. kopnyc npusoaa 4x90 rpag
13 | Luftanschluss Vorlauf und Ricklauf 13 | Air connection for cylinder advance and retract 13 | MopkntoyeHue Bo3gyxa. Pabounii xop 1 pesepc
14 | Induktiver Endschalter hinten 14 | Electric rear position limit switch 14 | VIHOYKTVBHBIN KOHEYHbIN BbIK/OYaTeNb c3aaun
15 | Gesamthub Eilvorschub 15 | Total rapid advance stroke 15 | CymmapHbIin xop 6bicTpas nogada
16 | Stufenlos regulierbarer Vorschub 16 | Adjustable working stroke length 16 | BeccTyneHuyaTo perynvupyemas nogada
17 | Induktiver Endschalter vorne 17 | Electric front position limit switch 17 | VIHBYKTUBHBIN KOHEYHbIN BbIKOYaTeNb Biepeamn
18 | Aufnahmenut fir Bearbeitungskopfe 18 | Groove for multiple head adaptation 18 | TlMpucoeanHUTENBHBIN Nas Ans o6pabaTbiBaOLLMX FONI0BOK
19 | Verchromte Pinole 19 | Chrome plated quill 19 | XpomupoBaHHasi MMHONb
20 | Mitnehmerring fur ISO-Werkzeughalter SK 40 20 | 1SO 40 toolholder retaining ring 20 | Konbuo gnsa ISO-apgantepa SK40
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A 62 e 2 Auswahlkr!terien fur d_ie A 2 order selecti_op crite_ria for = Kputepum BbiGopa ansi 3akasa
Bestellung einer Bearbeitungs- BEM 28 machining units o6pabaTtbiBatowiero yana BEM 28
einheit BEM 28 in Standard- B CTaHO4APTHOM MCMOJIHEHNN:
ausfiihrung:

1. Motor: 6 Standard-ISO-Motoren 1. Motor: 6 standard ISO motors 1. MoTop: 6 ctaHaapTHbIX ISO-MoTopOoB
2. Spindeldrehzahl: nach Tabelle (ent- 2. Spindle speed: According to speed table 2. Yucno o60poTOB WNUHAENSN: B
sprechend dem Typ und der Bestellnummer below. Note corresponding unit part number COOTBETCTBUM C Tabnumuel ( ykasaTtb B
angeben) COOTB. C TWUMOM 1 HOMEPOM 3aKa3a)
® Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz B Yucno o6opoTos x1,20 gns
fiir USA-Spannungen 60 Hz multiply min'x1.20 HanpshxeHus 60 u B CLLUA
Nm:| | Nm:
() 50 Hz Motor / Moteur |5 2 () 50 Hz Motor / Moteur |5 3
g = g s
e min' (@ Typ @ Best.-Nr. % f_é— % E ® min' (@ Typ ® Best.-Nr. % ué—%
A min' | A Type AOrderNo. |52 ¥ A min' | A Type AOrderNo. |5 RY¥Y
H min' | m Type m N°decde. | @ < m H min' | m Type M Ne 3akasa | @ < m
2,2 kW, 970 min" 2240 | BEM 28-1 59 903 01 6,9 3,0 kW, 970 min" 2240 | BEM 28-36 5990336 | 13,1
1940 | BEM 28-2 59 903 02 7,9 1940 | BEM 28-37 5990337 | 152
BEM 28 1660 | BEM 28-3 59 903 03 9,2 BEM 28 1660 | BEM 28-38 5990338 | 17,7
1460 |BEM 28-4 5990304 | 10,5 1460 | BEM 28-39 5990339 | 20,2
1290 | BEM 28-5 5990305 | 11,9 1290 | BEM 28-40 5990340 | 22,7
1160 |BEM 28-6 5990306 | 13,1 1160 | BEM 28-41 59 903 41 25,1
1060 | BEM 28-7 5990307 | 14,5 1060 | BEM 28-42 5990342 | 27,8
970 | BEM 28-8 5990308 | 158 970 | BEM 28-43 5990343 | 30,3
, 860 | BEM 28-9 5990309 | 17,8 ‘ 860 | BEM 28-44 59903 44 | 34,1
710 | BEM 28-10 5990310 | 21,7 710 | BEM 28-45 5990345 | 41,7
650 | BEM 28-11 59 903 11 23,7 650 | BEM 28-46 5990346 | 455
550 | BEM 28-12 5990312 | 28,1 550 | BEM 28-47 5990347 | 53,9
490 | BEM 28-13 5990313 | 31,6 490 | BEM 28-48 5990348 | 60,6
440 | BEM 28-14 59903 14 | 35,1 440 | BEM 28-49 5990349 | 67,3
400 | BEM 28-15 5990315 | 38,6 400 | BEM 28-50 5990350 | 74,1
2,2 KW, 1450 min" 2490 |BEM 28-16 59 903 16 5,8 3,0 kW, 1450 min" 2490 |BEM 28-51 59 903 51 11,7
2180 |BEM 28-17 59 903 17 6,7 2180 | BEM 28-52 5990352 | 13,4
BEM 28 1930 | BEM 28-18 59 903 18 7,5 BEM 28 1930 | BEM 28-53 5990353 | 15,1
1740 | BEM 28-19 59 903 19 8,3 1740 | BEM 28-54 5990354 | 16,7
1580 | BEM 28-20 59 903 20 9,2 1580 | BEM 28-55 5990355 | 18,4
1450 | BEM 28-21 59 903 21 10,0 1450 | BEM 28-56 5990356 | 20,1
1290 | BEM 28-22 5990322 | 11,3 1290 | BEM 28-57 5990357 | 22,6
1050 | BEM 28-23 5990323 | 13,8 1050 | BEM 28-58 5990358 | 27,6
970 |BEM 28-24 5990324 | 15,0 : 970 | BEM 28-59 5990359 | 30,2
820 | BEM 28-25 5990325 | 17,8 820 | BEM 28-60 5990360 | 357
730 | BEM 28-26 5990326 | 20,0 730 | BEM 28-61 59 903 61 40,2
650 | BEM 28-27 5990327 | 22,2 650 |BEM 28-62 5990362 | 44,7
590 |BEM 28-28 5990328 | 24,2 590 |BEM 28-63 5990363 | 49,1
2.2 KW, 2900 min"' 2580 |BEM 28-29 59 903 29 5,6 5,5 KW, 2900 min" 2580 | BEM 28-64 5990364 | 204
2110 | BEM 28-30 59 903 30 6,9 2110 | BEM 28-65 5990365 | 24,9
i 1930 | BEM 28-31 59 903 31 7,5 i 1930 | BEM 28-66 5990366 | 27,2
BEM 28 1630 | BEM 28-32 59 903 32 8,9 BEM 28 1630 | BEM 28-67 5990367 | 32,2
1450 | BEM 28-33 5990333 | 10,0 1450 | BEM 28-68 5990368 | 36,2
] 1310 | BEM 28-34 5990334 | 11,1 ] 1310 | BEM 28-69 5990369 | 40,2
1190 | BEM 28-35 5990335 | 12,2 1190 | BEM 28-70 5990370 | 44,2
® Optionen: @ Auswechselbare A Interchangeable B CmeHHble konéca
— Bearbeitungseinheit mit Spanbrecher Typ BEM 28 B E;Zm:;;cgii‘li):r:en E:gegzly V belts 3ygqf73-g¢_eméuuoﬁ nepepauun
- Bearbeitungseinheit mit Sprungschaltung: BEM 28 S ® Spindeidrahzahl it NMotor u Toly-V-Riemen
— Motor nach hinten aufgebaut A Spindle speed with motor:
— Zahnriemenantrieb " 2 T,.?%?Sﬁmm HMRRENT:| - 07 %) Ji15
2900 min" | 1450 min"' | 970 min"'
- - 2240 52 | 5087608 | 120 | 5857901 | 813 | 50900 06
A Options: - - 1940 60 | 5087607 | 120 | 5857901 | 864 | 50900 07
- Machining unit with chip-breaking cycle: Type BEM 28 B - 2490 1660 70 | 5087606 | 120 | 5857901 |864 | 5090007
- Machiing uit wi jump fed cyle Tpe BEM 285 | 7 | 235 | 1 | | e | | somooy | out | somor
- Rear-mounted motor - 1740 1160 | 100 | 50876 03 | 120 | 5857901 | 914 | 50900 09
- T|m|ng be|t transmission - 1580 1060 110 50 876 02 120 58 579 01 914 50 900 09
- 1450 970 | 120 | 5087601 | 120 | 5857901 | 914 | 50900 09
2580 1290 860 90 | 5087604 | 80 | 5857801 | 813 | 50900 06
N Onuuu: 2110 1050 710 | 110 | 50876 02 80 | 5857801 |864 | 5090007
o 1930 970 650 | 120 | 50 876 01 80 | 5857801 |864 | 5090007
- Sg@ff;%?;\f;gg” Y36 C paspyliiTenem 1630 820 550 80 | 5087605 | 45| 5857701 |762 | 50900 01
., 1450 730 490 90 | 5087604 | 45| 5857701 | 762 | 50900 01
— O6pabatbiBaiolyii y3en co Cka4kooGpasHbIM 1310 650 440 100 | 5087603 | 45| 5857701 [762 | 50900 01
nepeknioyeHnem BEM28BES 1190 590 400 |110| 5087602 | 45| 5857701 |813 | 5090006

— MoTop c3agu
3yb4aTo-peMéEHHbIN NpuBoS,
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
% B DOnemeHTbl AN 3aXKMMa MHCTpyMeHTa B rnase "G"

. -c«:q:olcC@ RE{ A1 (v -« =
el b La (D LB
<t G0 D D Lw

F @® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pa6arbiBatowme ronosku B rnasax "F" u "D"

@L

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMnoHeHTbl 4N yCTaHOBKU WinuHaenen B rnase "H"
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® Durch die serienméssige Ausristung mit

hydraulischem Vorschub erreicht diese
Bearbeitungseinheit Spitzenwerte. Auch
anspruchsvollste Zerspanungsprobleme
lassen sich durch diese Kombination der
Pinolen-Spindeltechnik und dem hydrau-
lischen Vorschub bewerkstelligen:

Grundlegende Vorteile wie beim Typ
BEM 20.

Eine technische Auslegung, welche es
bei Bedarf erlaubt, leistungsstarkere
Motoren einzusetzen und extrem hohe
Drehmomente zu Ubertragen.

Hohere Lebensdauer durch beschichtete
Pinole und gehonte Fuhrung.
Ausserordentlich stabile Bauweise spe-
ziell geeignet fiir den Einsatz von Mehr-
spindelbohrkdpfen.

Eil- und Arbeitsvorschub extern gesteuert.

Die BEM 25 H in HSK-Ausfihrung wird
mit einem integrierten 4-Punkt-Spann-
satz Form C, fir manuelle Werkzeug-
spannung, geliefert.

A This machining unit, made from stan-

dardized components with hydraulic feed
control, can generate high-performance
results. Even tough metal cutting and
tooling problems can be resolved with
this combination of a quill feed design
and a hydraulic feed control system.

Basic design advantages are the same
as for the BEM 20 type.

A technical design concept which allows
the application of high-performance
electric motors for increased torque
requirements, if necessary.

Chrome plated quill and honed spindle
housing for extended spindle life.
Exceptional design rigidity for the appli-
cation of multiple spindle life.

Rapid advance and feed motion are con-
trolled externally.

BEM 25 H with HSK spindle includes an
integrated 4-point clamping set form C,
for manual tool clamping.

———

® Hub A Stroke M Xog, 125
AN o
@25 8000 min~’

A

® Bearbeitungseinheit
hydraulischer Vorschub
max. Bohrleistung & 25 mm

A Machining unit
hydraulic feed control, max.
dia. drilling capacity 25 mm

BE OG6pabaTbiBalowiasi roJIoBKa
C rmapaBfnyecKon nogayen,
Makc. AnamMeTp OTBEepPCTUs Npu
cBepneHun 25 mm

BEM 25 H

Bnarogaps cepuinHoMy UCMOSHEHNIO C
rmapaBanyeckol nogayen aTot
obpabatbiBatoLLnii y3en UMEET NCKIOYUTENBHO
BbICOKME MokasaTenn. bnarogapst Kom6rHauum
MUHONBHO-LUMUHAENBHON TEXHVUKN TEXHWKU 1
rmapaBnnyYecknin noga4n MoXHoO peLlatb
camble CNOXXHbIe NMPobnembl 06paboTku.
OCHOBHbIe NpenMyLLecTBa Kak 1y Tuna BEM 20
KoHCTpyKUmsa no3BonseT NpuMeHsTb 6onee
MOLL{HbIE MOTOpbI 1 NepefasaTb IKCTPEMaSTbHO
BbICOK/E MOMEHTbI

MoBbILLEHHAsA NPOACIKUTENBHOCTL CNY>KObI
6narofgaps NOKPbLITUIO MUHON U XPOMUPOBaHHbLIM
HanpasnSoLLUM

WckniountensHo cTabunbHas KOHCTPYKLUMS,
NpUrogHas Ans UCNoJsib30BaHNs
MHOTOLUNUHAENBbHBIX FONOBOK

BbICTPbI 1 paboynii XOf, C SKCTEPHBIM
ynpasneHnem

BEM 25 H B ncnonxHexnun HSK nocraesnsietcs ¢
VNHTErpMPOBaHHBLIM 32>KUMOM MO 4-M NyHKTaMm Ais
PYYHOrO 3aKMMa UHCTPYMEHTa

® Technische Daten A Technical Data ® TexHn4ecKne aaHHble

Max. Bohrleistung @25 mm /600 N/mm? | Max. drilling capacity 25 mm dia./600 N/mm? | Makc. gnameTp oTBepcTUs Npu CBepneHnn @25 mm /600 N/mm?
Gesamthub 125 mm Total stroke 125 mm CyMMapHbIii Xopf, 125 mm

Arbeitshub, stufenlos einstellbar [ 125 mm Working stroke, variable 125 mm Pa6ounii xop, 6eccTyneHvaTo perynmpyembiii 125 mm
Vorschubkraft bei 30 bar 15000 N max. Feed force at 30 bar 15000 N max. Ycunue nogauv npu 30 6ap 15 000 N max.

Max. Ubertragb. Drehmoment | 80 Nm Max. transmissible torque 80 Nm MakcumanbHbI nepeaasaemMblil KpYTALLMIA MOMEHT | 80 Nm
Drehzahlbereich bei 50 Hz 360-5800 min™ Speed range at 50 Hz 360-5800 min™ [wnana3soH 4ncna o6opoTos npu 50 6ap 360-5800 min”
Drehzahlbereich bei 60 Hz 432-6960 min™ Speed range at 60 Hz 432-6960 min™ [nana3soH yncna o6opoTos npu 60 6ap 432-6960 min™

Max. zuléssige Drehzahl 8000 min™' Max. allowable speed 8000 min™' MakcumaneHoe fonycTuMoe Yncno o6opoTos 8000 min™'
Vorschubgeschwindigkeit 12 m/min Feed rate 12 m/min CkopocTb nofgauqmn 12 m/min
Kolbenquerschnitt 50,26 /21,75 cm? Forward, retract section 50.26 /21.75 cm? Mnowaab Nonepe4yHoOro Ce4YeHNst LUNMHApa 50,26 /21,75 cm?
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Concentricity 0.01 mm PapvansHoe 6rieHne 0,01 mm
Werkzeugaufnahme — Standard | ISO 30 /HSK 50 Toolholder system — standard | ISO 30 /HSK 50 Pa3bém anst nHCTpyMeHTa - cTaHgapT ISO 30 /HSK 50
Induktiver Endschalter 20-250 VAC/DC Inductive limit switch 20-250 VAC/DC NHAYKTVBHBIN KOHEYHbIN BbIKlOYaTeNb 20-250 VAC/DC
Normalspannung 230/460 V Standard voltage 230/460 V HanpsixeHue 230/460V
Motordrehzahl bei 50 Hz 2900/1450/970 min™ | Motor speed at 50 Hz 2900/1450/970 min" | Yucno o6opoToB asuratens npw 50 My 2900/1540/970 min™
Motordrehzahl bei 60 Hz 3480/1740/1160 min' | Motor speed at 60 Hz 3480/1740/1160 min" | Ynucno obopoTtos asuratens npu 60 My 3480/1740/1160 min™
Motorleistung bei 50 Hz 1,5 kW /1,1 kW Motor rating at 50 Hz 1.5 kW /1.1 kW MowwHocTb geuratens npu 50 My, 1,5 kW /1,1 kW
Motorleistung bei 60 Hz 1,8 kW /1,3 kW Motor rating at 60 Hz 1.8 KW /1.3 kW MouHocTb asuratens npw 60 My 1,8 KW /1,3 kW
Gewicht / Farbe 68 kg / RAL 5012 Weight / Color 68 kg / RAL 5012 Bec/uset 68 kg / RAL 5012
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e Aufbau A Features u KOMNOHOBKa
1 | 1SO-30-Spindel mit Schragkugellager 1 | ISO 30 spindle on angular contact bearings LnuHpenb ISO-30 ¢ KOHN4ECKMMI LIAPVKOBBLIMU NOAWUMHUKaMN
2 | Auswechselbare Riemenscheibe, Poly-V 2 | Interchangeable pulleys and poly-V belt 2 | 3ameHsieMble Konéca 3y64aTo-peMEHHOIN Nepenayn
4 | Hydraulikanschluss, Vorlauf G 3/8” 4 | Hydraulic connection port extend. G 3/8” 4 | Twpgpaen. npucoefuHeHve, xon Bnepén G3/8"
5 | Hydraulikanschluss, Riicklauf G 3/8” 5 | Hydraulic connection port retract. G 3/8” 5 | M'mgpaen. npucoeduHeHe, pesepc G3/8"
6 | ISO-Normmotor, vorne oder hinten, Wellen-& 24 6 | 1ISO motor, front- or rear-mounted, shaft dia. 24 6 | ISO-cTtaHgapTHBIN MOTON Briepeamn Unu c3agu, avam. sana 24 Mm
7 | Verstellbares Antriebsgehduse 4 x 90° 7 | Adjustable motor housing 4 x90° 7 | Perynupyembiii kopnyc npusopa 4x90 rpag
8 | Hydraulikzylinder 68,9 cm? 8 | Hydraulic cylinder 68.9 cm? 8 | MpgpounnuHap 68,9 cm2
9 | Elektrischer Endschalter hinten und vorne 9 | Rear and front position limit switch 9 | SnekTPUYECKNIA KOHEYHBIN BbIKNOYaTENb C3aAM U Briepeau
10 | Mitnehmer an Pinole befestigt 10 | Quill-mounted drive plate 10 | AganTep, 3aKpennéHHbIN Ha NHONW
11 | Einstellmutter fir gebremsten Arbeitshub 11 | Adjustment nut for brake-cylinder stroke 11 | PerynupoBo4Has raiika fns TOpMO3HOro xoga
12 | Zwischenendschalter, Eilhub/Arbeitshub 12 | Intermediate limit switch, rapid/slow 12 | MpomexKyTOYHbI KOHEYHbIN BbIKIT., BbICTPbIV XOf/pabo4unii xon,
13 | Befestigungsnut fiir Bearbeitungskopfe (Kap. F) | 13 | Groove for multiple spindle head adaptation (section F)| 13 | KpenéxHbiit nas ans MHOrownuHaenbHo ronosku (Mn."F")
14 | Verchromte Pinole 14 | Chrome plated quill 14 | XpoMunpoBaHHasi NHOJb
15 | Mitnehmerring fir Werkzeugspannelemente 15 | Ring drive for ISO 30 toolholders 15 | KonbLo Ans 3axuma MHCTPYMeHTa
16 | Betriebsdruck 5-30 bar 16 | Operating pressure 5-30 bar 16 | Pabouee pasneHve 5-30 6ap
17 | Hydraulikanschliisse Pos. El und IEI auf anderer Seite 17 | Hydr. port fittings El and El are located on the opposite side | 17 | Mapasn. npucoeanHeHns I'Ioa. Ha [Lpyroii CTOPOHe
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A 72 @ 3 Auswahlkriterien fiir die A Order instructions for a m Kputepus Bbiobopa ans
Bestellung einer Bearbeitungs- BEM 25 H machining unit 3aka3sa o6pabarbiBaroLiero
einheit BEM 25 H: based on 3 criteria: y3na BEM25H

1. Spindelausfiihrung: ISO oder HSK 1. Spindle type: ISO or HSK 1. UcnonHeHnue wnuHgens: ISO nan HSK

2. Motor: 2900, 1450 oder 970 min™ 2. Motor: 2900, 1450 or 970 min™ 2. MoTop: 2900,1450, nnn 970 06/M1H

3. Spindeldrehzahl: nach Tabelle 3. Spindle speed: Refer to table with 3. CKOpOCTb BpalleHUs LUNUHAEens:
(entsprechend dem Typ und der corresponding spindle type CM. Tabnuuy ¢ COOTBETCTBYHOLLEN
Bestellnummer angeben) TnNa WnuHaens

® Drehzahlen x 1,20 A For USA voltage at 60 Hz M Yucno o6opoTos x1,2 gns Nm
fir USA-Spannungen 60 Hz multiply min“x 1.20 HanpsbkeHus 60 Ny B USA

@ Drehmoment

(} 50 Hz Motor / Moteur O 50 Hz Motor / Moteur O 50 Hz Motor / Moteur [| A Torque

1,5 kW, 2900 min"' 1,5 kW, 1450 min"' 1,1 kW, 970 min"' u ﬁgﬂgﬁ”“

[} m!n" ® Typ ® Best.-Nr. ||® m!n" ® Typ ©® Best.-Nr. | (@ m!n" e Typ ® Best.-Nr. = E = E ;‘E

A min' [A Type A Order No. [|A min™ | A Type A Order No. [|A min" | A Type A OrderNo. [|xXg|xa (=< 5

= min’' (= Type = N°de cde. [ [m min" |m Type = N°de cde.||m min™ |m Type H Ne 3akaza| |2 2T =5

* 5800 |BEM 25 ISO 1 59 922 01| 3870 |BEM 25 ISO 16 | 59922 16| 2590 |BEM 25 I1SO 31 | 59922 31|| 2,5| 3,8| 4,3
_ 5155 |BEM 25 ISO 2 59922 02| 3350 |BEM 25 1SO 17 | 59922 17[| 2240 |BEM 25 I1SO 32 | 59922 32|| 2,8| 4,3| 5,0
@ Standardausfiihrung 4970 |BEM 25 ISO 3 59 922 03| 2900 |BEM 25 ISO 18 | 59 922 18[| 1940 |BEM 25 ISO 33 | 59922 33|| 2,9| 5,0| 5,8
A Standard version 4460 |BEM 251SO 4 | 59 922 04 [| 2490 |BEM 25 ISO 19 | 59 922 19| 1660 |BEM 25 ISO 34 | 59922 34| 3,3| 5,8( 6,7
B CraHpapTHOE UCMonHeHne 3870 |[BEM 251SO 5 59922 05| 2180 |[BEM 25 I1SO 20 | 59 922 20|| 1460 |[BEM 25 1SO 35 | 59922 35|| 3,7| 6,7| 7,6
BEM 25 H-ISO 30 3480 (BEM 251SO 6 | 59922 06| 1930 |BEM 25 ISO 21 | 59 922 21| 1290 |BEM 25 ISO 36 | 59 922 36|| 4,2| 7,5| 8,6
3160 |BEM 25 ISO 7 59 922 07 | 1740 |BEM 25 1SO 22 | 59 922 22| 1110 |BEM 25 SO 37 | 59922 37|| 4,6| 8,3(10,0

2900 |BEM 25 ISO 8 59922 08| 1580 |BEM 25 ISO 23 | 59 922 23 970 |BEM 251SO 38 | 59922 38|| 5,0| 9,2(11,5

2580 |[BEM 25 1SO 9 59 922 09| 1450 [BEM 25 ISO 24 | 59 922 24 860 |BEM 25 1SO 39 | 59 922 39| 5,5|10,0(13,0

2320 |[BEM 25 1SO 10 | 59922 10}| 1290 |[BEM 25 ISO 25 | 59 922 25 780 |BEM 25 1SO 40 | 59 922 40(| 6,3|11,2(14,3

2110 |[BEM 25 1SO 11 | 59922 11|| 1160 |[BEM 25 ISO 26 | 59 922 26 710 |BEM 25 1SO 41 | 59 922 41| 6,9|12,5(14,3

1870 |BEM 25 1SO 12 | 59 922 12 970 |BEM 25 ISO 27 | 59 922 27 650 |BEM 25 1SO 42 | 59922 42|| 7,8(|14,9(17,2

1630 |BEM 251SO 13 | 59922 13 820 [BEM 25 1SO 28 | 59 922 28 550 |BEM 25 ISO 43 | 59922 43|| 8,9(17,7(20,3

1300 |BEM 25 I1SO 14 | 59 922 14 650 |BEM 25 I1SO 29 | 59 922 29 440 |BEM 25 I1SO 44 | 59 922 44|11,2|22,3|25,4

1090 [BEM 251SO 15 | 59 922 15|| 540 [BEM 251SO 30 | 59922 30|| 360 [BEM 25 IS0 45 | 59 922 45(|13,3|26,9
BEM 25 HSK 1 | 59923 01|| 3870 ([BEM 25 HSK 16| 59 923 16| 2690 |BEM 25 HSK 31| 59923 31| 2,5| 3,8

5155 |BEM 25 HSK 2 | 59923 02| 3350 [BEM 25 HSK 17 | 59923 17|| 2240 |BEM 25 HSK 32 | 59 923 32| 2,8| 4,3| 5,0
@ Standardausfiiring 4970 [BEM 25 HSK 3 | 59923 03|| 2000 [BEM 25 HSK 18 | 59 923 18|| 1940 |BEM 25 HSK 33 | 59 923 33|| 2,9| 5,0| 5,8
A Standard version 4460 |BEM 25 HSK 4 | 59923 04|| 2490 [BEM 25 HSK 19| 59 923 19|| 1660 |BEM 25 HSK 34 | 59 923 34|| 3,3| 58| 6,7
B CraHpapTHOe UCMONHeHuUe 3870 |BEM 25 HSK 5 | 59923 05|| 2180 [BEM 25 HSK 20 | 59 923 20|| 1460 |BEM 25 HSK 35| 59 923 35|| 3,7 6,7| 7,6
BEM 25 H-HSK 50 3480 |BEM 25 HSK 6 | 59923 06| 1930 [BEM 25 HSK 21| 59 923 21|| 1290 |BEM 25 HSK 36 | 59 923 36|| 4,2| 7,5| 8,6
3160 |BEM 25 HSK 7 | 59923 07|| 1740 |BEM 25 HSK 22 | 59 923 22[| 1110 |BEM 25 HSK 37 | 59 923 37|| 4,6| 8,3[10,0
2900 [BEM 25 HSK 8 | 59923 08|| 1580 [BEM 25 HSK 23 | 59923 23|| 970 |BEM 25 HSK 38| 59 923 38| 5,0| 9,2[11,5

2580 |BEM 25 HSK 9 | 59 923 09| 1450 |BEM 25 HSK 24 | 59 923 24| 860 |BEM 25 HSK 39| 59923 39| 5,5(10,0({13,0
2320 (BEM 25 HSK 10| 59923 10| 1290 |BEM 25 HSK 25| 59923 25| 780 |BEM 25 HSK 40| 59 923 40|| 6,3(11,2|14,3
2110 (BEM 25 HSK 11| 59923 11 | 1160 |BEM 25 HSK 26 | 59 923 26| 710 |BEM 25 HSK 41 | 59923 41 || 6,9(12,5|14,3
1870 [BEM 25 HSK 12| 59 923 12 970 [BEM 25 HSK 27 | 59923 27|| 650 [BEM 25 HSK 42 | 59 923 42| 7,8|14,9|17,2
1630 (BEM 25 HSK 13| 59 923 13|| 820 [BEM 25 HSK 28| 59923 28|| 550 [BEM 25 HSK 43 | 59 923 43 || 8,9|17,7|20,3
1300 |BEM 25 HSK 14 | 59 923 14|| 650 [BEM 25 HSK 29| 59 923 29|| 440 |BEM 25 HSK 44 | 59 923 44 (111,2|22,3(25,4
1090 |BEM 25 HSK 15| 59 923 15|| 540 |BEM 25 HSK 30| 59 923 30|| 360 |BEM 25 HSK 45| 59 923 45 [{13,3|26,9|39,8

@ Optionen: ® Auswechselbare A Interchangeable B CmeHHble konéca
- KuhImittelzufuhr durch Spindel Riemenscheiben pulleys 3y64yaTo-pemEHHON
und Poly-V-Riemen and poly-V belts nepegaun n Poly-Riemen

ISO-Normmotor asynchron bis 2,2 kW ® Spindeidrenzahl mit Motor:

Zyklus Eil-Arbeitshub umgekehrt A Spindle speed with motor:
. Yucno ol OpPOTOB WNnHAens @ @ J _1 5
Spénebruch-Zyklus C MOTOPOM: .
2900 min" | 1450 min" | 970 min”
3870 2590 45 [ 58 640 01 | 120 | 58 641 02 | 762 | 50 900 01
A Options: 3350 2240 | 52| 5864002 [120 | 58 64102 | 762 | 50900 01
5800 2900 1940 60 | 5864003 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06
4970 2490 1660 70 | 5864004 | 120 | 58 641 02 | 813 | 50 900 06

Coolant through the spindle application

— Standard 1SO AC-motor up to 2.2 kW 2180 | 1460 | 80 | 5864005 |120 | 5864102 |813 | 50900 06
_ Reversed or back stroke control for both 3870 | 1930 90 | 58640 06 |120 | 58 641 02 | 813 | 50900 06
feed and rapid motion 3480 | 1740 100 | 58 640 07 |120 | 58 641 02 | 864 | 50 900 07

_ _ 3160 | 1580 110 | 58 640 08 |120 | 58 641 02 | 864 | 50 900 07

— Chip-breaking cycle 5155 45 | 5864001 | 80 | 5864101 711 | 50 900 02
4460 52 | 5864002 | 80 | 5864101 |711 | 50900 02

p— 1200 | 60| 5864003 | 80 | 5864101 |711 | 50900 02
: 1110 | 70| 5864004 | 80 | 5864101 |711 | 50900 02

- Mopsoa COX uepes wnuHpens 2000 | 1450 970 | 80 |5864005 | 80| 5864101 |762 | 50900 01
— 1SO-CTaHAAPTHBII ACUHXPOHHBIA MOTOP A0 2,2 KB 2580 | 1290 860 | 90 5864006 | 80| 5864101 [762 | 50900 01
i | 2320 | 1160 780 100 | 5864007 | 80 | 5864101 |762 | 50900 01

= Linkn GoicTpelit xop-pabounii xos HaoGopoT 2110 710 |110 | 5864008 | 80 | 5864101 |813 | 50900 06
— LKA C paspyLLEHIEM CTPYXKU 970 650 |120 | 5864009 | 80 | 5864101 |813 | 50900 06
1870 70 | 5864004 | 45 | 5864301 [711 | 50900 02

1630 820 550 | 80 | 5864005 | 45| 5864301 |711 | 50900 02

1300 650 440 |100 | 5864007 | 45| 5864301 | 711 | 50900 02

1090 540 360 |120 | 5864009 | 45| 58643 01 | 762 | 50900 01
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Automafion expert.

® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DOnemeHTbl ANS 3aXKMMa MHCTpPyYMeHTa B rnase -"G"

F ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pa6arbiBatowme ronosku B rnase "F" n "D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMnoHeHTbl 4N yCTaHOBKU WinuHaenen s rnase "H"
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® Viel Leistung auf engstem Raum:

Das einzigartige SUHNER-Bohrspindelsystem mit dem Antrieb Giber biegsame Hochleistungs-
wellen fir optimale Wirtschaftlichkeit und grésste Flexibilitat.

A Great performance in a small space:

Here is what we came up with: The exclusive SUHNER flexible shaft drilling spindles offer high
output and unmatched versatility at minimum cost.

MULTImaster
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® Grosser Dreh-
zahlbereich und
einfacher Drehzahl-
wechsel.

A Wide range of
speeds, can be
changed quickly.

B BonbLliol gnanasoH
yncna obopoToB U _|
NpOCTOe N3MeHeHVe

® MowHOCTb B MMHUMAJIbHOM MPOCTPaHCTBe:

EpnHcTBEHHas B cBOEM pope cuctema cBeprieHns CYHEP ¢ npuBogom 4epes rubkue
BbICOKO3(D(PEKTNBHbLIE Basibl A1 ONTUMASIbHbIX NPOU3BOACTBEHHbIX NOKa3aTenen un
MaKCuMasbHOW rM6KOCTH

/0 /0

i

BEW 3 BEW 6

yncna o60poToB

BEW 12

BEWI4 BEWI6 BEWI12

o Extrem kleine Lochabstédnde
A Extremely close hole distances

B OKcTpemasnbHO Masibie PacCCTOSHUSA MeXXAy OTBepCTUSMU

® Bohreinheiten - welche Antriebsart?

Bei der Wahl des zweckmassigsten Bearbei-
tungsverfahrens und der Bearbeitungseinheiten
sind eine Reihe von Kriterien zu beachten:
Material, Arbeitsoperationen, Stlickzahlen,
Abmessungen, Lochabsténde usw.

Hinzu kommen Fragen nach dem Automatisie-
rungsgrad, nach Bedienbarkeit, Umristbarkeit
und nach evtl. Verkettung mit anderen Ferti-
gungsstufen - nicht zuletzt aber auch die Frage
nach den Investitionskosten. Das in einem

Fall gunstige Prinzip ist im anderen vielleicht
nur bedingt geeignet.

SUHNER bietet zwei Systeme: Bohreinheiten
mit Elektro-Direktantrieb und Bohreinheiten

mit Elektro-Mehrfachantrieb Uiber biegsame
Wellen. Beide sind gemeinsam verwendbar und
bieten die Mdglichkeit, immer eine glinstige
Lésung zu wahlen.

A Drilling units - which drive system?

In selecting the most suitable production
method and machines, a number of factors
must be considered: material, machining opera-
tions, quantities, dimensions, hole spacing, etc.
Further questions are the degree of automation,
ease of operation and resetting and the pos-
sible linking with other manufacturing stages —
but not least the question of capital costs, too.
The best choice in one case may not be ideal in
another.

SUHNER offers two systems: drilling units
with direct electric drive and drilling units with
multiple electric drive through flexible shafts.
The two can be used in combination and
ensure that an efficient solution can always be
found.

The table provides an indication of specific
capital costs.

B CBepnunbHbie y35ibl - KaKoW Tun npusopaa?
Mpwv onpepeneHun Hanbonee NoaxoAasLLero npotecca
06paboTkn 1 obpabaTbiBatoLLyX Y3N10B HEO6XOANMO UMETH
B BUAY PSA KpUTEprEB: matepuan, paboyune onepauuu,
Konm4ecTso 06pab. feTaneit,pa3mepbl, PACCTOSHNS
Mex[y OTBEPCTUSMM U T.4,.
Kpome aToro npuayT BONpOCk! K CTENEHN aBToMaTn3aumm,
BO3MOXHOCTb 06CNY)XMBAHUS, BO3MOXXHOCTb
NepeocHaLLEeHNs 1 BO3MOXHYIO CBSi3b C APYrUMU
CTyneHsMI 06paboTKM 1 He B MOCNEAHIO o4epeab K
MNHBECTULMOHHBIM 3aTpaTam. To, YTO B OAHOM cry4yae
6yAeT 6naronpuATHLIM B LLIEHOBOM CMbICIE, B APYIOM
Cclly4ae MOXeT oKa3aTbCs TaKOBbIM TOJIbKO C
orpaHu4eHnemM.
CYHEP npepnaraet 2 cuctembl: CBepnunbHble 610KM C
ANEKTPUYECKUM MPUBOAOM MPSIMOro AENCTBUS 1
cBepnusibHblE 6/10KM C NPUBOAOM Ha HECKOJIBKO GII0KOB
nocpencTsoM rmbkux sanos. Obe cuctem moryT
NMPUMEHSITLCS COBMECTHO 1 [al0T BO3MOXKHOCTb BbIGpaTh
onTUManbHoe B LIEHOBOM CMbICIIE PELLEHME.

SUHNER

A Select the most economical

B Bbi6op uenecoo6pa3Hoi gnsa
npPou3BOACTBa CUCTEMbI NPUB

@® Wahl des wirtschaftlichsten
Antriebssystems

drive system ‘ ‘

Dy

MONOmMaster

@ Gesamtkosten
A Total cost
B CymmapHble 3atparbl

@ Gesamtkosten
A Total cost
I CymmapHble 3arparsl

I:

SUHNER
MONOmaster

@ Basisinvestition
A Base investment
I BasuCHbie MHBECTMLIN

1

@ Anzahl Bearbeitungseinheiten

2 3 4 5

A Number of drilling units

M KonnyecTeo obpabatbiBatoLLyx 6,10k0B

MONOmaster
@ Basisinvestition

A Base investment

W BasuncHble MHBECTULIK

6 7 8




@ Mdgliche Arbeitszyklen
s FEilgang-Vorschub s Arbeitsvorschub == Verweilzeit
und -Riickzug
A Possible working cycles
s Rapid feed and retract s Work feed rate == Dwell

B BbicTpbli X0A-Mogaya
s Avance et retour rapide s Avance travail ==} Temporisation

=i
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® Hub A Stroke W Course 40/25
731 min!
; §®3 12000 min-'

Seite/Page B 10

@ Bohren mit Eilgang-Vorschub
A Rapid feed drilling
B Caeprieye: GbICTPbIA X0A - NojaYa

S

I-VI =

A\

— L mm
I~

Standard: BEW 3 /BEW 6 / BEW 12

i

®Hub A Stroke M Course  80/50
183 min-!
; SEQG 10000 min-'

Seite/Page B 20

— tsec

@ Tieflochbohren mit Entspanen
A Deep hole peck drilling
B CaeprieHme ry6oKuX OTBEPCTHIA G YAANIEHWEM CTPYXKI

i

® Hub A Stroke M Course 80/50
@ 2 10000 mint

Seite/Page B 30

— Lmm
\

Option: ~ BEW 6/BEW 12

H AN
) .
T T )
I ! \7 \
v
— tsec

@ Gewindeschneiden mit Eilgang-Vorschub
A Rapid feed, tapping

B Hapesanue pe3bObl:ObICTPbIN X0A-NI0fA4A

ANNTER§
BEWI 4

Seite/Page B 40

— Lmm
=

== 23

Standard: BEW 6 / BEW 12 + GSX (Seite/Page D 60)

@ Aufbau mit Gewindeschneidapparaten
A Assembling with self-reversing tapping units
M Monté avec un appareil a tarauder

AN Eo
BEWI 6

Seite/Page B 40

AR
BEWI 12

Seite/Page B 40

@ 4 Antriebe
A 4 Drives
M 4 Mpwusoab!

46 min-!
12000 min-!

® 8 Antriebe
A 8 Drives
W 8 MNpuBsogpl

46 min-!
12000 min~!

B 50

NA 10

E}

NA 12

Seite/Page B 60
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® Hub A Stroke M Course 40/25

?3 12000 min-?

B1o

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
3 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 3 mm

B OGpab6aTbiBatowmii y3en
Makc. amam. oTBepCcTund
npu ceepaeHnn 3mm

BEW 3

@ Technische Daten A Technical Data B TexHn4eckne gaHHble
Gesamthub 40 mm Total stroke 40 mm CyMMapHbIii Xof, 40 mm
Max. Bohrleistung @3 mm /600 N/mm? | Max. drilling capacity 3 mmdia./600 N/mm? | Makc. anameTp oTBEpCTUSA NPW CBEPNEHN @ 3 mm / 600 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 380N Thrust at 85 psi 380 N Ycunue nopgayun npu 6 6ap 380 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 731-9320 min™ Speed range at 50 Hz 731-9320 min™ [wnana3soH 4ncna o6opoTos npu 50 6ap 731-9320 min”’
Max. zuldssige Drehzahl 12000 min” Max. allowable speed 12000 min”’ Makc. fonycTMmoe 4nicno o60poToB 12000 min™’
Induktivschalter 10-24 V DC/PNP Proximity switch with LED 10-24 V DC/PNP VIHOYKTUBHBIN KOHEYHBIV BblKoYaTenb 10-24 V DC/PNP
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Concentricity 0.01 mm PapvansHoe 6rieHne 0,01 mm
Luftanschluss Talle NW 4 Air connection 4 mm nozzle MprcoeanHeHne Bo3ayxa Embout @4 mm
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pa6oyee paBneHve 5-7 bar
Luftverbrauch 0,01 I/cm Hub Air consumption 0.01 I/cm stroke Pacxop Bo3gyxa 0,01 1/cm course
Arbeitshub stufenlos regulierbar| 25 mm Braking stroke variable 25 mm Pabouuii xon, perynmpyemsiii 6ecctyneHyarto | Course 25 mm
Werkzeugaufnahme Spannzange ER 11 Tool holder Collets ER 11 Pa3bém ans nHetpymeHTa Pinces ER 11
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiseT RAL 5012
@ Die Bearbeitungseinheiten BEW 3 sind A BEW 3 drilling units are designed for mul- B O6pabartbiBatowme y3nsl BEW3
fur den Mehrfachantrieb mit biegsamer tiple-drive operations with flexible shafts: npegHasHa4eHbl 418 MHOMOLINMHAENbHBIX
Welle vorgesehen: — Chrome plated quill. nNp1BOAOB C rMBKNMKN Banamm:
— Hartverchromte Pinole. - Feed motion through an integrated — XpOoMMpOBaHHblE NMHOMN
— Vorschub und Eilriicklauf durch integrier- pneumatic cylinder, fast advance and — OBbICTPblE XOAb!I NOCPEACTBOM MHEBMOLIMIIMHAPA,
ten Pneumatikzylinder, Arbeitsvorschub return stroke. Feed control with hydraulic paboumit Xof C MMAPOLMANHAPOM, 6eCCTyneHYaTo
mit Olbremszylinder stufenlos einstellbar. brake-cylinder. perynmpyeMbii
— Spindelprazisionslagerung. — Precision dual spindle bearings. — [MNpeunsnoHHbIN NOAWNMHUKOBbIV Y3eN LWNMHAENs
— Eingebaute Endschalter. — Built-in limit switches. — BcCTpoeHHble KOHeYHble BbIKIoYaTenu
— Veranderbare Spindeldrehzahl durch — Variable spindle speeds through inter- — WNameHsiemoe 4ncno o60poToB LWNMHAENS
umsteckbare Riemenscheiben auf dem changeable push-on pulleys on VG 4 NOCPeCTBOM 3aMeHbl KONEC 3y6HaTo-
VG 4 und VG 8 (Seiten B 50-51). and VG 8 drive housing (Pages B 50-51). peMEHHbIX Nepeaad Ha VG4 n VG8 (cTp. B50-51)
® Typ ® Ubersetzung | ® Best.-Nr. ® Gewicht ® Bezeichnung
A Type A ﬁgggﬂe{'?g%oe A Order No. | A Weight A Description
B Tun B yicno M No 3akasa | M Bec B O6osHau4eHvie
® Ohne biegsame Wellen
BEW 3 11 30 001140 3,2 kg A Machining unit without flexible shafts
M Sans arbres flexibles

® Biegsame Welle
A Flexible drive shaft
W T'vbkunii Ban
® Typ @ Best.-Nr. | @ Kupplungen | ® Gewicht | @ Kleinster
(D x Lénge) Krimmungsradius
A Type A Order No. | A Couplings | A Weight | A Minimum
(dia. x length) bending radius ® 4- und 8-fach-Antriebsgehiuse
M Tun M Ne 3akaza| @ MydTel | M Bec B MuHumaneHbIn Seiten B50 bis B61
@xlong.
( 9) S e A 4- and 8-multiple driving housing
— B 4-x unm 8- KpaTHbIih Kopnyc npusoaa
NA 7x1500| 3000702 | D10-G22| 13 | 180 Gy B30 76 Bot
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ER11

81,5

51

27+001

sy

e Aufbau A Features = KomMnoHoBka

1 | Mitnehmer an Pinole befestigt 1 | Quill-mounted drive plate 1 | ApanTep, 3aKpennéH Ha NMHONN

2 | Einstellschraube fir Gesamtvorschub 2 | Adjusting screw for total stroke 2 | Perynupyembliii 601T Ans NOAHON nopayn

3 | Kolbenstange des Bremszylinders 3 | Piston rod of brake-cylinder 3 | LLITOK TOPMO3HOMO LmanHapa

4 | Hydraulischer Bremszylinder 4 | Hydraulic brake-cylinder 4 | vppasBnnyecknii TOPMO3HON LIMANHAP

5 | Prazisions-Schragkugellager 5 | Precision shoulder bearings 5 | MNpeumnsnoHHbI KOHNYECKWIA LIAPUKOBBIA NOALLMMHNK

6 | Arbeitsvorschub-Regulierventil 6 | Feed-regulating valve 6 | PerynnpoBouHbIii BEHTWUb paboyero xoaa

7 | Kupplung fiir biegsame Welle NA 7x1500 7 | Coupling for flexible shafts NA 7x1500 7 | MydTa gnsa rubkoro sana NA7x1500

8 | Elektrischer Endschalter 8 | Electric limit switch 8 | OneKTpPUHECKMii KOHEYHbIN BbIKOYaTENb

9 | Gesamthub 40 mm 9 | Total stroke 40 mm 9 | CymmapHbin xof 40 MM
10 | Luftanschluss, NW 4 10 | Air connection for cylinder, 4 mm 10 | lMopknoyeHune BO3ayxa AN LMAVHAPAE, 4 MM
11 | Spannmutter fiir Spannzange ER 11 11 | Collet nut for ER 11 collets 11 | HarsbxHas ranka ans 3axxumHon uaHrun ER11
12 | Gesamteilhub 12 | Rapid advance stroke 12 | CymmapHbliii 6bICTPbIN XOA,

@® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «<H» (auf Anfrage)
H A Assembly components refer to section “H” (upon request)
B KomnoHeHTbl AN MoHTa)<a B rnase "H" (no 3anpocy)

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DOnemeHTbl NSl 3a)KMMa MHCTPYMeHTa B rnaee "g"

=

B11
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® Hub A Stroke M Course  80/50

?6 10000 min™!

B 20

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
6 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 6 mm

H OG6pabaTtbiBatowmii y3en
Makc. anameTp obpab. oTBepcTUs
npw ceepneHnn 6 Mm

BEW 6

® Technische Daten A Technical Data B TexHn4ecKne gaHHble
Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CymmapHbliii xog 80 MM 80 mm
Max. Bohrleistung @& 6 mm /600 N/mm? | Max. drilling capacity 6 mmdia./600 N/mm? | Makc. guameTp oTBepCTUsi Npu cBepieHun | & 6 mm /600 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 700 N Thrust at 85 psi 700 N Ycunume nogayuv npu 6 6ap 700 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 183-9320 min”’ Speed range at 50 Hz 183-9320 min” [Avana3oH yncna o6opoTos npu 50 6ap 183-9320 min™
max. zulassige Drehzahl 10000 min” Max. allowable speed 10000 min™ Makc. gonycTnmoe 4ncno o6opoToB 10000 min~
Inductivschalter 10-24V DC/PNP Proximity switch with LED 10-24 V DC/PNP VIHOEKTUBHBIM KOHEYH. BbiKNtoYaTesnb 10-24 V DC/PNP
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm PapvanbHoe 6reHne 0,02 mm
Luftanschluss Talle NW 4 Air connection 4 mm nozzle MopkntoveHre Bo3pyxa Embout & 4
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pa6ouee pasnexve 5-7 bar
Luftverbrauch 0,1 1/cm Hub Air consumption 0.1 I/cm stroke Pacxop Bo3gyxa 0,1 I/cm course
Arbeitshub stufenlos regulierbar | 50 mm Braking stroke variable 50 mm Pab6ouwii xop, perynup. 6eccTtyneH4aTo Course 50 mm
Werkzeugaufnahme Spannzange ER 16 Tool holder Collets ER 16 Pa3bém gna nHeTpymenTa Pinces ER 16
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 Liset RAL 5012

@ Die Bearbeitungseinheiten BEW 6 sind A BEW 6 drilling units are designed for mul- B O6pabaTtbiBatoLme y3nsl BEW6

fir den Mehrfachantrieb mit biegsamer

Welle vorgesehen: -
- BEW 6 = Standardausfiihrung ohne

Untersetzungsgetriebe.

BEW 6/4 = Standardausfiihrung mit

Untersetzungsgetriebe 4:1. -
— Hartverchromte Pinole. -
— Vorschub und Eilrticklauf durch integrier-

ten Pneumatikzylinder, Arbeitsvorschub

mit Olbremszylinder stufenlos einstellbar.
- Spindelpréazisionslagerung. -
- Eingebaute Endschalter. -
- Veranderbare Spindeldrehzahl durch -

umsteckbare Riemenscheiben auf dem

VG 4 und VG 8 (Seiten B 50-51).
— Extrem schmale Bauweise.

tiple-drive operations with flexible shafts:
BEW 6 = standard version with direct
drive (no reduction). -
BEW 6/4 = standard version with

4:1 reduction gear attachment.

Chrome plated quill. -
Feed motion through an integrated -
pneumatic cylinder, fast advance and
return stroke. Feed control with hydraulic
brake-cylinder.

Precision dual spindle bearings.

Built-in limit switches. -
Variable spindle speeds through inter- -
changeable push-on pulleys on VG 4
and VG 8 drive housing (as illustrated on
pages B 50-51).

— Extremely slim design.

npegHasHa4eHbl 41 MHOMOLLMMHAENBHBIX
npuYBOAOB C MMOKUMY Banamu:

BEW 6 = ctaHpgapTHOe ncnonHeHne 6e3 pegykropa
BEW 6/4 = ctaHgapTHoe

MNCMOMNHEHNE C peayKTopom 4:1

XpoMupoBaHHbIE NMHONN

ObICTPbIE XOABI MOCPEACTBOM NMHEBMOLIMIMHAPA,
pabo4uii xof ¢ rMapPoLMAMHAPOM, BeccTyneH4YaTo
perynupyemblii

— [NpeumnsnoHHbIN NOALINMHUKOBLIN Y3 WNUHAeNs
BcTpoeHHble KOHEeYHbIE BbIKO4aTenm
N3meHsemoe 4ncno o6opoToB WNMHAENS
NoCcpefcTBOM 3aMeHbl KONEc 3ybyaTo-

peméHHbIX nepepad Ha VG4 n VG8 (ctp. B50-51)
— OKCTpemasbHO y3Kasi KOHCTPYKLMS

® Typ ® Untersetzung | @ Best.-Nr. ® Gewicht ® Bezeichnung
A Type A ﬁgegda;%ﬁhoe A Order No. | A Weight A Description
B Tun ._Mgng B Ne 3akasza | M Bec B O6o3Ha4eHne
® Ohne biegsame Wellen
BEW 6 1:1 50 695 02 8 kg A Machining unit without flexible shafts
W Bes rnbkux sanos
@ Untersetzung, ohne biegsame Wellen
BEW 6/4 4:1 50 695 04 8,4 kg A Machining unit with reduction gear / without flexible shafts
M MNepepava, 6e3 r’MbKNX BasioB
® Optionen: A Options: B Onuyun:

— Stellhlilsenaufnahme
— Endschalter pneumatisch
— Entspéneeinrichtung

— Automotive spindle type
— Pneumatic limit switches
— Peck feed control

— BbICTpbIf pa3béM (BTYNKM)
— lNHeBMaTU4eCKNin KOHEYHbI BbIKOYaTENb
— [MpucnocobneHne ons yaaneHns CTpy>xek
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e Aufbau A Features u KoMnoHoBKa
1| Mitnehmer an Pinole befestigt 1 | Quill-mounted drive plate 1 | ApanTep, 3aKpennéHHbli Ha NMHONN
2 | Einstellschraube fir Gesamtvorschub 2 | Adjusting screw for total stroke 2 | PerynupoBo4HbIi 60T A1 CyMMapHOro xoaa
3 | Kolbenstange des Bremszylinders 3 | Piston rod of brake-cylinder 3 | LUTOK TOpMO3HOro uunuHapa
4 | Hydraulischer Bremszylinder: HB 50 4 | Hydraulic brake-cylinder HB 50 4 | Tvppasnuyeckuin TopmosHon unmHap HB50
5 | Prazisions-Schragkugellager 5 | Precision shoulder bearings 5 | Mpeun3noHHbIN KOHNYECKNIA MOALLNMHIK
6 | Arbeitsvorschub-Regulierventil 6 | Feed-regulating valve 6 | PerynnpoBou4HbI BEHTUIb CYyMMapHOro XoAa
7 | Untersetzungsgetriebe 4:1 (BEW 6/4) 7 | Reduction gearbox 4:1 (BEW 6/4) 7 | PenykTop 4:1 (BEW6/4)
8 | Elektrischer Endschalter 8 | Electric limit switch 8 | OneKTpUYeCKnin KOHEYHbIN BbIKYaTeNb
9 | Gesamthub 80 mm 9 | Total stroke 80 mm 9 | CymmapHbiin xog 80 Mm
10 | Luftanschluss, NW 4 10 | Air connection for cylinder, @ 4 mm 10 | MopknioyeHue Bo3gyxa, NW 4
11 | Spannmutter fir Spannzange ER 16 11 | Collet nut for ER 16 collets 11 | HarsbkHas ranka ansi 3aXumHon uaHru Er16
12 | Gesamteilhub 12 | Rapid advance stroke 12 | BbICTpbIN XOA,
13 | Kupplung fiir biegs.Welle NA10/12siehe|E| auf Seite B41 | 13 | Coupling for flexible shafts NA10/12 see El on page B41 13 | Mydra ans rubkoro sana NA10/12 cm. a cTp B41
® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
. . A Toolholder systems refer to section “G”
® Mehrfach-Antriebsgehause: Seiten B 50-51 G Y e
A Multiple-drive housing: pages B 50-51 B 3nemeHTa ANs 3aXUMa UHCTPymeHTa B rnase "G

m Kopnyc npvBoaa Ans HeCKONbKUX WNUHAenen

e —- o (B @ <D=

/
ll ® Biegsame Wellen: Seiten B 60-61
. A Flexible drive shafts: pages B 60-61 ) . )
| m Arbres flexibles: pages B 60-61 F ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments
D refer to section “F” or “D”

B O6pab6aTtbiBatowme ronosku B rnasax "F", "D"

—td B e -

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMMnoHeHTbl ANsl yCTaHOBKU WnuHaenein B rnase "H"
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® Hub A Stroke M Course  80/50

? 12 10000 min!

B 3o

® Bearbeitungseinheit
max. Bohrleistung
12 mm

A Machining unit
drilling capacity
max. dia. 12 mm

H OG6pabaTtbiBatowmii y3en
Makc. gmameTp 12 mm

BEW 12

® Technische Daten A Technical Data B TexHU4YeCcKne faHHbIe
Gesamthub 80 mm Total stroke 80 mm CymMmapHbIi xof, 80 mm
Max. Bohrleistung @12 mm /600 N/mm? | Max. drilling capacity 12 mmdia./600 N/mm? | Makc. auameTp 0TBEPCTVISi NPW CBEPJIEHNN @12 mm /600 N/mm?
Vorschubkraft bei 6 bar 1470 N Thrust at 85 psi 1470 N Ycunve nogauv npu 6 6ap 1470 N
Drehzahlbereich bei 50 Hz 46-9320 min™' Speed range at 50 Hz 46-9320 min™ [uana3oH yucna o6opoTos npu 50 6ap 46-9320 min™
Max. zuldssige Drehzahl 10000 min” Max. allowable speed 10000 min” Makc. gonycTMoe 41cno o6opoToB 10000 min”
Induktivschalter 10-24 V DC/PNP Proximity switch with LED 10-24 VDC/PNP VIHOYKTUBHBI KOHEYHBbIN BbIKNtoYaTesb 10-24 V DC/PNP
Rundlaufgenauigkeit 0,02 mm Concentricity 0.02 mm PapgunanebHoe 6ueHve 0,02 mm
Luftanschluss Tulle NW 4 Air connection 4 mm nozzle MopkntoveHne Bo3gyxa embout @ 4 mm
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pa6ouyee pasneHue 5-7 bar
Luftverbrauch 0,15 1/cm Hub Air consumption 0.15 I/cm stroke Pacxop Bo3gyxa 0,15 I/cm course
Arbeitshub, stufenlos regulierbar | 50 mm Braking stroke, variable 50 mm Pa6ounii xoa, 6eccTynenyato perynupyembiit | Course 50 mm
Werkzeugaufnahme Spannzange ER 25 Toolholder Collets ER 25 Pa3bém ana uHcTpymenTa Pinces ER 25
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiBeT RAL 5012
® Die Bearbeitungseinheiten BEW 12 sind A BEW 12 drilling units are designed for mul- B O6pabartbiBatoLume y3nsl BEW12
fir den Mehrfachantrieb mit biegsamer tiple-drive operations with flexible shafts: npegHasHayeHbl 4151 MHOrOLWNUHAENbHbIX
Welle vorgesehen: — BEW 12 = standard version with direct NprBOQOB C MMO6KUMUN Banamu:
- BEW 12 = Standardausfihrung ohne drive (no reduction). — BEW 12 = ctaHgapTHOe ucnonHeHne 6e3 pegykropa
Untersetzungsgetriebe. BEW 12/4 = standard version with BEW 12/4 = ctaHpapTHOe UCMNONHeHne
BEW 12/4 = Standardausfiihrung mit 4:1 reduction gear attachment. C pegykTopom 4:1
Untersetzungsgetriebe 4:1. BEW 12/16 = standard version with BEW 12/16 = cTtaHpapTHoe
BEW 12/16 = Standardausfihrung mit 16:1 reduction gear attachment. NCMOMNHeHVe ¢ peayKTopom 16:1
Untersetzungsgetriebe 16:1. — Chrom plated quill. — XPOMVPOBaHHBIE MUHOMN
- Hartverchromte Pinole. - Feed motion through an integrated - [Mopaya BCTPOEHHLIM MHEBMOLMIMHAPOM C
- Vorschub durch integrierten Pneumatik- pneumatic cylinder, fast advance and rMapas. TOPMO3HbIM LAMHAPOM Ans
zylinder, mit Olbremszylinder flir gebrems- return stroke. Feed control with hydraulic TOPMO>XEHWs paBoyero Xoaa, GbICTPbIN PEBEPC
ten Arbeitsvorschub und Eilrlicklauf. brake-cylinder. — BCTPOEHHbIE KOHEYHbIE BbIKMOYATENM
- Eingebaute Endschalter. — Built-in limit switches. — VI3MEHSIEMOE YNCIO O60POTOB LUMNUHAENS
— Veranderbare Spindeldrehzahl durch — Variable spindle speeds through inter- NOCPECTBOM 3aMeHbl KON&c 3y64aTo-
umsteckbare Riemenscheiben. changeable push-on pulleys. peMEHHbIX Nepeaad Ha VG4 n VG8 (cTp. B50-51)
— Extrem schmale Bauweise. — Extremely slim design. — 3KcTpemasbHO y3Kas KOHCTPYKLUUS
® Typ ® Untersetzung | ® Best.-Nr. ® Gewicht | ® Bezeichnung * @ 50% der angegebenen Bohrleistung
A Type A Speed reduct.| A Order No. | A Weight | A Description * A 50% of indicated drilling capacity
N Tun W lMepepaya M Ne 3akasa | M Bec B O603HaveHne * M 50 % yKkasaHHOW MOLLHOCTMN CBEP/IeHNs
BEW 12 1:1 50 702 02 13 kg @ Ohne biegsame Wellen A Without flexible shafts M Sans arbres flexibles
BEW 12/4 4:1 50 702 04 14 kg @ Mit Untersetzungsgetriebe A With reduction gear / without flexible shafts M Avec réducteur de vitesse
BEW 12/16 16:1 50 702 06 15,5 kg @ Mit Untersetzungsgetriebe A With reduction gear / without flexible shafts M Avec réducteur de vitesse
® Optionen: A Options: B Onuyun:
— Stellhlilsenaufnahme — Automotive spindle type — Pa3bém ¢ ycTaHOBOYHBIMU BTYNKaMm
— Endschalter, pneumatisch — Pneumatic limit switches — MNHeBMaTU4eCKNIN KOHEYHbI BbIKOYaTENb

— Entspéneeinrichtung — Peck feed control — [MpucnocobneHune ons yaaneHns CTpy»XKm
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e Aufbau A Features u KoMnoHoBKa
1 | Mitnehmer an Pinole befestigt 1 | Quill mounted drive plate 1| ApanTep, 3aKpennéHHbli Ha MMHON
2 | Einstellschraube flir Gesamtvorschub 2 | Adjusting screw for total stroke 2 | PerynmpoBOYHbI GONT 41 CyMMapHOro xoda
3 | Kolbenstange des Bremszylinders 3 | Piston rod of brake cylinder 3 | LUTtok TopMoaHoro umnuHapa
4 | Hydraulischer Bremszylinder: HB 50 4 | Hydraulic brake cyclinder HB 50 4 | vapaBAnYeckuini TopMo3Hol LunMHapHB50
5 | Préazisions-Schragkugellager 5 | Precision shoulder bearings 5 | MpeunsvoHHbIN KOHUYECKUIA NOAWMMHNK
6 | Arbeitsvorschub-Regulierventil 6 | Feed regulating valve 6 | PerynMpoBOYHbI BEHTUN-b CyMMapHOro xoaa
7 | Untersetzungsgetriebe 4:1/16:1 7 | Reduction gear box 4:1/16:1 7 | PepykTop 4:1/16:1
8 | Elektrischer Endschalter 8 | Electric limit switch 8 | OnekTpuYecKuin KOHEYHbI BbIK/lOYaTENb
9 | Gesamthub 80 mm 9 | Total stroke 80 mm 9 [ CymmapHbiii xog 80 MM
10 | Luftanschluss NW 4 10 | Air connection for cylinder @ 4 mm 10 | MogknioueHune Bosgyxa, NW 4
11 | Spannmutter fir Spannzange ER 25 11 | Collet nut for ER 25 collets 11 | HarsHas raika onst 3akKuMHon uadrn Er16
12 | Eilhub 12 | Rapid advance stroke 12 | BbicTpblii x04
13 | Kupplung fiir biegs.Welle NA10/12 sieheE auf Seite B41 | 13 | Coupling for flexible shafts NA10/12 see El on page B41 13 | Mydra gns rubkoro sana NA10/12 cm. Ha cTp B41

® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
) . ) G A Toolholder systems refer to section “G”
® Mehrfach-Antriebsgehéuse: Seiten B 50-51 B 3nemeHTHbI 3aXUMa UHCTPYMEHTa B rnase "G"

A Multiple-drive housing: pages B 50-51 A
B Kopnyc Aanst MHOroWnNWHAENbHO-ro NpruBoAa |

o Q—C@ @_G@_%
® Biegsame Wellen: Seiten B 60-61

A Flexible drive shafts: pages B 60-61 F ® Bearbeitungsképfe unter dem Kapitel «F» oder «D»

m Arbres flexibles: pages B 60-61 A Multiple spindle heads and tapping attachments
refer to section “F” or “D”

D
(:]f—,a—, B Téte d’usinage au chapitre «F» ou «D»

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KoMmoHeHTbl AN yCTaHOBKM WnuHaenei B rnase "H"

,——
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@ Die Einbaueinheiten BEWI finden Uberall
dort Verwendung, wo extrem kleine
Lochabstande vorliegen oder die Einbau-
verhéltnisse ein separates Vorschub-
system erfordern:

- BEWI 4 = Ubersetzung 1:1,

Antrieb Uber biegsame Welle NA 7.

- BEWI 6, BEWI 12 = Ubersetzung 1:1,
Antrieb Uber biegsame Welle
NA 10, NA 12.

— BEWI 12/4 = mit eingebautem Unter-
setzungsgetriebe 4:1, Antrieb Uber bieg-
same Welle NA 12.

- Geschliffene Mantelhilse

- Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm

— Veranderbare Spindeldrehzahl durch um-
steckbare Riemenscheiben auf den
VG 4, VG 8 (Seiten B 50-51).

A BEWI drilling units are used wherever
the holes are extremely close together or
a separate feed system is necessary for
space reasons:

- BEWI 4 = ratio 1:1,
driven by flexible shaft NA 7.

- BEWI 6, BEWI 12 = ratio 1:1, driven by
flexible shaft type NA 10, NA 12.

— BEWI 12/4 = with built-in 4:1 reduction
gear, driven by flexible shaft NA 12.

— Concentricity: 0.01 mm

— Precision dual spindle bearings.

— Variable spindle speeds through
interchangeable push-on pulleys after
VG 4, VG 8 (pages B 50-51).

183 min™!
; ;264 12 12000 min-'
@® Einbau-Bohrspindeln
ohne Vorschubzylinder

max. Bohrleistung & 4,
@6, 312 mm

A Basic drilling spindles
without feed cylinder
drilling capacity max.

dia. 4, 6,12 mm

B YcraHoBKa
CBEPNUJIHOIO WNUHAENS
6e3 yunuHapa nogayn
Makc. gnameTp

cseprieHuns 4,6,12 mm

BEWI 4 BEWI 12
BEWI 6 BEWI 12/4

BctpanBaemsle yansl BEWInpu mensoTes
Tam, rae UMelT MeCTO SKCTpeMasnbHO Marnble
PacCTOsHNS MeXay OTBEPCTUSIMA UK
YCNOBWS YCTaHOBKM TPebYOT OTAENBHOIrO
MexaHu3ma nogadu.

BEWI 4 = r Nepeparto4Hoe uncno 1:1 MNpusog
rnbkum Banom NA7

BEWI 6, BEWI 12 = nepepgarto4Hoe 4ncno 1:1,
MpwBog, rnékum Banom NA1,NA12

BEWI 12/4 = c BCcTpOEHHbIM peayKTopom 4:1,
Mpusopg rmbknm Banom NA12

LLinucosaHHast BHELLHSA BTYNKa
PapnansHoe 6uenue : 0,01

N3meHsemoe 4ncno o60poToB LWNNHAENS
NOCPEACTBOM CMEHHbIX KONEc 3ybyarto-
peméHHol nepepaya Ha VG4,VG8, ctp. B50-51

® Typ ® Best-Nr. |® Untersetzung ® Max Drehzahl | @ Nm/600 N | ® Kupplung | ® Biegsame Welle 2 _?palﬂnlzange ® Gewicht | ® Aufbau
AType |A OrderNo. [AR A Max. speed | 4 Nm/600 N | A Coupling | A Flexible driver oolholder” | 4 weight | A Assembling
I'Iepe,qa'rquoe m Makc. yncno . m Uanrosbin
B Tun B Ne 3akasa | M yucho 060pOTOB B Nm/600 N | B MydTa B Arbre flexible 3AKUM M Bec B KomnoHoska
BEWI 4 50 471 01 1:1 10000 min™ 2,1 Nm DIN 10-G 22 NA 7 ER 16 0,4 kg SFI 4
BEWI 6 50 493 01 1:1 12000 min™ 8,5 Nm DIN 10-G 28 NA 10, NA 12 ER 16 1,5 kg SFI 6
BEWI12 60 873 01 1:1 10000 min™ 8,5 Nm DIN 10-G 28 NA 10, NA 12 ER 25 3,1 kg SFI 12
BEWI12/4| 50 450 01 41 2500 min™ 34 Nm DIN 10-G 28 NA 12 ER 25 3,2 kg SFI 12
® Typ ® Gewicht kg ® Best.-Nr.
A Type A Weight kg A Order No.
B Tun M Bec,Kr M Ne 3akasa
SFl 4 05 | 5054801
® 4- und 8-fach-Antriebsgehause
mit biegsamen Wellen
SFI 6 0,8 | 5054901 A 4 and 8 multiple driving housing
with flexible drive shafts
m Kopnyc npusopa 4-x n 8-u wnuHaenemn
SFI 12 1,3 | 5055001
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@ Senkung fiir M8 DIN 912 G22
A Counter bore for M 8 S.H.C.S. DIN 912
m Lamage pour M8, DIN 912

SRR _

SFI4 |55/30(60/40) - |45/17|30
SFI6 |65/40|70/50]25|55|25]35
SFI12 175[50]80/60|35|65]35]40

- Bat

0 |© N [XR

A w. acr. flats 17
n 17/p|at‘

om| W ]
D
A 1
A w. acr. flats 18
G28 l18/p|at‘
227 |
S (2] BEWI 12 ER 25
(TT ~
s % Q;; | .
Bl [R5
G28 - —

BEWI 12/4

250

® SW 27
A w. acr. flats 27

G28 m 27/plat ‘
305 |
e Aufbau A Features u KoMnoHoBKa
1 | Kupplung flr biegsame Welle NA 7 1| Coupling for flexible shafts NA 7 1| Mydra ans rubkoro sana Na7
2 | Mitnehmer: 2 Lagernadeln 2| Trainer: 2 bearing needle 2| Apantep
3 | Préazisions-Schréagkugellager 3| Precision shoulder bearings 3| Tpeun3noHHbI KOHNYECKMIA LLIAPUKOBBIA NOALWMNMHIK
4 | Spannzange ER 16, Mutter ER 16 4| Collets ER 16, collet nut ER 16 4| 3axumHas uaHra ER16, onuus: raika ER16
5 | Kupplung fur biegsame Welle NA 10, NA 12 5| Coupling for flexible shafts NA 10, NA 12 5| MydTa gna rubkoro Bana NA10,NA12
6 | Spannzange ER 16, Option: Mutter UM 16 6| Collets ER 16, option: nut UM 16 6| 3axumHas uaHra ER16, onuvs: raiika UR16
7 | Untersetzungsgetriebe fir BEWI 12/4 7| Reduction gearbox for BEWI 12/4 7| Pepyktop pns BEWI 12/4
8 | Ohne Getriebe fur BEWI 12 8| No reduction gearbox for BEWI 12 8| bBes pepykTopa ans BEWI 12
9 | Spannzange ER 25, Option: Mutter UM 25 9| Collets ER, option: nut UM 25 9| BaxumHas uaHra ER25,onuus:raiika UM25
® Mehrfach-Antriebsgehduse: Seiten B 50-51 ® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
A Multiple-drive housing: pages B 50-51 G A Toolholder systems refer to section “G”

B MHoronpvBogHo kopnyc: cTpaHuupel B 5 0-51
PYIEOA Py paniuy B OnemeHTbl ANS 3a)XKUMa UHCTPYMeHTa B rnase "G"

e O Be—6__{ fa—=—(([LD

® Biegsame Wellen: Seiten B 60-61 @ Aufbaukomponenten siehe oben,
A Flexible drive shafts: pages B 60-61 B Best.-Nr. auf linker Seite

= Arbres flexibles: pages B 60-61 A Assembly components see above, Order no. on left-hand page

B MoHTa)XXHble KOMMOHEHTbI CM. BbilLe
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min_4 46-9320

@ 1450/2900

® 4/8 Antriebe
A 4/8 Drives
M 4/8 Départs

® Mehrfach-
Antriebsgehause
fur Bearbeitungseinheiten

A Multiple drive housing
for machining units

H MHoronpuBogHon Kopnyc
ons obpabartbiBarOLLmMX
y3510B

VG4-VGS8

@ Der Antrieb der Bohreinheiten erfolgt
Uber einen Drehstrom-Flanschmotor,
welcher mit einem Guss-Verteilergehduse
zu einer Antriebseinheit zusammengeflgt
werden kann:

- 2 Standard-ISO-Motoren, IP 55:
3 kW, 2900 min'/ 3 kW, 1450 min™,
230-460 V, 50 Hz.

— Mit dieser Antriebseinheit besteht die
Méoglichkeit, durch einfache K-Riemen-
Ubertragungen bis zu 8 Bohreinheiten mit
einem Motor anzutreiben.

— Durch Auswechseln der K-Riemen-
scheiben kann jede gewtiinschte Drehzahl
zwischen 46-9320 min™ erreicht werden
(Geschwindigkeitsgruppen, Seite B 51).

— Extreme Laufruhe.

— Hoher Wirkungsgrad (1 Motor fir bis zu
8 Bohreinheiten), energiesparend.

A The drilling spindles are driven by an
electric 3-phase flange-type motor,
which can be mounted in the center, of
the cast-iron distributor housing:

— 2 standard ISO motors, IP 55:
3 kW, 2900 min'/ 3 kW, 1450 min-,
230-460V, 50 Hz.

— Drive system allows to power up to 8
machining units with a single motor using
simple V-belt and pulley combinations.

— Desired speed for machining units
between 46 and 9320 min'can be
obtained by choosing different V-belt
and pulley combinations (refer to basic
speed charts on page B 51).

— Extremely quiet running conditions.

— High efficiency because of a single motor
capable to drive up to 8 units.

MprBOA CBEPNWIBHBIX FONIOBOK
OCYLLECTBNSAETCS NOCPeACTBOM
OBuUraTensi NepeMeHHOro Toka.
OCHaLLEHHOro hiaHuem n
yCTaHaBNMBaEMOro Ha NIMTOM Kopnyce:

2 cTtaHgapTHbIX ISO-moTopa ,IP55,
3 KB, 290006/Mu1H/3KB,1450
063MuH,230-460 B,50 Ny,

3TOT NpVBOJHON y3€en No3BosseT
OCYLLECTBSIATb NPVBOA A0 8 CBEPNUSIbHBLIX
rOfIOBOK MOCPEACTBOM KIMHOBbIX PEMHSIX

MocpeacTBoM 3aMeHbl KONEC KNMHO-PEMEHHbIX

nepe-ga4vy Moxer 6bITb [OOCTUrHYTO no6oe yncno

obopoToB Mexay 46 1 9320 06/MuH (rpynnbl
ckopocTeit Ha cTp.B51)

MakcumanbHas NnaBHOCTb BpaLLeHUs

Bbicokuin KINA (1 moTop npnsoaut o
6 rofIoBOK, 3KOHOMUS IHEPTUM)

:nggf%“rfvag" ® Motor 3kW |® Typ | ® Best-Nr. | ® Gewicht | ® Verwendung (Seiten B 60, B 61)
= Ve G A Motor 3kW | A Type | A Order No. | A Weight A Application (pages B 60, B 61)
npvBopa P M Motop3Ks | M Tun M Ne 3akaza | M Bec M Mpumenerne (CTp.B60,B61)

4 1450 min"! VG 4-1 59 972 01 60 kg 4 NA7, NA10, NA12
4 2900 min™ VG 4-2 59972 02 60 kg 4 NA7, NA10, NA12
8 1450 min"! VG 8-1 59 972 03 72 kg 8 NA7, NA10, NA12
8 2900 min™' VG 8-2 59 972 04 72 kg 8 NA7, NA10, NA12

@ 3 Auswabhlkriterien fiir die
Bestellung eines 4- oder 8-fach-
Antriebsgehauses, VG 4 oder VG 8
(komplett montiert, bereit fir den Anschluss
an biegsame Wellen):

1. Antriebsanzahl: 4 oder 8.

2. Motor: 1450 oder 2900 min™

(entsprechend dem Typ und der Best.-Nr.
angeben).

3. Drehzahlen angeben, 4 oder 8, aus einer der
7 Geschwindigkeitsgruppen | bis VI, ent-
sprechend der Untersetzung: 1:1/4:1/16:1.

Option: 3, 5, 6, 7 Antriebsanzahl

A 3 selection criteria to order a VG 4
or VG 8 drive housing:
(complet mounted for connection flexible
drive shafts):
1. Number of drive units: 4 or less. 8 or less.
2. Motor speed: 1450 or 2900 min™'
(indicate type and order number).

3. Select one of two VG spindle drive housings
for 4 or 8 connections. Choose one of
the 7 basic speed groups (I-VIl) considering
reductions ratios 1:1/4:1/16:1.

Option: 3, 5, 6, 7 number of drive

Kputepuu Bbi6opa ana 3akasa 4-x unm
8-u KpaTHoro npusopga, VG4 nnu VG8:

(NONHOCTLIO CMOHTUPOBAHHbIN, FOTOB K
NOAKIIOYEHNIO TMOKNX BaNOB):

. Yucno npmBoaos (Bbixodos) 4 unu 8
. MoTop: 1450 nnn 2900 06/MuH (ykasaTb

COOTB. TVN WA HOMEpP 3aKasa)

. YKasatb 4ncno o60poToB 4 nnu -8

NpVBOAOB, yKasaTb OAHY U3 CEMU rpynn
ckopocrTeli (1 4o7), B COOTBETCTBUM C
nepenaToyHbiM Yncnom 1:1/4:1/16:1/

Onuun:3,5,6,7 HYucno ob6opoTos Npusoga
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® Motor-Keilriemenscheiben
A Motor side V-belt pulleys
B Konéca knuHopemMéHHoI nepena4dmn

@ 4-fach-Antrieb @ 8-fach-Antrieb | Ans MoTopa
A 4-pulley driive G 4 A 8-pulley drive G 8
M 4x-KpaTHbI NpUBOA M 8-n-kpaTHbI NpuBOS4,

® Antrieb-Keilriemenscheiben
A Outside adapter V-belt pulleys
M Konéca knmHopeméHHol nepegaymn

ol o ANsi NPUBOAOB
| D
0| <
ua\a
® 4- und 8-fach-Keilriemen
- A 4 and 8 V-belt pulleys drive
M 4 n 8 KnnHoBoW pemeHb
® Arbeitsdrehzahlen, Spindeleinheiten-Ausgang ® Auswechselbare Keilriemen und Keilriemenscheiben
A Spindle speed at machining unit A Interchangeable V-belts and pulleys
M Pa6ouee 41cno 060pOTOB Ha BbIXOAE LUMMHAENbbIX 6JI0KOB B CMeHHbIe PEMHV 1 KONECa KIIMHOPEMEHHbIX nepesad
® Verhaltnis 1:1 ® Untersetzung 4:1 | ® Untersetzung 16:1
A Ratio 1:1 A Reduction ratio 4:1 | A Reduction ratio 16:1
M Rapport 1:1 M Réduction 4:1 B Réduction 16:1
BEW 3, BEW 6, BEW 12, BEWI | BEW 6/4, BEW 12/4, BEWI 12/4 BEW12/16
g 3
E S
5 Q
229
£5°8
soE
S35 @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr.
g5 & |AoOrderNo. | & |AoOrderNo. | L |A OrderNo. | L |A Order No.
® < W | 1450 min" | 2900 min" | 1450 min" | 2900 min" | 1450 min" | 2900 min" || mm |M Ne 3akaza| mm |M Ne 3akasa| mm |M Ne 3akasza| mm |M Ne 3akasa
4660 9320 1165 2330 291 582 180 | 47 156 02 56 | 1443801 | 710 | 2901206 | 800 | 29 012 08
4140 8280 1035 2070 259 518 180 | 47 156 02 63 | 1443901 | 750 | 2901207 | 825 | 29 012 13
| 3265 6530 816 1632 204 408 180 | 47 156 02 80 | 1444001 | 750 | 2901207 | 850 | 29 012 09
2610 5220 653 1306 163 326 180 | 4715602 | 100 | 1444101 | 775 | 2901212 | 875 | 29012 14
2090 4180 522 1044 130 260 180 | 4715602 | 125 | 1444201 | 800 | 2901208 | 925 | 29 012 16
4143 8286 1035 2070 259 518 160 | 50 732 02 56 | 1443801 | 670 | 2901205 | 775 | 29 012 12
3683 7366 920 1840 230 460 160 | 50 732 02 63 | 1443901 | 710 | 2901206 | 800 | 29 012 08
I 2900 5800 725 1450 181 362 160 | 50 732 02 80 | 1444001 | 710 | 2901206 | 825 | 29 012 13
2320 4640 580 1160 145 290 160 | 5073202 | 100 | 1444101 | 750 | 2901207 | 850 | 29 012 09
1856 3712 464 928 116 232 160 | 5073202 | 125 | 1444201 | 775 | 2901212 | 900 | 29 012 15
3625 7250 906 1812 226 452 140 | 47 155 02 56 | 1443801 | 670 | 2901205 | 750 | 29 012 07
3222 6444 806 1612 201 402 140 | 47 155 02 63 | 1443901 | 670 | 2901205 | 775 | 29012 12
I 2538 5056 634 1264 158 316 140 | 47 15502 80 | 1444001 | 670 | 2901205 | 800 | 29 012 08
2030 4060 508 1016 127 254 140 | 4715502 | 100 | 1444101 | 710 | 2901206 | 825 | 29 012 13
1624 3248 406 812 102 204 140 | 4715502 | 125 | 1444201 | 750 | 2901207 | 875 | 29012 14
3236 6472 809 1618 202 405 125 | 14 447 02 56 | 1443801 | 630 | 2901204 | 750 | 29 012 07
2877 5754 719 1438 180 360 125 | 14 447 02 63 | 1443901 | 630 | 2901204 | 750 | 29 012 07
[\ 2266 4532 566 1132 142 284 125 | 14 447 02 80 | 1444001 | 670 | 2901205 | 775 | 29 012 12
1813 3626 453 906 113 226 125 | 1444702 | 100 | 1444101 | 670 | 2901205 | 800 | 29 012 08
1450 2900 363 725 91 182 125 | 1444702 | 125 | 1444201 | 710 | 2901206 | 850 | 29 012 09
2590 5180 648 1295 162 324 100 | 14 446 02 56 | 1443801 | 575 | 2901211 | 710 | 29 012 06
2302 4608 576 1152 144 288 100 | 14 446 02 63 | 1443901 | 575 | 2901211 | 710 | 29 012 06
Vv 1712 3624 453 906 113 226 100 | 14 446 02 80 | 1444001 | 630 | 2901204 | 750 | 29 012 07
1450 2900 363 725 91 181 100 | 1444602 | 100 | 1444101 | 630 | 2901204 | 775 | 29012 12
1160 2320 290 580 73 145 100 | 1444602 | 125 | 1444201 | 670 | 2901205 | 875 | 29 012 14
2071 4142 518 1035 129 259 80 | 14 44502 56 | 1443801 | 530 | 29 01201 | 670 | 29 012 05
1841 3682 460 920 115 230 80 | 14 44502 63 | 1443901 | 575 | 2901211 | 670 | 29 012 05
Vi 1450 2900 362 725 90 181 80 | 14 44502 80 | 1444001 | 575 | 2901211 | 710 | 29 012 06
1160 2320 290 580 72 145 80 | 1444502 | 100 | 1444101 | 630 | 2901204 | 750 | 29 012 07
928 1856 232 464 58 116 80 | 1444502 | 125 | 1444201 | 670 | 29012 05 | 800 | 29 012 08
1631 3262 408 816 102 204 63 | 14 444 02 56 | 1443801 | 530 | 2901201 | 670 | 29 012 05
1450 2900 363 725 90 181 63 | 14 444 02 63 | 1443901 | 530 | 2901201 | 670 | 29 012 05
Vil 1142 2284 286 572 72 143 63 | 14 444 02 80 | 1444001 | 575 | 2901211 | 710 | 29 012 06
914 1828 229 458 57 115 63 | 1444402 | 100 | 1444101 | 575 | 2901211 | 750 | 29 012 07
731 1462 183 366 46 92 63 | 1444402 | 125 | 1444201 | 630 | 29012 04 | 800 | 29 012 08
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® Biegsame Wellen
fur Bearbeitungseinheiten

A Flexible drive shafts
for machining units

B 'vGkue Banbl
Ons obpabarbiBaroLmX Y3108

NA 7
NA 10
NA 12

® Biegsame Wellen in 5 Groéssen ® Kapazitat bei 600 N mm?
A Flexible drive shafts in 5 sizes A Capacity for 600 N mm?
B ['vbkure Banbl B 5 TNopasmepax B Tex BO3MOXHOCTM npn 600N/mm?
® Typ @ Best-Nr. | ® Kupplungen| ® Gewicht | @ Kleinster BEWI4 | BEW 6 /BEWI6 BEW 6/4 BEW 12 / BEWI 12 BEW 12/4 BEW 12/16
(@ x Lange) Kriimmungsradius PBW 4 BEWI 12/4
A Type A Order No. | A Couplings | A Weight | A Minimum
(dia. x length) bending radius
W Type M N°de cde. | ™ Accouple- | M Poids M Rayon de
(D x larg.) ment courbure minimum
NA 7x1500| 30007 02 | D 10-G 22 1,3 180 4 - - - - - - - - -
NA 10x 1500 | 30026 02 | D 10-G 28 2,0 250 - 25 | M5 | @5 | M5 | 95 (M 8| 10| M 8| 10 | M 8
NA 10x 2000 | 30026 03 | D 10-G 28 2,6 250 - 25 | M5 | @5 | M5 | 95 (M 8| 10| M 8|10 | M 8
NA 12x 2000 | 3002902 | D 10-G 28 3,1 300 - 26 | M7 | @6 | M7 | @6 | M10 | @12 | M12 | @12 | M12
NA 12x 2500 | 4995201 | D 10-G 28 3,8 300 - @6 | M7 | @6 | M7 | ©6 | M10 | @12 | M12 | @12 | M12

® Die biegsame Welle dient als kraft-
Ubertragendes Element zwischen An-
triebsmotor und Bearbeitungseinheit.

— Extreme Laufruhe und hohe Lebensdauer.

— Hohe Flexibilitat: Bohrspindelanordnung
in jeder beliebigen Stellung.

— Einfache Steckanschlisse erméglichen
ein schnelles Abkuppeln der eingesetz-
ten Bearbeitungseinheiten.

- Kleinste Spindelabsténde bei hoher
Bohrleistung.

— Extrem schneller Anschluss an das
Mehrfach-Antriebsgehduse VG 4, VG 8
sowie an die Bearbeitungseinheit.

— max. Drehzahl: NA7 20000 min™

NA 10 15000 min™

NA 12 12000 min™

A The flexible drive shaft is the power-
transmitting element between motor and
drilling spindle.

— Smooth running and very long life span.

— High flexibility: system allows for drilling
spindles to be set to any desired posi-
tion.

— Simple connections for quick disengage-
ment of drilling spindles.

— Extremely small spindle distance by
maintaining max. drilling capacity.

— Quick disconnect coupling to multiple-
drive housing VG 4 or VG 8 including
machining units.

— max. speed: NA7 20000 min”

NA 10 15000 min~
NA 12 12000 min”

B M'v6kui Ban ucnosb3dyeTcs ons

nepefayn MoOMeHTa Mexxay NpUBOLHbLIM
MOTOPOM 1 06pabaTbiBalOLLIMM Y3/10M.
MakcumasibHas NiIaBHOCTb PaboThbl
Bblicokas rmbKoCTb: MPON3BONbHOE MOJIOXKEHNE
obpabaTbiBatoLLMX Y3108
MpocTble NpUcoeanHEHNS NO3BOJIAIOT BbICTPO
OTCOEAVHATb NPUMEHsieMble obpabaTbiBatoLLmne
y31bl
MakcrmanbHO 6bICTPOE NPUCOEANHEHNE
kopnycam ¢ npueogoM VG4-VG8 n
obpabaTbiBalOLLMM y3naMm.
MakcumanbHo 6bICTPOe NpYCOeANHEHE
kopnycam ¢ npusogom VG4-VG8 n
obpabaTbiBaloLLMM y3nam.
Makc. yncno obopotos: NA 7 20 000 min™
NA 10 15000 min™
NA 12 12000 min™’
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A B (o] D E F G
NA 7x1500 |30 | DIN10 (& 7 | 1554 | 36 |G 22 | ¥22
NA 10x1500 | @30 | DIN10 | @10 | 1554 | 47 |G 28 | @28
NA 10x2000 | @30 | DIN10 | @10 | 2035 | 47 |G 28 | &28 =
® Typ
NA 12x2000 | @30 | DIN10 | @12 | 2045 | 57 |G 28 A Type
N Type
NA 12x2500 | @30 | DIN10 | @12 | 2545 | 57 |G 28 e
AG 12
® Best.-Nr.
A Order No.
B N° de cde.
47 363 01
e Aufbau A Features = KomMnoHoBka
1 | DIN-10-Aufnahme fir biegsame Welle 1 | DIN 10 connection for flexible drive shaft 1 Pasbém 10 no DIN gns rubkoro sana
2 | Schlauchkupplung fir VG 4, VG 8 2 | Casing ferrule coupling for VG 4,VG 8 2 | Lnanrosas mydTa ans VG4,VG10
3 | Biegeschutz 3 | Casing reinforcement 3 | 3awwutHas ruba
4 | Biegsamer Schutzschlauch 4 | Flexible casing 4 | TWOKMIN 3aLUTHBIN KOXYX
5 | Biegsame Welle @7, @ 10, & 12 5 | Flexible drive shafts, dia. 7, dia. 10, dia. 12 5 | mbkuin Ban gnam. 7,10,12
6 | Winkelgetriebe, R = 1:1 fir NA 10 und NA 12 6 | Angle drive, Ratio 1:1 for NA10 and NA 12 6 | Yrnosow pepykTop .1:1 gna NA10 n NA12
7 | Schlauchkupplung fir Bearbeitungseinheiten 7 | Core and fitting for machining units 7 | Mydra ans obpabaTbiBatoLLyx y3nos
8 | Kupplung fiir biegsame Welle 8 | Flexible drive shaft coupling 8 | MydTa gna rmbkoro sana
9 | Kraftlbertragungs-Hochleistungswelle 9 | Transmission and high torque shaft 9 | BblcOKOMOLLHbIN Ban.
10 | Endanschluss, Typ EA 10 B (10 281 02) 10 | Adapter, type EA10 B (10 281 02) 10 | KoHuesoi agantep, Tun EA 10B (1028102)
11 | Befestigungsflansch, Typ BF (20 997 01) 11 | Adapter clamp, type BF (20 997 01) 11 | KpenéxHblii onanew, Tun BF (2099701)
12 | Option: Reduziergetriebe, Typ RZ 5 12 | Option: reduction gear, type RZ 5 12 | Onuwus: Pepyktop, Tun RZ5
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® Das SUHNER-POWERmaster-Vorschub- A The SUHNER POWERmaster slide B lMporpamma kapeTtok nogayn Powermaster
schlitten-Programm beinhaltet 2 Bau- assembly program consists of 2 basic upmbl CyHep COAEP>XKUT UCTIONHEHNS C
grossen mit den Produktbezeichnungen designs with product designations o6o3Ha4veHnsimm UA 15 n UA 35. O1n
UA 15 und UA 35. UA 15 and UA 35. KapeTKu NogxopAT Ansi Co3aaHnsa 2-xX
Zu diesen passen fur den Aufbau die The 2 machining units, type BEX15 and obpabaTbiBalOLLMX LUNMHOENbHbIX Y3/10B
2 Bearbeitungsspindeln BEX 15 und BEX 35, can be used in combination with BEX 15 n BEX 35.
BEX 35. these slide assemblies. - Kaxpas kapeTka nogaun M.6. nocTasieHa ¢
— Jede Schlitteneinheitgrésse ist mit ver- — Each size of slide assembilies is available pPasnnYHbIMU CTaHAAPTHLIMY (DYHKLIMSMU
schiedenen Standardvorschubfunktionen in the various standard feed versions (see nogayv (cM. Tabnuuy BHU3Y)
erhaltlich (siehe die untenstehende Tabelle).  table). - Bce KapeTKu Nofaqn ocHaLLeHbl
— Alle Vorschubschlitten enthalten eine Hub- — All slide units include a screw and nut PEerynMpoBKO XOAa MO KOHEYHbI Yrop.
einstellung fir Endanschlag. assembly for total depth adjustement.

® Pneumohydraulischer

und mechanischer Vorschubschlitten
A Pneumatic with integrated hydraulic feed control

and mechanical slide unit
B MHeBmMoOrnapaBnuyeckne 1 MexaHu4eckue KapeTku noga4v
® Aufbau A Features M KomnoHoBka UA 15 UA 35
® Pneumohydraulisch: Hub /N 150-300 mm 160-320-480 mm
A Pneumatic with integrated hydraulics: Stroke/N 6 bar 6 bar
M MHeBmorugpasnny. Xog/Ycunve 1870 N 3000 N
® Servomotor: Kapitel E Ctp./Page Ctp./Page:
A Servomotor: chapter E E 30 E 50
W CepsomoTop, Nasa E 2500 N 6000 N
@® Mechanisch mit Kugelumlaufspindel 150-300 mm 160-320-480 mm
A Mechanical with integrated pitch ball screw Pitch: 5 mm Pitch: 5 mm
B MexaHnyeckas C LLapnKO-BNHTOBON Nepefadyen 2100 N 6000 N
® Konzipiert fur Bearbeitungsspindel BEX15 BEX 35
A Designed to work machining spindle Seite/Page: Seite/ Page:
M PagpaboTaHa anst o6pabatbiBatoLLEero WNMHAENLHOMO y3na C70 C 80
® Bearbeitungsspindel Direktaufbau 0° oder 90°
A Machining spindle designed to work 0° or 90° Ja/Yes/[a Ja/Yes/[a
B HenocpepacTeeHHas ycTaHoBKa nog, yrnom 0° unm 90°

® Die Bearbeitungsspindeln BEX 15 und A The machining spindles type BEX15 and W O6pab6artbiBatowme wnuHgeni BEX 15 un
BEX 35 sind mit hochprazisen Kugellagern BEX 35 are equipped with highprecision BEX 35 ocHalLeHbl NpeLn3noHHbIMU
ausgerustet, die eine Rundlaufgenauigkeit bearings for spindle concentricity of LLIAPUKOBbLIMW NMOALLUMIMHUKAMM, KOTOPbIE
von 0,01 mm erlauben. 0.01 mm. obecneunsatoT 6ueHne 0,01 Mm

— Veranderliche Spindeldrehzahlen durch — Variable spindle speed combinations with - W3meHsieMble Yncna 060pOTOB WNUHAENs
auswechselbare Riemenscheibe und changeable push-on pulleys. NOCPEACTBOM CMEHHbIX KONEC PEMEHHOMN
Riemen. - Adjustable motor housing 4 x 90°. IRt O [Pl Al

— Verstellbares Antriebsgehause 4 x 90°. — Option: direct drive with digital AC servo- ~ Perynupyembiii kopryc npusoga 4x90 rpap,.

— Option: Direktantrieb mit einem digitalen motor (chapter E). - Onuusi: BespefyKTopHbIA NPUBOA ABNraTESNbHBIM
AC-Servomotor (Kapitel E). AC-cepsomoTopom (nasa E)

® Bearbeitungsspindel
A Machining spindle
B OG6pab6aTbiBalowWwuii WNUHAENb

® Aufbau A Features M KomnoHoBka
Max. Bohrleistung

Max. drilling capacity @15/600 N/mm? @ 35/600 N/mm?
Makc. gnameTp OTBEpPCTVS NPU CBEPSIEHN
Max. Ubertragbares Drehmoment

Max. transmissible torque 55 Nm 300 Nm
Makc. nepefaBaemblii KPYTALLMIA MOMEHT

Drehzahlbereich min-1 bei 50 Hz

570-13500

Speed range RPM at 50 Hz (max. 23000) 400-9200

[unanasoH yncna o6opoTos 50 Hz

Spindelausfiihrung ER 25/1SO 30

Spindle taper design HSK 50/ ABS 50 IS0 40/HSK 63
ABS 63

cnonHeHuve wnuHaens Weldon

Standardmotoraufbau nach hinten Option: Vorne Option: Vorne

Standard version motor assembly at the rear Option: Front me Option: Front me

CTraHpgapTHas ycTaHOBKa MOTopa c3aau Option: Bnepean Option: Briepean

Innenkiihlung der Werkzeuge durch Spindel

Coolant through the tool by the spindle Ja/Yes/[a Ja/Yes/[a

BHyTpeHHee oxnaxkaeHve NHCTPYMeHTa Yepes LNNHAEb
Schnellwechsel der Werkzeuge

Quick release and clamp tool changes Ja/Yes/[a Nein/No/Het
BbICTpOE N3MeHeHNst 3aKnma UHCTPYMeHTa

HDO HDO E)O E)O EDO E)>O EH>O
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®Hub @ Vorschub
A Stroke A Thrust UA 1 5
W Xop, B Ycunue Mogayn

150 mm 1870 N
300 mm Ctp./Page C20

|

®Hub @ Vorschub
A Stroke A Thrust UA 35
W Xop, B Ycunue nogayun

160 mm 3000 N
320 mm ctp./Page C40

BEX 15

Ctp./Page C70

! 400 min~!
m % o 9200 min~’
BEX 35
Ctp./Page c8o0

UA 35 PH
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® Hub ® Vorschub
A Stroke A Thrust

M Course M Poussée
150 mm 1870N

300 mm

® Vorschubschlitten
pneumohydraulisch

A Slide unit
pneumatic, hydraulic feed
control

B KapeTtka nogauin
nHesMorngpasnn4eckas

UA15 PH

® Die Vorschubschlitten UA15 PH sind mit

4 vorgespannten, gross dimensionierten
Kugelumlaufschlitten ausgerustet.

— Standardmassig sind die Vorschubschlit-

ten UA15 PH in 3 Vorschubvarianten
lieferbar (weitere Varianten auf Anfrage):

PH-S pneumohydraulisch mit Bremse
HB75

PH-E pneumohydraulisch, Bremse
HB75E mit Entspanefunktion

PH-C pneumatischer Zylinder mit
integrierter hydraulischer Bremse.
Arbeitshub = Gesamthub

- Die Bearbeitungsspindel BEX15, siche

Seite C70, ist fur den direkten Aufbau auf
den UA15 PH konzipiert.

— Schmierung aller Kugelumlaufschlitten

sowohl von der linken oder rechten Seite
mdglich.

- Kompakte, robuste Bauweise mit Sockel

aus Stahlguss ergibt eine optimale
Schwingungsdampfung.

— Ausgerichtet wird Uber Referenzflachen

oder Passstiften.

— Optionen und Best.-Nr.: Seite C42

A The slide assemblies type UA15 PH
utilize 4 preloaded large size guide
bearing block assemblies.

— The slide assemblies type UA15 PH
is available in 3 standard feed options
(other feed options per request):

PH-S hydropneumatic with HB75 brake

cylinder
PH-E hydropneumatic with HB75E for
peck feeding

PH-C pneumatic cylinder with an
integrated brake assembly for feed
control over the entire stroke length

— A machining unit BEX15 according to

page C70, is designed to fit a UA15 PH

slide assembly.

— Lubrication of all 4 bearing guide blocks

is possible from the left and right hand
side.

— Compact rigid construction slide base
made from steel casting allows best
vibration damping.

— Final slide positioning by use of surface

datums or pin locations.
— Options and Order No: page C42

W Kapetku nogayun UA 15 PH ocHalleHbl 4_5

60nbLWKMN MO pasmepy wapnkoBbiMn

HanpasALWMMN C NpeasapuTeSibHbIM HATATOM.

— B cTaHgapTHOM MCNONHEHUN KapeTKn
nogaym UA 15 PH nocTanstoTcs B 3-x
MNCMOJSHEHNAX (MPOYMe BapuaHTbl Mo
3anpocy):

PH-S nHeBmo-rugpasnnyeckue ¢ Topmosom HB75
PH-E nHeBMO-rugpasnnyeckme , TOpmMo3

HB75E ¢ dyHKUMen yaaneHns CTpy>XKn

PH-C nHeBMOUMANHAP C UHTErPUPOBaHHbLIM

rvgpasnn4yeckmm Topmo3om. Pabounin
XOf, = CYMMapHbIii Xof,

— O6pabatbiBatowmin wnuHaens BEX 15, cm. cTp.
C70, pa3paboTaH ons HenocpeacTBEHHON

yctaHoBku Ha UA 15 PH

— Bo3moxHa cmaska BCex LLapuKoBbIX
HanpaBASIOLWYX Kak C NpaBon, Tak 1 ¢
JIEBOW CTOPOHBI

- KomnakTHas, Kpenkasi KOMNOoHOBKa C Lokonem

13 CTaslbHOro NUTbst o6ecnevnBaeT
onTMMalbHOE ralieHne KonebanHui

- [NosunumoHnpoBaHue ocyulecTBndAeTcs no

6a30BbIM NMOBEPXHOCTAM WA WTUhTaM
— Onuun n Homep 3akasa : cM. cTp C42

® Technische Daten

A Technical Data

® TexHMYecKue gaHHble

Gesamthub

150 oder 300 mm

Total stroke

150 or 300 mm

CyMMapHblIii xof

150 ou 300 mm

Arbeitshub PH-S, PH-E 75 mm Working stroke PH-S, PH-E 75 mm Pa6ouunin xon PH-S,PH-E 75 mm
Arbeitshub PH-C 150/300 mm Working stroke PH-C 150/300 mm Pa6ouunn xon PH-C 150/300 mm
Vorschubkraft bei 6 bar 1870 N Thrust force at 6 bar 1870 N Ycunve nopayun npu 6 6ap 1870 N
Rickhubkraft bei 6 bar 1020 N Return force at 6 bar 1020 N Ycunue peBepcuBHoi nogayv npu 6 6ap [ 1020 N

Vorschubgeschwindigkeit max.0,3 m/min Feed rate max.0.3 m/min CKOpOCTb Nnopgayu max.0,3 m/min
Arbeitsgeschwindigkeit 10-2400 mm/min Adjustable feed rate 10-2400 mm/min Pa6oyasi cCkopocCTb, 10-2400 mm/min
regulierbar perynupyemasi

Luftanschlusse G2 Air connections G2 MopkntoyeHns Bo3adyxa G2

Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiBeT RAL 5012
Gewicht UA15 PH 150 mm ca. 20 kg Weight UA15 PH 150 mm ca.20 kg Bec UA15 PH 150mm ca.20 kg
Gewicht UA15 PH 300 mm ca. 25 kg Weight UA15 PH 300 mm ca.25 kg Bec UA15 PH 300mm ca.25 kg




UA15 PH-150

Mx = 800 Nm
My = 900 Nm

AEE,

UA15 PH-E

UA15 PH-S

UA15 PH-C

a8
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Hub A B C D E F G H | J K L M

150 205 295 427 102 200 38 4x 44.5 295 150 0-150 172 271

300 355 445 577 97 355 18 6x 39.5 450 300 0-300 322 421

e Aufbau A Features = KoMnoHoBKa
1 | Befestigung mit M10 von unten, 1 | Mounting with M10 from bottom up, 1 | Kpennenne M10 cHuzy nnm M8 ceepxy
oder M8 von oben or with M8 from top down
Passbohrung zur Ausrichtung 2 | Reference bore for slide alignment 2 | To4HOEe OTBEPCTUE AN YCTaHOBKM
Anschlagflache zur Ausrichtung 3 | Datum surface for slide alignment 3 | YnopHasi noBepXHOCTb A5 yCTaHOBKU
Passbohrung zum Aufbau BEX15 4 | Pin hole for BEX15 alignment 4 | TouHoe oTBEpCTUE ANs ycTaHoBKM BEX15
Gewinde zur Befestigung BEX15 5 | Tapped mounting holes for BEX15 5 | Pesbba ans kpenneHus BEX15
Schmiernippel; Schmierung fiir alle 4 Kugel- 6 | Lubrication nipple, lubrication of all 4 bearings 6 | CMa3ouHblii HUNMenb. BoamMoxHa cMaska Bcex 4-x
umlaufwagen von rechts oder links méglich blocks is possible from the left and right hand side LIApPVKOBbIX HaNpaB/sAoLLyX Crpasa unm cnesa
Gesamthub 7 | Total stroke 7 | CymmapHslii xon
Hubbegrenzung 8 | Stroke adjustment 8 | Orpannyutens xoga. MoHTUpyetcsa
(auf selben Seite wie Bremse montiert) (mounted on same side as the brake) Ha TOI Xe CTOPOHE, YTO 1 TOPMO3
9 | Bremszylinder Hub 75 mm links oder rechts 9 | Brake cylinder 75 mm stroke mounted on left 9 | TopMO3HOW LMAMHAP, XOf 75MM. MoxeT

montierbar or right hand side ObITb yCTAHOBMEH Crpasa unm cnesa
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® Hub ® Vorschub

A Stroke A Thrust

B Xop, B Ycunne nogayn
160 mm 3000 N

320 mm

480 mm

® Vorschubschlitten
pneumohydraulisch

A Slide unit
pneumatic, hydraulic feed
control

B KapeTtka nogauin
lMHeBMOrngpasnnyeckas

UA 35 PH

® Die Vorschubschlitten UA35 PH sind mit

4 vorgespannten, gross dimensionierten
Kugelumlaufschlitten ausgeristet.

Standardmassig sind die Vorschub-
schlitten UA35 PH in 3 Vorschub-
varianten lieferbar (weitere Varianten auf
Anfrage):

PH-S pneumohydraulisch mit Bremse
HB75

PH-E pneumohydraulisch, Bremse
HB75E mit Entspanefunktion

PH-C pneumatischer Zylinder mit
integrierter hydraulischer Bremse,
Arbeitshub = Gesamthub

Version A: Schlitten beweglich
Version B: Sockel beweglich

Die Bearbeitungsspindel BEX 35, siehe
Seite C80, ist fur den direkten Aufbau auf
den UA35 PH konzipiert.

Schmierung aller Kugelumlaufschlitten
sowohl von der linken oder rechten Seite
moglich.

Kompakte, robuste Bauweise mit Sockel
aus Guss. Wird Uber Referenzflachen
oder optionale Keilnute ausgerichtet.

Optionen und Best.-Nr.: Seite C43

A The slide assemblies type UA35 PH

utilize 4 preloaded large size guide
bearing block assemblies.

The slide assemblies type UA35 PH

is available in 3 standard feed options
(other feed options per request):

PH-S hydropneumatic with HB75 brake
cylinder

PH-E hydropneumatic with HB75E

for peck feeding

PH-C pneumatic cylinder with an inte-
grated brake assembly for feed control
over the entire stroke length

Version A: Moving saddle

Version B: Moving slide base

A machining unit BEX35 according to
page C80, is designed to fit a UA35 PH
slide assembly.

Lubrication of all 4 bearing guide blocks
is possible from the left and right hand
side.

Compact rigid construction with slide
base made from steel casting. Final slide
positioning by use of surface datums or
optional key way.

Options and Order No: page C43

B Kapetku nogaun UA35 PH ocHalleHbl 4-5
60bLLMMU LUAPVKOBbLIMY HanpasBAsoLLyMM
C npegBapuTenbHbIM Hanpsi>KeHneMm.

— B cTaHgapTHOM MCNONHEHN KapeTKu
nopa4n UA35 PH nocraensitotcsa B 3-x
NCMOJIHEHMAX (NpoYre BapunaHTbl Mo
3anpocy):
PH-S nHeBMO-rugpasnunyeckme ¢ Topmosom HB75

PH-E nHeBMO-rngpasnnyeckne , TopMo3
HB75E ¢ dyHKUMen yaaneHns CTpy>XKn

PH-C nHeBMOLMAVHAP C UHTEMPUPOBaHHBLIM
rMapaBan4eCcKrM TOPMO30M.
Pabounin xon = cymmapHbIii xop,.

— VcnonHeHne A: noaBuxHasi kapeTtka
VicnonHeHne B: nogBuXHbIN LLOKONb

— O6pabaTbiBatoLumin wnuHaens BEX 35, cm.
cTp. C80, paspaboTaH aJi1st HenocpeacTBEHHON
ycTaHoBku Ha U35 PH

— Bo3moxxHa cMa3ska Bcex LLapUKoBbIX
HanpaBnsALWMX KaK C NPaBol, Tak 1 ¢
NEBON CTOPOHbI

— KomnakTHas, Kpenkas KOMNOHOBKa C
LLOKONEM 13 CTaNIbHOro NUTbsi ob6ecneynBaeT
onTMManbHOEe raleHne KonebaHui

— Onuun n Homep 3akasa : cm. cTp C43

® Technische Daten

A Technical Data

m TexHn4yeckune gaHHble

Gesamthub 160 oder 320 Total stroke 160 or 320 CyMMapHbIit Xof, 160 nnmn 320
oder 480 mm or 480 mm nnm 480 mm
Arbeitshub PH-S, PH-E 75 mm Working stroke PH-S, PH-E 75 mm Pa6ounii xop PH-S, PH-E 75 mm
Arbeitshub PH-C 160 oder 320 Working stroke PH-C 160 or 320 Pa6ouunin xon PH-C 160 nnmn 320
oder 480 mm or 480 mm nnm 480 MM
Vorschubkraft bei 6 bar 3000 N Thrust force at 6 bar 3000 N Ycunve nogaqmn 6 6ap 3000 N
Ruckhubkraft bei 6 bar 2400 N Return force at 6 bar 2400 N Ycunve npu pesepce npu 6 6ap | 2400 N

Vorschubgeschwindigkeit max. 8 m/min Feed rate max. 8 m/min CKopocCTb nopgayu max.8 m/min
Arbeitsgeschwindigkeit 10-2400 mm/min Adjustable feed rate 10-2400 mm/min Pa6o4as ckopocTb, 10-2400 mm/min
regulierbar perynupyemas

LuftanschlUsse G2 Air connections G2 MpucoepnHeHnst Bo3gyxa G2

Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiseT RAL 5012
Gewicht UA35 PH 160 mm 44 kg Weight UA35 PH 160 mm 44 kg Bec UA35 PH 160 mm 44 kg

Gewicht UA35 PH 320 mm 54 kg Weight UA35 PH 320 mm 54 kg Bec UA35 PH 320 mm 54 kg

Gewicht UA35 PH 480 mm 64 kg Weight UA35 PH 480 mm 64 kg Bec UA35 PH 480 mm 64 kg
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Hub A B c D E F G H
160 205 288 490 60 2X 160 6x 0-160
320 365 452 660 50 3x 320 8x 0-320
480 525 612 840 50 4x 480 10x 0-480
e Aufbau A Features m KomnoHoBKa
1 | Befestigung mit M10 1 | Mounting with M10 1 | Kpennexne M10
2 | Anschlagfléache zur Ausrichtung 2 | Datum surface for slide alignment 2 | YnopHasi NOBEPXHOCTb )15 YCTaHOBKM
3 | Keilnute zum Aufbau BEX 35 3 | Key wy for BEX 35 alignment 3 | KnuHosoii na3 ans yctaHosku BEX35
4 | Gewinde zur Befestigung BEX 35 4 | Tapped mounting holes for BEX 35 4 | Pe3bba ansi kpenneHust BEX35
5 | Schmiernippel; Schmierung fir alle 4 Kugel- 5 | Lubrication nipple, lubrication of all 4 bearings 5 | CmasouHblil HUNNenb. CMaska BCex 4 LapuKoBbIX
umlaufwagen von rechts oder links moglich blocks is possible from the left and right hand side HanpasnAOLLMX BO3MOXXHA cnpasa 1 crnesa
Gesamthub 6 | Total stroke 6 | CymmapHbIii xon
7 | Hubbegrenzung 7 | Stroke adjustment 7 | OrpaHuuuTenb xofa (ycTaHoBNEH
(auf selben Seite wie Bremse montiert) (mounted on same side as the brake) Ha TOW Xe CTOPOHe, YTO U TOPMO3)
8 | Bremszylinder Hub 75 mm links oder rechts 8 | Brake cylinder 75 mm stroke mounted on left 8 | TopMO3HOW LMANHAP. Xog 75 MM

montierbar or right hand side yCTaHaBn“BaeTCs cnpasa uan cnesa
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® Optionen fiir UA 15-PH:
A Options for UA 15-PH:
B Options pour UA 15-PH:

® Reihengrenztaster beidseitig
montierbar

A Cam rail and switch assembly
mounted on left or right hand
side

B Boitier multipiste installé
a gauche ou a droite

Abdeckung Faltenbalg
Below type way-cover
Soufflet

(e

(AR

® Abdeckung Teleskop
A Telescopic type way-cover
B Toles télescopiques

® Keilbahn
A Key way
B Rainure de clavettes

® Weitere Optionen: A Other options: B Autres Options:
— Zentralschmierung beidseitig montierbar — Central lubrication mounted on left or — Graissage centralisé installé a gauche
right hand side ou a droite
@ Vorschub- @ Gesamthub [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
® BeSte"nummer varianten A Total stroke 0=0hne Bremse |0 = Ohne Zentral- {0 = Abdeckblech hinten, |0 = Ohne 0 = Ohne Reihen-
A Feed options 1 = Bremse links schmierung keine Abdeckung Keilbahn grenztaster
A Order No © 0P B Course totale 2 - Bremse rechts |1 = Zentralschmie- |~ vorne 1= Vit 1 = Reihengrenz-
B Variantes rung links 1 = Abdeckung Keilbahn taster links
l N°de commande d'avances 9 ' Faltenbal :
2 = Zentralschmie- 2 = Abdeck g Telesk 2 = Reihengrenz-
rung rechts =ApdecKung 1E1eskop taster rechts
3 = Ohne Abdeckblech A
hinten 0 = Without cam
A A A A rail and switch
0 = Without 0 = Without central |0 = Protective steel guard| 0 = Without assembly
150 300 brake cylinder lubrication atrear side, no guard | keyway |4 = Cam rail and
1 =Brake cylinder |1 = Central lubrica- |~ at front side 1 = With switchassembly
PH-S 01 11 mounted on left | tion mounted on| 1 = Below type key way mounted on left
hand side left hand side way-cover hand side
2 =Brake cylinder |2 = Central lubrica- 2= I\gefggeg ype 2 = Cam rail and
PH-E 02 12 mounted on tion mounted on 3= Noy rotective steel switch assembly|
right hand side right hand side |* ~ aEd at rear side mounted on
u right hand side
PH-C 03 13 [ [ ] [ ] [ ]
0 = Sans frein 0 = Sans graissage |0 = Carter de protection |0 = Sans 0 = Sans boitier
CNC 04 14 hydraulique centralisé en tole a larriere, rainure de multipiste
1=Frein hydrau- |1 = Graissage cen- |  Pas de protection a clavettes (1 = Boitier mutti-
lique installe tralisé installé | Isz‘ﬂ?f?ét 1 =Avec piste installé
CNC OM 05 15 agauche agauche = Souiet ) rainure de a gauche
2= rrein hydr'ﬁu- 2 = Graissage cen- g = ggl[z]ass ttgllssdr;oplques clavettes |2 = Boitier multi-
ique installé tralisé installé - 9 " iste installé
AM 06 16 a droite a droite protection arriére g droite
UA 15 - X X 0 X X X X X
@ Beispiel: UA15, PH-E, Hub: 300, keine Optionen: A Example: UA15, PH-E, Stroke: 300, no options: M Example: UA15, PH-E, Course: 300, pas d’options:
UA 15 - 1 2 0 0 0 0 0 0




@ Optionen fiir UA 35-PH:
A Options for UA 35-PH:
B Onuun gna UA15-PH

® Reihengrenztaster beidseitig

montierbar

Cam rail and switch assembly
mounted on left or right hand
side

@® Abdeckung Teleskop
A Telescopic type way-cover
B Teneckonuyeckoe yKpbiTue

® Keilbahn
A Key way
B KnuHoBoW na3

@® Weitere Optionen:

— Zentralschmierung beidseitig montierba

— Abdeckung Faltenbalg

[ aTUnNK KOHEYHOIrO MOJIOXKEHMS.
MoHTaXX BO3MOXXeH C 06enx CTOPOH

Other options:

Central lubrication mounted on left or
right hand side

Below type way-cover

B MNpouwue onuuu:

- LeHTpanudoBaHHas cMaska, MOHTaX
BO3MOXEH C ABYX CTOPOH

— CunbdhoHHOE yKpbITUE

N
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@ Vorschub- @ Gesamthub [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
® BeSte"nummer varianten A Total stroke 0 =VersionA 0= 0hne Bremse |0 = Ohne Zentral- |0 = Abdeckblech hinten, |0 = Ohne 0 = Ohne Reihen-
A Feed options . 1 = Version B 1 = Bremse links schmierung keine Abdeckung Keilbahn grenztaster
A Order No P B CymmapHbiii xo, 2 = Bremse rechts |1 = Zentralschmie- vome 1=Mit 1 = Reihengrenz-
m B Bapuantsl rung links 1 = Abdeckung Keilbahn taster links
HOMep 3aKa3a Mex-Ma 2= Zentralschmie- |, ziléenﬁalg 2 = Reihengrenz-
hts = Abdeckung Teleskop taster rechts
nogas ung rec 3 = Ohne Abdeckblech
i A
hinten 0 = Without cam
A A A A A rail and switch
0 =VersionA 0 = Without 0 = Without central |0 = Protective steel guard|0 = Without assembly
160 320 480 |y _versionB brake cylinder ubrication atrear side,noguard|  keyway (1 = Cam rail and
1 =Brake cylinder |1 = Central lubrica- |~ at front side 1= With switchassembly
PH-S 01 1 21 mounted on left | tion mounted on| 1 = Below type key way mounted on left
hand side left hand side way-cover hand side
2 = Brake cylinder |2 = Central lubrica- 2= me?ggslecr type 2 = Cam rail and
PH-E 02 12 22 mounted on tion mounted on 3= Noy rotective steel switchassembly|
right hand side right hand side |~ p . mounted on
guard at rear side right hand side
PH-C 03 13 23 [ ] ] [ [ [ ] ]
0 = VcronHeHne A [0 = 6e3 Topmosa |0 = 6e3 0= 38I.I|.1.|I/ITHHI‘/'IVJ1MCT 0= be3 0 = bes garuuka
1 = Vicnonenve B LIeHTPaNN30BaHHOM |C3aay. HUKaKoW 3aLmThl | KIMHOBOrO | KOHEYHOrO MOMIOX.
CNC Uk = & 1 =Topmo3 criesa |CMa3ku Brepeau nasa 1 = flatumk
1= Lentpanua, |1 = CunbdporHoe 1=c KOHEYHOrO MOMIOX.
CNC oM 05 15 25 cmaska cresa YKpbITAE kiuHoBbM  |criesa
2 = Topwmo3 cnpasa §K[=)J'IGI;J11€&CKOHM%CK°& nasom 2= [laruk
2 = Llentpanus. KOHEYHOrO MOJOX.
CNC AM 06 16 26 CMaska cnpasa 3 = be3 ykpbiTns cnpasa
UA 35 - X X X X X X X X
@ Beispiel: UA35 PH-E, Hub: 320, keine Optionen: A Example: UA35 PH-E, Stroke: 320, no options: ™ Mpumep:UA35 PH-E, Xop, 320, Ge3 onumii
UA 35 - 1 2 0 0 0 0 0 0
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® Die Bearbeitungsspindeln BEX 15 sind
Préazisions-Drehspindeln, Drehzahlen bis
23000 min-.

- In Standardausfiihrung sind sie aufge-
baut mit Motoren 0,55 kW, 0,75 kW und
1,5 kW.

— Die Spindeln mit Aufnahme ER 25,

ISO 30, HSK und Weldon sind standard-
massig.

— Alle Spindelvarianten sind fiir Innen-
kthlung vorgesehen, Kiihimitteladapter
AD 15 notwendig.

— Ein Befestigungsflansch erlaubt den
Aufbau aller Typen Mehrspindelkopfe
und Winkelkdpfe.

— Die Bearbeitungsspindel BEX 15 lasst
sich auf die Vorschubschlitten UA 35
mittels entsprechenden Grundplatten
aufbauen, auf den UA 15 direkt.

— Die Bearbeitungsspindel BEX 15 wird
geliefert mit dem Motor hinten befestigt,
vorne nach spezifischer Anforderung.

- Option: Frequenzumformer.

— Option: Direktantrieb mit Servomotor.

— Die BEX 15 in HSK-Ausfiihrung wird mit
einem integrierten 4-Punkt-Spannsatz
Form C, fir manuelle Werkzeugspan-
nung, geliefert.

A The machining spindles type BEX 15 are
high-precision turning spindles designed
for speeds up t0 23000 min™'.

— Standard versions are equipped with
electric motors of 0.55 kW, 0.75 kW and
1.5 kW.

— Standard spindle and toolholder options
are ER 25, 1ISO 30, HSK and Weldon.

— All spindle options are forseen for coolant
through, adapter AD 15 required.

— An adapter flange is designed for the
installation of multiple spindle heads and
angle heads.

— Machining spindle type BEX 15 adapts
to UA 35 slide units using base plates.
A direct adaptation to UA 15 is possible.

— Standard motor mounting on BEX 15
machining spindles is to the rear.
Optional front motor mounting upon
specific request.

- Optional frequency converter.

- Optional direct drive servomotor.

— BEX 15 with HSK spindle includes an
integrated 4-point clamping set form C,
for manual tool clamping.

625 min -1

A4
i ; §®15 () 23000 min™
A
@® Bearbeitungsspindel
max. Bohrleistung @ 15 mm
max. Ubertragbares
Drehmoment: 55 Nm

A Machining spindle
drilling capacity

max. dia. 15 mm

max. transmissible torque:
55 Nm

B Oo6pabartbiBalowWwui WNUHAENDb
MaKcC. AMamMeTp OTBepCTUst

npw ceepneHnn 15 mm,

MaKc. nepenaBaeMblii

MOMEHT 55 Hm

BEX 15

B O6pabatbiBarowye wnuHgenv BEX 15 -

3TO NPELM3NOHHbIE LUNUHAENN, YACSIO
o6opoToB o 23 000 06/MyH

B cTaHpapTHOM UCNONHEHWUN OCHALLEHbI
moTtopamm 055 Ks, 0,75 Ke n 1,5 KB
CTaHgapTHble WAMHAENN MOryT UMETb
pasbémbl: ER25, ISO30,HSK n Weldon

Bce ncnonHeHns wnuHaenen npegycMoTpeHb!
ONs BHYTPEHHEro oxnaxgeHus. Heobxognm
apantep AD15

KpenéxHblili hnaHeL, No3BOJSISIET yCTAHOBKY
BCEX TUMOB MHOMOLUMUHAESIbHBIX U YFNOBbIX

r'OJIOBOK .
ObpabartbiBatowye wnuHgenu BEX 15 moryt

yCTaHaB/IMBATLCS HEMOCPEACTBEHHO Ha
kapeTkn UA15 1 ¢ NOMOLLbIO COOTBETCTBYHOLLIMX
nnmT Ha kapeTkn UA35.

ObpabaTbiBaroLLye WNMHOENN NOCTaBSAOTCS C
MOTOPOM, YCTaHOBJIEHHbIM C3aa1. YCTaHOBKa
Brepeav no crew,. 3anpocy.

Onuus: perynsTop 4acToTbl.

Onuus: npusod 6e3 pegykTopa ¢
CepBOMOTOPOM.

BEX15 B ncnonHeHun HSK nocraensiotcs ¢
3aKMMOM Mo 4-M nyHkTam ucnosH. C ans
PY4YHOr0 32>KMMa NHCTPYMEHTA.

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHn4ecKne gaHHble

@ 15/ 600 N/mm?

15 dia / 600 N/mm?

& 15/ 600 N/mm?

Max. Bohrleistung

Drilling capacity

Makc. gnameTp OTBEPCTVISi NPU CBEPNEHNN

Max. tbertragbares Drehmoment |55 Nm Max. transmissible torque 55 Nm MakcumMarbHbIl NnepeaasaeMbiit KpyTswwmini MomeHT | 55 Nm
Drehzahlbereich 50 Hz 625-13050 min™ Speed range at 50 Hz 625-13050 min™ [unanasoH 4ncna o6opoTos npu 50 My 625-13050 min™'
Max. zuléssige Drehzahl 23000 min™ Max. allowable speed 23000 min™ Makc. fonycTumoe Yncio 060poTos 23000 min™
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Spindle concentricity 0.01 mm PapvanbHoe 6reHne 0,01 mm

Motorleistung Standard

0,75 kW /2900 min™

Motor rating standard

0.75 kW /2900 min™

CTaHIJ,apTHaH MOLLHOCTb ABuratens

0,75 kW /2900 min™'

Motorleistung Standard

0,55 kW /1450 min”

Motor rating standard

0.55 kW /1450 min™

CraHfapTHasi MOLLHOCTb ABurartensi

0,55 kW /1450 min”

Motorleistung 1,5 kW/2900/1450 | Motor rating 1.5 kW /2900/ 1450 | Mow#HocTs guratenst 1,5 kW /2900 /1450
Spannung 50/60 Hz 230/460 V Power supply 50/60 Hz 230/460 V HanpsixeHne 50/60 My, 230/460 V
Motorschutzart IP 55 Motor protection IP 55 CreneHb 3alyTbl MOTOPa IP 55
Spindelinnenkihlung Option Through spindle coolant Option BHyTpeHHe oxnakaeHve LWnuHaens Onuus
Zahnriemenantrieb GT 3 Timing belt drive GT 3 3ybuato-peméHHas nepepada GT3

Gewicht ca. 20 kg Weight about 20 kg Bec env. 20 kg

Farbe RAL 5012 Color RA 5012 LiBeT RAL 5012
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e Aufbau A Features B KOMMNoHOBKa
1 | ISO-Norm-Motor vorne oder hinten befestigt 1 | 1SO norm motor, front- or rear-mounted 1 | CraHpapTHbIin ISO-MOTOp, yCTaHOBNEH C3aauM Unu cnepeamn
2 | Verstellbares Antriebsgehduse 4 x 90° 2 | Adjustable motor housing 4 x 90° 2 | Perynupyemsbiii kopnyc 4x90 rpag
3 | Option: Motor (& 180) 1,5 kW 3 | Option: motor rating (dia. 180) 1.5 kW 3 | Onuwusa: MoTop (gnam. 180) 1,5 Ks
4 | Exzenter-Riemenspanner 4 | Excenter type belt tensioner 4 | OKCLEHTPMKOBas HaTsXKKa PeMHst
5 | Option: Spindelinnenkiihlung 5 | Option: spindle center cooling 5 | Onuusa: BHYTPEHHEE OXNaXKAeHUE LWNUHAENs
6 | Option: Drehender Anschluss 6 | Option: rotating coolant union 6 | Onuusi:BpawaioLleecs nogkntoHeHne
7 | Befestigungsflansch flir Kopfe 7 | Adapter flange for spindle and angle heads 7 | KpenexHblin hnaHeL, Ans ronoBok
8 | Zylinderschraube DIN 912 M8 / 90 8 | SHC screw DIN 912 M8/ 90 8 | Bont DIn912 M8/90
9 | Anschluss fir Sperrluft 9 | Connection for seal air 9 | MNpucoeanHeHve gns 3anup. Bosgyxa
10 | Spindellager 10 | Angular contact bearings 10 | MNoawwnnHUK WnnHaens
11 | Auswechselbare Riemenscheibe und Riemen 11 | Interchangeable timing belts and pulleys 11 | CmeHHoe Koneco 3y64aTon nepepayn n pemMeHb
12 | M8 fur Werkzeughalterbefestigung 12 [ M8 SHC screw for toolholder adaptation 12 | M8 gnsa KpenneHws naTtpoHa
13 | Option: doppeltes Spindellager 13 | Option: double bearings 13 | Onuus: yABOEHHbIE NOALMMHUKA
14 | Direktaufbau BEX 15/ UA 15 14 | Direct-mounted BEX 15/ UA 15 14 | HenocpepncTeeHHas yctaHoska BEX 15/UA15
15 | Mitnehmerring flir Werkzeugspannelemente 15 | Ring driver for ISO 30 toolholders 15 | Konbua ans natpoHa
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® Auswabhlkriterien fiir die

Bestellung einer

POWERMaster

A Selection criteria for ordering [

a BEX 15 machining spindle.

Bearbeitungsspindel BEX 15.

1. Motortyp: Angabe der Motorleistung 1. Motor type: specification of motor rating 1.
(kW / min™). (KW/min™).
2. Spindeldrehzahl: nach Tabelle, bei 50 Hz. 2. Spindle speed: according to table, at 50 Hz. 2.
3. Riemenscheibe Spindel: Zahnezahl (Z =). 3. Pulley spindle: number of teeth (Z =).
4. Riemenscheibe Motor: Zdhnezahl (Z =). 4. Pulley motor: number of teeth (Z =). 3
5. Spindelausfiihrung: ER, ISO, HSK, Weldon. 5. Spindle type: ER, ISO, HSK, Weldon.
6. Lagerung der Spindel: Standard oder 6. Bearing of spindle: standard or double
doppelte Lagerung. bearing. 5
7. Position des Motors: vorn oder hinten. 7. Position of motor: front or rear. 6.
7

Kputepum BbiGopa ansi
3akasa o6pabaTbiBaloLiero
y3na BEX15

Tun MmoTopa: faHHble O MOLLHOCTM MOTOopa

1 yucne o60poToB.

Yucno o60poTOB WINMHAENS: B COOTBETCTBUN C
Tabnuuenn npwu 50 Iy,

. Yucno OﬁOpOTOB wnuHaens: B COOTBETCTBUN C

Tabnuueln npw 50 My,

4. Koneco 3y64yaTo-peMEHHOI Nepegayn Ha MoOTope:

Yucno 3ybbes (Z=).

. UcnonHeHnune wnuHpgens: ER,ISO,HSK,Weldon

MoawwnHnkoBblie y35bl WNUHAEeNs: CtaHaapTHble
nnn yaBoeHHble.

. PacnonoxxeHne moTopa: Bnepegy nnm c3aau.

BEX 15 ) ) ) Nm
@® Drehzahlen x 1,20 fiir ? // /, "
USA-Spannungen 60 Hz / / / 5 =
A For USA voltage 15 o 5 E
;tp?&l) )': ﬁ r;oultlply ® Spindelriemenscheibe | @ Motorriemenscheibe @ Zahnriemen % & E %
; B Yucno oBoporso x1.20 | A Pulley spindle A Pulley motor | A Timing belt 5L g8
= P ’ = Koneco 3y6uato-peméH-| M Koneco 3y64ato-pemMéH-| m 3y6uyarsiii pemeHb o «nm
Ansi HaNpsXKeHus B HOM nepefayn Ha wnuka|  HOM nepefayn Ha
CLLA 60Iy ene MoTope
o Spindeldrehzahl bei | ® Riemen- | ¢ gegi Ny, | ® Riemen- | g g v | @ Zahn- | @ Best.-Nr.
scheibe scheibe riemen
A Spindle speed at A Pulley A Order No. | 4 Pulley A Order No. | A Timing | A Order No.
™ K0611eco = Koneco belt =z | =2
@ Motor ¥ Yucno o60poToB 3youaTo- | o\ 3akasa| 3Y04ATO- | i N, 3akasza| m 3y6uatbii| W Ne Bakasa| = | % | 3
PEeMEHHON PEMEHHOA w | v [ =<
A Motor WNMHAENs Npu nepepauv Hepegain pemeHb 0| K |0
Bloop 50 Hz 60 Hz Z= Z= hil I
13050 15660 20 30 002 425 90 30 005 255 625 30 005 262 05| 13
0,75 kw 11310 13570 20 30 002 425 78 30 005 254 600 30 005 218 06| 1,5
2900 min-1 8156 9787 32 30 002 423 90 30 005 255 650 30 005 261 09| 21
© Bost-Nr. 7068 8482 3 | 80002423 | 78 | 80005254 | 625 | 30005262 10] 24
A Order No. 30 002 357 5655 6785 40 30 002 421 78 30 005 254 650 30 005 261 1,3| 3,0
= Ne 3akasa 5273 6327 22 30 002 424 40 30 005 253 500 30 005 216 14| 33
1 5 kW 4435 5322 51 30 002 419 78 30 005 254 650 30 005 261 16| 3,9
J . 3625 4350 32 30 002 423 40 30 005 253 530 30 005 217 2,0 4,7
2900 min 2900 3480 40 30 002 421 40 30 005 353 530 30 005 217 25| 59
® Best.-Nr.
A Order No. 30 002 359 2320 2784 40 30 002 421 32 30 005 252 530 30 005 217 31| 74
= Ne 3akaza 1595 1914 40 30 002 421 22 30 005 251 500 30 005 216 4,5 (10,8
1250 1501 51 30 002 419 22 30 005 251 530 30 005 217 5,7 (13,7
6525 7830 20 30 002 425 90 30 005 255 625 30 005 262 | 0,8 2,6
0,55 kw 5655 6785 20 30 002 425 78 30 005 254 600 30 005218 | 0,9 3,0
1450 min-1 4078 4894 32 30 002 423 90 30 005 255 650 30005261 | 1,3 4,2
® Best.-Nr. 3534 4241 32 30 002 423 78 30 005 254 625 30 005262 | 1,5 4,9
A Order No. 30 002 356 2828 3393 40 30 002 421 78 30 005 254 650 30005261 | 1,9 6,1
= Ne Sakasa 2636 3164 22 30 002 424 40 30 005 253 500 30 005 216 | 2,0 65
1 5 kW 2218 2661 51 30 002 419 78 30 005 254 650 30 005 261 | 2,4 7,7
J Ao 1813 2175 32 30 002 423 40 30 005 253 530 30005217 | 2,9 9,5
1450 min 1450 1740 40 30 002 421 40 30005353 | 530 | 30005217 | 3,6 11,9
® Best.-Nr.
A Order No. 30 002 358 1160 1392 40 30 002 421 32 30 005 252 530 30 005 217 | 4,5 14,8
= Ne 3akaza 798 957 40 30 002 421 22 30 005 251 500 30 005 216 | 6,6 21,5
625 751 51 30 002 419 22 30 005 251 530 30005217 | 8,4 27,5
BEX 15 ER BEX 15 ISO BEX 15 HSK BEX 15 Weldon

@ Optionen:

— Motor vorne aufgebaut
Doppelte Lagerung
Mit Kihimitteladapter
— Frequenzumformer
Direktantrieb

A Options:

— Motor front-mounted
— Double bearings

— With coolant through adapter -

frequency converter
direct drive

Onuun:

MoTop ycTaHoBneH Brnepeaun

YABOEHHOE KOJI-BO NMOALINMHUKOB

C apanTepom Anst OxXNaxxgaroLen XXUaKocTu
PerynsaTop 4acToThl

MpuBog 6e3 pegykTopa




R\

Automafion expert.

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B OnemeHTbl ANS 3a)XKUMa MHCTPyMeHTa B rnase "G"

@® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pab6arTbiBatowme ronosku B rnasax "F" u "D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B KomnoHeHTbl AN ycTaHOBKU WnNuHaenen B rnase "H"

®Typ AType NType AD 15
® Kuhimitteladapter

A Coolant through adapter _:I_
B ApanTep Ans oxnaxxpatoLwen >XnaKocTu
)
® Best.-Nr.
A Order No. —
M Ne 3akasza

58 925 01
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® Die Bearbeitungsspindeln BEX 35 sind
Préazisions-Drehspindeln. Drehzahlen bis
9200 min™.

— In der Standardausfiihrung sind sie auf-
gebaut mit 6 verschiedenen Motoren.

— Zur Auswahl stehen 2 verschiedene
Kugellager-Ausfuhrungen.

— Die Spindeln mit der Aufnahme ISO 40
und HSK 63 sind standardmassig.

— Ein Befestigungsflansch erlaubt den
Aufbau aller Typen von Mehrspindel-
und Winkelkdpfe.

— Innenkihlung der Werkzeuge bei ISO 40-
Spindel durch Zugstange, bei HSK 63-
Spindel durch die Spindel.

— Die Bearbeitungsspindel BEX 35 lasst
sich auf die Vorschubschlitten UA 35
direkt montieren, auch um 90° versetzt.

— Die Bearbeitungsspindel BEX 35 ist
geliefert mit dem Motor hinten befestigt,
vorne nach spezifischer Anforderung.

— Die BEX 35 in HSK-Ausflihrung wird mit
einem integrierten 4-Punkt-Spannsatz
Form C, fir manuelle Werkzeugspan-
nung, geliefert.

A The machining spindles type BEX 35 are
high-precision turning spindles designed
for speeds up t0 9200 min™.

— Standard versions are available with

6 motor size options.

— Optional tapered bearing or shoulder

bearing spindle version.

— Standard spindle and toolholder options

are ISO 40 and HSK 63.

— An adapter flange is designed for the

installation of multiple spindle heads and
angle heads.

— Coolant through the tool application with

ISO 40 spindle through the drawbar, with
HSK 63 spindle through the spindle.

— BEX 35 machining spindles are designed

for direct inline or crossway installation
on UA 35 slide units.

— Standard motor mounting on BEX 35

machining spindles is to the rear.
Optional front motor mounting upon
specific request.

— BEX 35 with HSK spindle includes an

integrated 4-point clamping set form C
for manual tool clamping.

Y 400 min-1
; Q ? 35 9200 min-!

® Bearbeitungsspindel
max. Bohrleistung & 35 mm
max. Ubertragbares
Drehmoment: 300 Nm

A Machining spindle
drilling capacity

max. dia. 35 mm

max. transmissible torque:
300 Nm

B Oo6pabartbiBalowWwuii WNUHAENb
MaKc. AnameTp

obpabaTbiBaemMoro otsepcTtus 35
MM, Makc. nepepaBaemblii
KpyTawmin momeHT 300 Hm

BEX 35

B O6pabartbiBatowme wnuHaenv BEX 35 -

3TO NPELN3VOHHbIE LUNMHAENN.
CkopocTu BpaweHust Ao 920006/MnH
B cTaHOapTHOM MCMONHEHNN NPESyCMOTPEHO

6 pasMyHbIX MOTOPOB
2 UCMOJIHEHWSI MO MOALUNMHMKAM

CTtaHpapTHble ncnonHenus : ISO 40 n HSK 63
KpenéxxHbiin hnaHew, NO3BONSAET YCTaHOBKY
BCEX TUMOB MHOMOLLMMHAESbHBIX U YT IOBbIX
rONOBOK

BHyTpeHHe oxnaXKaeHne NHCTPYMeHTa npu
1ISO40 yepes TaHyLyto wWTaHry, npu HSK63
Yyepes LWNMHAEeNb

Ob6pabartbiBatowwmin ysen BEX 35 moxeT
MOHTUPOBAaTLCS HEMOCPEACTBEHHO Ha KapeTKe
nopa4n UA 35, Takxe n nog yrnom 90 rpag.
Ob6pabaTtbiBarowwmin wnuHaens BEX 35
NOCTaBNSIETCA C MOTOPOM YCTaHOBJIEHHbIM C3aau.
YcTaHoBKa Brnepeu no cnew,. TpeboBaHuio

BEX 35 B ncnonHeHun HSK ocHalleHo
BCTPOEHHbIM -32>XK/IMOM WUHCTPYMEHTA MO 4-M
To4kam Popma C

@ Technische Daten A Technical Data ® TexHn4eckue aaHHble

Max. Bohrleistung & 35/600N/mm?| Max. drilling capacity & 35/600N/mm? | Makc. pasmep obpabar. 0TBepCTUS NMPU CBEPSIeHN & 35/600N/mmn?
Max. Ubertragbares Drehmoment 300 Nm Max. torque transmission 300 Nm Makc. nepefaBaembiil KPYTALUIA MOMEHT 300 Nm

Max. Drehzahl mit Kegelrollenlager 4000 min™ Max. speed with tapered bearings400q min™' Makc. 41cno 060p. C KOHUYECKUMM PONMKOBLIMU noatwmn. (4000 min™

Max. Drehzahl mit Schragkugellager | 9200 min™' Max. speed angular contact bearings | 9200 min™ Makc. 41cno 060p. C KOHMY. LAapYKOBbIMY noawmnHukamy 9200 min
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Spindle concentricity 0.01 mm PagunansHoe 6ueHve 0,01 mm

6 Standard-ISO-Motoren, IP 55 1,6-5,5 kW 6 Standard ISO motors, IP 55 1.5-5.5 kKW 6 cTaHaapTHbIX ISO-MoTopoBIP55 1,5-5,5 kW
Normalspannung 50/60 Hz 230-460 V Standard voltages 50/60 Hz 230-460 V Hanps»kerne npm 50/60 My, 230-460 V
Spindel mit Schragkugellager «S» | 59 721 Spindle angular contact bearings “S” | 59 721 LLINMHAENb C KOHMY. LWApPUKOBLIMM NOALLMMHMKaMK "S" 59 721

Spindel mit Kegelrollenlager «K» | 59 720 Spindle tapered bearings “K” [ 59 720 LLInMHAENb C KOHMY. PONIMKOBBLIMY MOALWMMHIKaMK "K" 59 720
Poly-V-Riemenantrieb Poly V-J15 Poly-V belt drive Poly V-J15 POLY-V peméHHas nepegada Poly V-J15
Spindelausfiihrung 1SO 40, HSK 63 | Spindle taper design ISO 40, HSK 63 | VicnonHeHue wnuHaens 1ISO 40, HSK 63
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 Liset RAL 5012
Gewicht (mit Motor 1,5 kW/1500 min™) | 50 kg Weight (1.5 kW/1500 min™' motor) 50 kg Bec (c moTopom 1,5 KB/1500 06/MuH) 50 kg




Moy |24 B || Moy |24 B
1b50|8vrvnin'1 196 | 306 EI:”SKOV(\)I min- | 196 | 306
1500 min- | %0270 || 5000 min+ | 196 |306
3000 min | 180|270 || 3600 mine | 225|330
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e Aufbau A Features u KoMnoHoBKa
1 | Option: Kihimittelzufiihrung 1 | Option: coolant through adapterr 1 | MNopaya COX
2 | Option: Drehender Anschluss 2 | Option: Rotating adapter union, 2 | Bpawatowuincs nogsoga,
3 | ISO-Normmotor, asynchron, Wellen-& 28 mm 3 | Standard ISO motor with 28 mm diameter shaft 3 | ISO-cTaHpapT. aCMHXPOHHbI MOTOP, AMamMeTp Bana 28 Mm
4 | Spanner-Motorplatte auswechselbar 4 | Belt tensioner. Interchangeable motor plates 4 | cmeHHas nauTa Ans MmoTopa
5 | 2 halbe Alu-Gehause versetzbar 4x90° 5 | 2 aluminum covers. Rotation 4x90° 5 | AnOMUHUEBBIN KOPMYC 13 2-X YacTel perynmp. NosioXKeHne
6 | Standard-Montage Motor hinten 6 | Standard motor mount rear position 6 | CraHpapTHOe UCMONHEHWE - MOTOP C3aau
7 | Flansch flr Aufbau verschiedener Képfe 7 | Adapter flange for various heads 7 | ®naHey Ans yCTaHOBKMW Pas3fiMyHbIX FONIOBOK
8 | Flansch mit Sperrluftanschluss 8 | Flange with air plug connection 8 | ®naHey C NpUCOeAVHEHEM BO3ayXa
9 | Spindel 9 | Spindle 9 | WnuHpens
10 | ISO 40: Befestigung des Werkzeugh. mit Zugstange | 10 | ISO 40: Tool retention with drawbar 10 | ISO 40 KpenneHve naTtpoHa ¢ HAaTS>KHOW LUTaHroi
11 | Auswechselb. Riemenscheiben und Poly-V-Riemen | 11 | Interchangeable pulleys and poly-V belts 11 | CmeHHble konéca peménHoli nepedaymn ¢ Poly-V peMHEM
12 | 2 Kegelrollenlager (Ausfiihrung «K») 12 | 2 tapered roller bearings (execution “K”) 12 | 2 KOHWNYECKMX POIMKOBLIX NoALIMIHUKA (MicnonHeHve "K")
13 | 4 Schrégkugellager (Ausfiihrung «S») 13 | 4 precision-shoulder bearings (execution “S”) 13 | 4 KOHMYECKMX LapuKoBbIX noAwmnHuka (McnonHexne "S")
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® 3 Auswabhlkriterien fiir die A 3 selection criteria for ordering u 3 KpuTepus BbiGopa gnsa
Bestellung einer Bearbeitungs- a BEX 35 machining spindle 3aka3sa o6pabarbiBaroLiero
spindel BEX 35: 1. Motor size: Choose from 6 standard ISO wnuHgens BEX 35:
1. Motor: 6 Standard-ISO-Motoren motors 1. Motop: 6 ctaHgapTHbIx ISO-moTOpOB
2. Spindeldrehzahl 2. Spindle speed 2. Yucno o60poOTOB WINMHAENS
3. Spindelausfiihrung: ISO 40, HSK 63C 3. Spindle type: ISO 40, HSK 63C 3. UcnonHenue wnuHaens: 1ISO40,HSK63C
(diese Ref. angeben nach Typ und (note corresponding type with order number). (3T paHHbIe yKasaTb B COOTBETCTBUN C
Bestell-Nr.) TUMNOM 1 HOMEPOM 3aKa3a)
@ Spindelausfiihrung Nm ® Spindelausfiihrung Nm
BEX 35 |4 Spindle taper design - BEX 35 |4 Spindle taper design -
(} m Exécution de la broche é = (} W VicnonHeHwve WnuHaens é <
—1S0 40 HSK 63 Sk —1SO 40 HSK 63 Sk
C 82 ® Motor (@ min"  [e Typ ® Best-Nr. ® Best-Nr. S SE 2| o Motor (@ min ®Typ ® Best-Nr. ® Best-Nr. SEE2
A Motor A min* A Type A Order No. A Order No. S2E 2 A Motor |a min A Type A Order No. A Order No. s288
= Morop |® min’ B Tyn M No3akasa  |™ No3akasa ® AW | = Morop |® min' ™ Tun ™ No 3akasa ™ No 3akasa odnm
50 Hz 9200 BEX 35-31 59 721 31 59 887 31 1,6 50 Hz 9200 BEX 35-63 59 721 63 59 887 63 3,2
7810 BEX 35-32 59 721 32 59 887 32 1,9 7810 BEX 35-64 59 721 64 59 887 64 3,7
KW 6690 BEX 35-33 59 721 33 59 887 33 2,2 KW 6690 BEX 35-65 59 721 65 59 887 65 43
5800 BEX 35-34 59 721 34 59 887 34 2,5 5800 BEX 35-66 59 721 66 59 887 66 5,0
1,5 4970 BEX 35-35 59721 35 59 887 35 2,9 3,0 4970 BEX 35-67 59 721 67 59 887 67 5,8
4350 BEX 35-36 59 721 36 59 887 36 3,3 4350 BEX 35-68 59 721 68 59 887 68 6,7
3870 BEX 35-37 59 720 37 59 886 37 3,8 3870 BEX 35-69 59 720 69 59 886 69 7,5
® min' 3480 BEX 35-38 59 720 38 59 886 38 4,2 ® min’ 3480 BEX 35-70 59 720 70 59 886 70 8,3
A min’ 3160 BEX 35-39 59 720 39 59 886 39 4,6 A min? 3160 BEX 35-71 59 720 71 59 886 71 9,2
= min’ 2900 BEX 35-40 59 720 40 59 886 40 5,0 = min’ 2900 BEX 35-72 59 720 72 59 886 72 10,0
2000 | 2560 BEX 35-41 59 720 41 59 886 41 5,6 2000 | 2560 BEX 35-73 59 720 73 59 886 73 11,3
2110 BEX 35-42 59 720 42 59 886 42 6,9 2110 BEX 35-74 59 720 74 59 886 74 13,8
1930 BEX 35-43 59 720 43 59 886 43 7.5 1930 BEX 35-75 59 720 75 59 886 75 15,0
1630 BEX 35-44 59 720 44 59 886 44 8,9 1630 BEX 35-76 59 720 76 59 886 76 17,8
1450 BEX 35-45 59 720 45 59 886 45 10,0 1450 BEX 35-77 59 720 77 59 886 77 20,0
50 Hz 3350 BEX 35-16 59 720 16 59 886 16 4,3 50 Hz 3350 BEX 35-48 59 720 48 59 886 48 8,7
2900 BEX 35-17 59 720 17 59 886 17 5,0 2900 BEX 35-49 59 720 49 59 886 49 10,1
KW 2490 BEX 35-18 59 720 18 59 886 18 5,8 KW 2490 BEX 35-50 59 720 50 59 886 50 11,7
2180 BEX 35-19 59 720 19 59 886 19 6,7 2180 BEX 35-51 59 720 51 59 886 51 13,4
1,5 1930 BEX 35-20 59 720 20 59 886 20 7,5 3,0 1930 BEX 35-52 59 720 52 59 886 52 15,1
1740 BEX 35-21 59 720 21 59 886 21 8,3 1740 BEX 35-53 59 720 53 59 886 53 16,8
1580 BEX 35-22 59 720 22 59 886 22 8,2 1580 BEX 35-54 59 720 54 59 886 54 18,4
® min’ 1450 BEX 35-23 59 720 23 59 886 23 10,0 ® min’ 1450 BEX 35-55 59 720 55 59 886 55 20,1
A min’ 1290 BEX 35-24 59 720 24 59 886 24 11,3 A min? 1290 BEX 35-56 59 720 56 59 886 56 22,6
= min” 1050 BEX 35-25 59 720 25 59 886 25 13,8 = min’ 1050 BEX 35-57 59 720 57 59 886 57 27,1
1450 970 BEX 35-26 59 720 26 59 886 26 15,0 1450 970 BEX 35-58 59 720 58 59 886 58 30,2
820 BEX 35-27 59 720 27 59 886 27 17,8 820 BEX 35-59 59 720 59 59 886 59 35,7
730 BEX 35-28 59 720 28 59 886 28 20,0 730 BEX 35-60 59 720 60 59 886 60 40,2
650 BEX 35-29 59 720 29 59 886 29 22,2 650 BEX 35-61 59 720 61 59 886 61 44,7
590 BEX 35-30 59 720 30 59 886 30 24,5 590 BEX 35-62 59 720 62 59 886 62 49,1
o 2240 BEX 35-1 59 720 01 59 886 01 6,8 . 9200 BEX 35-80 59 721 80 59 887 80 5,7
€ lnk 1940 BEX 35-2 59 720 02 59 886 02 7.9 20z 7810 BEX 35-81 59 721 81 59 887 81 6,7
KW 1660 BEX 35-3 59 720 03 59 886 03 9,2 KW 6690 BEX 35-82 59 721 82 59 887 82 7.8
1460 BEX 35-4 59 720 04 59 886 04 10,5 5800 BEX 35-83 59 721 83 59 887 83 9,1
1,5 1290 BEX 35-5 59 720 05 59 886 05 11,9 5,5 4970 BEX 35-84 59 721 84 59 887 84 10,6
1160 BEX 35-6 59 720 06 59 886 06 13,2 4350 BEX 35-85 59 721 85 59 887 85 121
1060 BEX 35-7 59 720 07 59 886 07 14,5 3870 BEX 35-86 59 720 86 59 886 86 13,6
® min” 970 BEX 35-8 59 720 08 59 886 08 15,8 ® min’' 3480 BEX 35-87 59 720 87 59 886 87 15,1
A min”' 860 BEX 35-9 59 720 09 59 886 09 17,8 A min’ 3160 BEX 35-88 59 720 88 59 886 88 16,6
= min’! 710 BEX 35-10 59 720 10 59 886 10 21,8 = min”! 2900 BEX 35-89 59 720 89 59 886 89 18,1
970 650 BEX 35-11 59 720 11 59 886 11 23,7 2000 | 2560 BEX 35-90 59 720 90 59 886 90 20,4
550 BEX 35-12 59 720 12 59 886 12 28,1 2110 BEX 35-91 59 720 91 59 886 91 24,9
490 BEX 35-13 59 720 13 59 886 13 31,6 1930 BEX 35-92 59 720 92 59 886 92 27,2
440 BEX 35-14 59 720 14 59 886 14 35,1 1630 BEX 35-93 59 720 93 59 886 93 32,2
400 BEX 35-15 59 720 15 59 886 15 38,6 1450 BEX 35-94 59 720 94 59 886 94 36,2
@ Optionen: @® Riemenscheiben und A Pulleys and B Konéca 3y64aTo-pem&HHo
- Zugstange fir innere Kihimittelzufuhr ZK 35 Poly-V-Riemen poly-V belts nepeaaun ¢ POLY-V pemHem
— Getriebemotor GM 35
— Zahnriemenantrieb ® Spindeldrehzahl mit Motor:
— AC-Servomotor A Spindle speed with motor:
B Yucno obopoToB WNMHAENSA
A Options: 2900 o’ | 1450 minr | 970 min | D %) J15
9200 52 | 5087608 | 165 | 59 71901 | 711 | 50 900 02
— Drawbar for coolant through ZK 35 7810 52 | 5087608 |140 | 5971902 |660 | 5090003
- Gear motor GM 35 6690 3350 2240 52 | 5087608 | 120 | 5857901 | 660 | 50900 03
- Timing belt drive 5800 2900 1940 | 60 | 5087607 | 120 | 5857901 |660 | 5090003
- AC-servomotors 4970 2490 1660 70 | 5087606 | 120 | 5857901 | 660 | 50900 03
4350 2180 1460 80 | 5087605 | 120 | 5857901 | 660 | 5090003
3870 1930 1290 90 | 5087604 | 120 | 5857901 | 711 | 50900 02
B Onyvn: 3480 1740 1160 | 100 | 5087603 | 120 | 5857901 | 711 | 50900 02
— LUTaHra gns BHyTpeHHero nogsoga COXK 3160 1580 1060 | 110 | 50876 02 | 120 | 5857901 | 711 | 50900 02
- MoTop-pegyktop GM35 2900 1450 970 | 120 | 5087601 | 120 | 5857901 | 762 | 50900 01
- 3y6uaTo-peméHHast nepepasa 2560 1290 860 90 | 5087604 | 80 | 5857801 | 610 | 50900 04
— AC-cepsomoTOp 2110 1050 710 | 110 | 5087602 | 80 | 5857801 | 660 | 50900 03
1930 970 650 | 120 | 50876 01 80 | 5857801 | 660 | 5090003
1630 820 550 80 | 5087605 | 45 | 5857701 |559 | 5090005
1450 730 490 90 | 5087604 | 45 | 5857701 | 559 | 5090005
1310 650 440 | 100 | 5087603 | 45 | 5857701 | 610 | 50900 04
1190 590 400 | 110 | 5087602 | 45| 5857701 | 610 | 50900 04
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Automafion expert.

® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DOnemeHTbI AN 3aXKMMa MHCTpyMeHTa B rnase "G"
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F @® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B Oo6pab6artbiBatowme ronosku B rnasax "F" u "D"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaXxHble KOMNOHEHTbI B rnaBe "H"
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® Gewindeschneiden - A Tapping - B Hape3saHue pe3b6bl - npouecc u

Verfahren und Einsatzméglichkeiten methods and applications BO3MOXXHOCTU NPUMEHEeHUs1

SUHNER bietet das grésste Gewindeschneid- SUHNER offers the most complete tapping unit CYHEP npepnaraet 60/bLUyt0 NporpamMmmy

einheiten-Programm an. So kénnen Gewinde program of any supplier. Very small pitches KOMMOHEHTOB NS Hape3aHns pe3b0Obl.

bis 5 mm Steigung fiir ein M-48-Gewinde mit up to 5 mm pitch with an M 48 thread can be Bnaropaps 3ToMy BO3MOXXHO HapesaHue nnm

Leitspindel oder CNC-Technologie geschnitten achieved with either leadscrew of CNC tapping hopmmpoBaHne pesb6bl Ao Wwara 5 Mm npun

und geformt werden. technology. pe3bbe M48 wnuHgensmu ¢ konnpom nnu Yry.

5 Typen mit folgenden Besonderheiten: 5 types with special features: 5 Tvnos co cnepyoLwyMNn 0CO6EHHOCTAMM:

— GEM 6: mit pneumatischem Eilgang/Vor- - GEM 6: built-in pneumatic rapid advance — GEM 6: c nHeBMaT4eCKyM BbICTPLIM XOA0M 1
schub und Leitpatronensystem. feed, with leadscrew system. paboyeli nogayeit 1 KOMUPHO CUCTEMON

- GEM 8: Die Leitpatrone funktioniert im - GEM 8: the leadscrew assembly is lubricated — GEM 8: Konup paboTaeT B MacnsiHOii BaHHe.
Olbad. Sie kann von vorne ausgewechselt in an oil bath, assembly by removing at the OH MOXeT 6bITb 3aMeHEH crnepean
werden. front of the unit. - GEM 12: Mopgaya 1 41cno o60poTos

— GEM 12: Vorschub und Drehzahl sind mit - GEM 12: with programmable spindle speed nporpammupytotcs HMy. OcHalléH
dem PC programmmierbar. Ausgeristet mit and quill feed, equiwith control system, or KOMMMIEKTHbIM ynpasneHnem unu Kut.
Komplettsteuerung oder Kit. with the control kit. — GEM 20: ¢ CCTEMON CMeHbI wabnoHa

— GEM 20: mit System zum Auswechseln der - GEM 20: with interchangeable leadscrew
Leitpatrone. system. - GSX 30 - 90 annapathl A8 Hape3aHus

— GSX 30 bis 90 sind Gewindeschneid- — GSX 30-90 are tapping attachments with an pe3bbbl C UHTErPUPOBaHHBLIM YCTPOWCTBOM
apparate mit integriertem Drehrichtungs- integrated mechanical reversing mechanism. N3MEHEHVs1 HanpaBNeHNs BpaLLEeHust.
wechsel — geeignet fiir die MONOmaster- They can be used together with MONO- MopaxoanT pnst obpabaTbiBaoLLMX Y3108
und MULTImaster-Bearbeitungseinheiten. master or MULTImaster machining units. Monomaster 1 Multimaster

:] et ® 5 Gewinde (2 aussen, 3 innen) in
I 5 verschiedenen Richtungen in einer
5 < Zykluszeit von 4 Sekunden.

® Perfekte Gewinde
- schnell und zuverlassig

A Perfect threads
- fast and reliable

A 5 threads (2 inside and 3 outside) in
5 different directions within a
cycle time of 4 seconds.

B WNpeanbHas pe3bba

B 5 pe3bb (2 cHapyxu, 3 BHYTpU) B 5
pPasnIMYHbIX HanpaBneHusIX Npu
uukne 4 ceKyHabl.

® 8 Gewinde (6 Gewinde mit einem Mehrspindelkopf) in
3 verschiedenen Richtungen in einer
Zykluszeit von 7 Sekunden.

A 8 threads (6 threads with a multiple spindle head) in
3 different directions within a
cycle time of 7 seconds.

B 8 pe3bb (6 pe3bb MHOrOLLNMUHOEBHON
rOJIOBKOW) B 3-X Pa3/IMYHbIX HanpaBieHNsX
npv uuKne 7 CEeKyHa.,




CNCmaster

® Das CNCmaster-Programm, Kapitel

E, erlaubt mit den 2 Vorschubschlit-
ten Typ UA CNC, aufgebaut mit
einer der 2 Bearbeitungsspindeln
Typ BEX mit einem AC-Servomotor,
alle Zyklen und Steigungen zu
realisieren.

The CNCmaster program, chapter E,
consisting of 2 slides type UA CNC
and 2 machining units type BEX,
equipped with AC-servomotors,
makes it possible to work with all
kind of cycles and thread pitches.

Mporpamma CNCmaster, [nasa E,
C ABYMsi KapeTkamu nogayn Tuna
UA CNC, ocHalL&HHbIMW OQHUM U3
OBYyx obpabaTbiBaloLLyX WNMHOenemn
Tuna BEX ¢ cepsomoTopom AC
NMo3BOJISIET pPeann3oBaTtb BCE LWKJIbI

narun
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Hub 30/20 mm
in-1
() M Stroke 30/20 mm
4510 min Course 30/20 mm

GEM 6

Ctp./Page D10

BT i

Hub 60 mm
0 =50min® Stroke 60 mm
3430 min’ Xoz 60 mm
Ctp./Page D20

e [ o

s Hub 55/60 mm
() Stroke 55/60 mm
5000 min™’' Xop 55/60 mm

GEM 12
Ctp./Page D 30

Hub 100 mm
-1
() 2 iyl Stroke 100 mm

3830 min” Xopn 100 mm

GEM 20

Crtp./Page D40

29,

>_min. M1,4
2000

° _max.M30 00

GSX 30-90
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__ 5”””[ ® TAPmaster

g

530 min"" ® Hub 30/20 mm
235 MIN_ -, Stroke 30/20 mm
4510 min™

M Course 30/20 mm

® Gewindeschneideinheit
mit Eilvorschub

A Tapping unit
with rapid advance

B Pe3b6oHapesHoW y3en
C 6bICTPbLIM XO00M

Dio

GEM 6

® Technische Daten A Technical Data B TexHn4ecKune gaHHble
Gesamthub 50 mm Total stroke 50 mm CyMMapHbIil xof 50 mm
Pneumatischer Eilhub 30 mm Pneumatic rapid advance 30 mm MHeBmaTnyeckuii GbicTpbii xog| 30 mm
Arbeitshub Uber Leitsystem 5-20 mm Adjustable stroke 5-20 mm Pa6ounii xog no Konupy 5-20 mm
Gewindeschneidleistung M 6 / 600 N/mm? Tapping capacity M 6/ 600 N/mm? Makc. Hapesaemas pesbba M6/600 N/mm?
Gewindesteigung min. 0,25 - max. 1,25 | Thread pitch capacity min. 0.25 - max.1.25 | LLar pe3b6bl min. 0,25-max.1,25
Drehzahlbereich bei 50 Hz 530-3760 min” Speed range at 50 Hz 530-3760 min' [uanasoH Yncna o60poTos 530-3760 min™
Werkzeugaufnahme Bohrfutterkegel B 12 | Spindle taper B 12 taper DIN 238 Pa3béM ANt MHCTPyMeHTa Konyc B12
Motorleistung bei 50 Hz 0,55 kW / 1410 min"' | Motor rating at 50 Hz 0.55 kW /1410 min” Mouy. gsurarens npu 500, 0,55 kW /1410 min!
Normalspannung bei 50 Hz 230/ 400V Motor voltage at 50 Hz 230/ 400V HanpsixeHue npm 50 My 230/400V
Gewicht / Farbe ca. 20 kg / RAL 5012 | Weight / Color 20 kg / RAL 5012 Bec\LigeT env.20kg/RAL 5012
® Kurze Zykluszeiten durch integrierten A Short cycle times because of integrated B KopoTkuii umkn 6narogapst BCTPOEHHOMY
pneumatischen Schnellvorschub. pneumatic rapid spindle advance feature. nHeBMaTn4ecKoMy ObICTPOMY Xoay
- Einfachste Einstellung der Wege Uber — Linear scale for easy depth adjustment. — [pocTeiiwasn ycTaHoBKa X008 NOCPeACTBOM
eine skalierte Schaltzunge. - Accurate tapping based on high-preci- CKanumpoBaHHOr O s3bl4Ka- Nepeksyarens
— Hohe Gewindeprézision durch sion ground leadscrew assembly. — Bbicokas To4HOCTb pe3b6bl 6narogaps
geschliffene Leitspindel. - Direct combination of rotary and linear LWnMOBaHHOMY LUMUHAESNO Konupa
— Absolute Steigungstreue durch direkte motion guarantees an absolute and true — AGCOMIOTHOE COOTBETCTBUE Lara
Rotation-Translationsverknipfung. pitch conversion. nocpencTBOM HEMOCPEACTBEHHON CBA3N

BpaLLEHUs 1 Nepenayn

® Gewindeschneideinheit GEM 6. Bremsmotor 0,55 kW, 50 Hz, 1410 min™, ohne Leitpatrone LP 6 (fir USA 60 Hz: min"'x 1,20 = min™)
A Tapping unit GEM 6. Brake-motor 0.55 kW, 50 Hz, 1410 m" (1692 minat 60 Hz), without leadscrew LP 6
B Pe3b6oHape3Hon y3en GEM6, Motop ¢ Topmosom 0,55 KB,50I'y, 1410 06/MuH, 6e3 konupa LP6 ( Ana CLUA 60 Ny: 06/MuH

1x20 = 06/MUH MUHUM.

min- 3760 3220 2820 2470 1970 1690 1410 1170 1000 810 700 620 530
Best.-Nr. / Order No. / Ne 3akasa | 58 273 01 [ 58 273 02 [ 58 273 03 | 58 273 04 | 58 273 05 | 58 273 06 | 58 273 07 | 5827308 | 58 273 09 | 58 273 10 | 58 273 11 | 58 273 12 | 58 273 13
Drehmoment / Torque / Couple Nm 1,4 1,6 1,9 21 2,6 31 37 44 52 6,4 7.4 8,5 99
® Riemenscheiben, Poly-V-Riemen A Pulleys, poly-V belts B Lllaii6bl 3y64aTo-peméHHol nepeaaun, Poly-V-pemeHb
b Motor, MoTop @ 80 @ 80 @80 @70 @70 @ 60 @ 60 @ 50 2 50 @40 @ 40 @35 @30
Best.-Nr. / Order No. / Ne 3akasa | 50 582 08 | 50 582 08 | 50 582 08 | 50 582 07 | 50 582 07 | 50 582 06 | 50 582 06 | 50 582 05 | 50 582 05 | 50 582 04 | 50 582 04 | 50 582 03 | 50 582 02
Spindle, LUnuHaens @30 235 @40 @40 @ 50 @50 2 60 @ 60 @70 @70 @ 80 @80 @80
| Best.-Nr. /_Order No. / Ne 3akasa | 50 582 02 | 50 582 03 | 50 582 04 | 50 582 04 | 50 582 05 | 50 582 05 | 50 582 06 | 50 582 06 | 50 582 07 | 50 582 07 | 50 582 08 | 50 582 08 | 50 582 08
T _Poly-V-J8-220 @ Leitpatrone LP 6 A Leadscrew LP 6 M Konup LP6
Order No. 50 582 01
—p> Steigung / Pitch / Pas 0,25 0,35 0,40 0,45 0,50 0,70 0,80 1,00 1,25 80/”
Typ / Type / Type LP 6-0,25 | LP 6-0,35 | LP 6-0,40 | LP 6-0,45 | LP 6-0,50 | LP 6-0,70 | LP 6-0,80 | LP 6-1,00 | LP 6-1,25 | LP 6-80
ool Best.-Nr. / Order No./ Ne 3aka3a | 57 799 01 | 57 799 02 | 57 799 03 | 57 799 04 | 57 799 05 | 57 799 06 | 57 799 07 | 57 799 08 | 57 799 09 | 57 799 10
& > Steigung/ P itch/ 64/” 56/ 48/ 44/" 40/ 36/ 32/” 28/” 24/” 20/”
— ; i P as Typ/ Type/ Tun LP6-64 | LP6-56 | LP6-48 | LP6-44 | LP6-40 | LP6-36 | LP6-32 | LP6-28 | LP6-24 | LP6-20
E_ Best.-Nr. / Order No. / Ne 3akasa | 57 799 11 | 57 799 12 | 57 799 13 | 57 79914 |57 799 15 | 57 799 16 | 57 799 17 | 57 799 18 | 57 799 19 | 57 799 20
i i ® Andere Steigungen auf Anfrage @ Steuerung: Kapitel «I»
| = WS A Other pitches upon request A Control device: Section “I”

B lMpouwne warun no 3anpocy B YcTtporictso ynpasneHus: Pasgen "I"
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e Aufbau A Features = KoMnoHoBKa
1 | Exzenter-Riemenspanner 1 | Excenter-type belt tensioner 1 | OKCLEHTPMKOBas HaTsXKa peMHs
2 | Verstellbares Antriebsgehéduse 4x 90° 2 | Adjustable motor housing 4 x 90° 2 | Perynupyemblii kopnyc npusopga 4x90rpap
3 | Auswechselbare Riemenscheibe 3 | Interchangeable pulleys 3 | CmeHHble konéca 3y64aTo-peMEHHol nepepayu
4 | Luftanschluss Vorlauf/Rucklauf 4 | Air connection for cylinder advance/retract 4 | TopknoyeHvie Bo3ayxa Xop Briepén/pab. xon,
5 | Auswechselbare Leitpatrone 5 | Changeable leadscrew 5 | CMeHHbIih Konup
6 | Mitnehmer-Pinole und Léngsfiihrung 6 | Quill-mounted drive plate 6 | 3axsar NMHOMM 1 HanpasnsoLwme
7 | Endschalter Eilgangkontrolle 7 | Rapid advance limit switch 7 | KoHeuHbIi BbIKNtOYaTESb - KOHTPOSb BbICTPOro xoaa
8 | Elektrischer Endschalter vorne 8 | Front limit switch 8 | OneKTpMHecKMii KOHEeYHbIN BbIKOHaTeNb Bnepeau
9 | Einstellschraube fir Arbeitshub 9 | Adjustable screw for working stroke 9 | PerynupoBouHblii 6onT paboyero xopa
10 | Verchromte Pinole 10 | Chrome plated quill 10 | XpomuposaHHas nMHONb

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholders systems refer to section “G”
B 3nemeHTbl 3aKMma MHCTPYMeHTa B rnaese "G"

— Gl —o@

—[° (@

@® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F»
F A Multiple spindle heads refer to section “F”
B O6pa6aTbiBatowme ronosku B rnase "F"

Ll

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”

B KoMMOHEeHTbl ANsi MOHTaXKa wnuHaenen B rnase "H'",




__ 5”””[ ® TAPmaster

o I
. 4+ @ Hub 60 mm

() M A Stroke 60 mm
3430 min B Xog 60 MM

® Gewindeschneideinheit
mit mechanischem
Vorschub

A Tapping unit
with leadscrew control

B Pe3b6oHape3HoW y3en
C MexaHu4eckomn nogaden

D20

GEM 8

® Die Leitpatrone arbeitet im Olbad. A The leadscrew assembly is permanently B Konup paboTaeT B MacnsiHON BaHHe.
Sie ist durch das Entfernen der 4 vorderen lubricated in an oil bath. Simple installation OH MOXET ObITb IErKO 3aMEHEH
Schrauben einfach auszuwechseln. of leadscrew assembly by removing OTKpYy4MBaHUEM 4-x nepepHnx 60nToB.
— Die vordere und hintere Hubbegrenzung 4 screws at the front of the unit. — [llepepHee n 3agHee orpaHu4eHns xoga
wird mittels 2 Schiebern, die hinten am — Front and rear stroke adjustments with OCYLLECTBIISIETCS 2 pblYaXKKamu,
Motorgeh&use angebracht sind, ausgefiinrt. 2 screws at the rear motor housing. pacnofioXKeHHbIMY C3aau Ha Kopnyce MoTopa
- Integrierte Uberlgstsicherung zur Begren- - An integrated gafety device protects BCTPOEHHOE YCTPOICTBO NSt NPEROTBPALLEHIS
zung der Anschnittskraft. against excessiv start-up cutting forces. Meperpy3ki 11 OrpaHIueHIs YCUNMS Bpe3aHis
® Technische Daten A Technical Data B TexHNn4Yeckue gaHHble
Gesamthub 60 mm Total stroke 60 mm CyMMapHbIii X0, 60 mm
Gewindeschneidleistung M8/600 N/mm? Tapping capacity M 8/600 N/mm? Makc. anameTp Hapesaemoii peab6bl M8/600 N/mm?
Gewindesteigung min. 0,4-max.1,5mm | Thread pitch min. 0.4-max.1.5mm | LLlar Hapezaemoi pe3b6bl min. 0,4 -max.1,5mm
Drehzahlbereich bei 50 Hz 550-3430 min~' Speed range at 50 Hz 550-3430 min-' [vnanasoH 4ncna 060poTos npm 50 My 550-3430 min~'
Bremsmotor, Standard 0,37 kW /1450 min-' | Brake-motor (standard) 0.37 kW /1450 min~' | CTaHOapTHbI MOTOP C TOPMO30M 0,37 kW /1450 min-"
Normalspannung bei 50 Hz 230/400V Motor voltage at 50 Hz 230/400V Hanpsxxenue npu 50 Ny 230/400V
Gewindeschneidadapter WEO Tapping adapter WE 0 PesbboHapesHoii aganTtep WE 0
Max. Ubertragb. Drehmoment 10 Nm Max. transmissible torque 10 Nm Makc. nepepasaemblii KpyTALWMIA MOMEHT | 10 Nm
Rundlaufgenauigkeit max. 0,05 mm Concentricity max. 0.05 mm PapguansHoe 6reHve max. 0,05 mm
Option: Bremsmotor 0,55kW /1450 min-' | Option: brake-motor 0.55kW /1450 min-! | Onuus: MOTOP C TOPMO3OM 0,55 kW /1450 min-!
Gewicht/Farbe 22 kg/RAL 5012 Weight/Color 22 kg/RAL 5012 Bec/uset 22 kg/RAL 5012

® Gewindeschneideinheit GEM 8. Ohne Leitpatrone LP 8, mit Riemenscheiben und Poly-V-Riemen (fir USA 60 Hz: min-'x1,20 = min-')
A Taping unit GEM 8. without leadscrew LP 8, with pulleys and and poly-V belts (fiir USA 60 Hz: min—'x1,20 = min-1)
W Pe3b6oHape3Hoii ysen GEM8. Bes konvpa LP8, ¢ konécamu pemérHoi nepegaym n Poly-V pemHem. (Ons CLUA 60I:06/M1HxX1,20=06/MW1H)

min- *3430 *3050 *2750 *2440 *2200 2000 1570 1450 1260 1080 945 730 550
Best.-Nr./Order No./Ne 3akasa

Drehmoment/Torque/KpyT. MOMEHT 1,0 1,2 1,3 1,4 1,6 1,8 2,3 2,4 2,8 3,3 3,7 4,8 6,4
® Riemenscheiben fiir Poly-V-Riemen A Pulleys for Poly-V belts B Konéca ans Poly-V pemHs

—PrSpindel/Spindle/ LUnuHgens 32 & 36 &40 & 45 & 50 & 55 70 &80 & 60 70 &80 & 60 80
I Best.-Nr./Order No./Ne 3akasa| 50000045 | 50000044 | 50000043 | 50000042 | 50000041 | 50000040 | 50000038 | 50000037 | 50000039 | 50000038 50000037 | 50000039 | 50000037

SHMotor/Motor/MoTop & 80 & 80 & 80 & 80 < 50 ) 55 < 80 < 80 ) 55 ) 65 ) 65 732 232
Best.-Nr./Order No./Ne 3akaza| 50000033 | 50000033 | 50000033 | 50000033 | 50000035 | 50000034 | 50000033 [ 50000033 | 50000034 | 50000034 | 50000034 | 50000036 | 50000036
-t ® Poly-V-Riemen, Typ J10 A Poly-V-Riemen, Typ J10 M Poly-V pemeHb, Tun 10
Lange/Lenght/ OnuHa 559 559 559 559 559 559 610 610 559 559 559 508 559
Best.-Nr./Order No./N. 3akaza| 50000047 | 50000047 | 50000047 | 50000047 | 50000047 | 50000047 | 50000046 | 50000046 | 50000047 | 50000047 | 50000047 | 50000048 | 50000047
*Nach Zyklus und Steigung: auf Anfrage *According cycle and pitch: upen request *Selon cycle et pas: sur demande
® Leitpatrone LP 8 A Leadscrew LP 8 M Konup LP8
Steigung/Pitch/LUar 0,40 0,45 0,50 0,70 0,80 1,00 1,25 1,50
Typ/Type/LLar LP8- LP8- LP8- LP8- LP8- LP8- LP8- LP8-
Best.-Nr./Order No./Ne 3akasa| 50000049 | 50000050 | 50000051 | 50000052 | 50000053 | 50000054 | 50000055 | 50000056
Steigung/Pitch/Pas 48/" 44/" 40/" 36/" 32/" 28/" 24/" 20/"
Typ/Type/LLar LP8— LP8— LP8— LP8— LP8- LP8- LP8- LP8-
Best.-Nr./Order No./Ne 3akasa| 50000057 | 50000058 | 50000059 | 50000060 | 50000061 | 50000062 | 50000063 | 50000064

® Bendétigte Daten: A Needed data: B HeoGxoaumbie paHHbIe:
Drehzahl. Steigung. Position Motor. Speed. Pitch. Position motor. Yucno obopoTos, LLar,
PacnonoxxeHue motopa
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e Aufbau A Features = KoMnoHoBKa
1 | Leitpatronenspindel fir Adapter WE 0 1 | Lead spindle receiving a WE 0 1 |LWnuHaens c konupom anst agantepa WEO
2 | Induktiver Endschalter fir Schutz 2 | Inductive tap breakage protection detector 2 |/IHBYKTWBHBIA KOHEYH. BbIKNOYaTeNb ANs 3aLmThl
3 | Kontaktachse, verbunden mit Leitpatrone 3 | Contact finger fastened to the leadscrew 3 | KoHTaKTHBbIi TLLyN, CBSI3aHHbI C KONMPOM
4 | Leitpatronenmutter 4 | Leadscrew nut for lead spindle 4 |laika konupa
5 | Olschauglas, horizontal und vertikal 5 | Horizontal and vertical oil level indicator 5 |OkHO AN HAbMIOAEHNS 32 YPOBHEM Macha, ropu3s. 1 BEPTUK.
6 | Motor, vorne aufgebaut (Standard), hinten (Option) | 6 | Motor front-mounted (standard), rear (option) 6 [Mortop, ycTaHoBseHHbIN Briepeav (CTaHaapT) nam c3aan (onuus)
7 | Abtastnockenachse, verbunden mit Spindel 7 | Cam rod, fastened to the spindle 7 |Ocb Kynadka-Liyna, CoeavHeHa Co LUNMHaenem
8 | Induktiver Endschalter: 20-250 V AC/DC 8 | Inductive limit switch: 20-250 V AC/DC 8 |MIHayKTUBHBIN KOHEYHBIN BbiKo4aTens: 20-250M AC/DC
9 | Endschaltergehduse 9 | Limit switch rear cover 9 |Kopnyc 3awuTHoro sbiknto4arens
10 | Kabeldurchfiihrung PG 9 10 | Electric wiring connection PG 9 10 |Mpoknagka ka6enst PGY
11 | Oleinfllstutzen 11 | QOil filler plug 11 |LWTyuep ans sanusa macna
12 | Riemenantrieb Poly-V J10 12 | Poly-V J10 belt drive 12 |peménHast nepepaya Poly-v J10
13 | Einstellschraube, Endschalter vorne 13 | Adjusting screw, forward limit switch 13 |PerynnpoBo4Hbivi 60T, KOHEYHbIN BbIKNtO4ATENb Briepean
14 | Einstellschraube, Endschalter hinten 14 | Adjusting screw, retract limit switch 14 |PerympoBoYHbIf GONT, KOHEUHBIN BbIK/IO4aTeSL C3aAV
15 | Abtastnocken, verbunden mit Pos. 7 15 | Detection lobe 15 |Kynaqék-uyn, ceasanHbIi ¢ nos.7

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
A Toolholders systems refer to section «G»
B 3BnemeHTbI ANs 3aXKUMa MHCTPYMeHTa B rnase "G"

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
A Assembly components refer to section «H»
B KomnoHeHTbl ans MOHTaXxa B rnase "H"
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TAPmaster

200 min-' @® Hub 55/60 mm
o <=0 min_ A Stroke 55/60 mm

P
5000 Min™ g %0n 55/60 MM

® Gewindeschneideinheit
mit mechanischem Vorschub,
programmierbar

A Tapping unit
with a programmable
mechanical feed system

B Pe3b6oHapesHoil y3en
C MEXaHNYECKUM MEXaHU3MOM
nogayun, NporpaMmmmpyembiii

GEM 12

® Die GEM 12 ist eine autonome, program-

mierbare Gewindeschneideinheit ohne
Leitpatrone.

— Alle Steigungen fir M2 bis M12 und 64

bis 13 Génge pro Zoll sind durch
auswechselbare Zahnriemenscheiben
und Zahnriemen realisierbar.

— Programmierbare, stufenlose Drehzahlen

fur 3 Drehzahlbereiche: 200-1250,
200-2500, 200-5000 min", veranderbar
durch auswechselbare Zahnriemen-
scheiben und Zahnriemen.

— Auffahrsicherheit elektrisch und mecha-

nisch durch Federdruck und kontrollierte
Kupplung.

— Optimale Taktzeiten im Dauerbelastungs-

A GEM 12 is a self-contained, program-

mabel tapping unit without a leadscrew.
All pitch sizes for M2 up to M12 between
64 and 13 TPI can be obtained through
interchangeable timing belts and pulleys.
Programmabel, variable spindle speeds
in 3 basic speed ranges of: 200-1250,
200-2500, and 200-5000 min™ through
a secondary timing belt and pulley drive
train.

Electromechanical crash protection with
an integrated spring/clutch assembly
and feedback from linear scale device.
Optimal cycles in continuous tapping
motion.

B GEM 12 - 370 aBTOHOMHbI NPOrpaMmMupyemMbiii
pe3bboHapes3Hol y3en 6e3 Konvpa.

- Bce warn ot M2 go M12 n 64 , go 13 3axopoB
npo AtoliM peannayembl MOCPEACTBOM 3aMeHbI
KONEC 3y64aTo-peMEHHbIX Nepeday v pEMHeN

— [Mporpammupyemsble, 6eccTyneHyaTo-
n3MeHsieMble Ymcna o6opoToB ans 3-x
Omana3oHoB 4vncen obopoTos: 200-1250,
200-2500,2000-5000 o6/MuH,nepexon, Mexay
AvanasoHamy OCYLLECTBSETCA 3aMeEHOIN KONEC
3yb4aTo peMEHHbIX Nepenay

— Pe3aHue KOHTPOoNNpPYyeTCst SNEKTPUHECKN U
MEXaHN4YeCKN NOCPEACTBOM YCUNS NPY>KUHbI -

1 ynpaensemyo Mypty
— OnTymanbHOe BpeMs LmKna B 30He

bereich. NPOAO/IKUTENbHbLIX HArpy30K
® Bezeichnung ® Typ | ® Best.-Nr. | ® Bemerkungen
A Description A Type | A Order No.| A Remarks
B OGo3Ha4eHue B Tun | B Ne 3akasa| M MpumevaHus
® Komplettsteuerung ® Die GEM 12 ist mit der Komplettsteuerung KS 2 (Pos. 2) oder mit dem Steuerungs-Kit
A Control system KS 2 | 300049 47 SK 1 (Pos. 6) ausgeristet und durch einen PC oder einen Laptop (Windows 95/98/
B Cuvctema ynpasneHus NT/2000/XP) oder mit dem Handterminal HT 2 (Pos. 5) programmierbar.
® Steuerungs-Kit A The GEM 12 is equipped with control system KS 2 (Pos. 2) or with the control kit SK4
A Control kit SK 4 | 300049 80 (Pos. 6) and programmable by means of a PC or laptop (Windows 95/98/NT/2000/XP)
B Ynpasnstowmii 6ok (Kit) or the hand terminal HT 2 (Pos. 5).
® Option: Handterminal Multicontrol B GEM 12 ocHalLeHbl KOMMIEKTHON cuctemon ynpasneHust KS 2 (Mo3.2) -unun
A Option: Hand terminal Multicontrol HT 2 | 300049 87 ynpasnstowmm 6nokom SK 1 (03.6) n moryT nporpammuposatbes ¢ MK nnm
B Onuwms: PyyHoii TepMuHan. JanTtona (BuHgoyc 95/98/Te/2000/XP) unn ¢ py4Horo Tepmunana HT 2 (M03.5)

MynbTuynpasneHve

@ Technische Daten A Technical Data B TexHn4ecKne gaHHble
Gesamthub 60 mm Total stroke 60 mm CyMMapHbIi Xof, 60 mm
Schnellhub (theoretisch) 0 bis 55 mm Rapid advance (theor.) 0 to 55 mm BbicTphbI X0 (TeopeTudeckun) [ 0 a 55 mm
Gewindeschneidleistung M 12 /600 N/mm? Tapping capacity M12/600 N/mm? Makc. Hape3aemas pesbba M 12/600 N/mm?
Gewindesteigung Alle Steigungen Tapping pitch range Alle sizes ut to 13 TPI | LLlar Hape3aemoii pe3b6bl Bce warun
Drehzahlbereich 200-5000 min” Speed range 200-5000 min™ [vana3oH 4ncna o6opoTos 200-5000 min™
Taktzeit bis zu 2 Sekunden Cycle time up to 2 seconds MpoaoMKNTENBHOCTb LKA [o 2-x cekyHn
Wiederholgenauigkeit +0,02 Repeatability +0.02 MoBTOpsiemMas TO4HOCTL +0,02
Auffahrsicherheit Feder / Kupplung Crash protection Spring/clutch assembly| KoHTponk pesanns Mpy>xuHa/MydTa
Werkzeugaufnahme B 16 DIN 238 Spindle taper B 16 DIN 238 Pa3bém gna nHeTpymeHTa B 16 DIN 238
Motorleistung 1,5 kW /1500 min™' Motor capacity 1.5 kW/1500 min”' MoluHocTb aBuratens 1,5 kW/1500 min™'
Netzspannung 420V, 50-60 Hz Supply voltage 420V AC, 50-60 Hz HanpsixeHue B cetn 420V, 50-60 Hz
Steuerung PIC-Control 24 DC Controls PIC-Control 24 V DC YnpasneHve PIC-Control 24 DC
Schutzart IP 54 (Motor) Protection class IP 54 (motor) SawyTa IP 54 (moteur)
Gewicht 38 kg Weight 38 kg Bec 38 kg
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 Liset RAL 5012
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e Aufbau A Features B KoMnoHoBKa
1 Deckel:)gteigungs- und Drehzahlénderung 1 | Cover: pitch and speed changes 1 | Kpblwka: YnpaBneHne u usmeHeHne 4ncna o60poTos
2 Komplc(ttsteuerung mit Frequenzumrichter 2 | Control system with frequency inverter drive 2 | KomnnekTHas cuctema ynpasiieHusi C perynsaTopoM 4acToThbl
3 Verépﬁerbarer Drehzahlbereich 3 | Speed changes 3 | W3 meHsiemMblll AnanasoH ckopocTen
4 Vel';fnderbare Gewindesteigung 4 | Pitch changes 4 | li3meHsiembliit Liar pe3bobl
5 Hléndterminal Multicontrol HT 2 (Option) 5 | Hand terminal Multicontrol HT 2 (Option) 5 | PyyHoI TepMuHan MynbTuynpasneHve (onumsi)
6 ,éteuerungs-Kit mit Frequenzumrichter 6 | Control kit with frequency inverter drive 6 | Bnok ynpaBneHus C perynsTopom 4acToTbl
7 |/ Verstellbares Antriebsgeh&use 360° 7 | Adjustable belt housing position within 360° 7 | Perynupyembiii (nonoxxeHwve) kopnyc 360rpag
i;/ 4 Sechskant-Befestigungsschrauben M8/90 8 | 4 hex mounting screws M 8/90 mm 8 | wWecTurpaHHble KpenéxHble 6onTel M8/90
/é Spindelgehduse aus Guss 9 | Cast-iron spindle housing 9 | Jluton kopnyc LUnuHaens
10 [ Verchromte Pinole 10 [ Chrome-plated quill 10 | XpomupoBaHHasi NMHOMb
11 | B 16 DIN 238 mit Scheibenfeder 11 | B 16 DIN 238 spindle taper with woodruff key 11 | B16DIN 238 co wnoHkom
12 | Abdeckblech IP 65 fiur Linearpotentiometer 12 | IP 65 cover protection for linear potentiometer 12 | JluctoBoe ykpbiTue IP16 gna nMHenHoro noteHumomeTpa
13 | Dreipolanschluss an die Steuerung 13 | 3-phase connection for control box 13 | TpéxnontocHoe NOAKIIOHEHNE K CUCTEME yrpaBneHns
14 | ISO-Motor 1,5 kW 14 | ISO motor 1.5 kW 14 | ISO-Mortop 1,5 KB
15 | Standard: Motor vorne, Option: hinten 15 | Standard front motor, optional rear mount 15 | Cranpgapt: MoTtop Bnepeau, Onuus: MoTop c3agu
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® Auswabhlkriterien fiir die
Bestellung einer Gewindeschneid-
einheit GEM 12.

1. Auswahl des Drehzahlbereichs A, B
oder C aus der grafischen Darstellung
auf der rechten Seite.

2. Bestimmung der gewiinschten Steigung
in Kombination mit dem Drehzahlbereich
A, B oder C.

3. Angabe der Steuerung SK4 oder KS2.

4. Auswahl der Optionen und des Zubehors.

TAPmaster

A Selection criteria
for an order placement of a
GEM 12 tapping unit.

1. Find the basic speed range A, B, or C
according to graph illustration on the
right-hand side.

2. Determine the desired pitch in
combination with the speed range
A, BorC.

3. Select type of control SK4 or KS 2.

4, Select options and accessories.

B Kputepuu BbiGopa ans 3akasa
pe3b6oHapesHoro y3na GEM12.

1. Bbibop amanasoHa ckopocTeii BpalleHusi A,B,C
13 rpacuka BHA3Y CTpaHULIbI

2. OnpepgeneHne Hy>KHOro Lwara B kKombrHaumm ¢
OmanasoHom yucna obopoTtoB A.Bu C

3. 3apaHue cuctembl ynpaeneHust SK4 n KS2

4. Bbibop onuuii n NpuHapiexxHocTen

® GEM 12 ohne Steuerung @ Drehmoment @ Auswechselbare Zahnriemenscheiben @ Auswechselbare Zahnriemen

A GEM 12 without control A Torque A Interchangeable timing belt pulleys A Interchangeable timing belts

I GEM 12 (es3 cucTembl ympasrnequs M Kpyr. MomeHT | I CmenHble waiibbl 3y6uato-peménHoi nepeaaym| M CveHHblit pemeHb

@ Steigung @ Drehzahlbereich | @ Typ Nm @ Best. Nr. @ Best. Nr. T} @ Typ @ Best. Nr.

A Pitch Azagﬁggg:ge A Type A Order No. A Order No. ‘\' A Type A Order No.

W Llar uncna o6oporos | ™ Tun Nominal [ Max. M Ne 3akasa M Ne 3akasza o LWar M Ne 3akasa
0,4 A = 200-1250 GEM 12 A 1 20 30 30000020 30000025 HTD 435/3M 9 30000067
0,4 B = 200-2500 GEM 12B 2 10 15 30000020 30000025 HTD 435/3M 9 30000067
0,4 C = 200-5000 GEM 12C 3 5 7,5 30000020 30000025 HTD 435/3M 9 30000067
0,45 A = 200-1250 GEM 12A 4 20 30 30000020 30000026 HTD 435/3M 9 30000067
0,45 B = 200-5000 GEM 12B5 10 15 30000020 30000026 HTD 435/3M 9 30000067
0,45 C = 200-5000 GEM 12C6 5 7,5 30000020 30000026 HTD 435/3M 9 30000067
0,5 A = 200-1250 GEM 12 A7 20 30 30000020 30000027 HTD 435/3M 9 30000067
0,5 B = 200-2500 GEM 12B 8 10 15 30000020 30000027 HTD 435/3M 9 30000067
0,5 C = 200-5000 GEM 12C 9 5 75 30000020 30000027 HTD 435/3M 9 30000067
0,7 A = 200-1250 GEM 12 A 10 20 30 30000020 30000029 HTD 420/3M 9 30000068
0,7 B = 200-2500 GEM 12 B 11 10 15 30000020 30000029 HTD 420/3M 9 30000068
0,7 C = 200-5000 GEM 12 C 12 5 7,5 30000020 30000029 HTD 420/3M 9 30000068
0,8 A = 200-1250 GEM 12 A 13 20 30 30000020 30000031 HTD 420/3M 9 30000068
0,8 B = 200-2500 GEM 12 B 14 10 15 30000020 30000031 HTD 420/3M 9 30000068
0,8 C = 200-5000 GEM 12 C 15 5 7,5 30000020 30000031 HTD 420/3M 9 30000068
0,75 A = 200-1250 GEM 12 A 16 20 30 30000020 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
0,75 B = 200-2500 GEM 12 B 17 10 15 30000020 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
0,75 C = 200-5000 GEM 12 C 18 5 7,5 30000020 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
1,0 A = 200-1250 GEM 12 A 19 20 30 30000020 30000033 HTD 420/3M 9 30000068
1,0 B = 200-2500 GEM 12 B 20 10 15 30000020 30000033 HTD 420/3M 9 30000068
1,0 C = 200-5000 GEM 12 C 21 5 7,5 30000020 30000033 HTD 420/3M 9 30000068
1,25 A = 200-1250 GEM 12 A 22 20 30 30000020 30000037 HTD 420/3M 9 30000068
1,25 B = 200-2500 GEM 12 B 23 10 15 30000020 30000037 HTD 420/3M 9 30000068
1,25 C = 200-5000 GEM 12 C 24 5 7,5 30000020 30000037 HTD 420/3M 9 30000068
1,5 A = 200-1250 GEM 12 A 25 20 30 30000020 30000039 HTD 420/3M 9 30000068
1,5 B = 200-2500 GEM 12 B 26 10 15 30000020 30000039 HTD 420/3M 9 30000068
1,5 C = 200-5000 GEM 12 C 27 5 7,5 30000020 30000039 HTD 420/3M 9 30000068
1,75 A = 200-1250 GEM 12 A 28 20 30 30000020 30000041 HTD 396/3M 9 30000069
1,75 B = 200-2500 GEM 12 B 29 10 15 30000020 30000041 HTD 396/3M 9 30000069
1,75 C = 200-5000 GEM 12 C 30 5 75 30000020 30000041 HTD 396/3M 9 30000069
64/" A = 200-1250 GEM 12 A 31 20 30 30000019 30000024 HTD 435/3M 9 30000067
64/" B = 200-2500 GEM 12 B 32 10 15 30000019 30000024 HTD 435/3M 9 30000067
64/" C = 200-5000 GEM 12 C 33 5 7,5 30000019 30000024 HTD 435/3M 9 30000067
56/" A = 200-1250 GEM 12 A 34 20 30 30000038 30000040 HTD 357/3M 9 30000066
56/" B = 200-2500 GEM 12 B 35 10 15 30000038 30000040 HTD 357/3M 9 30000066
56/" C = 200-5000 GEM 12 C 36 5 7,5 30000038 30000040 HTD 357/3M 9 30000066
48/" A = 200-1250 GEM 12 A 37 20 30 30000028 30000034 HTD 396/3M 9 30000069
48/" B = 200-2500 GEM 12 B 38 10 15 30000028 30000034 HTD 396/3M 9 30000069
48/" C = 200-5000 GEM 12 C 39 5 75 30000028 30000034 HTD 396/3M 9 30000069
44/" A = 200-1250 GEM 12 A 40 20 30 30000022 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
44/" B = 200-2500 GEM 12 B 41 10 15 30000022 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
44/" C = 200-5000 GEM 12 C 42 5 7,5 30000022 30000030 HTD 420/3M 9 30000068
40/" A = 200-1250 GEM 12 A 43 20 30 30000032 30000038 HTD 384/3M 9 30000070
40/" B = 200-2500 GEM 12 B 44 10 15 30000032 30000038 HTD 384/3M 9 30000070
40/" C = 200-5000 GEM 12 C 45 5 75 30000032 30000038 HTD 384/3M 9 30000070
36/" A = 200-1250 GEM 12 A 46 20 30 30000028 30000036 HTD 396/3M 9 30000069
36/" B = 200-2500 GEM 12 B 47 10 15 30000028 30000036 HTD 396/3M 9 30000069
36/" C = 200-5000 GEM 12 C 48 5 75 30000028 30000036 HTD 396/3M 9 30000069
32/" A = 200-1250 GEM 12 A 49 20 30 30000019 30000030 HTD 435/3M 9 30000067
32/" B = 200-2500 GEM 12 B 50 10 15 30000019 30000030 HTD 435/3M 9 30000067
32/" C = 200-5000 GEM 12 C 51 5 7,5 30000019 30000030 HTD 435/3M 9 30000067
28/" A = 200-1250 GEM 12 A 52 20 30 30000023 30000035 HTD 420/3M 9 30000068
28/" B = 200-2500 GEM 12 B 53 10 15 30000023 30000035 HTD 420/3M 9 30000068
28/" C = 200-5000 GEM 12 C 54 5 75 30000023 30000035 HTD 420/3M 9 30000068
24/" A = 200-1200 GEM 12 A 55 20 30 30000028 30000039 HTD 384/3M 9 30000070
24/" B = 200-2500 GEM 12 B 56 10 15 30000028 30000039 HTD 384/3M 9 30000070
24/" C = 200-5000 GEM 12 C 57 5 7,5 30000028 30000039 HTD 384/3M 9 30000070
20/" A = 200-1250 GEM 12 A 58 20 30 30000032 30000043 HTD 372/3M 9 30000071
20/" B = 200-2500 GEM 12 B 59 10 15 30000032 30000043 HTD 372/3M 9 30000071
20/" C = 200-5000 GEM 12 C 60 5 7,5 30000032 30000043 HTD 372/3M 9 30000071
18/" A = 200-1250 GEM 12 A 61 20 30 30000028 30000042 HTD 372/3M 9 30000071
18/" B = 200-2500 GEM 12 B 62 10 15 30000028 30000042 HTD 372/3M 9 30000071
18/" C = 200-5000 GEM 12 C 63 5 75 30000028 30000042 HTD 372/3M 9 30000071
16/” A = 200-1250 GEM 12 A 64 20 30 30000024 30000042 HTD 384/3M 9 30000070
16/” B = 200-2500 GEM 12 B 65 10 15 30000024 30000042 HTD 384/3M 9 30000070
16/” C = 200-5000 GEM 12 C 66 5 75 30000024 30000042 HTD 384/3M 9 30000070
14/" A = 200-1250 GEM 12 A 67 20 30 30000021 30000044 HTD 384/3M 9 30000070
14/" B = 200-2500 GEM 12 B 68 10 15 30000021 30000044 HTD 384/3M 9 30000070
14/" C = 200-5000 GEM 12 C 69 5 7,5 30000021 30000044 HTD 384/3M 9 30000070
13/” A = 200-1250 GEM 12 A 70 20 30 30000077 30000043 HTD 396/3M 9 30000069
13/” B = 200-2500 GEM 12 B 71 10 15 30000077 30000043 HTD 396/3M 9 30000069
13/" C = 200-5000 GEM 12 C 72 5 7,5 30000077 30000043 HTD 396/3M 9 30000069




N

Automafion expert.

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B DnemeHTbl ANisl 3a)XKMMa MHCTPYMeHTa B rnaee "G"

B [ us N (C

® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F»
F A Multiple spindle heads refer to section “F”
Bl OG6pab6aTtbiBatowme ronoBku B rnase "F"

] = —@@ _@@

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H» D 33
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaXHble KOMMOHeHTbl B rnase "H"

@ Leistungsverhaltnisse A Power capacity B CoOTHOLIEeHNs NapaMeTpoB
Nm
35 Dauerbelastungsbereich K onfiguration A

Continuous | oad range configuration A
O6nacTb NPOACIKNTENBHO Harpy3kn KoHdurypaums A
\ = « Spitzenbelastungsbereich K onfiguration A
. Peak load range configuration A
25 . \‘ O6nacTtb Makc. Harpyan KoHdurypauus A

30 +—

Dauerbelastungsbereich Konfiguration B
20 ¢ . Continuous load range configuration B

l N\ . Service en continu pour la configuration B
. \ =« Spitzenbelastungsbereich K onfiguration B

15 \ — Peak load range configuration B

N, O6nacTb NPOROMHKNTENBHO Harpy3ky KoHdurypauws B

10 - — Dauerbelastungsbereich K onfiguration C
— i Continuous | oad range configuration C
e . O6nacTb npoaomkuTensHO Harpysku Kondurypaums C
= « Spitzenbelastungsbereich K onfiguration C
Peak load range configuration C
0 O6nactb Makc. Harpy3kn KoHdurypaums C

0 1250 2500 5000
min-?

® Auswechselbare Zahnriemenscheiben und Zahnriemen fiir Konfiguration A, B, C
A Interchangeable timing belt pulleys and timing belts for configuration A, B, C
B CwmeHHble Konéca 3yb64yaTo-peMEéHHON nepenavm u peMHu gnsa KoHcgurypauui A,B,C

® Daten fiir Konfiguration A, B und C @® Zahnriemenscheiben @® Zahnriemen

A Data for configuration A, B, and C A Timing belt pulleys A Timing belt

M OaHHble ana KoHdurypauuin A,B,C m Konéca 3y64aTo-pemMéHHoli nepeanayn M 3y6uaTblit peMmeHb

@ Konfiguration | @ Drehzahlbereich ® Gewindeschneidleistung @ Best. Nr. @ Best. Nr. ® Typ @ Best. Nr.

A Configuration | A Speed range A Tapping capacity @ A Order No. % A Order No. @ A Type A Order No.

B KoHourypaums | M [uana3on unucna o6oporos| M Hapesaemas pesbba Z | ™ Ne 3akasa Z| ® Node cde. N Tun B No 3akasa
A 200-1250 min" M 12 —1/2" 30 30000013 60 30000016 HTD 710/5M 25 30000064
B 200-2500 min'" M 10 - 3/4" 45 30000014 45 30000017 HTD 710/5M 25 30000064
C 200-5000 min* M6 —1/4” 76 30000015 38 30000018 HTD 775/5M 25 30000065




__ 5”””[ ® TAPmaster

L ® Hub 100 mm
() _420min” 4 stroke 100 mm
3830 min"  m Xog 100 Mm

® Gewindeschneideinheit
mit mechanischem
Vorschub

A Tapping unit
with integrated
leadscrew

B Pe3b6oHapesHoil y3en
C MEXaHN4YeCKM MeXaH1M3MOoM
nopa4u

Da4o

GEM 20

@ Technische Daten A Technical Data B TexHu4Yeckue gaHHble
Gesamthub 100 mm Total stroke 100 mm CyMMapHbIii Xof 100 mm
Gewindeschneidleistung M 20 / 600 N/mm? Tapping capacity M 20 / 600 N/mm? Makc. Hapesaemasi pesbba M 20 / 600 N/mm?
Gewindesteigung min. 0,4 - max. 2,5 Thread pitch min. 0.4 - max. 2.5 LLar pe3bbbl min. 0,4 - max. 2,5
Ubertragbares Drehmoment max. 80 Nm Transmissible torque max. 80 Nm MepepnaBaemblin KPYTALLMA MOMEHT max. 80 Nm
Drehzahlbereich bei 50 Hz 420-1440 min™’ Speed range at 50 Hz 420-1440 min™’ [Ouana3zoH ynicna o6opoTos npu 50y | 420-1440 min™
Induktiver Endschalter 20-250 V AC/DC Inductive limit switch 20-250 V AC/DC VIHAYKTUBHBIV KOHEYHbIN BbikntovaTens| 20-250 V AC/DC
Bremsmotor bei 50 Hz 1,5 kW / 1435 min™' Brake-motor at 50 Hz 1.5 kW / 1435 min* MoTop ¢ Topmo3om npu 50 Iy, 1,5 kW / 1435 min™
Gewicht / Farbe 54 kg / RAL 5012 Weight / Color 54 kg/RAL 5012 Bec/uset 54 kg / RAL 5012
@ Die gleichen Grundkomponenten, A Spindle housing, drive, quill, and spindle Il Takue ke OCHOBHble KOMMOHeHTbI- Kopnyc
Spindelgehause, Antrieb und Spindel, wie are the same as used on BEM 20, LWNuHAens, NpueoA v WnuHaens kak y BEM 20,
BEM 20, BEM 25 H und BEA 25 CNC. BEM 25 H, and BEA 25 CNC units. BEM 25 H n BEA 25 CNC.
— Leitpatrone in 5 Minuten auswechselbar. — Leadscrew assemblies are interchange- — Konup 3ameHsieTcs B TeHeHne
~ Einfache Einstellung der Wege tiber able in less than 5 minutes. 5 MMHyT
2 Schieber. — Simple and precise stroke adjustments — [pocTas yctaHOBKa X0[40B NOCPEACTBOM 2
- Konzipiert fiir den Einsatz mit Mehr- with 2 linear scales. pbidaros
spindelschneidkdpfen. — Increased efficiency with use of multiple — CospaH anst paboTbl ¢
spindle tapping heads. MHOrOLUNUHAEOHBIMY FONIOBKamMu
® Gewindeschneideinheit GEM 20 C. Bremsmotor 1,5 kW, 50 Hz, 1435 min™, ohne Leitpatrone LP 20 C (fir USA 60 Hz: min™ x 1,20 min™)
A Tapping unit GEM 20 C. Brake-motor 1.5 kW, 50 Hz, 1435 min™ (1722 min" at 60 Hz), without leadscrew LP 20 C
B Pe3b6oHape3Hoi 6nok GEM 20 C. Motop ¢ Topmo3om 1,5 K., 50 'y, 1435 06/mMuH, 6e3 kornmpa LP 20C ( gna CLLUA 60rw;
06/MuHX 1,20 06/MU1H)
min’ 1440 1280 1150 1040 960 810 650 540 420
Order No. 59 914 08 59 914 09 59 914 10 59 914 11 59 914 12 59 914 13 59914 14 59 914 15 59 914 16
Nm 10,0 11,3 12,5 13,8 15,0 17,8 22,2 26,7 34,3
® Riemenscheiben, Poly-V-Riemen A Pulleys, poly-V belts B Konéca 3y64aTto-peméHHol nepepayn, Poly-V pemeHb
> Motor 280 @80 280 280 280 @45 @45 45 235
Order No. 58 64101 58 64101 5864101 58 64101 58 64101 58 64301 58 64301 58 643 01 58 64501
Spindle 280 290 2100 2110 2120 280 2100 2120 2120
Order No. 58 640 05 58 640 06 58 64007 58 640 08 58 640 09 58 640 05 58 640 07 58 640 09 58 640 09
—> Poly-V-J15 762 J15 762 J15 762 J15 813 J15 813 J15 711 J15 711 J15 762 J15 762 J15
Order No. 50 900 01 50 900 01 50 900 01 50 900 06 50 900 06 50 900 02 50 900 02 50 900 01 50 900 01
@ Leitpatrone LP 20 C A Leadscrew LP 20 C B Konup LP20C
Steigung / P itch / Lar 0,4 0,5 0,7 0,8 1,0 1,25 1,5 1,75
—n Typ / Type/ Tvn LP20C04 |LP20CO5 | LP20C07 |LP20C08 | LP20C1,0 [LP20C1,25[LP20C1,5 [LP20C1,75
if — Best.-Nr. / O rder No. / Ne 3akasa| 59 915 01 | 5991502 | 59 915 03 | 59 915 04 | 59 915 05 | 59 915 06 | 59 915 07 | 59 915 08
| | Steigung / P itch / Lar 2,00 2,5 48/ 40/” 36/” 32/” 28/” 24/”
Typ / T ype/ Tun LP20C2,0 |LP20C25 | LP20C48 | LP20C40 | LP20C36 | LP20C32 | LP20C28 | LP20C 24
\_| Best.-Nr. / O rder No. / Ne 3akasa| 59 915 09 | 59 91510 | 59915 11 | 5991512 | 5991513 | 59 91514 | 59 91515 | 59 915 16
[— @ Option: Motoraufbau nach hinten @ Andere Steigungen auf Anfrage @ Andere Motorleistung
_ [I]] A Option: Motor rear-mounted A Other pitches upon request A Other motorpower
— i - B Onuws: ycTaHoBKa MOTOpa C3aay M Autres pas sur demande M Autre puissance de moteur
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e Aufbau A Features = KomMnoHoBKa
1 | ISO-30-Spindel auf Kegelrollenlager 1 | ISO 30 spindle on roller bearings 1 | WnuHaens 1ISO.30 HB KOHMYECKMX POIMKOBbLIX MNOALINMHUKAX
2 | Auswechselbare Riemenscheiben 2 | Interchangeable pulleys and poly-V belt 2 | CMeHHble Konéca 3y64aTo-pemMEHHON nepepaqn
3 | Ubersetzungsgetriebe 2:1 3 | Reduction gearbox 2:1 3 | PepykTtop 2:1
4 | Elektrischer Endschalter, hinten/vorne 4 | Electric front and rear limit switches 4 | DnekTpnYecKUil KOHEYHbIN BbIKYaTENb Bnepean/c3aamn
5 | Auswechselbare Leitpatrone 5 | Interchangeable leadscrew assembly 5 | CMeHHbIn konup
6 | Verstellbares Antriebsgehéuse 4 x 90° 6 | Adjustable motor housing 4 x 90° 6 | Perynvpyemsiii Kopnyc npusoga ( nonoxeHue) 4x90 rpag,
7 | Schieber fir Rickhub 7 | Linear scale for retracted position control 7 | Wn6ep pns pesepcs
8 | Schieber fiir Gesamthub 8 | Linear scale for total depth position control 8 | LLIn6ep onisi cyMmapHoro xoga
@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
e B OnemeHTbl ANSA 3a)XKUMa MHCTPYMeHTa B rnase "G"
a ® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F»

F A Multiple spindle heads refer to section “F”
B O6pa6arbiBalowme ronBoku B rnase "F"

= __@r

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaXHble KOMNOMNHeTbI «H»

4 =
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TAPmMaster
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® Die GSX-Gewindeschneidapparate
finden Anwendung auf Bearbeitungs-
einheiten BEM 6, BEM 12 und BEM 20
(Kapitel «A»), BEW 6, BEW 12 (Kapitel B),
BEX 15/UA 15 PH und BEX 35/UA 30 PH
(Kapitel «C») sowie auf Tisch- und
Sténderbohrmaschinen mit Handvor-
schub, bei denen die Drehrichtung der
Bohrmaschinenspindel nicht umgekehrt
werden kann. Option fiir Linksgewinde.

Merkmale:

— Einstellbare Rutschkupplung.

- Lé&ngenausgleich.

— Anschnittfederung.

— FUr Rechtsgewinde.

— Gummispannzangen.

— Schnellriicklauf.

— Federnd gelagerte Antriebselemente.

— Auswechselbare Adapter.

A The tapping attachments GSX are used
on machining units BEM 6, BEM 12, and
BEM 20 (section “A”), BEW 6 and BEW 12
(section “B”), BEX 15/UA 15 PH and
BEX 35/UA 30 PH (section “C”), and also
on table- or bench-mounted, hand fed
drill presses without automatic reversing
feature. Option for left-hand threads.

Features:

— Adjustable safety clutch.

- Axial length compensation.

— Cushioned spindle for ease of tool entry.

— For right-hand threads.

— Rubber-Flex collets.

— Fast reversing action.

— Spring-loaded drive components.

— Interchangeable adapters.

min. M 1,4 'm

g 2000
__§3_max. M30 600

® Gewindeschneid-
apparate, Ricklauf und
Rutschkupplung integriert

A Tapping attachment,
self-reversing with torque
control

B Pe3b6oHapesHble annaparbl
pPEBEPC M NpocKanb3biBaoLLas
MypTa BCTPOEHBI

GSX 30-90

B Pe3bboHapesHble annapatsel GSX

NPYMEHSAIOTCHA ¢ 06pabaTbiBaOLLVMN Y3namMu
BEM6, BEM12 n BEM20(rnasa A)BEWS,
BEW12(rnasa B)\1Y415?T®153P n BEX 35/
UA 30 3P (rnaea C), a TakXXe B HAaCTOMbHbIX 1
CTauMOHapHbIX CBEPNNIIBHBIX CTaHKax C
Py4HOI noga4eil, B KOTOPbIX HEBO3MOXKHO
N3MeHeHWe HanpasneHns BpaLLeHUs
wnuHaens. Onums ons nesol pe3bobl.

Oco6eHHOoCTU:

Perynupyemasi npockanb3abiBatoLlas MydTa
( MychTa npegenbHOro MOMEHTa).

KomneHcauusi no gnuvxe.
Mopnpy>XMHeHHOe Bpe3aHue.

[Ons npasoii pe3bobl.
O6pe3nHeHHble 3aXKUMHbIE LiaHr 1.
BbIcTpbI BO3BpAT.
Moanpy>XnHEHHbIE NOALL. Y3ibl.
CMeHHble aganTepsl.

® Typ @ Best.-Nr. | @ Innenkegelaufnahme | @ Innengewindeaufnahme | ® Gewindeschneidleistung | @ Léngenauszug ® Max. Drehzahl @ Gewicht
A Type A Order No. | A Installation taper A Installation thread A Tapping capacity A Length compensation | A Max. speed A Weight
N Tun B No 3akasa | M Konwyeckwii pasbéM | M pasbéM C BHyTpeHHeli | M Hapesaemas pesbba M BblasuxHas AnvHa M Makc. mcno obopotos | M Bec
(BHYTPEHHMIA KOHYC) pe3b6oii 600 N T mm min’ kg
904 715 1/2-20
904 716 5/8-16
904 712 B 16
GSX 30 59 510 02 Y M1,4-M7 3,5 2000 0,45
904 713 JT 33
904 714 3/8-24
904 717 B 16
904 721 3/4-16
GSX 50 | 904718 JT33 M 3-M 12 6 1500 1,35
904 719 3/8-24
904 720 1/2-20
904 723 1/2-20
59 510 04 B 18
904 724 5/8-16
GSX 70 904 722 T3 M5-M 18 9 1200 2,02
904 725 3/4-16
59 510 05 7/8-20
59 510 06 JT4
GSX 90 | 951007 11/2-18 M 10-M 30 13 600 4,95
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® Gewindeschneidapparate mit Aufnahme fiir Bearbeitungseinheiten

A Tapping units with adapter for machining units

B Pe3bGoHapesaHble annapartbl C 3NeMeHTaMun AJis NPUCOeANHEHS K
o6pabaTbiBaloWmm y3nam
® Typ ® Best.-Nr. ® Aufnahme ® Anwendung
AType A Order No. | AAdapter A For unit
M Tun M Ne 3akaza | M Pasbém M MNpumeHeHne
BEM 6
GSX 30-6 50 753 01 210/JT 33 BEW 6/4
BEM 12
GSX 30-12 59 512 01 @16 /JT 33 BEW 12/4
BEM 12
GSX 50-12 50 754 01 216/JT 33 BEW 12/4
SA 30/78-20
GSX 50-20 59 512 02 DIN 2080 BEM 20
GSX 70-20 50 755 01 SA 30/78-20 BEM 20
SA 30/78-20 BEM 20
GSX 70-15 5951203 DIN 2080 BEX15/UA 15 PH
SA 40/1'/2-18 BEM 28
GSX 90-35 5951205 DIN 2080 BEX 35/UA 30 PH

@ Adapter fiir Aufnahme in Bohrmaschine, Seite G 09
A Adapter for mounting in drilling machine, page G 09
B ApanTtep ANsi yCTaHOBKU B CBEPMINIIBbHBIA CTaHOK. cTp. GO9

® Spannzangen RUBBER FLEX ® Abmessungen in mm A
A Collets RUBBER FLEX A Dimensions in mm
M 3axunmHble uaHrn RUBBER FLEX | B Pasmepbl B MM
® Typ ® Span-J | @ Best.-Nr.
A Type A Clamping | A Order No.
M Tun B O serrage |[MNe3akaza| A | B | C | D | E F| T
J 116 2,5-4,5 903 951
GSX 30 48 19 85 113 | 103 | 94 3,5
J117 4,5-6,5 903 952
J 421 3,5-6,5 903 954
GSX 50 70 27 111 | 153 | 110 | 127 6
J 422 6,5-10,0 903 955
J 443 2,8-7,0 903 959
GSX 70 76 36 121 | 176 | 127 | 141 9
J 440 7,0-13 903 957
J 461 10-16 903 961
GSX 90 105 | 57 158 | 219 | 150 | 177 13
J 462 16-23 903 962

BEM 28, max M 24

GSX 90-35
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® Das SUHNER-CNCmaster-Programm ist in A The SUHNER CNCmaster program

M MNporpamma CNCmaster dupmbl CyHep

1 und 3 numerischen Achsen ausgefiihrt —
immer in der Version mit Software-Fahr-
bereich-Grenzschaltern.

— 2 Typen von Vorschubschlitten: UA15 CNC
und UA 35 CNC (siehe untenstehende
Tabelle).

— 2 Typen von Bearbeitungsspindeln: BEX15
und BEX 35 (siehe untenstehende Tabelle).

— 2 Typen von Pinolenbearbeitungseinheiten
mit CNC-gesteuertem Vorschub:

— Die autonome, programmierbare Pinolen-
bearbeitungseinheit BEA16 CNC erméglicht
samtliche Bearbeitungszyklen wie Bohren,
Senken, Gewinden und Kombibohren.

— BEA 25 CNC ist eine Pinolenbearbeitungs-
einheit mit einem digitalen AC-Servomotor.
Die Spindelrotation erfolgt durch einen
Asynchronmotor (AC-Servomotor als
Option).

consists of 1- and 3-axis numerically
controlled spindles in digital version with
software travel limit switches.

2 types of basic slide units: UA15 CNC
and UA 35 CNC (see table below).

2 machining spindles: type BEX15 and
BEX 35 (see table below).

2 types of quill feed units with CNC con-
trolled stroke:

The quill feed units BEA16 CNC, auto-
nomus, programmable. The unit allows
to perform all types of machining applica-
tions such as drilling, reaming, tapping,
and combined drilling.

The quill feed units BEA 25 CNC is com-
pact, self-contained with an AC-servo-
motor. Spindle rotation is provided by a
standard AC-motor (spindle servomotor
is optional).

BbINoJsiHeHa Ansa 1-3 gurutanbHbIX Ocein
BCerga c garyMkamy KOHeYHbIX
NONOXEHWI, 0BCNY>KMBAEMBIX CUCTEMON
yrpaBfieHNs NePEMELLEHNI.

2 Tuna kapeTok noga4yu: UA 15 CNC

1 UA 35 CNC (cm. Tabnuuy BHW3Y).

2 Tuna obpabarbisatoLLyix LnHoene BEX 15

1 BEX 35 (cm. TabnuLy BHU3Y).
2 TrNa NMHONbHBLIX 06pabaTbiBaOLLMX Y3/I0B C

ynpasnsembim Hly mexaHnamom nogayu:
ABTOHOMHbIV, MPOrpaMMupyemblii 06pabdaTbiBatoLLmiA
y3en BEA 16 CNC no3BonsieT BbIMONHATb
pasnuyHble obpabaTrbiBaloLLmMe LUKIIbI, Kak
HanprMep CBep/IeHNEN, 3EHKOBaHNe, Hape3aHue
pe3bbbl 1 KOMOMHNPOBaHHOE CBEPIIEHNE

BEA 25 CNC - 570 nuHONbHbIN 06pabarbiBaroLwmii
y3en ¢ gurutanbHbiM AC- CEpBOMOTOPOM.
BpalueHune wnuHaens ocywecTenseTcs
aCVHXPOHHbIM cepBoMOTOpoM ( AC- cepBoMOTOP
Kak onuysi).

® Digitaler Servomotor-Vorschubschlitten
A Digital servomotor driven slide unit

B [urutanbHas KapeTka nogayn ¢ CepsoMOTOPOM

® Aufbau A Features M KomnoHoBka UA15CNC UA 35CNC

® Gesamthub / Arbeitshub

A Total stroke / Working stroke 150-300 mm 160/320/480 mm

B CymmapHbiii xon / Course de travail

® Vorschubkraft, 2-Weg

A Thrust in both directions 2500 N 6000 N

B Ycunue nogayu, 2 Xoga

P T e 001 - 001 mm
23 p /300 mm 23 p /300 mm

B To4HOCTL/NOBTOP. TOYHOCTL

® Version pneumohydraulisch: Kapitel C
A Version pneumatic with hydraulic brake: chapter C
M MHeBMorngpaenuyeckoe ncnonHeHve : Masa C

Ctp./Page: C20
1870 N

Ctp./Page: C40S
3000 N

® Konzipiert fir Bearbeitungsspindel
A Designed to work machining spindle
B PaspaboTaHo gnst o6pabatbiBatoLlero WwnmHaens

BEX 15
Ctp./Page: C70

BEX 35
Ctp./Page: C80S

@ Bearbeitungsspindel Direktaufbau 0° und 90°

A Machining spindle designed to work 0° and 90°
] HenocpeECT%eHHaﬂ yc?aHos 06pabaTbiBaroLLero Ja/Yes/[a Ja/Yes/Ha
wnuHgens Orpag n 90 rpag
@® Die Bearbeitungsspindeln BEX15 und A The machining spindles type BEX15 B O6pabartbiBatowye wnuHaenn BEX 15

BEX 35 sind mit hochpréazisen Kugellagern
ausgeristet, die eine Rundlaufgenauigkeit
von 0,01 mm und zwei Geschwindigkeits-
bereiche bis 23000 min-'erlauben.

wechselbare Riemenscheibe und Riemen.
— Verstellbares Antriebsgehause 4 x90°.
— Option: Direktantrieb mit einem digitalen
AC-Servomotor.

Veranderliche Spindeldrehzahlen durch aus- —

and BEX 35 are equipped with highpre-
cision bearings for spindle concentricity
of 0,01 mm and two speed ranges up

to 23000 min-".

Variable spindle speed combinations with
interchangeable push-on pulleys.
Adjustable motor housing 4 x90°.

Option: direct drive with digital AC-servo-
motor.

n BEX 35 ocHalLeHbl BbICOKOTOYHbIMU
LLIAPUKOBBLIMY MOALLUMHUKAMNY , KOTOPbIE
No3BONIAOT UMETb paguansHoe 6rueHne 0,01
MM U 2 30HbI ckopocTer go 23000 06/ MUH.
M3meHsiemble Yncna 060poToB LWNMHAENS
NoCpPenCcTBOM CMEHbI KONEC 3y64aTO-PEMEHHbIX
nepegay n peMHen.

Perynupyembliin Kopnyc npueoaa ( monoXeHne)
4x90 rpag.

Onuwmsa: HenocpencTBEHHbIN NPUBOA C
OurnTansHbIM AC-CEPBOMOTOPOM.

® Bearbeitungsspindel
A Machining spindle
B OG6pa6aTbiBalowWwuii WNMHAENb

!

® Aufbau A Features M KomnoHoBka

BEX 35

® Max. Bohrleistung
A Max. drilling capacity
B Makc. gnameTtp OTBEPCTVS NPU CBEPSIEHNN

@15/600 N/mm?

@ 35/600 N/mm?

® Max. Ubertragbares Drehmoment

A Max. transmissible torque 55 Nm 300 Nm
B Makc. nepegaBaemMblit KPYTALLWA MOMEHT

® Drehzahlbereich min-1 bei 50 Hz

A Speed range min-1at 50 Hz ( 22?('12%%%%) 400-9200
B Ounana3oH ckop. BpalieHns, 06/muH npu 50 'y, i

® Spindelausfihrung 1ISO 40
A Spindle taper design HI;RK2550//I\/SVgIggn HSK 63
M VicnonHeHve wnuHpens ABS 63

® Standardmotoraufbau nach hinten
A Standard version motor assembly at the rear
M YctaHoBKka MoTopa c3agmn

Option: Vorne / Front / Bnepean

Option: Vorne / Front /Brepenn

@ Innenkiihlung der Werkzeuge durch Spindel

A Coolant through the tool by the spindle Ja/Yes/[a Ja/Yes/[a

B BHyTpeHHe oxnaxaeHne NHCTP. Yepes LWNMHAEeNb

® Schnellwechsel der Werkzeuge

A Quick release and clamp tool changes Ja/Yes/[Oa Nein /No / Het

M BbicTpasi cMeHa UHCTPYMEHTa
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® Hub 135/140 mm
A Stroke 135/140 mm
B Xopg 135/140 mm

BEA 16 CNC crprage:E 10 {) 2

|

Y @ Hub
wﬁ A Stroke
B Xop
115 mm

BEA 25 CNC cr.rageE 20 {) 2

® Hub ® Vorschub

in-1
I 23000 min™!
A Stroke  AThrust

BEX 1 5 crp./Page E 8 0 UA 15 CNC Ctp./Page:E 4 Q0 XA  Wllopaua

150 mm 2100 N

v & 6 — —
400 min~" —

2 35
m () 9200 min-! ® Hub ® Vorschub

A Stroke  AThrust

BEX 35 crp/pagcE90 UA 35 CN cip/page:E6 0 1.6)(()0:1m :Ogg;ﬁqa

320 mm
480mm
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Erfahrung mit Pinolenbearbeitungs-
einheiten, hat SUHNER die autonome,
mechanische, programmierbare

BEA 16 CNC entwickelt. Sie erméglicht
samtliche Bearbeitungszyklen, wie Boh-
ren, Senken, Gewinden, Kombibohren,
Rickwartssenken oder Bohren mit
Sprungvorschub.

Programmierbare Zyklen durch einen
digitalen Servomotor.

Extrem kurze Taktzeiten im Dauer-
belastungsbereich.

Programmierbare, stufenlose Dreh-
zahlen durch einen Frequenzumrichter
fur 3 Drehzahlbereiche: 200-1250,
200-2500 und 200-5000 min-1, veran-
derbar durch auswechselbare Zahn-
riemen und Zahnriemenscheiben.
Beschichtete Pinole, gehonte Flihrung
fir eine hdhere Lebensdauer.

Die BEA 16 CNC in HSK 40-Ausfiihrung
wird mit einem integrierten 4-Punkt-
Spannsatz Form C, fur manuelle Werk-
zeugspannungen, geliefert.

Die BEA16 CNC ist mit dem Steuerungs-
system SK 3 ausgerUstet. Sie ist mit
einem PC programmierbar.

Alles integriert im Typ BEA 16 CNC-IS.

A Half a century in manufacturing expe-

rience of SUHNER quill feed units did
lead to the development of the autono-
mous, programmable machining unit
BEA 16 CNC. The unit allows to perform
all types of machining applications such
as drilling, reaming, tapping, counter-
sinking.

Programmable working cycles with a
digital AC-servomotor.

Extremely short cycle times by contin-
uous load.

Programmable, variable spindle speeds
with frequency inverter for 3 basic
speed ranges: 200-1250, 200-2500,
200-5000 min-1, adjustable by means
of interchangeable timing belt pulleys
and timing belts.

Chrome-plated quill and honed spindle
housing for extended service life.

BEA 16 CNC with HSK40 spindle
includes an integrated 4-point clamping
set form C for manual tool clamping.
The unit is equipped with the control kit

SK 3, programmable with any personal
computer.

All included in the type
BEA 16 CNC-IS.

® Xop A Stroke M Course
v
I 1

200 min+ ® Hub 135/140 mm
() 29 MIN - 4 Stroke 135/140 mm

5000 min g xon 135/140 mm

@® Bearbeitungseinheit
1-Achs-CNC

A Machining unit
1-axis CNC

B Oo6pabartbiBalowun y3en
1-ocesoe 4IY

BEA 16 CNC

| Ormpaﬂcn: Ha I'IOJ'IyBeKOBOI7I onbIT B 06nactu

NMUHONBHbBIX 06pabaTbiBaloLLMX Y3108 CyHep
pas3paboTan aBTOHOMHbI MEXaHUYEeCKNiA
nporpammupyembiin y3en BEA 16 CNC. OH
NO3BOJIAET BbINOMHATL MHOrOYNCNEHHbIE

BUAbl 06paboTKM, Kak Hanpumep CBepJIeHNE,
3eHKOBaHe, Hape3aHue pe3bobl,
KOMOVHNPOBaHHOE CBEPJIEHNE, 3EHKOBaHNe
ob6paTHbIM XO40M UM CBEPJIEHUE CO
cKka4ykoobpasHol nogaden.
MporpaMmmupyemble LyKbl TOCPeaCTBOM
OvruTanbHoOro cepeoMoTopa.

OKCTpemanbHO KOPOTKME LMKJIIbl B 30HE
OJTENbHBIX Harpy3o0K.

Mporpammupyemble, 6eccTyneHyaTo
perynmpyembie Yucna o60poToB NOCPEACTBOM
perynatopa 4acToThl B 3-x AuanasoHax
ckopocTen BpalleHns 200-1250,200-2500 n
200-5000 06/muH . MNepexop, mexay
OvanasoHamm OCyLLECTBNSETCS 3aMeHON KONEC
3yb4aTo-peMEHHbIX NepeaaYy U PemMHen.
MokpbITas NMHOJb, XOHMPOBaHHbIE HarnpasAsoLwme
[ONS BbICOKOW NMPOAOIIKUTENBHOCTY CNy>XXObl.
BEA 16 CNC B ncnonHeHun HSK40
NOCTaBNSIETCA C BCTPOEHHBIM 32XKUMOM MO 4-M
nyHKTam popMbl C Anst py4HOW CMeHbI
WHCTPYMEHTA.

BEA 16 CNC ocHalleHa cuctemon ynpasieHns
SK 3, koTOpasi MOXXeT NPOorpaMMmMpoBaTbCsi C
MnK.

Bcé nHTerpuposaHo B Tune BEA16 CNC-IS.

® Technische Daten

A Technical Data

m Caractéristiques techniques

Max. Bohrleistung

& 16/450 N/mm?

Max. drilling capacity

16 dia. /450 N/mm?

Capacité de pergage max.

& 16/450 N/mm?

Gewindeschneidleistung

M 12 /600 N/mm?

Tapping capacity

M 12 /600 N/mm?

Capacité de taraudage

M 12 /600 N/mm?*

Gesamthub

140 mm

Total stroke

140 mm

Course total

140 mm

Vorschubkraft 2700 N Feed force 2700 N Poussée 2700 N
Max. Uibertragbares Drehmoment | 30 Nm Max. transmissible torque 30 Nm Couple transmissible max. 30 Nm
Drehzahlbereich 200-5000 min" Speed range 200-5000 min™' Vitesse de rotation 200-5000 min™'

Schutzart: IP 54 (Motor)

Protection class: IP 54 (motor)

Protection: IP 54 (moteur)

Netzspannung 1x 230V, 50-60 Hz Supply voltage 1% 230 VAC, 50-60 Hz | Tension d’allmentation 1x 230V, 50-60 Hz
Wiederholgenauigkeit +0,05mm Repeatability +0.05 mm Précision de position + 0,05 mm
Motordrehzahl bei 50 Hz 1450 min™' Motor speed at 50 Hz 1450 min™' Vitesse du moteur a 50 Hz 1450 min™
Motorleistung bei 50 Hz 1,5 kW Motor capacity at 50 Hz 1.5 kW Puissance du moteur a 50 Hz 1,5 kW

Steuerung

PIC-Control 24 DC

Control

PIC-Control 24 V DC

Commande

PIC-Control 24 DC

Rundlaufgenauigkeit

0,01 mm

Concentricity

0.01 mm

Tolérance de concentricité

0,01 mm

Gewicht/Farbe UA16 CNC-SK

50 kg/RAL 5012

Weight /Color UA16 CNC-SK

50 kg/RAL 5012

Poids /Couleur UA16 CNC-SK

50 kg/RAL 5012

Gewicht/Farbe UA16 CNC-IS

60 kg/RAL 5012

Weight /Color UA16 CNC-IS

60 kg/RAL 5012

Poids /Couleur UA16 CNC-IS

60 kg/RAL 5012
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e Aufbau A Features u KoMnoHoBKa
1 | Steuerungs-Kit mit Frequenzumrichter 1 | Control kit with frequency inverter drive 1 | Ynpasnsiowmit 610K C perynsTopoM HacToTbl
2 | Veranderbarer Drehzahlbereich 2 | Changeable range of speeds 2 | WN3meHsiemblli Arana3oH CKOPOCTEN BpaLLeHUs
3 | Verstellbares Antriebsgehduse 4x90° 3 | Adjustable belt housing position within 4x90° 3 | Perynupyewmbliii kopnyc npusoga
4 | 6 Sechskant-Befestigungsschrauben M8 4 | 6 hex mounting screws M8 4 | 6 WwecTurpaHHbIX KpenéxHbix 6onto M8
5 | Spindelgehduse aus Guss 5 | Cast-iron spindle housing 5 | JluTon Kopnyc wnuHaens
6 | Verchromte Pinole 6 | Chrome-plated quill 6 | XpomupoBaHHasi NMMHOMb
7 | HSK 40 DIN 69893-1, Form C 7 | HSK 40 DIN 69893-1, Form C 7 | HSK 40 DIN 69893 -1. opma C
8 | Servomotor Bosch Rexroth 8 | Servomotor Bosch Rexroth 8 | CepsomoTop Bow Pekcpot
9 | Anschluss fiir Steuerung 9 | Connection for control kit 9 | MpucoegnHerune ans CY
10 | Drehstrommotor 1,5 kW 10 | 3-phase AC Motor 1,5 kW 10 | [OeuraTenb nepemeHHoro Toka 1,5 K
11 | Standard: Motor vorne (U), Option: hinten (Z) 11 | Standard front motor (U), optional rear mount (Z) 11 | CranpapT: MoTop Bnepeau (U), onuumsi: caagm (2)
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® Aufbaukomponenten
unter dem Kapitel «H»

A Assembly components
refer to section “H”

B MoHTa)XHble KOMMOHEHTbI
« H»

® Leistungsverhéltnisse
Nm

R

A Power capacity

CNCmaster

B CooTHOWEeHUsI NnapameTpoB

35

30

Dauerbelastungsbereich K onfiguration A
Continuous | oad range configuration A
O6nacTb NPOAOMHKNTENBHOM Harpy3kn KoHd. A

25

== . Spitzenbelastungsbereich K onfiguration A
Peak load range configuration A
O6nactb Makc. Harpyan KoHdurypauus A

20

Dauerbelastungsbereich K onfiguration B
Continuous | oad range configuration B

15

O6nacTb NPoACIHKUTENBHON Harpy3ku KoHd. B
=« Spitzenbelastungsbereich K onfiguration B

Peak load range configuration B
O6nactb Makc. Harpyan KoHdurypauus B

10

Dauerbelastungsbereich K onfiguration C

-~
e — . . I Continuous | oad range configuration C
[ - —_ O6nacTb NPOAOMKUTENBHOW Harpy3kn KoHd. C
I 7 R e == « Spitzenbelastungsbereich K onfiguration C
Peak load range configuration C
o - O6nacTtb Makc. Harpyan Koxdurypaumus C
0 1250 2500 5000
min-?

® Auswechselbare Zahnriemenscheiben und Zahnriemen fiir Konfiguration A, B, C
A Interchangeable timing belt pulleys and timing belts for configuration A, B, C
B CwmeHHble Konéca 3yb4yaTo-peMméHHON nepepaymn gnsa KoHcpurypauuin A,B.C

@ Daten fiir Konfiguration A, B und C : %_ahpriegl?{lscneiben @ Zahnriemen
. q iming belt pulleys -

A Data for configuration A, Biand (o B Konéca 3y64aTo-peM&HHOI A Timing b:elt

B OaHHble pns KoHdurypauuii A,B,C nepegauu I 3y64atbiii peMmeHb

@ Konfiguration | @ Drehzahlbereich ® Gewindeschneidleistung @ Best. Nr. @ Best. Nr. @® Typ @ Best. Nr.

A Configuration | A Speed range A Tapping capacity A Order No. A Order No. A Type A Order No.

B KoHdurypaums | B inanasoH umcna oboporos| M Hapesaemas pesbba Z| M No 3akaza Z| M No 3akaza N Tun B Ne 3akasa
A 200-1250 min”* M12-1/2" 30 30000013 60 30001436 HTD 710/5M 25 30000064
B 200-2500 min”' M 10 - 3/4" 45 30000014 45 30001435 HTD 710/5M 25 30000064
C 200-5000 min"* M6 —1/4" 76 30000015 38 30001434 HTD 775/5M 25 30000065

® Bezeichnung ® Typ ® Bost.-Nr. ® Die BEA 16 CNC ist mit dem Steuerungs-Kit SK 2

A Description A Type A Order No. (Pos. 2) ausgeristet und mit einem PC oder einem

B O6Go3Ha4yeHne B Tun B Ne 3akasa Notebook (Windows/XP) programmierbar.

® BEA 16 CNC-SK in Konfiguration A
A BEA 16 CNC-SK in configuration A
M BEA 16 CNC-SK en configuration A

BEA 16 CNC-SK/A

A The BEA 16 CNC is equipped with the control kit
SK 2 (Pos. 2) and programmable by means of a PC or

® BEA 16 CNC-SK in Konfiguration B
A BEA 16 CNC-SK in configuration B
M BEA 16 CNC-SK en configuration B

BEA 16 CNC-SK/B

notebook (Windows/XP).
l BEA 16 CNC ocHalleHa ynpasnsitoLymMm 6,10KkoM

® BEA 16 CNC-SK in Konfiguration C
A BEA 16 CNC-SK in configuration C
W BEA 16 CNC-SK en configuration C

BEA 16 CNC-SK/C

SK2 (M03.2) n nporpammupyetcs ¢ MK.

® Bezeichnung
A Description
W OGo3HayeHue

® Typ
A Type
B Tun

® Im Typ BEA 16 CNC-IS ist die Steuerung mit Frequenz-
umrichter integriert.

® Best.-Nr.
A Order No.
W Ne 3akasa

® BEA 16 CNC-RS in Konfiguration A
A BEA 16 CNC-RS in configuration A
B BEA 16 CNC-RS en configuration A

BEA 16 CNC-IS/A

A In the BEA 16 CNC-IS the control with frequency
inverser drive is integrated.

® BEA 16 CNC-RS in Konfiguration B
A BEA 16 CNC-RS in configuration B
B BEA 16 CNC-RS en configuration B

BEA 16 CNC-IS/B

l B BEA16 CNC-IS BcTpoeHa Cy u perynsitop
4acToTbl.

® BEA 16 CNC-RS in Konfiguration C
A BEA 16 CNC-RS in configuration C

B BEA 16 CNC-RS en configuration C

BEA 16 CNC-IS/C
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CNCmaster
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®Hub A Stroke M Course 115
540 min-!
; ;EQZS 10000 min-!

® Bearbeitungseinheit
1-Achs-CNC digital
max. Bohrleistung

@ 25 mm

A Machining unit
1-axis CNC digital
drilling capacity
max. dia. 25 mm

B Oopab6GartbiBalowmn ysen
¢ 1-1n ocbto HIy

Makc. guameTp oTBEPCTUS
npw ceepneHnn 25 mm

BEA 25 CNC

setzt SUHNER neue Massstébe in der
spanabhebenden Bearbeitung. Die neue
Pinolenbearbeitungseinheit ist in 4 Vor-
schubarten erhéltlich, welche modernste
Zerspanungsprobleme intelligent I8st.
Die hier erwahnte mechanische Bearbei-
tungseinheit BEA 25 CNC ermdglicht,
durch einen digitalen Servomotor samtli-
che Bearbeitungszyklen zu realisieren.

- Einsatz von Bohr-, Gewinde- und Son-
derwerkzeugen.

— Grosse Vorschubgeschwindigkeiten.

— Vorgespannte Kugelumlaufspindel fir
hohe Positioniergenauigkeit.

— Extrem schmale Bauweise.

- Beschichtete Pinole, gehonte Fiihrung
fiir eine héhere Lebensdauer.

— Stabiles Gussgehduse durch integrierte
Grundplatte.

— Konzipiert fiir den Einsatz mit Mehr-
spindelbohrk&pfen.

— Die BEA 25 CNC in HSK-Ausfiihrung
wird mit einem integrierten 4-Punkt-
Spannsatz Form C, fur manuelle Werk-
zeugspannung, geliefert.

— Passende digitale numerische Antriebs-
steuerung: siehe Kapitel «I».

A Half a century in manufacturing expe-
rience of SUHNER quill feed units lead to
the standardization of 4 basic types
of machining units based on a modular
component concept with common
spindle housing, drive elements, quill
and spindle, etc.

The mechanical feed version BEA 25
CNC with digital drive technology as
described on this page, allows to per-
form all types of spindle motion profiles.

— Applications for drilling and tapping tools
including special purpose tooling.

— Designed for high speed and feed rates.

— Preloaded ball screw and nut assembly
for accurate spindle positioning.

— Chrome-plated quill and honed spindle
housing for extended service life.

— Rigid cast housing with integrated base
plate.

— Designed for multiple spindle head appli-
cation.

— BEA 25 CNC with HSK spindle includes
an integrated 4-point clamping set form C
for manual tool clamping.

— Suitable drive control systems refer to
section “1”.

B O6napas 50-Tn neTHMM onbiToM, hrpma

CYHEP ycTtaHaBnuBaeT macluTabbl B
obpaboTke pe3aHuemM. HoBbli

NUHONBHBIN 06pabaTbiBaloLni y3en
NoCTaBnsieTcs ¢ 4-9 TUNaMm nopayn ,
KOTOPbIe Hauy4Lwmm 06pasomM peLuatoT
npobniemMbl 06paboTKN pe3aHneMm.
YnomsiHyTbI obpabatbiBatoLwmii y3en

BEA25 CNC nosBonsieT peanv3oBaTb
MHOrOYMCIEHHBIE MpOoLEecChl 06paboTKm
6narofaps yCTaHOBMIEHHOMY B HEM
OVrnTasbHOMY CEPBOMOTOPY.

MpumeHeHWe cBePNbHBIX, Pe3b60OHAPE3HbIX U
crneunanbHbIX MHCTPYMEHTOB

Bbicokue ckopocTv nogayn

MpenBapuTENBHO HANPSKEHHAS LLIAPUKO-
BVHTOBas nepefaya ans obecrneyeHns BbICOKOW
TOYHOCTU

OKCTpeManbHO y3kasi KOHCTPYKLUS
MokpbITas NMHOMb, XPOMNPOBaHHbIE
HanpasnsoLLmMe 418 BbICOKOW
NPOAOIHKUTENBHOCTY CITYXKObI

CTtabunbHbIi iUTON KOpnyc 6narogaps
VNHTErPUPOBaHHOW MANTE OCHOBaHS
PaspaboTtaH anst nIcnonb30BaHusi
MHOrownuHaenbHbix ronosok BEA 25 CNC B
ncrnonHeHnn HSK noctaensieTcs ¢
VNHTErPUPOBaHHBIM 32>KUMOM M0 4-M TOYKaMm
Mopgxopsiee aurnutTansHoe ynpasneHve ons
npusoga: cm. rnasy "I"

® Technische Daten

A Technical Data

m TeXHNYEeCKne OaHHbIe

Max. Bohrleistung @25 /600 N/mm? Max. drilling capacity 25 dia. / 600 N/mm? Makc. gnameTp oTBepcTUst Npu ceepneHun | & 25 /600 N/mm?
Gewindeschneidleistung M20 / 600 N/mm? Tapping capacity M20 / 600 N/mm? Hapesaemas pessba M20 / 600 N/mm?
Gesamthub 115 mm Total stroke 115 mm CyMMapHblii xo4 115 mm
Vorschubkraft, Ubersetzung 1:1 3400 N Feed force ratio 1:1 3400 N Ycunue nogaun. MNepepaya 1:1 3400 N

Max. Ubertragbares Drehmoment [ 80 Nm Max. transmissible torque 80 Nm Makc. nepefaBaembliii KPYTALLUNIA MOMEHT 80 Nm

Drehzahlbereich bei 50 Hz 540-10000 min”

Speed range at 50 Hz

540-10000 min™

Junana3soH ynicna obopoTos 50 Iy

540-10000 min™

Vorschubgeschwindigkeit max. 10 m/min Feed rate max. 10 m/min CkopocTb nopaqn max. 10 m/min
Kugelumlaufspindel 216x5 Ball screw 316x5 LLlapuko-BuHTOBas nepepaya 316x5
Positionsgenauigkeit 0,01 mm Precision position 0.01 mm TOYHOCTb NO3MLMOHNPOBaHUS 0,01 mm
Motordrehzahl bei 50 Hz 2900/1450 min” Motor speed at 50 Hz 2900/1450 min™! Yucno o6opoTos asuratens npu 50 My, 2900/1450 min™
Motorleistung bei 50 Hz 1,5 kW Motor rating at 50 Hz 1.5 kW MowHocTb asuratenst npu 50 Iy, 1,5 kW

Servomotor 2,7 Nm/6000 min™ Servomotor 2.7 Nm/6000 min™' CepBomoTop 2,7 Nm/6000 min™
Rundlaufgenauigkeit 0,01 mm Concentricity 0.01 mm PapuansHoe 6reHve 0,01 mm
Werkzeugaufnahme ISO/ABS/HSK/Weldon | Toolholder system ISO/ABS/HSK/Weldon | Pasbém ans MHCTpymeHTa ISO/ABS/HSK/Weldon

Gewicht / Farbe

58 kg / RAL 5012

Weight / Color

58 kg / RAL 5012

Bec\useT

58 kg / RAL 5012
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327

o Aufbau A Features = KomMnoHoBKa

1 | Spindelgehduse in GGG 1 | Cast-iron spindle housing 1 | Kopnyc wnuHaens n3 GGG

2 | 1SO-Normmotor, asynchron 2 | Standard ISO AC-motor 2 | AcuHXPOHHBbIN ISO-MoTOp

3 | Option: Digitaler AC-Servomotor 3 | Option: digital AC-servomotor 3 | Onuus: gurutansHblini AC-cepsoMOoTOp

4 | Auswechselbare Riemenscheibe und Riemen 4 | Interchangeable pulleys and belts 4 | CMeHHble Konéca 1 peMeHb

5 | Spanner Motorplatte, auswechselbar 5 | Belt tensioner, interchangeable motorplate 5 | MotopHasa nnuta

6 | Verstellbares Antriebsgehéuse 4 x 90° 6 | Adjustable motor housing 4 x 90° 6 | Perynupyewmbiii kopnyc npusoga 4x90 rpag, (MonoxxeHue)

7 | Zahnriemenantrieb, Ubersetzung 1:1 7 | Timing belt drive, ratio 1:1 7 | 3yb6uato-peméHHasi nepefada , nepepada 1:1

8 | Mitnehmer an Pinole befestigt 8 | Quill-mounted drive plate 8 | ApanTep, 3aKpennéHHbIi Ha MMHOAN

9 | Vorgespannte Kugelumlaufmutter 9 | Preloaded ball screw nut 9 | lMpepsapuTensbHO HaNPSXKEHHAs raika LapuKo-BUHTOBON Nepeaayn
10 | Digitaler AC-Servomotor Bosch Rexroth 10 | Digital AC-servomotor Bosch Rexroth 10 | AuvrutansHelii AC-cepsomoTop Bolw Pekcpot
11 | Befestigungsnut fiir Bearbeitungskopfe (Kap. «F»)| 11 | Groove for multiple spindle head adapter (section “F”)| 11 | KpenéxHbiii na3 ana obpabarbiBatowmx ronosok (Mnasa F )
12 | Verchromte Pinole 12 [ Chrome plated grill 12 | XpomupoBaHHas NHOMb
13 | Mitnehmerring fiir Werkzeugspannelemente 13 | Ring driver for ISO 30 toolholders 13 | KonbLo Ansa saxuma UHCTpyMeHTa

Antriebssteuerung unter dem Kapitel «I» Servo drive control panel, see section “I” YnpasneHve npusoaom B rnase "I"
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@ 3 Auswahlkriterien fiir die A 3 selection criteria for ordering = Tpu KpuTepus Bbi3oBa gns
Bestellung einer Bearbeitungs- a BEA 25 CNC machining unit. 3aKasa o6pabarTbiBaroLiero
einheit BEA 25 CNC. y3na BEA25 CNC

1. Spindelausfiihrung: ISO, HSK, Weldon 1. Spindle type: ISO HSK, Weldon, or ABS. 1. UcnonHeHune wnuHgens: SO, HSK,
oder ABS. 2. Motor size: 2900 or 1450 min". Weldon unm ABS

2. Motor: 2900 oder 1450 min™. 3. Spindle speed: According to table below 2. MoTop: 2900 unu 1450 06/MuH

3. Spindeldrehzahl: nach Tabelle (note corresponding type with order number). 3. Yucno o060poTOB WINMHAENS: B
(entsprechend dem Typ und der COOBTETCTBUM C Tabnuuen ( ykasaTtb
Bestellnummer angeben). TWN 1 HOMEP 3aKasa)

= - - -
@ Drehzahlen x 1,20 fiir A For USA voltage at 60 M Yucno o6opoTtos x1,20 Z || ® Auswechselbare Riemenscheiben }'"d Poly-V-Riemen
USA-Spannungen 60 Hz  Hz multiply RPM x1.20  ans CLUA npwu 60 I'y ':m g e o aoN nSpena 1
BEA 25 CNC 2 || RADEEED
e =l
E <+
50 Hz Motor / Moteur 50 Hz Motor / Moteur | & § g
1,5 kW, 2900 min"' 1,5 kW, 1450 min"' : '; ;‘
emin' |@ Typ ® Best. Nr. | emin' (@ Typ @ Best. Nr. —‘é —‘é ® Best. Nr. @ Best. Nr. ® Best. Nr.
Amin' | A Type A Order No.[ amin" | A Type A OrderNo.. S | o @ | a Order No. %) A Order No. A Order No.
mmin' | ® Tun m Ne 3a mmin' [m Tun o Bakasall & | £ ™ No 3akaza| 28 | ™ No 3akasa| J 15| ™ No 3akasa

BEA 25 CNC-ISO 30 5800 | BEA 25 ISO 1 59 916 01 2900 |BEA251SO 16 |59916 16 25| 50| 60 | 58 640 03 [120( 58 641 02 | 813 | 50 900 06
5155 | BEA 25 ISO 2 5991602 2570 |BEA251SO17 |5991617 28| 56| 45|58 640 0180 |58 641 01 | 711 [ 50 900 02
4970 | BEA 25 1SO 3 59916 03| 2490 |BEA251SO 18 |5991618 | 29| 58| 70| 58 640 04 (120( 58 641 02 | 813 | 50 900 06
4460 | BEA 25 ISO 4 59916 04 2230 |[BEA251SO19 |5991619 33| 6,6 52 | 58 640 0280 [ 58 641 01 | 711 [ 50 900 02
3870 | BEA251SO 5 5991605 1940 |BEA251SO20 |5991620 3,7| 7,5 90 | 58 640 06 (120( 58 641 02 | 813 | 50 900 06
3480 | BEA 25 1SO 6 5991606 1740 [BEA251SO21 (5991621 42| 83[100| 58 640 07 |120| 58 641 02 | 864 | 50 900 07
3160 | BEA251SO 7 5991607 | 1580 [BEA251SO22 (5991622 46| 9,2[110| 58 640 08 |120| 58 641 02 | 864 | 50 900 07
2900 | BEA251SO 8 5991608 1450 [BEA251SO023 |5991623 5,0(10,0f 80 | 58 640 05|80 |58 641 01 | 762 | 50 900 01
2580 | BEA 25 1SO 9 5991609 1290 |BEA251SO24 |5991624 | 55|11,2| 90| 58 640 06 | 80 | 58 641 01 | 762 | 50 900 01
2320 |BEA251SO 10 |59916 10 1160 |[BEA251SO25 |5991625  6,3|12,5/100| 58 640 07 [ 80 | 58 641 01 | 762 | 50 900 01
2110 | BEA251SO 11 |59 916 11 1050 [BEA251SO 26 (5991626 6,9(13,8[110( 58 640 08| 80 | 58 641 01 | 813 | 50 900 06
1870 | BEA251SO 12 |59 916 12 930 |BEA251SO 27 (5991627 | 7,8(156[ 70 | 58 640 04| 45| 58 643 01 | 711 | 50 900 02
1630 | BEA251SO 13 (59916 13 820 |[BEA251SO28 |5991628 | 8,9|17,7] 80| 58 640 05 45 | 58 643 01 | 711 | 50 900 02
1300 [ BEA251SO 14 |59 916 14 650 (BEA251SO029 |5991629 11,2|1223[100( 58 640 07 | 45|58 643 01 | 711 | 50 900 02
1090 | BEA251SO 15 |59 916 15 540 |BEA 251SO 30 |59 916 30 |{13,3|26,9|/120| 58 640 09| 45 | 58 643 01 | 762 | 50 900 01

CNCmaster

NSl
rrrrry

BEA 25 CNC-HSK 50 5800 | BEA 25 HSK 1 59 917 01 2900 ([BEA 25 HSK 16 (5991716 || 2,5 5,0 @ Optionen:
5155 | BEA 25 HSK 2 |59917 02| 2570 |BEA 25 HSK 17 |59917 17 | 28| 56
4970 | BEA25 HSK 3 |5091703| 2490 |BEA25 HSK 18 |59917 18 || 29| 58| — ISO-Normmotor, asynchron
4460 | BEA 25 HSK 4 |50917 04| 2230 |BEA 25 HSK 19 |59 917 19 || 33| 66 970 min™, 1.1 kW
3870 | BEA25 HSK5 |59917 05| 1940 |BEA25HSK 20 [5991720) 37| 75| — ISO-Normmotor, asynchron
3480 | BEA25 HSK 6 |59917 06| 1740 |BEA 25 HSK 21 |59917 21| 42| 83 bis 2,2 kW
3160 | BEA25 HSK 7 5991707 | 1580 |BEA 25 HSK 22 [59917 22| 46| 92| _ Kijhimittelzufuhr durch Spindel
e 2900 | BEA25 HSK 8 |50917 08 | 1450 |BEA25 HSK 23 6091723 | 50[100| | [Lowoiia o ol o
CNCmaster 2580 | BEA25 HSK 9 |59917 09| 1290 |BEA 25 HSK 24 | 59917 24 || 55(11,2 p 9 b
Ny -~ | 2320 | BEA 25 HSK 10 59917 10| 1160 |BEA 25 HSK 25 |59 917 25 || 6,3[125 es asynchronen
\\\\“" 2110 | BEA 25 HSK 11 59917 11| 1050 |BEA 25 HSK 26 |59 917 26 | 6,9(13,8| — Sonderspindelausfihrungen
1870 | BEA 25 HSK 12 |59 917 12| 930 |BEA 25 HSK 27 |59 917 27 || 7,8156 auf Anfrage
1630 | BEA 25 HSK 13 |59 917 13 || 820 |BEA 25 HSK 28 |59 917 28 || 89(17,7| — Andere Motoren

1300 | BEA 25 HSK 14 |59 917 14 650 |BEA 25 HSK 29 |59 917 29 | 11,2223
1090 | BEA 25 HSK 15 (59 917 15 540 | BEA 25 HSK 30 |59 917 30 | 13,3|26,9

BEA 25 CNC-Weldon | 5800 | BEA 25 Weld 1 [59918 01| 2900 |BEA 25 Weld 16 [ 59918 16 | 25( 50| A Options:
5155 | BEA 25 Weld 2 |5091802| 2570 | BEA 25 Weld 17 |50 918 17 | 28| 56 -
4970 | BEA 25 Weld 3 5991803 | 2490 | BEA 25 Weld 18 | 59 918 18| 29| 58| ~ Standard ISO AC-motor, 970 min”,

— Adapter flr beliebige Servomotoren

4460 | BEA 25 Weld 4 |59 918 04| 2230 |BEA 25 Weld 19 [59 918 19| 33| 6,6 1.1 kW
3870 |[BEA25Weld 5 |59 918 05| 1940 |BEA 25 Weld 20 |59 91820 || 37| 75| — Standard ISO AC-motor up to
3480 | BEA 25 Weld 6 |59 918 06 | 1740 |BEA 25 Weld 21 |59 918 21 | 4,2| 83 2.2 kW
3160 | BEA 25 Weld 7 5991807 || 1580 | BEA 25 Weld 22 | 5991822 | 46| 92| — Coolant through the spindle appli-
2900 | BEA 25 Weld 8 |59 918 08| 1450 | BEA 25 Weld 23 |59 918 23 | 5,0[10,0 cation
- 7 | 2580 [BEA25 Weld 9 15991809 | 1290 |BEA 25 Weld 24 159918 24 | 55|112|  _ piital servomotor instead of
2320 | BEA 25 Weld 10 |59 918 10| 1160 |BEA 25 Weld 25 |59 918 25 | 6,3[12,5 AC-motor
2110 | BEA 25 Weld 11 |59 918 11| 1050 | BEA 25 Weld 26 |59 918 26 || 6,9[13,8 ; .
1870 | BEA 25 Weld 12 [59 918 12| 930 |BEA 25 Weld 27 |59 918 27 | 7,8|156] — SPecial spindle types upon request
1630 | BEA 25 Weld 13 [59 918 13| 820 |BEA 25 Weld 28 | 59 918 28 || 89[17,7| — Other motors

1300 | BEA 25 Weld 14 |59 918 14 650 | BEA 25 Weld 29 | 59 918 29 | 11,2223
1090 | BEA 25 Weld 15 |59 918 15 540 | BEA 25 Weld 30 | 59 918 30 |1 13,3(26,9

BEA 25 CNC-ABS 50 | 5800 |[BEA25ABS 1 [5991901) 2900 [BEA25ABS 16 (5991916 | 25| 50| m Onuymm:
5155 |[BEA25 ABS 2 5991902 2570 [BEA25ABS 17 5991917 | 28| 56
4970 [BEA25ABS 3 |5991903| 2490 [BEA25ABS 18 (5991918 29| 58

— Adapters for other servomotors

— SO acnHxpoHHbINn cepsomoTop 970 06/

4460 | BEA 25 ABS 4 |59919 04| 2230 |BEA 25 ABS 19 |5991919 | 33| 66 MuH, 1,1 Ks
3870 | BEA25 ABS 5 [5991905/| 1940 [BEA25ABS 20 |5991920) 37| 75| — ISO- cTaHmapTHI MOTOP, aCMHXPOHHBIN A0
3480 |[BEA25 ABS 6 [5991906 (| 1740 |BEA25ABS 21 |59 91921 | 42| 83 2,2Ks
3160 | BEA25 ABS 7 |5991907 || 1580 |BEA25ABS 22 |5991922 | 46| 92| - Mopsog COXK Yepes WnuHAENb
) 2000 | BEA25 ABS 8 |59.91908 | 1450 [BEA25 ABS 28 (5091923 | 50(100| _ NyryranmHbit CepBOMOTOP BMECTO
CNCmaster ] 2580 | BEA25 ABS9 5991909 1290 |[BEA 25 ABS 24 5991924 [ 55(11,2 ACUHXOOHHORO
2320 | BEA 25 ABS 10 59919 10| 1160 |BEA 25 ABS 25 |59 91925 | 6,3[12,5 P
2110 | BEA 25 ABS 11 |59 91911 1050 |BEA 25 ABS 26 |5991926 || 69|138| ~ CMELMAIBHBIC MCTIONHEHNS WINUHAGNS MO
1870 | BEA 25 ABS 12 |59 919 12 930 |BEA 25 ABS 27 |59 91927 | 7,8[15,6 3anpocy
1630 | BEA 25 ABS 13 |50919 13| 820 |BEA 25 ABS 28 |5991928 || 89[17,7| — [pyrue mMoTopbi
1300 | BEA 25 ABS 14 5991914 | 650 |BEA 25 ABS 29 5991929 |112223| _ ApanTep Anst pasfinuHbIX CEPBOMOTOPOB

1090 | BEA 25 ABS 15 |59 919 15 540 | BEA 25 ABS 30 |59 919 30 | 13,3]26,9
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”

| = lm:@LaE@}c@La:@Lu:((((c@
Lvan fae o am

F @® Bearbeitungskopfe unter dem Kapitel «F» oder «D»
A Multiple spindle heads and tapping attachments refer to section “F” or “D”
B O6pa6artbiBatowme ronosku B rnasax "F" wnm "D"

O

@® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaXxHble KOMNOHEHTbI B rnaBe "H"
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® Vorschub
A Stroke A Thrust
B Xop, B Ycunne nogayn
150 mm 2500 N
300 mm

® Vorschubschlitten
mit Kugelumlaufspindel

A Slide unit
with ball screw spindle

B TlMopawwme KapeTkn
C LLIApUKO-BNHTOBOW nepegaden

UA15CNC

@ Die Vorschubschlitten UA15 CNC sind
mit 4 vorgespannten, gross dimensionier-
ten Kugelumlaufschlitten ausgeristet.

— Standardmassig sind die Vorschub-
schlitten UA15 CNC in 3 Vorschubvarian-
ten lieferbar (weitere Varianten auf
Anfrage):

UA15 CNC: inkl. Servomotor MSK040C
UA15 OM: mit Kupplung und Adapter,
ohne Servomotor

UA15 AM: ohne Kupplung, ohne Adapter,
ohne Servomotor

— Die Bearbeitungsspindel BEX15, siehe

Seite C70, ist fur den direkten Aufbau auf

die UA15 CNC konzipiert.
— Schmierung aller Kugelumlaufschlitten

sowohl von der linken oder rechten Seite.

— Kompakte, robuste Bauweise mit Sockel
aus Stahlguss ergibt eine optimale
Schwingungsdampfung.

— Ausgerichtet wird Uber Referenzflachen
oder Passstifte.

— Optionen und Best.-Nr.: Seite E52

— Passende digitale, numerische Antriebs-
steuerung: siehe Kapitel «|».

A The slide assemblies type UA15 CNC
utilize 4 preloaded large size guide
bearing block assemblies.

— The slide assemblies type UA15 CNC
is available in 3 standard feed options
(other feed options per request):

UA15 CNC: Incl. servo motor MSK040C
UA15 CNC OM: With adapter and
coupling, without servo motor

UA15 CNC AM: Without adapter, without
coupling, without servo motor.

— A machining unit BEX15 according to
page C70, is designed to fit a UA15 CNC
slide assembly.

— Lubrication of all 4 bearing guide blocks
is possible from the left and right hand
side.

— Compact rigid construction with slide
base made from steel casting.

— Final slide positioning by use of surface
datums or pin locations.

— Options and Order No: page E52

— Suitable drive control systems refer
to section «I».

B Kapetku nogaun UA15CNC ocHalleHb!
4-51 npeaBapuTESIbHO HaNPSKEHHBLIMN
LLIAPUKOBBLIMW HaNPasBAsoLWMU.

- B cTtaHgapTHOM ucnonHeHuu MNogarowme
kapeTkn UA15 CNC noctasnstoTcs B 3-xX
WCMONHEHMSAX MO XoAy ( NpoYne NCMOSHEHNS
no 3anpocy):

UA15 CNC: Bkntoyasi
cepsomoTop MSK 040C

UA15 OM c mydToin 1 agantepom,
6e3 cepsoMoTOpa

UA15 AM 6e3 mydThl, 63 aganTtepa,
6e3 cepsomoTopa

— O6pabaTtbiBatowwmn wnuHaens BEX15 (cm.
ctp. C70) npegycMoTpeH ans
HenocpepcTeeHHomn yctaHoBku Ha UA15 CNC

— CMaska LapuKOoBbIX HaNpPaBIsoLLmUX
BO3MOXXHa Kak C /IeBOW, Tak U C NpaBoi
CTOPOHbI.

- KomnakTHas npoyHas KOHCTPYKLMSA C
JINTbIM CTaNlbHbIM OCHOBaHVEM
ONTUManNbLHO racut KonebaHus.

- Onuum n Homep 3akasa - Ctp. E52

- [lMopxopsiuee aurutanbHoe ynpasneHne :
cm. Mnasy "I"

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHNn4Yeckue gaHHble

Gesamthub 150 oder 300 mm Total stroke 150 or 300 mm CyMmapHbIi xof, 150 ou 300 mm
Arbeitshub 150 oder 300 mm Working stroke 150 or 300 mm Pa6ounin xopn 150 ou 300 mm
Vorschubkraft mit 2500 N Thrust force with 2500 N Ycunue nogaum ¢ 2500 N
Servomotor MSK040C servo motor MSK040C cepBomoTopom MSK040C

Steigung der 5mm, @16 mm

Pitch of ball screw spindle 5mm, @16 mm

LLlar wapuKko-BUHTOBOW 5mm, & 16 mm

Kugelumlaufspindel nepeaa4v

Genauigkeit der 23 pauf 300 mm Accuracy of ball screw spindle 23 on 300 mm TOYHOCTb LLIAPUKO-BUHTOBOW 23 1 pour 300 mm
Kugelumlaufspindel nepepa4n

Positionsgenauigkeit bei +0,01 mm Positioning accuracy at +0.01 mm ToyHOCTb nosuumoHupoBarust | £ 0,01 mm

T = konstant T = constant npu T=0

Vorschubgeschwindigkeit max.18 m/min Feed rate max.18 m/min CkopocTb nopayu max.18 m/min
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiseT RAL 5012
Gewicht UA15 CNC 150 mm ca.20kg Weight UA15 CNC 150 mm ca.20kg Bec UA15 CNC 150mm ca.20kg
Gewicht UA15 CNC 300 mm ca.25kg Weight UA15 CNC 300 mm ca.25kg Bec UA15 CNC 300mm ca.25kg
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Hub\Xon A B C D E F G H | J
150 205 695 427 102 200 38 4% 445 295 150
300 355 845 577 97 355 18 6x 39.5 450 300
e Aufbau A Features u KomnoHoBKa
1 | Befestigung mit M10 von unten 1 | Mounting with M10 from bottom up, 1 | Kpennenne M10 cHusy n M8
oder M8 von oben or with M8 from top down cBepxy

Bosch Rexroth (Schnittstelle fur andere
Servomotoren auf Anfrage)

Bosch Rexroth (interface for different
servomotors per request)

Passbohrung zur Ausrichtung 2 | Reference bore for slide alignment 2 | YicToBOE OBTEPCTUE AJ1S YCTAHOBKU
Anschlagflache zur Ausrichtung 3 | Datum surface for slide alignment 3 | YnopHasi noBepXHOCTb AJ151 yCTaHOBKM
Passbohrung zum Aufbau BEX15 4 | Pin hole for BEX15 alignment 4 | YucToBoe OBTEPCTUE AN ycTaHOBKM BEX15

5 | Gewinde zur Befestigung BEX15 5 | Tapped mounting holes for BEX15 5 | Pe3bba gns kpenneHust BEx15
Schmiernippel; Schmierung fiir alle 4 Kugel- 6 | Lubrication nipple, lubrication of all 4 bearings 6 | CMa30o4HbIi HuNnenb. CMaska Beex 4-X KapeTok
umlaufwagen von rechts oder links méglich blocks is possible from the left and right hand side LIap. HanpasfsoLWmMX BO3MOXXHA Cnpasa 1 cresa
Gesamthub 7 | Total stroke 7 | CymmapHblii xon
Schnittstelle fir Servomotor MSK 040, 8 | Interface for servomotor MSK040, MpucoeavHeHnTeNbHas MOBEPXHOCTL ANst

cepsomoTopa MSK040 Bow Pekcpot
( npucoeuHUTENbHbBIE MECTA ANS ANS APYIAX

CepBOMOTOPOB MO 3anpocy)




e SUTHITE,

CNCmaster

E 50

® Hub ® Vorschub

A Stroke A Thrust

B Xop, B Ycunwne MNopaumn
160 mm 6000 N

320 mm

480 mm

® Vorschubschlitten
mit Kugelumlaufspindel

A Slide unit
with ball screw spindle

B Unité d’avance
avec vis a billes

UA35CNC

@ Die Vorschubschlitten UA35 CNC sind
mit 4 vorgespannten, gross dimensio-
nierten Kugelumlaufschlitten ausgerustet.

— Standardmassig sind die Vorschubschlit-
ten UA35CNC in 3 Vorschubvarianten
lieferbar (weitere Varianten auf Anfrage):
UA 35 CNC: inkl. Servomotor MSK050C

UA 35 CNC OM: mit Kupplung und
Adapter, ohne Servomotor

UA 35 CNC AM: ohne Kupplung,
ohne Adapter, ohne Servomotor

— Version A: Schlitten beweglich
Version B: Sockel beweglich

— Die Bearbeitungsspindel BEX 35, siehe
Seite C80, ist fir den direkten Aufbau auf
die UA 35 CNC konzipiert.

— Schmierung aller Kugelumlaufschlitten
sowohl von der linken oder rechten Seite
maglich.

— Kompakte, robuste Bauweise mit Sockel
aus Guss. Wird tber Referenzflachen
oder optionale Keilnute ausgerichtet.

— Optionen und Best.-Nr.: Seite E53

— Passende digitale, numerische Antriebs-
steuerung: siehe Kapitel «I».

A The slide assemblies type UA35CNC
utilize 4 preloaded large size guide
bearing block assemblies.

— The slide assemblies type UA35 CNC
is available in 3 standard feed options
(other feed options per request):

UA 35 CNC: With servo motor

UA 35 CNC OM: With adapter & coupling,

without servo motor

UA 35 CNC AM: Without adaptor &
coupling and without servo motor.

— Version A: Moving saddle
Version B: Moving slide base

— A machining unit BEX 35 according to

page C80, is designed to fit a UA35CNC

slide assembly.

— Lubrication of all 4 bearing guide blocks
is possible from the left and right hand

side.

— Compact rigid construction with slide

base made from steel casting. Final slide
positioning by use of surface datums or

optional key way.

— Options and Order No: page E53
— Suitable drive control systems refer

to section «I».

B Kapetku nogayn UA35CNC ocHalleHbl 4-
s1 NpeaBapuTENIbHO HaNPsHXKEHHbIMI
LIAPVKOBbLIMU HanpaBAsoLWMU.

- B cTanpgapTHOM ucnonHexun Mopgarowye
kapeTkn UA35 CNC nocrtasnstoTcs B 3-x
MCMNONHEHUsIX Mo xopy ( npoyne
MCMOJIHEHNA NO 3anpocy).

UA35 CNC: Bkntodast cepsomoTop MSK 050C

UA35 CNC OM: c mydToin 1
apantepoM, 6e3 cepsoMoTOopa
UA15 CNC AM: 6e3 mydTbl, 6€3
apanTtepa, 6e3 ceppomoTopa

— VcnonHeHve A: nogsmxHas kapeTtka
McnonHeHne B: noaBuxHOe OCHoBaHne

— O6pabatbiBatowmin wnuHgens BEX 35
(cm. cTp. C80) npegycmoTpeH Ans
HenocpepcTeeHHom yctaHosku Ha UA 35 CNC

— CMa3sKa LapuKOoBbIX HanNpaBnSoLLmMX
BO3MO>XXHa KaK C NIeBOW, Tak 1 C
nNpaBoil CTOPOHBI.

— KomnakTHasi npoyHasi KOHCTPYKLUS C
JNINTbIM CTasIbHbIM OCHOBAHWEM
ONTUManbHO racut konebaHus.

— Onuun n Homep 3akasa - Ctp. E53

- [lMopxopsiuee aurutansHoe ynpasneHne:
cm. Mnasy "I".

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHNn4YecKue gaHHble

Servomotor MSK050C

servo motor MSK050C

Gesamthub 160 oder 320 Total stroke 160 or 320 CyMMapHbIit X0, 160 ou 320
oder 480 mm or 480 mm ou 480 mm

Arbeitshub 150 oder 310 Working stroke 150 or 310 Pa6ounii xop, 150 ou 310
oder 470 mm or 470 mm ou 470 mm

Vorschubkraft mit 6000 N Thrust force with 6000 N Ycunue nogayu ¢ 6000 N

cepsomoTopom MSK050C

Steigung der 5mm, @25 mm

Kugelumlaufspindel

Pitch of ball screw spindle

5mm, @25 mm

LLlar wapuKko-BUHTOBOW 5mm, @25 mm

nepega4qvn

Genauigkeit der 23 p auf 300 mm Accuracy of ball screw spindle 23 on 300mm TO4YHOCTb LLIAPUKO-BUHTOBOMN 23 u pour 300 mm
Kugelumlaufspindel nepepa4vn

Positionsgenauigkeit bei +0,01 mm Positioning accuracy at +0.01 mm ToyHOCTb no3uumoHnpoBarust | £ 0,01 mm

T = konstant T = constant npu T=0

Vorschubgeschwindigkeit max.18 m/min Feed rate max.18 m/min CkopocTb nogayn max.18 m/min
Farbe RAL 5012 Color RAL 5012 LiseT RAL 5012
Gewicht UA35CNC 160 mm 45 kg Weight UA35CNC 160 mm 45kg Bec UA35CNC 160 mm 45kg

Gewicht UA35CNC 320 mm 55 kg Weight UA35CNC 320 mm 55kg Bec UA35CNC 320 mm 55 kg

Gewicht UA 35 CNC 480 mm 65 kg Weight UA 35 CNC 480 mm 65 kg Bec UA35CNC 480 mm 65 kg
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® Aufbau A Features = KoMnoHoBKa
1 | Befestigung mit M10 1 | Mounting with M10 1 | Kpennexue M10
2 | Anschlagflache zur Ausrichtung 2 | Datum surface for slide alignment 2 | MpuBanoyHas NOBEPXHOCTb
3 | Keilnute zum Aufbau BEX 35 3 | Key way for BEX 35 alignment 3 | KnuHoBeble nasbl gns yctaHosku BEX 35
4 | Gewinde zur Befestigung BEX 35 4 | Tapped mounting holes for BEX 35 4 | Pesbba ans kpennexns BEX35
5 | Schmiernippel; Schmierung fur alle 4 Kugel- 5 | Lubrication nipple, lubrication of all 4 bearings 5 | CMa304HbIi HUNnenb. CMaska anst Bcex 4-x wwap.
umlaufwagen von rechts oder links moglich blocks is possible from the left and right hand side KapeToK Harpas. BO3MO)KHa cripaBsa v cnesa
6 | Gesamthub 6 | Total stroke 6 | CymmapHbIii xog,
7 | Schnittstelle fir Servomotor MSK 040, 7 | Interface for servomotor MSK 040, 7 | MpucoepnHuTENBEHOE MECTO AN CEpBOMOTOPa
Bosch Rexroth (Schnittstelle fir andere Bosch Rexroth (interface for different servomotors MSK 040 Bosch Rexroth ( NMpucoeauHexue ans
Servomotoren auf Anfrage) per request) APYrux cepsoMOTOPOB MO 3anpocy)
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® Optionen fiir UA 15-CNC:
A Options for UA 15-CNC:
B Onuun pnsa UA 15-CNC:

® Reihengrenztaster beidseitig
montierbar

A Cam rail and switch assembly
mounted on left or right hand
side

B [laTyMKn KOHEYHOro NoJIoXKeHus
MOryT MOHTUPOBAaTbCS C 06eMX CTOPOH

Abdeckung Faltenbalg
Below type way-cover
YKpbiTe cunboHHOro Tuna

u> e

(e

p—

® Abdeckung Teleskop
A Telescopic type way-cover
B Teneckonuyeckas 3awura

® Keilbahn
A Key way
B KnuHosow nas

@® Weitere Optionen: A Other options: B Mpouue onuyun:
— Zentralschmierung beidseitig montierbar — Central lubrication mounted on left or — LUeHTpannsoBaHHas cmaska. MoHTax
right hand side BO3MOXXEH C 06enx CTOPOH.
@ Vorschub- @ Gesamthub [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
® BeSte"nummer varianten A Total stroke 0 =0hne Bremse |0 = Ohne Zentral- |0 = Abdeckblech hinten, |0 = Ohne 0 = Ohne Reihen-
i 1 = Bremse links schmierung keine Abdeckung Keilbahn grenztaster
A Order No A Feed oplions | g Gyvwaphsii xon 2= Br:mse rl:chts 1 = Zentralschmie- | vome 1= Mit 1 = Reihengrenz-
H i BapuaHTsl rung links 1 =Abdeckung Keilbahn taster links
Il Homep 3akasa mex-ma . . | Fattenbalg e e
2 = Zentralschmie 2 = Abdeckung Teleskop 2 = Reihengrenz
noga4n rung rechts 3 — Ohne Abdeckblech taster rechts
hinten A
0 = Without cam
A A A A rail and switch
0 = Without 0 = Without central |0 = Protective steel guard| 0 = Without assembly
150 300 brake cylinder lubrication atrear side, no guard | keyway |4 = Cam rail and
1 =Brake cylinder |1 = Central lubrica- |~ at front side 1 = With switchassembly
PH-S 01 11 mounted on left | tion mounted on| 1 = Below type key way mounted on left
: hand side left hand side way-cover hand side
2 =Brake cylinder |2 = Central lubrica- 2= I\gefggeg ype 2 = Cam rail and
PH-E 02 12 mounted on tion mounted on 3= Noy rotective steel switchassembly
right hand side right hand side |* ~ Ed t rear sid mounted on
- guard at rear side right hand side
PH-C 03 13 u 0="be3 u u u
0=D5e370pM03a  |LIHTPaNM30BaHHOI | 3awmTHbIA iucT c3an. |0 = bes 0 = bes jarduka
CNC 04 14 1 =Frein hydrau- (I;M:s(;ruaissage cen- Brepeny 63 yxpuna :gg:osoro :0:9;;3;? E::ﬂt?x
lique installé tralisé installé 1 - Souffiet 1=Avec piste installé
a gauche a gauche = souttle rainure de a gauche
CNC oM b3 R 2= Frgin hydrau- |2= Grgaissage cen- g = gglﬁss ttgllssdr;opiques clavettes (2= Bogitier multi-
lique installé tralisé installé - 9 " piste installé
AM 06 16 a droite a droite protection arriére a droite
UA 15 - X X 0 X X X X X
@ Beispiel: UA15 H-E, Hub: 300, keine Optionen: A Example: UA15 PH-E, Stroke: 300, no options: M Npumep: UA 15 H-E, Xopg 300, 6e3 onuwuii
UA 15 - 1 2 0 0 0 0 0 0
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® Optionen fiir UA 35-CNC:
A Options for UA 35-CNC:
B Onuun gna UA35-CNC:

® Reihengrenztaster beidseitig
montierbar

A Cam rail and switch assembly
mounted on left or right hand
side

B [aTtyn-K KOHEYHOro NOJN0XKEHUS
MOHTUPYETCS C BYX CTOPOH

@® Abdeckung Teleskop
A Telescopic type way-cover
B Teneckonuyeckoe yKpbiTue

® Keilbahn
A Key way
B KnuHoBoW na3

@® Weitere Optionen: A Other options: B MNpouwue onuuu:
— Zentralschmierung beidseitig montierba — Central lubrication mounted on left or — LUeHTpannsoBaHHas cmMaska MOHTMpyemas C
- Abdeckung Faltenbalg right hand side ABYX CTOPOH
- Below type way-cover — CunbdhoHHOE yKpbITUE
@ Vorschub- @ Gesamthub [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
® BeSte"nummer varianten A Total stroke 0 =VersionA 0= 0hne Bremse |0 = Ohne Zentral- |0 = Abdeckblech hinten, |0 = Ohne 0 = Ohne Reihen-
A Feed options . 1 = Version B 1 = Bremse links schmierung keine Abdeckung Keilbahn grenztaster
A Order No P B CymmapHbiii xo, 2 = Bremse rechts |1 = Zentralschmie- vome 1=Mit 1 = Reihengrenz-
H B Yicnonnenus rung links 1= Abdeckung Keilbahn taster links
M Homep 3akasa Mex-Ma 2 = Zentralschmie- |, _ Faitenbalg 2 = Reihengrenz-
- 2 = Abdeckung Teleskop - g
nogaumn rung rechts 3 — Ohne Abdeckblech taster rechts
i A
hinten 0 = Without cam
A A A A A rail and switch
0 =VersionA 0 = Without 0 = Without central |0 = Protective steel guard|0 = Without assembly
160 320 480 |y _versionB brake cylinder ubrication atrear side,noguard|  keyway (1 = Cam rail and
1 =Brake cylinder |1 = Central lubrica- |~ at front side 1= With switchassembly
PH-S 01 1 21 mounted on left | tion mounted on| 1 = Below type key way mounted on left
hand side left hand side way-cover hand side
2 = Brake cylinder |2 = Central lubrica- 2= me?ggslecr type 2 = Cam rail and
PH-E 02 12 22 mounted on tion mounted on 3= Noy rotective steel switchassembly|
right hand side right hand side |~ ‘:d t rear sid mounted on
guard at rear side right hand side
PH-C 03 13 23 [ ] ] [ ] [ ] ]
0 = Vcnonxenme A |0 = be3 topmosa |0 = Bes |0 = ykpbiTve c3am, Bes |0 = bes 0 = be3 parumkos
CNC 04 14 24 1 = Vcnonvenve B LEHTPaIM30BaHHON |ypuitis Briepeayt KIMHOBOrO | KOHEYHBIX MONIOX.
1 ="Topmo3 criesa |CMa3kyt 1 = CunbponHoe nasa 1 = [latunku
1 =TloABOR LEHTP. |y, e 1=C KOHEYHOro
CNC oM 05 15 25 CMasku cnesa 2= TENECKOTMMECKOE | moge | TOTIOXHWA Cresa
2 = Topmo3 cnpaga |2 = Moasoa YKpbITHE nasom 2 = Jlatynku
LEHTpaN. CMaski |3 = Bes ykpbiTiA c3aau KOHEYHOro
CNC AM 06 16 26 cnpasa e MONIOXEHMS CTIpaBa
UA 35 - X X X X X X X X
@ Beispiel: UA35 PH-E, Hub: 320, keine Optionen: A Example: UA35 PH-E, Stroke: 320, no options: W Mpumep:UA3SPH-E, Xop, 320, Ge3 onumii

UA 35 = 1 2 0 0 0 0 0 0
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__ 5”””[ ® POLYdill

® Langjahrige Erfahrung in der Bohr- und A Long-term experience in the drilling and B MHoroneTHui onbIT B 061acTy CBEPJIEHNS
Gewindeschneidtechnik macht SUHNER tapping technology make SUHNER one 1 Hape3aHus pe3bbbl AenaeT cerogHs
heute zu einem der bedeutendsten Her- of the most recognized manufacturer of dupmy CYHEP opgHVM 13 BXKHENLLINX
steller von Mehrspindelkdpfen und multiple spindle heads and 5 types of N3roToBUTENEN MHOMOLUNNHAENBHbLIX
5 Typen von Winkelkdpfen. angle heads. rOMOBOK 5 TUMOB U YrNOBbIX FONIOBOK.

- Das Programm umfasst: - The program consists of: — [lporpamwma napenuit BNto4aeT B cebs 2-X, 3-
Verstellbare 2-, 3- und 4-spindelige Adjustable 2-, 3-, and 4-spindle heads X 1 4-X WNNHAENbHbIE FONOBKY, CrieuuasbHble
Kopfe sowie Sonderkdpfe mit fixen including special heads with fixed hole FOSIOBKM  C (hVIKCMPOBaHHbBIMN PACCTOSHUAMU
Lochabstanden mit bis zu 30 Spindeln — spacings and up to 30 spindles — high ey WAl ) G i@ e afo 30
eine hohe Wirtschaftlichkeit bei relativ degree of automation at a low-cost wnuHaenen. 3To o6ecrneynBaeT BbICOKYLO
geringen Investitionskosten. investment. S PEKTNBHOCTb MPY OTHOCUTENIBHO HU3KMX

~ Die Bestimmung des fir Sie wirtschaft- ~ The selection of the best and most eco- sarparax.
lichsten Mehrspindelkopfes kénnen Sie nomical multiple spindle head for your =~ Bbl MOXeTe camm N1erko onpeAenMTLCs
leicht selbst vornehmen. Hierzu sind application can be easily accomplished e
auf den folgenden Seiten sdmtliche tech- after you read the summary of POLYdrill MHOTOLLMMHAENEHBIX TONOBOK, ANS HEro
nische Daten im POLYdrill-Programm information and technical data in the RE) IUEXAFA OIS RTINS
zusammengefasst. following pages. injPEaeIRIAERIE EES WEGIISES

OaHHble nporpammbl POLYdrill.
® Wirtschaftlich produzieren mit einstellbaren POLYdrill-Mehrspindelképfen

A Economize production with POLYdrill adjustable multiple spindle heads
B 3ddekTBHO paboTaTtb C MHOrownMHAEeNbHbIMU ronoBkamu POLYdrill

p—
|
F -
® Gewindeschneiden: 2x M4 und 2x M6 ® Bohren: 4 x @ 5 mm in Stahl ® Bohren: 2 x & 4 mm in Messing und Alu
mmm Zeit auf einem CNC-Bearbeitungscenter mmm Zeit auf einem CNC-Bearbeitungscenter B Bearbeitungszeit mit konventioneller
mit automatischem Werkzeugwechsler. mit automatischem Werkzeugwechsler. Sténderbohrmaschine.
[ Zeit mit einem 4-Spindel-Kopf auf einer [ Zeit mit einem 4-Spindel-Kopf auf einer [ Zeit mit einem 2-Spindel-Kopf auf einer
FLEXDRILLcenter-Maschine. Bearbeitungseinheit BEM 20. Bearbeitungseinheit BEM 12.
B Zeitersparnis. B Zeitersparnis. I Zeitersparnis.
A Tapping: 2 xM4 and 2 x M6 A Drilling: 4 x dia. 5 mm in stainless steel A Dirilling: 2 x dia. 4 mm in brass, aluminum
I Cycle time on a CNC machining center Emm Cycle time on a CNC machining center Emm Cycle time with conventional drill press.
with automatic tool change. with automatic tool change. 1 Cycle time with a 2-spindle head and a
2 Cycle time with a 4-spindle head on a 3 Cycle time with a 4-spindle head and a BEM 12 machining unit.
FLEXDRILLcenter machine. BEM 20 machining unit. mmm Cycle time savings.
mmm Cycle time savings. mmm Cycle time savings. B Percer: 2 x & 4 mm dans laiton
B HapesaHwue pe3b6bl: 2xM4 n 2xM6 B Percer: 4 x J 5 mm dans acier inox. et aluminium
EE Bpewmsi Ha o6pabaTbiBatoLeM LeHTpe Yy I Temps avec un centre d’usinage avec N Temps avec une perceuse
C aBTOMATUHECKOWN CMEHOWN MHCTPYMEHTa changeur d’outils. a colonne.
[ Bpemsi ¢ 4-x WNuHAensHom 1 Temps avec une téte 4 broches sur [ Temps avec une téte 2 broches sur
ronioekoi Ha FLEXDRILL cTaHke unité d’usinage BEM 20. unité d’usinage BEM 12.
B SKOHOMUSI BPEMEHW B Gain de temps. mmm Gain de temps.

@® Mehrspindelkopfe in Sonderausfiihrung, Spindelabstand: 9 bis 800 mm, Anzahl: bis 30
A Multiple spindle heads special execution, spindle spacing 9 to 800 mm, quantity: up to 30
B MHorownuHaenbHbie roNIOBKU cneyuanbHOro UCNOoJIHEHUS, pacCTosiHne mexxay wnuHaenamm ot 9 ao 800 mm, kon-Bo: Ao 30

S e R P el B SUHNER ist der Spitzenanbieter von Mehrspindelkdpfen, die im eigenen Haus
beilegen und einsenden. votre schéma de percage. . . .
* il konstruiert und auf genausten Maschinen gefertigt werden.

8| — Einfach den Fragebogen zur Angebotserstellung auf Seite F 16 ausfiillen,
E Bohrbildzeichnung beilegen und einsenden.

A Material = Matiére
ca

A
a
g
A

operation

e: page F17

chepeeFIT | A SUHNER is the leading supplier of multiple spindle heads which are designed
- — and manufactured in-house with high-precision machines.

.= - Questionnaire and order guide on page F 16 can be used to request a quotation.
Please complete and mail or fax it together with your specific hole pattern.

porte-canons

B ®upma CYHEP - ogHa 13 nyywmnx, npegnaraomx MHOroWNUHAEIbHbIE
rONOBKU, KOTOPbIE KOHCTPYUPYKOTCA HAMU CaMUMK 1 U3roTaBAVBaloTCS Ha
BbICOKOTOYHbIX CTaHKax.

i ]

— [pocTo 3anonHWTE ONPOCHBIN INCT Ha CTP. F16, npunoXxmuTe 4epTéx C
pacrono>XeHNeM OTBEPCTUN 1 MOLLIUTE HaM.
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® Typ @ in 600 N/mm? | @ Einstellbereich
A Type A in 600 N/mm? | A Adjustment range
B Tun M 2600 N/mm’ | M [lvanaso perynup.
min. max.
MH20/2 [@ 25| M2 9,0 53,0
MH20/5 | @ 50| M4 13,5 73,5
MH20/7 |@ 7,0 | M6 16,0 90,0 22516 M 214
MH 20/10 | 10,0 [ M8 | 21,0 103,0 ’
MH 20/13 | 13,0 | M12 | 27,0 1290 | MH 20 Ctp./Page
MH 20/16 | @ 16,0 | M14 | 375 157,5
® Typ @ in 600 N/mm? | @ Einstellbereich
A Type A in 600 N/mm? | A Adjustment range
'3 N Tun B 4600 N/mm? | M [lvanaso perymp.
5 min. max.
g MH332 |@ 25| M2 9,5 315
2 MH33/5 | @ 50| M4 14,0 44,0
c 93 MH33/7 |@ 70| M6 16,5 53,5 4 b
533 MH 33/10 | 2100 | M8 | 215 62,5 @25-16M2-14
€5 o MH33/13 | 13,0 | M12 [ 27,0 78,0
229 MH 33 Ctp./Page
D e = MH 33/16 | @ 16,0 | M14 | 375 97,5
¥ 58 ®Typ @ in 600 N/mm: | @ Einstellbereich .
o - g A Type A in 600 N/mm? | A Adjustment range —
'g SO B Tun B 2600 N/mm? | @ Jlyanason perymmp.
o N2 min. max.
g % MH30/2 | @ 25| M2 | 145 58,5
g 35 MH30/5 | @ 50| M4 | 205 80,5
:‘g. -qC, 3 MH30/7 |@ 70| M6 | 245 98,5 4L
=23 s MH 30/10 | ©10,0 | M8 | 31,0 113,0 22,5-16M2-14 max. 172.5
o C ’
s = 3 MH 30/13 | @ 13,0 [ M12 [ 39,0 141,0
o
£ o g MH30/16 | 2160 |M14| 525 | 1725 | MH30 Ctp./Page F 06
o2z ®Typ | ® in600 N/mm’ | @ Einstellbereich
-q‘:) F= = A Type A in 600 N/mm? | A Adjustment range
s 3 g B Tun M 2600 N/mm’ | ™ [lvanason perymmp.
o £ = min. max.
g % g MH40/2 | @ 25| M2 22,0 66,0
=S 2 MH40/5 | @ 50| M4 | 320 92,0
2 8 E MH40/7 | @ 70 | M6 | 380 112,0 1L B
i.IEJ 22 MH 40/10 | @ 10,0 | M8 | 47,0 129,0 @2,5-16 M 2 -14
o <nm MH 40/13 | @130 | M12| 59,0 161,0
MH 40716 | 2160 | M14| 750 | 1950 | MH 40 Ctp.Page
o
a R R
] 8 [ [
E A L L min. 7
> HEK @1,5-25M 1,22 s 190
s . F27
o £ Cp./Page MHF Ctp./Page F10
82
() -Q:) o =
Lo G
q 9 o
0 L 0
X D a
S £z 5000-8000
£28 BEE
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- SUHINER

POLYdill

|

2 2,5-16

M 2-1

® Einstellbare
Mehrspindelképfe

mit 2 Spindeln

A Adjustable multiple
spindle heads
with 2 spindles

B Perynupyembie
MHOTOLNUHAENbHbIE FOJIOBKU
C OBYMS LWUNMHAENAMMU

MH 20

® Technische Daten

A Technical Data

® TexHu4yeck

ne JaHHble

Bobhrleistung

2,5-16 mm /600 N/mm?

Drilling capacity

2.5-16 mm /600 N/mm?

Pa3m. oTBepCTVIsi Npu CBEPNEHNN

2,5-16 m m/600 N/mm?

Verstellbereich

9-157,5 mm

Adjustment range

9-157.5 mm

[uana3oH perynnpoBku

9-157,5 mm

Drehzahlbereich

3000-6000 min™

Speed range

3000-6000 min™

[vanasoH yncna 060poTos

3000-6000min”

Prazisionsspannzange

S 1502 / ER 8-25

Precision collets

S 1502 / ER 8-25

Mpeun3noHHas 3aXXuMHas LaHra

S 1502ER 8-25

Stellhilsenspindel DIN 55058 Automotive spindle DIN 55058 LUnuHAensb ¢ yctaHoBoYHbIMK BTyniKamu | DIN 55058
Ubersetzung 1:1 Gear ratio 1:1 MepenaTo4yHoe ynicno 1:1
Olbadschmierung Schauglas Oil bath lubrication Oil level sight glass Cmazska B MacnsiHo BaHHe CMOTpPOBOE OKHO

® Mehrspindelkopfe
ohne Adapter
A Multispindle heads

@ Inklusive Adapter flr Suhner-
Bearbeitungseinheiten

A Including adapters to fit Suhner

machining units

B C apgantepom gns

obpabaTtbiBatoLLyx y3nos CyHep

without adapter BEM 6 BEM 12 BEM 20-125
B MHorownuuaensHele | BEM 6 D BEM 12D GEM 20 C BEM 28 1SO 40 |(BEX 15ER 25 BEX 35 ISO 40 GEM 12
ronoeku 6e3 anantepa| BEW 6 BEW 12 BEA 25 CNC
Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. | Typ Best-Nr. | Typ Best.-Nr. | Typ Best.-Nr. | Typ Best.-Nr. | Typ Best.-Nr. | Typ Best.-Nr.
u Type Order No. Type Order No. | Type Order No. | Type Order No. | Type Order No. | Type Order No. | Type Order No. | Type Order No.
Tun No 3akasa Type N° de cde. | Type N° de cde. | Type N° de cde. | Type N° de cde. | Type N de cde. | Type N° de cde. | Type N° de cde.
MH 20/2-6 | 50670 02 | MH 20/2-12 150757 01 [MH20/2-20 | 5077901 [ — — — — — MH 20/2-12 | 52 965 01
MH 20/2 140105 K = 106 K =108 K =69 K =111
MH20556 | 5201702 | MH 205512 |50 76301 |MH205520 | 5078001 | MH20/5-28 | 5872002 | — [— = [— MH 20/5-12 | 52 965 03
MH 20/5 140 107 K =106 K =108 K =805 K=142 K=111
WH 2077-6 | 5201708 | MH207-12 15076302 |MH207-20 | 5078002 | MH20/7-28 | 56720 08 | MH20/7-15 | 5951701 | — [— MH 20/7-12 | 52 965 04
MH 20/7 140 108
K =106 K =108 K=805 K =142 K =66 K =111
MH 2010 | 140100 |— [— — [— MH20/10-20 | 50781 01 | MH20/10-28 | 58720 04 | MH20/10-15 | 59,517 02 [ MH20/10-35 [ 50783 01 | — [—
K =826 K =144 K=68 K=85
MH20/13 | 140110 |— [— - [— MH20/13-20 | 50781 02 | MH20/13-28 | 58 720 05 | MH20/13-15 | 5951703 | MH20/13-35 | 50783 02 | — [—
K=2826 K =144 K =68
Py | = = = MH20/16-20 | 50782 01 | MH20/16-28 | 58 720 06 | MH20/16-15 | 59517 04 | MH20/16-35 | 5078401 | — =
K=2826 K =144 K =68 K =285
® Spannzangenspindel A A A A A A A
A Collet spindle
= LlinvHpenb ¢ 3aXUMHOR
LiaHroi
a:
® Spannzangenspindel ® Stellhilsenspindel ST
A Collet spindle A Automotive spindle ST
® Stellhtlsenspindel ST B Broche avec pince B Broche pour douille DIN ST
A ﬁjutomotive spindle ST
| | nuHaenb ¢
YCTAHOBOYHbIMUW BTY/IKaMU v v v v v v
= MH20/7- |5076320 |MH207- | 5078020 | MH20/7- | 5872020 | — = = = MH207- | 5296520
MH 2 T 721 01 |
S & g 12 ST K =108 20 ST K =805 28 ST K =142 16 ST K=111
MH 20/10ST | 58 721 02 | — [— — [— MH20/10- | 5078120 | MH20/10- | 5872021 | MH20/10- | 5951705 | MH20/10- | 5078320 | — [—
20 ST K=826 |28ST K=144 [158T K=68 [35ST K =285
v g = = = MH 20/13- | 5078121 | MH20/13- | 5872022 | MH 20/13- | 5951706 | MH20/13- | 5078321 | — =
20 ST K=826 |[28ST K=144 |[158T K=68 |[358T K =85
MH 20116 ST | 58 721 04 | — [— — [— MH20/16- | 5078220 | MH 20/16- | 5872023 | MH20/16- | 5951707 | MH 20/16- | 5078420 | — [—
20 ST K=826 |28ST K=144 |[158T K=68 [358T K =285
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® Typ ® in 600 N/mm? | @ Einstellbereich ® min' @® Gewicht

A Type | A in600 N/mm? | A ﬁ\géﬁggg:nt range | A min' | A Weight

o Tun M 2600 N/mm? u UPQBKY M min! M Bec min.

‘Fﬁh‘{ max. A B C D E |OF [ZG H g1 | oL| O P Q R

MH20/2 |D 25| M2 9,0 53,0 6000 0,8 kg — 1080 | 755 | 6 14 63 54 [M4x12| 35 15 70 63| — | —

MH20/5 |& 50| M4 13,5 73,5 4000 14kg | 1175| — 95| 6 [ 14| 78 66 |[M5x12| 45 | 15 | 95| 78| — | —

MH 20/7 @ 70| M6 16,0 90,0 4000 2,2 kg 1360 | — 1020 | 6 14 78 66 [M5x14| 45 17 | 115 78 | 163 [ 19,7

MH 20/10 | @ 10,0 | M 8 21,0 103,0 4000 40kg | 1660 — | 1210[ 8 | 16 | 110 | 94 |[M6x18| 65 | 20 | 135 [ 110 | 203 | 25,2

MH 20/13 | @ 13,0 | M 12 27,0 129,0 3000 60kg |[1930| — | 1390 8 [ 16 [ 110 94 [M6x18| 65 | 25 | 166 | 110 | 229 | 32,2

MH 20/16 | @ 16,0 | M14 | 37,5 157,5 3000 10,5kg | 2190 — [ 1580 | 8 | 16 | 160 | 140 [M8x30| 80 [ 30 [ 202 | 160 | 259 | 40,2

® Langenausgleichsspindel fir Gewindebohren A Length compensating spindles for tapping W LLInvHgens ¢ BO3M. yaaneHeHust Ans HapesaHus pesbobl
(‘ Typ/Type/Tun LAS 20/2 | LAS 20/5 | LAS 20/7 | LAS 20/10 | LAS 20/13 | LAS 20/16
KJ' Best.-Nr./Order No. /Ne 3akasa 5951401 | 5951402 | 5951403 | 5951404 | 5951405 | 59 514 06
fﬁ ® auf Zug Spannzange /Collet /LlaHroBblit 3axxum| W 1502 ER S8 ER 11 ER 16 ER 20 ER 25
L A on extension T 130 150 171 200 235 267
B Ha yonuHeHve 5 5 9 9 10 11

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B 3axumbl gns MHCTpyMeHTa B rnaese "G"

e

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F 18
F A Assembly components refer to section “F”, page F 18
B MoHTaxHble KomnoHeHTbl B rnase "F", cTp. F 18

MH 20/2-6
BEM 6




POLYdill

NnER

|

M 2-1

2 2,5-16

® Einstellbare
Mehrspindelképfe

mit 3 Spindeln,
zentrale Spindel ist fest

A Adjustable

multiple spindle heads
with 3 spindles,

central spindle is fixed

B Perynupyembie
MHOroLwnuHaenbHble
avec 3 b pches,

broche centrale est fixe

MH 33

= TexHn4ecKne gaHHble

Pa3smepbl 0OTBEPCTUSA Npy CBEPNEHUN

A Technical Data
Drilling capacity

® Technische Daten

Bohrleistung

2.5-16 mm/600 N/mm?
9.5-97.5/195 mm
3000-6000 min™'

2,5-16 mm/600 N/mm?
9,5-97,5/195 mm
3000-6000 min™'

2,5-16 mm/600N/mm?
9,5-975/195 mm
3000-6000min”

Verstellbereich Adjustment range J[vana3oH paccTosHWIA MeXAy WNNHAENAMU

Drehzahlbereich Speed range [nana3oH 4ncna o6opoTos

Prazisionsspannzange W1502/ER 8-25 Precision collets W1502/ER 8-25 Mpeumn3noHHas 3axK1MHas LiaHra W1502/ER 8-25
Stellhllsenspindel DIN 55058 Automotive spindle DIN 55058 LLInMHAens ¢ ycTaHOBOYHbIMU Luaibamu DIN 55058
Ubersetzung 1:1 Gear ratio 1:1 MepenaTo4yHoe Ynicno 1:1
Olbadschmierung Schauglas Qil bath lubrication Oil level sight glass Cma3ka B MacnisiHo BaHHe CMOTpPOBOE OKHO

F 04 ° Mr:ehrsgl’ndetlképfe @ Inklusive Adapter fur Suhner- A Including adapters to fit Suhner M C apantepom ans
ohne Adapter R . . L. B
A Multispindle heads Bearbeitungseinheiten machining units ob6pabatbiBatoLlyx yanos CyHep
without adapter BEM 12 BEM 20-125
B MuorownuHgenstsie | BEM 12 D GEM 20 C BEM 28 ISO 40 BEX 15 ER 25 BEX 35 ISO 40 GEM 12
ronoeku 6e3 agantepal BEW 12 BEA 25 CNC
Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr.
Type Order No. | Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No.
Tun No 3akaza | Type N° de cde. Type N° de cde. Type N° de cde. Type N° de cde. Type N° de cde. Type N° de cde.
MH 33/2-12 | 5075703 | MH 33/2-50 | 5077903 | — — — — — — MH 33/2-12 | 52 965 05
MH33/2  |140126 v g vl o
MH33/5-12 | 5076303 | MH33/5-20 | 5078003 | MH33/5-28 | 5872012 | — [— — [— — [—
LLJER || TR K =108 K=805 K =142
MH337-12 | 5076304 | MH33/7-20 | 5078004 | MH33/7-28 | 5872013 | MH33/7-15 | 5951801 | — | — — | —
MH S3/7 140129 K =108 K =805 K- 142 K - 66
= [— MH 33/10-20] 50781 03 | MH 33/10-28] 58 720 14 | MH 33/10-15] 5951802 | MH 33/10-35] 5078303 | — [—
el | Rl K=-826 K =144 K - 68 K =85
— |— MH 33/13-20] 5078104 | MH 33/13-28] 58720 15 | MH 33/13-15] 5051803 | MH 33/13-35| 5078304 | — [—
MH 33/13 | 140131 K=826 K =144 K=68 K =85
= E = = MH 33/16-28] 58 72016 | MH 33/16-15] 5951804 | MH 33/16-35] 50784 02 | — E
MH 33/16 | 140 132 o " b g
®s indel A A A A A A
2 ot spinaie T oe
® UinuHgens ¢ 3
AXXUMHbIMU UaHramun —
K= K=
® Spannzangenspindel @ Stellhilsenspindel ST
- - A Collet spindle A Automotive spindle ST
@ Stellhlilsehspindel ST ® Broche avec pince | | ® Broche pour douilles DIN ST
A Automotive spindle ST
WnuHpens ¢
u YCTAHOBOYHbIMW KO/bL@MK v v v v v
MH33/7- 5076322 |MH337- |5078022 |MH33/7- |5872028 | — = — = — =
e || S5 O || oy K =108 20 ST K=805 |28ST K =142
— [— MH33/10- |5078124 |MH33/10- |5872029 |MH33/10- |5951805 |MH33/10- |5078324 |— [—
MH 33/10ST| 58 721 10 20 ST K=826 |28ST K =144 15T K - 68 35T K =85
= MH33/13- [5078125 |MH33/13- [5872030 |MH33/13- [5951806 |MH33/13- [5078325 |— =
SR S T 20 ST K=826 |28ST K =144 15 8T K =68 35 ST K=85
- |- — |- MH33/6- |5072031 |MH33/16- | 5951807 |MH33/16- |5878422 |— |-
MH 33/16ST| 58 721 12 28 ST K =144 15T K =68 35T K=85
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® Typ ® in 600 N/mm? | @ Einstellbereich ® min' @® Gewicht
A Type A in 600 N/mm? A Adjustment range A min? A Weight

m Tvn 3600 N/mme | M AMaNasoH pacctost| i |y poigs min.
ey DU A B | c |p|E|oF|loGg| H |oi|oLlo|P|al|R
MH 33/2 g 25| M2 9,5 31,5 6000 0,8 kg — 1080 | 755| 6 14 63 54 |{M4x10| 35 15 80 63| — | —
MH 33/5 g 50| M4 14,0 44,0 4000 1,7 kg 1175 | — 905| 6 14 78 66 |M5x12| 45 15 | 111 78| — | —
MH33/7 |2 70| M6 16,5 53,5 4000 25kg | 1360 — |1020| 6 | 14 | 78 66 [M5x14| 45 | 17 [ 132 | 78 | 163 |20,0
MH 33/10 | @ 10,0 | M 8 21,5 62,5 4000 48kg | 1660 — | 121,0| 8 | 16 | 110 | 94 |[M6x18| 65 [ 20 | 157 [ 110 | 203 | 25,0
MH 33/13 | @ 13,0 | M 12 27,0 78,0 3000 74kg [1930| — | 1390 8 | 16 | 110 94 [M6x18| 65 | 25 | 193 | 110 | 229 | 32,0
MH 33/16 | @ 16,0 | M14 | 37,5 97,5 3000 1383kg | 2190 — [1580| 8 | 16 | 160 | 140 [M8x30| 80 | 30 | 240 | 160 | 259 | 37,5

® Langenausgleichsspindel fir Gewindebohren A Length compensating spindles for tapping W LUnuHOeNb ¢ BO3MOXXHOCTBIO YOJIMHEHMWS ANst HAPE3aHusl Pe3bObl

r}————i‘} Tyo/Type/Tun LAS 33/2 | LAS 33/5 | LAS 33/7 | LAS 33/10 | LAS 33/13 | LAS 33/16
LJ' Best.-Nr./ Order No. /Ne 3akasa 5951501 | 5951502 | 5951503 | 5951504 | 5951505 | 5951506
| —— Spannzange /Collet /3axumHas uaral W 1502 ER 8 ER 11 ER 16 ER 20 ER 25
7 ® auf Zug S 129,5 150,0 171,0 200,0 235,0 267,0
B A on extension T 5 5 9 9 10 11
B Ha yonvHeHve

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
B 3a)KumHble anemMeHTbl 41 MIHCTPYMeHTa B rnaBse "G"

n—| =0 -ep Lap ((«‘T«(««(««éﬂ“l( ) o rm
- ulb-©- ~ G

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F 18
F A Assembly components refer to section “F”, page F 18
B MoHTaxHble KomnoHeHTbl B "F", cTp. F18
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POLYdill

- SUHINER

©2,5-16 M2-1

® Einstellbare
Mehrspindelkopfe
mit 3 Spindeln

A Adjustable
multiple spindle heads
with 3 spindles

B Perynupyembie
MHOroOLNUHAENbHbIE FOJIOBKU
avec 3 b roches

MH 30

® Technische Daten A Technical Data B TexHn4ecKne gaHHble

Bohrleistung 2,5-16 mm /600 N/mm?| Drilling capacity 2.5-16 mm/600 N/mm? | Pasmepbl oTBepcTus Npu ceepneHnmn 2,5-16 mm/600N/mnt
Verstellbereich 14,5-172,5 mm Adjustment range 14.5-172.5 mm [uana3oH paccTosHuiA Mexay wnuHgensamv | 14,5-172,5 mm
Drehzahlbereich 3000-6000 min! Speed range 3000-6000 min' [vana3oH Yucna o60poToB 3000-6000min"
Prézisionsspannzange W 1502 /ER 8-25 Precision collets W1502/ER 8-25 MpeumnsnoHHasa 3axkKuMHast LaHra W1502/ER 8-25
Stellhllsenspindel DIN 55058 Automotive spindle DIN 55058 LLInMHAens ¢ ycTaHOBOYHbIMU LLaibamu DIN 55058
Ubersetzung 1:1 Gear ratio 1:1 MepenaToyHoe Ynicno 1:1

Olbadschmierung Schauglas Oil bath lubrication Qil level sight glass Cmaska B MacnsiHo BaHHe CMOTPOBOE OKHO

® Mehrspindelkopfe
ohne Adapter
A Multispindle heads

@ Inklusive Adapter fur Suhner-
Bearbeitungseinheiten

A Including adapters to fit Suhner M C agantepom ans
machining units obpabaTbiBaroLLmx ronosok CyHep

F o6

without adapter BEM 12 BEM 20-125
m MHorownuHgenshbie | BEM 12 D GEM 20 C BEM 28 1SO 40 BEX 15 ER 25 BEX 35 ISO 40 GEM 12
ronoskv Ge3 ananTepal BEW 12 BEA 25 CNC
Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr.
Type Order No. | Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No.
Tun No 3akasa | Tun Ne 3akaza Tun Ne 3akasa Tun No 3akasa Tun No 3akasa Tun No 3akasa Tun Ne 3akaza
MH30/2-12 | 5075705 | MH30/2-20 | 5077905 | — — — — — — MH 30/2-12 | 52 965 07
MH30/2  |140143 o s e
MH30/512 | 5076305 | MH30/520 | 5078005 | MH30/5-28 |5072007 | — [— — [— — [—
MH30/5 | 140145 R K505 e
MH307-12 | 5076306 | MH30/7-20 |5078006 | MH307-28 |5072008 | MH307-15 | 5951901 | — |- - [—
MH S0/7 140146 K- 108 K-805 K-142 K - 665
= [— MH 30/10-20 | 5078105 | MH30/10-28 | 5072009 | MH 30/10-15 | 5951902 | MH30/10-35 | 5078305 | — [—
WIEAD | Tk K =826 K=144 K =68 K -85
— [— MH30/13-20 | 5078106 | MH30/13-28 | 5072010 | MH 30/13-15 | 5951903 | MH30/13-35 | 5078306 | — [—
MH 30/13 | 140148 K=826 K=144 K =68 K=85
= = = = MH 30/16-28 | 5072011 | MH 30/16-15 [ 5951904 | MH 30/16-35 | 5078403 | — =
MH 30/16 | 140 149 o o e
® Spannzangenspindel A A A A A A
A Collet spindle
B LnuHaens ¢ 3aXUMHOI —
LIaHroit
K= K=

® Stellhtlsenspindel ST

A Automotive spindle ST

[ T

® Spannzangenspindel

A Collet spindle
B LlInnHaens ¢ 3a)KUMHOWA

|

® Stellhllsenspindel ST
A Automotive spindle ST
B LlInnHpens ¢ yCTaHOBOYHBIMU

n BTynKamn
] te;lll:l:ﬁ:hCyCTaHOBO‘lelMM v uanrou v v v v
wwoor st [savzros |17 T0ren o Torma oo T - - - = B
MH 30/10 ST| 58 721 06 | — [— gAOHsaTomo- |i0=7521’§2 2|\/|8H83T0/1o- |i8=712£425 I1\A5H S3T0/10- Iigzsg: 05 2A5HS§FO/10- Iio=7§53 2 [— [—
T p——— | [— QAOHssTons- |ﬁ0=7:21,623 2|\/|8H33T0/13- |ﬁs=712£426 Q/ISH SsTons- |29=561§) 06 gASHsgrons- |§0=7:53 23 [— =
MH 30/16 ST| 58 721 08 | — — |— 2M8H83TO/16- |i8=712£427 I1\A5H S?Tome- |ﬁ9=5(;89 07 g/ISHS?%OHG- |20=7§54 A |- |—




Automafion expert.

A

Type: W 1502 B = 108

Type: ER

® Typ @ in 600 N/mm? : Eig_stetllber?ich ® min’ @® Gewicht
A Type A in 600 N/mm? justmentrange | A min' | A Weight
W Tan | W 2600 Nimme | m eARESOPCCT  mint| m poids min.
min. max. A B C D| E |OJF|0G H gl |oL| O P Q R
MH 30/2 g 25| M2 14,5 58,5 6000 0,9 kg — 1080 | 755 | 6 14 63 54 [M4x10| 35 15 74 | 685 — | —
MH30/5 |& 50| M4 20,5 80,5 4000 18kg | 1175| — 95| 6 [ 14| 78 66 |M5x12| 45 | 15 [ 102 | 90,0 — | —
MH30/7 |@ 70| M6 24,5 98,5 4000 29kg | 1360 — | 1020 6 | 14 | 78 66 [M5x12| 45 | 17 | 124 [109,0| 163 | 24,5
MH 30/10 | @ 10,0 | M 8 31,0 113,0 4000 48kg | 1660| — | 1210| 8 | 16 [ 110 | 94 [M6x 18| 65 | 20 | 144 |127,0| 203 | 31,0
MH 30/13 | @ 13,0 | M 12 39,0 141,0 3000 8,2 kg 1930 — 1390 | 8 16 | 110 94 [M6x18| 65 25 | 180 |155,0| 229 | 39,0
MH 30/16 | @ 16,0 | M 14| 525 172,5 3000 136kg | 2190 — | 1580 | 8 | 16 | 160 | 140 [M8x30| 80 | 30 | 217 [188,5| 259 | 52,5
@ Liangenausgleichsspindel fiir Gewindebohren A Length compensating spindles for tapping B LLnuHpaenb ¢ BO3MOXXHOCTBIO YAJIMHEHUS ANst HApe3aHusl pe3bobl
= - Typ/Type/Type LAS 30/2 | LAS 30/5 | LAS 30/7 | LAS 30/10 | LAS 30/13 | LAS 30/16
N1V 1 Best.-Nr./Order No./N°decde.| 5951601 | 5951602 | 5951603 | 5951604 | 5951605 | 59 516 06
E T @ auf Zug Spannzange/Collet /Pince W 1502 ER 8 ER 11 ER 16 ER 20 ER 25
A onextension  |g 129,5 150,0 171,0 200,0 235,0 267,0
I B Ha BbigBUXEHNE
5 5 9 9 10 11
S

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
H 3nemeHTbl AN 3aXKUma UHCTpymeHTa B rnase "G"

i =8 lep Lap r@— (@ o rﬂ@
( e (D — ([
—C=ad

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F 18
F A Assembly components refer to section “F”, page F 18
B MoHTaXxHble KOMNOHeHTbI B rnase "F", cTp. F18
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- SUHINER

POLYdill

2,5-16 M2-1

® Einstellbare
Mehrspindelkopfe
mit 4 Spindeln

A Adjustable
multiple spindle heads
with 4 spindles

B Perynupyembie winuHAesbHble
roJsI0BKMN
C 4-5 wnuHpenamm

MH 40

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHNn4Yeckue gaHHble

Bohrleistung 2,5-16 mm/600 N/mm?| Drilling capacity 2.5-16 mm /600 N/mm? | Paamepbl OTBEPCTUSA NMPY CBEPEHUN 2,5-16 mm/600 N/mm?
Verstellbereich 22-195 mm Adjustment range 22-195 mm [uana3oH paccTosHWiA Mexay WwnnHgensamu | 22-195 mm
Drehzahlbereich 3000-6000 min™' Speed range 3000-6000 min™' [vanasoH 4Yncna o60poToB 3000-6000 min™'
Prézisionsspannzange W 1502 /ER 8-25 Precision collets W 1502 /ER 8-25 Mpeun3noHHasa 3aXXuMHas LaHra W 1502/ER 8-25
Stellhllsenspindel DIN 55058 Automotive spindle DIN 55058 LLInMHaens ¢ yCTaHOBOYHOMN BTYNKON DIN 55058
Ubersetzung 1:2/1:1 Gear ratio 1:2/1:1 MepenaToyHoe Ynicno 1:2/1:1
Olbadschmierung Schauglas Oil bath lubrication Qil level sight glass Cmaska B MacnsiHo BaHHe Voyant d’huile

F os

® Mehrspindelkopfe
ohne Adapter
A Multispindle heads

@ Inklusive Adapter fur Suhner-
Bearbeitungseinheiten

A Including adapters to fit Suhner
machining units

B C apantepom ans
obpabarbiBatoLmx y3nos CyHep

without adapter BEM 12 BEM 20-125
= MHorownmHaenbHble BEM 12 D GEM 20 C BEM 28 ISO 40 BEX 15 ER 25 BEX 35 ISO 40 GEM 12
ronosky 6e3 agantepa| BEW 12 BEA 25 CNC
Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr. Typ Best.-Nr.
Type Order No. | Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No. Type Order No.
Type N° de cde. | Type N de cde. | Type Ne de cde. | Type N° de cde. | Type N de cde. | Type N° de cde. | Type N° de cde.
MH 40/2-12 [ 5075707 | MH40/2-20 | 5077907 | — — — — — — MH 40/2-12 | 50 965 08
MH 40/2 | 140 161 K- 108 6o o
= [— MH40/5-20 | 5078007 | MH40/5-28 | 5072017 | MH40/5-15 | 5952001 | — [— — [—
MH 40/5 | 140163 et K= 142 K — 65
— [— MH40/7-20 | 5078008 | MH40/7-28 | 5072018 | MH40/7-15 | 5952002 | — [— — [ —
MH 40/7 140 164 K =805 K =142 K =66
— [— MH 40/10-20 | 5078107 | MH40/10-28 | 5072019 | MH 40/10-15| 5952003 | MH40/10-35| 5078307 | — [—
MH 40/10 140 165 K =826 K =144 K =68 K =285
MH4043 | 140168 | — [— MH40/13-20 | 5078108 | MH40/13-28 | 5072020 | MH40/13-15] 5952004 | MH 40/13-35]| 5078308 | — [—
K =826 K =144 K=68 K=285
I Py = = = MH 40/16-28 | 5072021 | — = MH 40/16-35 ] 5078309 | — =
K =144 K=85
® Spannzangenspindel A A A A A A
A Collet spindle
m WnuHpens ¢ 3aXnMHO -
LaHron
® Spannzangenspindel ® Stellhiilsenspindel ST
A Collet spindle A Automotive spindle ST
® Stellhiilsenspindel ST B LUNvHEens ¢ 3aKUMHOM || B LLINnnHaenb ¢ yCTaHOBOYHO
A Automotive spindle ST AHFON BTYynKoit ST
B nvHpens € yCTaHoB. u
BTynKow ST v v v v v
MHA40/7- | 5076323 |MH40/7- |5078023 |MH40/7- |5872032 |MH40/7- |5952005 |— = = =
EIASr || S37 9 || p e K=108 20 ST K =805 28 ST K=142 15 ST K = 66
— [— MH 40/10- | 5078126 | MH40/10- |5872033 | MH40/10- | 5952006 | MH40/10- | 5078326 |— [—
MH 40/10ST| 58 721 14 20 ST K=826 28 ST K=144 15 ST K =68 35 ST K =85
- = MH 40/13- [5078127 |MH40/13- [5872034 |MH40/13- [5952007 |MH40/13- [5078327 |— =
A SRR ST T 20 ST K =826 28 ST K =144 15 ST K =68 35 ST K=85
|— — |— MH 40/16- | 5872035 |— [— MH 40/16- | 5078328 |— |—
MH 40/16 ST| 58 721 16 s A prdies g
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® Typ @ in 600 N/mm? : Eig_stetllber?ich ® min' @® Gewicht
A Type A in 600 N/mm? justmentrange | A min' | A Weight
o Tun M 2600 N/mm? u ﬂ:%ﬁ';mg;gm M min! M Bec min.
min. max. A B C D| E |OJF|0G H gl |oL| O P Q R
MH 40/2 g 25| M2 22,0 66,0 6000 1,0 kg — 1080 | 755| 6 14 63 54 [M4x10| 35 15 85 | —| —
MH 40/5 @ 50| M4 32,0 92,0 4000 2,3 kg 1175 | — 905 | 6 14 78 66 |M5x12| 45 15 | 115 97| — | —
MH40/7 |@ 7,0 | M6 38,0 112,0 4000 38kg | 1360 — |1020| 6 | 14 | 78 66 [M5x12| 45 | 17 | 140 | 118 | 163 | 38
MH 40/10 | @ 10,0 | M 8 47,0 129,0 4000 6,7kg | 1660| — | 1210| 8 | 16 [ 110 | 94 [M6x18| 65 | 20 | 160 | 134 | 203 | 47
MH 40/13 | @ 13,0 | M 12 59,0 161,0 3000 11,2 kg 1930 — 1390 | 8 16 | 110 94 [M6x18| 65 25 | 200 | 166 | 229 | 59
MH 40/16 | @ 16,0 | M14 | 75,0 195,0 3000 178kg | 2190 — | 1580 | 8 | 16 | 160 | 140 [M8x30| 80 | 30 | 240 | 200 | 259 | 75
® Langenausgleichsspindel fiir Gewindebohren A Length compensating spindles for tapping M LLUnnHAens ¢ BOSMOXKHOCTBIO YANMHEHUS ANS Hape3aHns pe3bobl
Typ/Type/Tun LAS 40/2 | LAS 40/5 | LAS 40/7 | LAS 40/10 | LAS 40/13 | LAS 40/16
Best.-Nr./Order No. /Ne 3akasa 5952101 | 5952102 | 5952103 | 5952104 | 5952105 | 59521 06
Spannzange /Collet /3axnmHas yara W 1502 ER 8 ER 11 ER 16 ER 20 ER 25
® auf Zug S 129,5 150,0 171,0 200,0 235,0 267,0
A on extension T 5 5 9 9 10 11
B Ha yonvHeHve

@® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G»
G A Toolholder systems refer to section “G”
H 3nemeHTbl ANsA 3aXKUma UHCTpymeHTa B rnase "G"

= o= Lep L r@_m‘(««(«(«%—%@@
(8- @-

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F 18
F A Assembly components refer to section “F”, page F 18
B MoHTaxHble KoMnoHeHTbl B rnase "F" ctp. F 18.
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2500-8000
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a B min. 7
21,5-25 M1,2-22

max. 190

@® Mehrspindelkopfe
mit festem Lochabstand

A Fixed spacing
multiple spindle heads

B MHorownuHaenbHble
roJIOBKU C HEN3MeHsIeMbIM
pacCToOsiHMEM MeXAay
wWnuHaensmmu

MHF

® Technische Daten A Technical Data B TexHu4yeckune TpeboBaHus
Kleinster Lochabstand 7 mm Minimum hole spacing 7 mm HaumeHbLuee paccTosiHue Mexay WnuHaensm | 7 mm
Grosster Lochabstand 190 mm Maximum hole spacing 190 mm HaunGonbluee pacctosiHue mexay wnuHpensamy | 190 mm
Bohrleistung 1,5-25 mm /600 N/mm?| Drilling capacity 1.5-25 mm /600 N/mm? | JuameTp oTBepCTUiA Npu CBEpieHN 1,5-25 mm /600 N/mm?
Maximale Spindelanzahl 10 Maximum number of spindles | 10 Makc. Konn4ecTso LWNUHAEnNei 10
Ubersetzung 1:1/1:2 Ratio 1:1/1:2 Mepepato4Hoe 4ncno 1:1/1:2
® Typ ® Leistung ® Spindel- @ Spindel- ® Bestellnummer bei gegebener Anzahl Spindeln
F 10 in 600 N/mm? anzahl apstand A Order number based on number of spindles
A Type A Capacity A Number A Spindle M Howmep 3akaza npy 3a4aHHOM KOMNYECTBE LNMHAENeN
in 600 N/mm? of spindles spacing
B Tun B Onawvetp W Konuuectso | M Pacct. mexay| ® Spindelanzahl A Number of spindles B KonuyecTBo WwnuHaenemn
npwv 600 N/mm? WnuHaeneit LWNUHAENSMN
%) M min. max. 2 3 4 5 6 7 8 9 10
MHF 0-70 1,5 1,2 4 7,0 50 |[5997701|59977 25 | 59 977 49 — — — — — —
MHF 1-100 2,5 2,0 4 9,0 70 [ 5997702 | 59977 26 | 59 977 50 = — — — — —
MHF 3-100 5,0 4,0 4 13,5 70 | 59977 03 | 59 977 27 | 59 977 51 — — — — — —
MHF 5-130 10,0 8,0 5 21,0 80 |[5997704|59977 28 | 59 977 52 | 59 978 01 = — — — —
MHF 0-100 1,5 1,2 6 7,0 70 | 5997705 | 59977 29 | 59 977 53 | 59 978 02 | 59 978 22 — — — _
MHF 1-130 2,5 2,0 6 9,0 90 (5997706 | 59977 30 | 59 977 54 | 59 978 03 | 59 978 23 — — — —
MHF 3-130 5,0 4,0 6 13,5 100 59 977 07 | 59 977 31 | 59 977 55 | 59 978 04 | 59 978 24 — — — —
MHF 4-130 7,0 6,0 6 16,0 80 (599770859977 32 | 59 977 56 | 59 978 05 | 59 978 25 — — — —
MHF 5-160 10,0 8,0 6 21,0 110 59977 09 | 59 977 33 | 59 977 57 | 59 978 06 | 59 978 26 — — — —
MHF 6-160 13,0 12,0 6 27,0 110 [ 59977 10 | 59 977 34 | 59 977 58 | 59 978 07 | 59 978 27 — — — —
MHF 8-200 25,0 22,0 6 50,0 140 | 59977 11 | 59977 35 | 59 977 59 | 59 978 08 | 59 978 28 — — — —
MHF 0-130 1,5 1,2 8 7,0 100 59977 12 | 59 977 36 | 59 977 60 | 59 978 09 | 59 978 29 | 59 978 42 | 59 978 55 — =
MHF 1-160 2,5 2,0 8 9,0 110 | 5997713 (59977 37 | 59 977 61 | 59 978 10 | 59 978 30 | 59 978 43 | 59 978 56 — —
MHF 3-160 5,0 4,0 8 13,5 130 |[59977 14 | 59977 38 | 59 977 62 | 59 978 11 | 59 978 31 | 59 978 44 | 59 978 57 — =
MHF 4-160 7,0 6,0 8 16,0 110 | 5997715 | 59977 39 | 59 977 63 | 59 978 12 | 59 978 32 | 59 978 45 | 59 978 58 — —
MHF 5-200 10,0 8,0 8 21,0 140 | 59977 16 | 59 977 40 | 59 977 64 | 59 978 13 | 59 978 33 — — — —
MHF 6-200 13,0 12,0 8 27,0 140 59977 17 | 59 977 41 | 59 977 65 | 59 978 14 | 59 978 34 — — — —
MHF 7-200 16,0 14,0 8 35,0 140 | 59977 18 | 59 977 42 | 59 977 66 = = - — — —
MHF 8-250 25,0 22,0 8 50,0 190 | 5997719 | 59 977 43 | 59 977 67 — — — — — —
MHF 4-200 7,0 6,0 10 16,0 140 [ 59977 20 | 59 977 44 | 59 977 68 | 59 978 17 | 59 978 37 | 59 978 50 | 59 978 63 | 59 978 68 | 59 978 73
MHF 4-250 7,0 6,0 10 16,0 190 | 5997721 (59977 45| 59977 69 | 59 978 18 | 59 978 38 | 59 978 51 | 59 978 64 | 59 978 69 | 59 978 74
MHF 5-250 10,0 8,0 10 21,0 190 |[59977 22 | 59 977 46 | 59 977 70 | 59 978 19 | 59 978 39 | 59 978 52 | 59 978 65 | 59 978 70 | 59 978 75
MHF 6-250 13,0 12,0 10 27,0 190 | 59977 23 | 59977 47 | 59 977 71 | 59 978 20 | 59 978 40 | 59 978 53 | 59 978 66 | 59 978 71 | 59 978 76
MHF 7-250 16,0 14,0 10 35,0 190 [ 59977 24 | 59977 48 | 59 977 72 | 59 978 21 | 59 978 41 | 59 978 54 | 59 978 67 | 59 978 72 | 59 978 77
g i ® Wenn lhr Problem entsprechend den Bedingungen fiir einen Standard-Mehrspindel
GDD [> [> [> [> [> [> 1] [> [> [> [> [> [> [> [> [>[> [> [>[> [4] [> bohrkopf nicht I6sbar ist, offerieren wilrzlrlmen au% S(gte F 16 eine Sonderldsung. P
A If your application does not meet the E criteria for standard fixed spacing heads,
( please refer to page F16 and contact us for a customized solution to your application.
B Ecnvn Bawa 3apava He peluaeTcsi C MOMOLLbIO CTaHAAPTHON MHOTOLLMMHAENBHON rOfI0BKMY,
Mbl Npeanoxum Bam cneumansHoe pellenve Ha cTp. F16

® Wichtig: Schicken Sie uns lhren Bohrbildplan. @ Ubersetzung 1:2 mit der Bestellnummer angeben, siehe Tabelle Seite F 11.
A Important: Send us your drawing with specific hole pattern. A Indicate gear ratio with your order. Refer to table on page F 11.
B BaxxHo: npuwwnute Batl 4epTéx ¢ pacrnosioxXeHneM oTBepCTuit M MepepaToyHoe vmcno 1:2 3agatb C HOMEPOM 3akasa( cMm. Tabnuuy Ha cTp. F11)

D15l CBEPIIEHUS!



e Aufbau A Features = KomMnoHoBka
1 2 Gehausehalften in massivem Aluminium 1 2-part, solid aluminum housing 1 2 NONOBWHBI KOPMYCa, MACCYBHbIN antoMUHUIA
2 2 Getriebestufen 2 2 separated gear trains 2 [ByxcTyneH4aTbIli pefyKTop
3| Olbadschmierung 3| Oil bath lubrication 3 Cmaska B MacnsiHol BaHHe
4 2 Axiallager 4 2 thrust bearings 4 2 AKcuanbHbIX MOALWMNMHUKA
5 2 Radiallager 5 2 shoulder bearings 5 2 papyanbHbIX NOALLMMHMKA
® Typ ® \Werkzeug- | @ Drehzahl | ® Ubersetzung | ® Gewicht | ® Abmessungen der Standard-Mehrspindelképfe
aufnahme min” ) ; A Quotation of the standard multiple spindle heads
A Type A Toolholder | A Speed | A Gear ratio A Weight | B Pasmepb! cTaHAAPTHLIX MHOFOLIMMHAELHBIX FONIOBOK
min
M Tun M Pa3bém M Yucno Irlegec,)anquoe M Bec
VHCTpyMeHTa | 06opoTos, | 1CH
Py 06/MVH min. max. kg DA C D OE OF G H oL M N
MHF 0-70 W 1502 8000 1:1 1:2 1,1 70 98 71,3 66 35 14 6 54 |M5x10 15
MHF 1-100 W 1502 6000 1:1 1:2 1,9 100 106 75%5) 78 45 14 6 66 |M5x10 15
MHF 3-100 ER 8 4000 1:1 1:2 2,7 100 117 90,5 78 45 14 6 66 |M5x10 15
MHF 5-130 ER 16 4000 1:1 = 6,4 130 166 121,0 110 65 16 8 94 |M6x12| 20
MHF 0-100 W 1502 8000 1:1 1:2 1,9 100 98 71,3 78 45 14 6 66 [M5x10 15
MHF 1-130 W 1502 6000 1:1 1:2 3,1 130 106 75, 78 45 14 6 66 |M5x10 15
MHF 3-130 ER 8 4000 1:1 1:2 3,9 130 117 90,5 78 45 14 6 66 [M5x10 15
MHF 4-130 ER 11 4000 1:1 1:2 4,5 130 136 102,0 78 45 14 6 66 |M5x10 15
MHF 5-160 ER 16 4000 1:1 — 8,9 160 166 121,0 110 65 16 8 94 |M6x12 20
MHF 6-160 ER 20 3000 1:1 = 13,7 160 193 139,0 110 65 16 8 94 |M6x12| 25
MHF 8-200 ER 32 2500 1:1 — 32,8 200 209 145,0 160 94 16 8 140 |[M8x16| 30
MHF 0-130 W 1502 8000 1:1 1:2 2,7 130 98 71,3 110 65 16 8 94 |M6x12 15
MHF 1-160 W 1502 6000 1:1 4,2 160 106 75,5 110 65 16 8 94 |M6x12 15
MHF 3-160 ER 8 4000 1:1 54 160 117 88,5 110 65 16 8 94 |M6x12 15
MHF 4-160 ER 11 4000 1:1 : 6,6 160 136 100,0 110 65 16 8 94 |M6x12 15
MHF 5-200 ER 16 4000 1:1 — 18,2 200 166 121,0 110 65 16 8 94 |M6x12| 20
MHF 6-200 ER 20 3000 1:1 — 19,5 200 193 139,0 110 65 16 8 94 |M6x12 25
MHF 7-200 ER 25 3000 1:1 — 30,8 200 219 158,0 160 80 16 8 140 |[M8x16| 30
MHF 8-250 ER 32 2500 1:1 — 34,0 250 209 145,0 160 94 16 8 140 |[M8x16| 30
MHF 4-200 ER 11 4000 1:1 : 9,1 200 134 100,0 110 65 16 8 94 |M6x12 15
MHF 4-250 ER 11 4000 1:1 : 121 250 134 100,0 160 80 16 8 140 [M8x16 15
MHF 5-250 ER 16 4000 1:1 = 17,1 250 166 121,0 160 80 16 8 140 |[M8x16 | 20
MHF 6-250 ER 20 3000 1:1 — 28,5 250 193 139,0 160 80 16 8 140 |[M8x16| 25
MHF 7-250 ER 25 3000 1:1 — 32,5 250 219 158,0 160 80 16 8 140 |[M8x16| 30
® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G» @® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F18
G A Toolholder systems refer to section “G” F A Assembly components refer to section “F”, page F 18

B 3nemeHTbl ANA 3aXKMMa UHCTPyMeHTa B rnase "G"

| a=8 = ap

B MoHTaxHble KOMNoHeHTbl B rnase "F", ctp. F18
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® Mehrspindelkopfe
mit festem Lochabstand
Kompaktversion

A Fixed spacing
multiple spindle heads
compact version

B MHorownuHaenbHblie
rOJIOBKM C NMOCTOSIHHbIM
pPacCTOsIHMEM MeXAy
WnUuHAenssmu

KomnakTHas Bepcus

MHFP

® Technische Daten A Technical Data B TexHn4eckue gaHHble
Kleinster Lochabstand 18 mm Minimum hole spacing 18 mm Hanmetbluee paccTosiHne Mexay oTBepCTusMu | 18 mm
Grosster Lochabstand 190 mm Maximum hole spacing 190 mm Haunbonbluee paccTosiHie Mexay OTBEPCTMAMM [ 190 mm
Bohrleistung 7-20 mm /600 N/mm? | Drilling capacity 7-20 mm/ 600 N/mm? | Pasmepbl 0TBEpCTUiA NPy CBEPIEHNI 7-20 mm /600 N/mm?
Max. Drehzahl 8000 min™ Speed range max. 8000 min™ Make. 41cno o6opotos 8000 min
Ubersetzung 1:1 Ratio 1:1 MepepaTo4Hoe Yncno 1:9
® Typ ® Leistung ® Spindel- ® Spindel- ® Anzahl @ Bestellnummer bei gegebener Anzahl Spindeln (Option: Weldon-Spindel)
in 600 N/mm? anzahl abstand Getriebestufen | A Order number based on number of spindles (option: Weldon spindle)
A Type A Capacity A Number of | A Spindle A Separated 1 Homep 3akasa npy 3a1aHHOM KONMYECTBO WNMHAeNei
in 600 N/mm? spindles spacing gear trains (Onuwst: BENbAOH-LLMMHAEN)
B Tun B Onawvetp W Konunyectso|l M Pacct. mexpy| M Konuyectso —
npu 600 N/mm? | winuHgeneit | wnnHaensmm CcTyneHen @ Spindelanzahl A Number of spindles B Koim4ecTso wnHaeneit
%) M min. max. B peaykTope 2 3 4 5 6 7 8
MHFP 0-130 1L 7 6 4 50 80 1 59 979 01|59 979 25|59 979 49 — — — —
MHFP 0-130 2L 7 6 4 18 80 2 59 979 02|59 979 26|59 979 50 — — — —
MHFP 1-160 1L 10 8 4 66 110 1 59 979 03|59 979 27|59 979 51 — — — —
MHFP 1-160 2L 10 8 4 29 110 2 59 979 04|59 979 28|59 979 52 — — — —
MHFP 2-160 1L 14 12 4 76 110 1 59 979 05|59 979 29|59 979 53 — — — —
MHFP 2-160 2L 14 12 4 36 110 2 59 979 06|59 979 30|59 979 54 — — — —
MHFP 3-160 1L 20 18 4 80 110 1 59 979 07|59 979 31|59 979 55 — —_ — —_
MHFP 3-160 2L 20 18 4 50 110 2 59 979 08|59 979 32|59 979 56 — — — —
MHFP 0-160 1L 7 6 6 50 110 1 59 979 09|59 979 33|59 979 57|59 980 01|59 980 17 — —_
MHFP 0-160 2L 7 6 6 18 110 2 59 979 10|59 979 34|59 979 58|59 980 02|59 980 18 — —
MHFP 1-200 1L 10 8 6 66 140 1 59 979 11|59 979 35|59 979 59|59 980 03|59 980 19 — —
MHFP 1-200 2L 10 8 6 29 140 2 59 979 12|59 979 36|59 979 6059 980 04|59 980 20 — —
MHFP 2-200 1L 14 12 6 76 140 1 59 979 13|59 979 37|59 979 61|59 980 05|59 980 21 — —
MHFP 2-200 2L 14 12 6 36 140 2 59 979 14|59 979 38|59 979 62|59 980 06|59 980 22 — —
MHFP 3-200 1L 20 18 6 80 140 1 59 979 15|59 979 39(59 979 63|59 980 07|59 980 23 — —_
MHFP 3-200 2L 20 18 6 50 140 2 59 979 16|59 979 40|59 979 64| 59 980 08|59 980 24 — —
MHFP 0-200 1L 7 6 8 50 140 1 59 979 17|59 979 4159 979 65|59 980 09|59 980 25|59 980 33|59 980 41
MHFP 0-200 2L 7 6 8 18 140 2 59 979 18|59 979 42|59 979 66|59 980 10|59 980 26|59 980 34|59 980 42
MHFP 1-250 1L 10 8 8 66 190 1 59 979 19|59 979 43|59 979 67|59 980 11|59 980 27|59 980 35|59 980 43
MHFP 1-250 2L 10 8 8 29 190 2 59 979 20|59 979 44|59 979 68|59 980 12|59 980 28|59 980 36|59 980 44
MHFP 2-250 1L 14 12 8 76 190 1 59 979 21|59 979 45|59 979 69| 59 980 13|59 980 29(59 980 37|59 980 45
MHFP 2-250 2L 14 12 8 36 190 2 59 979 22|59 979 46|59 979 70| 59 980 14|59 980 30(59 980 38|59 980 46
MHFP 3-250 1L 20 18 8 80 190 1 59 979 23|59 979 47|59 979 71|59 980 15|59 980 31|59 980 39|59 980 47
MHFP 3-250 2L 20 18 8 50 190 2 59 979 24|59 979 48|59 979 72|59 980 16|59 980 32(59 980 40|59 980 48
g o ® Wenn lhr Problem entsprechend den Bedingungen fiir einen Standard-Mehrspindel
GDD [> [> [> [> [> [> 1] [> [> [> [> [> [> [> [> [>[> [> [>[> [4] [> bohrkopf nicht I6sbar ist, offerieren wilrzlrlmen au% S(gte F 16 eine Sonderldsung. P
A If your application does not meet the E criteria for standard fixed spacing heads,
( please refer to page F16 and contact us for a customized solution to your application.
B Ecnv Bawa 3apava He He peluaeTcsi ¢ NOMOLLbIO CTaHAAPTHOrO LUNMHAENS, TO Mbl
npeanoxum Bam ctaHgapTHoe peluenve Ha cTp. F16

® Dank der Lagertechnologie kénnen mit den MHFP-Kdpfen auch Hartmetallwerkzeuge auf Wunsch mit Innenkilhlung eingesetzt werden.
A Due to bearing technology, MHFP-type heads can be used with carbide tools and if desired with coolant through the spindle application.
m Bnaropapsi crieumanbHOMY PeLLEHUIO MOALLMIMHUKOBOMO y31a BO3MOXHO BHYTPEHHE OXJTaXXAeHUe TBEPAOCNNABHOrO MHCTPYMEHTA.
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© ® Weldon-Spindelausfiihrung
’§ ahnlich wie DIN 1835, Option
§ A Option: Weldon spindle type
= similar to DIN 1835
[]
T = B Onuus:LLnnHaens B UCNOHEHWN
2 % BenbaoH,kak no DIN1835
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e Aufbau A Features = KomMnoHoBKa
1| 2 Gehé&usehalften in massivem Aluminium 1 | 2-part, solid aluminum housing 1| 24acTu Kopnyca U3 MacCMBHOIO antoMUHNS
2 | 1 oder 2 Getriebestufen 2 | 1 or 2 separated gear trains 2 [ 1wm 2 cTynenn pegyktopa
3 | Fettschmierung 3 | Grease lubrication 3 | Cwmaska rycToit cmaskonm
4 | Vorgespannte Kugellager 4 | Preloaded bearings 4 | MpepBapuTenbHO HAMPSYKEHHBIE LUAPUKOBbIE MOALINMHUKN
5 | Positionsgenauigkeit am Bohrkopf gemessen: +0,02 mm 5 | Spindle position measured at the head: +0.02 mm 5 | TO4HOCTb NO3ULIMOHNPOBAHNS, 3aMEPEHHast Ha CBEPIINIIbHON
ronoske +/- 0,02 mm
® Typ ©® Werkzeug- | ® Drehzahl | @ Weldon-Aufnahme | ® Gewicht | ® Abmessungen der Standard-Mehrspindelkopfe
aufnahme min’! ) A Quotation and standard multiple spindle heads F 13
A Type A Toolholder | A 2%?'?(‘ A Weldon toolnolder | A Weight | m Pazmepb craHmapTHbIX MHOrOWNMHAENBHBIX FOJIOBOK
B Tun M Pa3bém M Yvcno m Pa3bém BUNbOOH | M Poids
VHCTPyMeHTa | 060pPOTOB, option
standard | O6/MMHmMax{ g R kg A | C D | QE | OF | G H gL| M | ON
MHFP 0-130 1L ER 11 8000 7 106 5 130 108 76 78 65 14 6 94 [M6x10| 20
MHFP 0-130 2L ER 11 8000 7 123 6 130 125 93 78 65 14 6 94 |M6x10 20
MHFP 1-160 1L ER 20 7000 16 116 10 160 132 86 110 65 16 6 94 |M6x10| 20
MHFP 1-160 2L ER 20 7000 16 133 10 160 149 103 110 65 14 6 94 |M6x10| 20
MHFP 2-160 1L ER 25 6000 20 146 10 160 169 116 110 65 16 6 94 [M6x10 25
MHFP 2-160 2L ER 25 6000 20 171 12 160 194 141 110 65 16 6 94 |M6x10| 25
MHFP 3-160 1L ER 32 5000 25 156 14 160 190 126 110 65 16 8 94 [M6x10 30
MHFP 3-160 2L ER 32 5000 25 195 15 160 215 151 110 65 16 8 94 |M6x10| 30
MHFP 0-160 1L ER 11 8000 7 106 6 160 108 76 110 65 14 6 94 [M6x10 20
MHFP 0-160 2L ER 11 8000 7 123 7 160 125 93 110 65 14 6 94 |M6x10 20
MHFP 1-200 1L ER 20 7000 16 116 12 200 132 86 160 65 16 6 94 |M6x10| 20
MHFP 1-200 2L ER 20 7000 16 133 12 200 149 103 160 65 14 6 94 |M6x10 20
MHFP 2-200 1L ER 25 6000 20 146 12 200 169 116 160 65 16 6 94 [M6x10 25
MHFP 2-200 2L ER 25 6000 20 171 14 200 194 141 160 65 16 6 94 |M6x10| 25
MHFP 3-200 1L ER 32 5000 25 156 16 200 190 126 160 65 16 8 94 [M6x10 30
MHFP 3-200 2L ER 32 5000 25 195 17 200 215 151 160 65 16 8 94 |[M6x10| 30
MHFP 0-200 1L ER 11 8000 7 106 8 200 108 76 160 65 14 6 94 [M6x10 20
MHFP 0-200 2L ER 11 8000 7 123 9 200 125 93 160 65 14 6 94 |M6x10 20
MHFP 1-250 1L ER 20 7000 16 116 14 250 132 86 160 80 16 6 140 [M8x12| 20
MHFP 1-250 2L ER 20 7000 16 133 14 250 149 103 160 80 14 6 140 |[M8x12 20
MHFP 2-250 1L ER 25 6000 20 146 14 250 169 116 160 80 16 6 140 [M8x12 25
MHFP 2-250 2L ER 25 6000 20 171 16 250 194 141 160 80 16 6 140 [M8x12| 25
MHFP 3-250 1L ER 32 5000 25 156 18 250 190 126 160 80 16 8 140 [M8x12 30
MHFP 3-250 2L ER 32 5000 25 195 19 250 215 151 160 80 16 8 140 [M8x12 | 30
® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G» ® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», Seite F 18
G A Toolholder systems refer to section “G” F A Assembly components refer to section “F”, page F 18
B 3axumHble aneMeHTbl AJisl MHCTPYMeHTa B rnase "G" B MoHTaXxKHble KomnoHeHTbl B rnase "F", cTp. F 18
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PMF

@ Superflache Armaturenbohrkdpfe
mit festem Lochabstand bis
Bohr-& 12 mm in Messing und

Gewindeschneiden bis M 10 in Messing.
PMF-Kd&pfe eignen sich besonders fur

samtliche Bearbeitungen von Messing-
teilen im Armaturen- und Ventilbau.

Dank der kompakten Bauart ist der

Einsatz auf Mehrwegautomaten ideal.

A Superflat faucet valve drilling heads with
fixed hole spacing for drilling diameters up
to 12 mm and tapping capacities up to

M 10 in brass.

applications.

PMF heads are particularly suited for
machining operations in brass as used in
many water faucet valve and fitting parts

Due to their compact design, PMF heads
are ideal for use on transfer line machines.

no M10 B natyHu

BEHTUNAX

04eHb 3P HEKTUBHO

® Superflache
Armaturenkopfe
mit festem Lochabstand

A Superflat faucet
valve drilling heads
with fixed bore spacing

B CBepxnnockue roysioBku
AN apmaTypbl

C NOCTOSIHHBIM PaCCTOAHNEM
MeXay OTBEPCTUSAMM

B Csepxnnockue ronosku Afs apMaTypbl C
NMOCTOSIHHLIM PACCTOSHMEM MEXAY OTBEPCTUSMU
[0 Anam. oTe. 12MM B naTyHu 1 gnameTp pesbobl

onoskn-PMF ocobeHHO noaxoaaT ons
06paboTKy NaTyHHbIX AeTaner B apmartype n

6narogapst KOMNakTHON KOHCTPYKLMN
NMPUMEHEHNe MHOMOLLUNMHAESbHBIX FONIOBOK

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHn4ecKne gaHHble

Lochabstand 13,2-110,0 mm Hole spacing 13.2-110.0 mm PaccTosHue mexay oTBepcTusMu 13,2-110,0 mm
Bohrleistung Z12 mm in Messing Drilling capacity @12 mm in brass Makc. guameTp oTBepCTUs Npu ceepaeHnn | & 12 mm naTyHb
Gewindeschneidleistung M 10 in Messing Tapping capacity M 10 in brass Makc. pa3mep Hape3aemoi pe3bbbl M 10 IB natyHb
Maximale Spindeldrehzahl 6000 min™ Max. Spindle speed 6000 min' MakcumanbHoe Y1cno 060poToB WnnHAgens | 6000 min
Option: Spindelausfihrung ER 8/ER 11 Option: spindle type ER8/ER 11 Onums: nCnonHeHne WNuHAENs ER8/ER11
Gewicht: PMF 60 / PMF 80 6,2 kg /7,2 kg Weight: PMF 60 / PMF 80 6.2 kg /7.2 kg Bec: PMF60/PMF80 6,2kg /7,2 kg
® Typ ® Spindel- @ Spindel- ® Ubersetzung | ® Weldon-Aufnahme | ® Bestellnummer bei gegebener Anzahl Spindeln
anzahl abstand A Order number based on number of spindles
A Type A quber of | A Spincjle A Gear ratio A Weldon toolholder | m Homep 3akasa ans 3agaHHOro KoNnm4ecTsa LWnuHaenem
spindles spacing
B Tun M KonuyecTso| M Pacct. mexgay| M MNepepatouHoe| M Pazbém BunpoH
wnnHaenei LUNUHAENSMU yucno ® Spindelanzahl A Number of spindles W Kon-Bo WNuHaenei
min. | max. 2 H5 2 3 4 5 6 7 8
PMF 5-150 A 6 13,2 90 1:1 — a5 59 981 01|59 981 13|59 981 25|59 981 37|59 981 49 — —_
PMF 5-150 B 6 13,2 90 — 1:2 a5 59 98102 (59 981 14|59 981 26 [ 59 981 38|59 981 50 — —
PMF 6-150 A 6 13,2 90 1:1 — 36 5998103 (59 981 15|59 98127 59 981 39|59 981 51 — —
PMF 6-150 B 6 13,2 90 = 1:2 g6 59 981 04|59 981 16|59 981 28| 59 981 40|59 981 52 = =
PMF 7-150 A 6 13,2 90 1:1 — a7 59 98105(59 981 17|59 9812959 981 41|59 98153 — —
PMF 7-150 B 6 13,2 90 — 1:2 a7 59 981 06|59 981 18|59 981 30|59 981 42|59 981 54 — —
PMF 5-170 A 8 13,2 110 1:1 — a5 5998107 (59 981 19|59 9813159 981 43|59 98155 |59 98161 |59 98167
PMF 5-170 B 8 13,2 110 — 1:2 a5 59 98108 (59 981 20|59 98132 (59 981 44|59 981 56 | 59 981 62 | 59 981 68
PMF 6-170 A 8 13,2 110 1:1 — g6 59 981 09|59 98121 (59 98133 |59 981 45|59 98157 [ 59 981 63|59 981 69
PMF 6-170 B 8 13,2 110 — 1:2 a6 59 981 10(59 981 22|59 981 34 [ 59 981 46|59 981 58 | 59 981 64 | 59 981 70
PMF 7-170 A 8 13,2 110 1:1 — a7 59981 11(59 981 23|59 9813559 981 47|59 98159 | 59 981 65|59 981 71
PMF 7-170 B 8 13,2 110 — 1:2 a7 59 981 12|59 98124 |59 981 36 | 59 981 48|59 981 60 | 59 981 66 | 59 981 72

G

| O

® Werkzeugspannelemente unter dem Kap. «G»

A Toolholder systems refer to section “G”

B 3OnemeHTbl pns 3aXKMMa UHCTpPyMeHTa B rnase "G"

ol

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «F», S. F18

F A Assembly components refer to section “F”, p. F18

B MoHTaxHble KOMNoHeHTbl B rnaBe "F" cTp. F18
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max. 2500
|

A
M26 min. 50

max. 190

222

® Superflache
Armaturenbohrkoépfe
flr Wannenarmaturen

A Superflat faucet fitting
drilling heads

for bathtub and shower
head components

B Caepxnnockue royioBKu
Ons 06paboTKM BaHH
apmartypbl

PMFW

@ Superflache Armaturenbohrkdpfe
mit festem Lochabstand bis
Bohr-& 22 mm in Messing und
Gewindeschneiden bis M 20 in Messing.
- PMFW-Ké&pfe eignen sich besonders fiir

sdmtliche Bearbeitungen von Messing-
teilen z. B. Wannenarmaturen.

— Dank der kompakten Bauart ist der
Einsatz auf Mehrwegautomaten ideal.

A Superflat faucet fitting drilling heads with
fixed hole spacing for drilling diameters
up to 22 mm and tapping capacities up to
M 20 in brass.

— PMFW heads are particulary suited for
machining operations in brass as for bath-
tub and shower head components.

— Due to their compact design, PMFW heads
are ideal for use on transfer line machines.

B Ce-pxnnockue ronoBku anst 06paboTku
apmMatypbl C MOCTOSHHBIM PACCTOSIHNEM MEXIY
OTBEPCTUSAMU, AVAMETPOM OTBEPCTUI A0 22 MM B
naTyHu gnameTpom pesbbbl 4o 20 MM B naTyHu

— [onoskn PMFW 0co6eHHO XOPOLLIO NoaxoasT
OJ151 pasnu4yHor 06paboTKM geTanein nu3 natyHu,
0CO6EHHO apmaTypbl

— Bnaropgaps koMnakTHON
KOHCTPYKLMM NPUMEHEHNE MOXXET
6bITb NAganbHbIM.

® Technische Daten

A Technical Data

B TexHn4ecKne gaHHbIe

F 15

Lochabstand 50-190 mm Hole spacing 50-190 mm PaccTosHue mexay oTBepCTUSaMN 50-190 mm
Bohrleistung @22 mm in Messing Drilling capacity @22 mm in brass [unameTp oTBepCTUs Npu ceepneHun | & 22 mm laiton
Gewindeschneidleistung M 20 in Messing Tapping capacity M 20 in brass Makc. Hapesaemasi pe3bba M 20 laiton
Maximale Spindeldrehzahl 2500 min Spindle speed max. 2500 min™! Makc. 4ncno o60poTOB LWNUHAENS 2500 min™!
Option: Spindelausfiihrung ER 32/ER 40 Option: spindle execution ER 32/ER 40 Onums: CNoNHeHWe WNuHAENS ER32/ER 40
Gewicht: PMFW 40 / PMFW 60| 12 kg /14 kg Weight: PMFW 40 / PMFW 60 | 12 kg / 14 kg Bec:PMFW40/PMFW60 12kg /14 kg

® Typ ® Spindel- ® Spindel- ® Ubersetzung | ® Weldon-Aufnahme | ® Bestellnummer bei gegebener Anzahl Spindeln
anzahl apstand A Order number based on number of spindles
A Type A Number of | A Spindle A Gear ratio A Weldon toolholder | m Homep 3akasa npu 3aaaHHOM KOAMHECTBE LWNNHOEnen
spindles spacing
B Tun W Kon-o W Pacct. mexgy| M MNepep-4Hoe | M Pa3bém BenpoH - - =
wnvHgeneid|  WMHAGBNAMU | yyono ® Spindelanzahl A Number of spindles B Konu4ectso wnnHpenei
min. | max. 2 3 4 5 6
PMFW 160x220 4 50 150 1:1 & 16 H5 59 982 01 59 982 05 59 98209 — —
PMFW 160x 220 4 50 150 1:1 @ 20 H5 59 982 02 59 982 06 5998210 = =
PMFW 160x 270 6 50 190 1:1 216 H5 59 982 03 59 982 07 59 982 11 59 98213 59 982 15
PMFW 160x270 6 50 190 1:1 @ 20 H5 59 982 04 59 982 08 59 982 12 59 982 14 59 982 16

® Anwendungsbeispiele

min. 118,5

apmarypbl

® Bohren bzw. Gewindeschneiden
mit einem superflachen PMF-
Armaturenkopf:
1x M8/1,25 oder 2x M10/1.
Kleinster Achsabstand: 14 mm.

A Drilling and tapping with a super-
flat PMF-type head:

- 1x M8/1.25 or 2x M10/1.
Smallest spindle center
spacing: 14 mm.

B CepneHue nnn HapesaHue
pe3bbbl CBEPXMIIOCKNM
wnuHgenem PMF gns

1xM8/1,25 nnn 2 M10/1
MuH1manbHoe paccTosiHme

A Application examples

head:

casting.

mMexgy ocsiMu 14 MM

® Kernloch aufbohren mit
einem superflachen PMFW-
Armaturenbohrkopf:
2 x Kernbohrung zu
3/4"-Gewinde in Messing
und Gewindeschneiden.

A With a superflat PMFW-type

Core drill to minor diameter
and tap 34” thread in brass

B Avec un PMFW, téte multi-
broche superplate:
Calibrer 2 x alésages pour
34", puis taraudage.

B Exemple d’application
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® SUHNER ist der Spitzenanbieter von A SUHNER is the leading supplier of multiple
spindle heads, which are designed and
manufactured in-house on high-precision

Mehrspindelkdpfen, die im eigenen
Hause konstruiert und auf genauesten

® Mehrspindelkopfe
in Sonderausfiihrung

A Multiple spindle heads
for special designs and
applications

B MHorownuHgenbHble
roJioBKM cneyunanbHoro
NCNONHEHNSA

MHS

B CYHEP npepgnaraeT BbICOKOKACCHble
LUNMHAENbHbIE FOSIOBKW, M3roTaBnBaemMble
B CO6CTBEHHOM NPOU3BOACTBE U Ha

Maschinen gefertigt werden. machines. BbICOKOTOYHbIX MaLUMHax
® Fragebogen zur Angebotserstellung. A Order inquiry, order guide. B OnpOoCHbI INCT A5t NOArOTOBKM
Einfach ausfullen, Bohrbildzeichnung Mail or fax us your specific hole pattern. 3anpoca
beilegen und einsenden.
® Anderes Material: o Werkstoff A Material u MaTepman
| Unlegierter Stahl 700 N/mm2 []| carbon steel 700 N/mm2 [1| HeneruposatHas crans 700 N/mm2 []
A Other material: Legierter Stahl 1000 N/mm2 ]| Alloy steel 1000 N/mm2 [1| NervposanHas crans1000 N/mm?2 ]
| Grauguss 250 N/mm?2 []| Cast iron 250 N/mm? (]| Cepwiit uyryn 250 N/mm2 []
B [ipyro¥i matepuan: [D]| Alu-Si-Leg., Cu-Zn-Leg. [ Alu-Si-Alloy, brass [ Alu-Si-Alloy brass (]
| [E]| Weiche Kunststoffe []] Soft plastic [[]| Msrkue nnactmaccs! ]
© Anderes Bearbeitungsverfahren: ® Bearbeitungsverfahren A Manufacturing operation = [pouecc 06paboTKu
lAOther operation: l Bohren ; Drilling ; CseprneHve ;
| Gewindeschneiden ||| Tapping ||| HapesaHue pe3b6bl L
m [ipyroin npouecc 06paboTku: Senken ||| Counter sinking ||| 3eHkoBaHne L
| [Reiben []| Reaming []| Passopaumsanue []
e Spindeltyp: Seite F 17 A Spindle type: page F 17 = Type de broche: page F 17
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: [ KonunyecTso: WNHCTpymeHT: [ D
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: |2 KonuyecTso: VHCTpYMmeHT: | D
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: |2 Konunyectso: WHcTpymeHT: |2
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: |2 Konunuectso: WHCTpymeHT: |2
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: [@ KonnyecTso: WNHCTpymeHT: |2
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: | @ Konunuectso: VHCTpYMmeHT: | 2
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: | @ Konunyectso: WHCTpymeHT: |2
Menge: Werkzeug: |2 Quantity: Tool: | @ Konunuectso: VHCTpymeHT: |2
% Siehe: Seite F 21 ® L eistung * soll Ist A Capacity * required actual ® MOLLIHOCTb * besoins _disponible
*S8ee:  Page F21 Antriebsleistung: % kW kw Drive power: ¥ kW kW Mouy, npusopa: ¥ kW KW
*Voir:  Cw. cTp F21 Vorschubkraft: % kN [____] kN [___]| Thrust: FKN [ kN [ || Yowwenopam: F kN[ kN [ |
O Emmmm)>-mmmmm)> | Gewinschte Drehzahl [ 1| Desired RPM [ 1| >Kenaemoe uncno o6opoTos [
| Gowinschte Zykluszeit [ | Desired cycle time [ [ >Xenaemoe Bpewms umkna [

4 Drill bushing guide plate

u Bepyulasn nnactuHa ceepna

Achsenhdhe H=

Base to centerline distance

e Bohrerflihrungsplatte
Fest am Gehause | Fixed at housing [J| Npouras ycraroska Ha kopnyce O
\ Gefedert |:| Spring loaded |:| MoanpyXvuHeHHas |:|
m Mit Zentrierplatte | with guide plate | € uenTpuposanHoit nnactuHoi O
Hub in mm [ Stroke: mm [ XonBMmMm |
& {}  |eEinbaulage 4 Mounting position = MoNoXeHwe Np1 MOHTaxe
EE(> Vertikal | vertical 1| BeprukansHo ]
W Horizontal j Horizontal E opusoHTansHoO |:|
Q Von unten | Feed direction, from bottom up ]| NMoTok Hanpasnenus, cHusy Beepx O
— ® Bohrkdpfe mit Direktantrieb | 4 Direct drive drilling heads u Direct drive drilling heads
- Antriebsleistung Drive power MoLuHocTb npuBoaa
ﬂ Drehzahl [ 1| Speed 1| Yucno o6opoTos 1
[ ] [ ] [ ]

PaccTosiHue go ocu H=
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® Werkzeugspannelemente unter dem Kapitel «G» | A Toolholder systems refer to section “G” M 3nemeHTbl Ans 3aXKuma UHCTpyMeHTa B rnase "G"
1 Schnellwechselfutter 1 Quick-change toolholder system 1 MaTpoH Ans BbICTPOI CMeHbI
2 Morsekonushalter 2 Morse taper toolholder system 2 | [epxatenb C KOHYCOM MOp3e
3 Spannzangenhalter 3 Collet toolholder system 3 [ep>xarenb LL@HroBoro 3axmma
4 | Gewindeschneidfutter 4 | Tap toolholder system 4 | Pesb6oHape3Hoii NaTpoH
5 | Langenausgleichsspindel 5 | Length compensating spindle 5 | LUnuHpenb ¢ KOMNEHCATOPOM AMHbI
6 | Standardspindel ER 6 | Standard ER collet spindle 6 CraHpapTHbIn WnHAens ER
7 Spannzangen W 1502 / ER 8 - ER 32 7 Collets W 1502 / ER 8 - ER 32 7 3axumHble LaHrn W1502/ER8-ER32
8 | Langenausgleichs-Spannzange auf Zug 8 | Length compensating collet for tension 8 | BbigBMXKHasA 32KMMHAA LaHra ¢ yanMHuTenem
@ Gehduse-Typ Kegel
A Housing type Taper | R1 R2 Kr.
B Tun kopnyca | DA | C1 C2 | H1 C3 | C4 |KoHyc|min. [ min.| TR | R3 | JE | OF P H G D gL M N | kg
MHS 1-100 100 |103,5 [129,5 5 — — — — — — — 78 45 10 6 14 75,5 66 |M5x10| 15 1,9
MHS 1-130 130 [108,5|129,5( 5 — — — — — — — 78 45 10 6 14 | 755 | 66 |[M5x10( 15 3,1
MHS 1-160 160 [101,5|127,5| 5 — — — — — — — 110 | 65 10 8 16 | 735 | 94 |[M6x12| 15 4,2
MHS 3-100 100 |117,5| 150 5 — |[110,5| B10 — — — | 167 | 78 45 10 6 14 | 905| 66 [M5x10| 15 2,7
MHS 3-130 130 (117,5| 150 5 — |110,5| B10 — — — | 167 | 78 45 10 6 14 | 905 66 |[M5x10| 15 3,9
MHS 3-160 160 |115,5 | 148 5 — [108,5| B10 — — — | 165 | 110 | 65 10 8 16 | 885| 94 [M6x12| 15 5,4
MHS 4-130 130 | 136 | 171 9 163 | 133 | B12 | 172 | 204 | 12 [189,5| 78 45 10 6 14 | 102 | 66 |[M5x10| 17 4,5
MHS 4-160 160 | 134 | 169 9 161 [ 131 | B12 [ 170 | 202 | 12 [187,5| 110 | 45 10 8 16 | 100 | 94 |M6x12| 17 6,6
MHS 4-200 200 | 134 | 169 9 161 131 B12 170 202 12 (187,5| 110 65 10 8 16 100 94 |M6x12| 17 9,1
MHS 4-250 250 | 134 | 169 9 161 [ 131 | B12 [ 170 | 202 [ 12 [187,5| 160 | 80 10 8 16 | 100 | 140 |[M8x16(| 17 [ 12,1
MHS 5-130 130 | 166 | 200 9 203 | 155 B16 212 257 16 221 110 65 10 8 16 121 94 |M6x12| 20 6,4
MHS 5-160 160 | 166 | 200 9 203 | 155 | B16 | 212 | 257 | 16 | 221 [ 110 | 65 10 8 16 | 121 94 [M6x12| 20 8,9
MHS 5-200 200 | 166 | 200 9 203 | 155 B16 212 257 16 221 110 65 10 8 16 121 94 |M6x12| 20 13,2
MHS 5-250 250 | 166 | 200 9 203 | 155 | B16 | 212 | 257 | 16 | 221 | 160 | 80 10 8 16 | 121 | 140 |[M8x16| 20 | 17,7
MHS 6-160 160 | 193 | 235 10 229 | 173 B16 238 289 20 239 | 110 65 10 8 16 139 94 [M6x12| 25 13,7
MHS 6-200 200 | 193 | 235 | 10 (229 | 173 | B16 | 238 | 289 | 20 | 239 | 110 | 65 10 8 16 | 189 | 94 |M6x12| 25 [ 195
MHS 6-250 250 | 193 | 235 10 229 | 173 B16 238 289 20 239 | 160 80 10 8 16 139 | 140 |M8x16| 25 28,9
MHS 7-200 200 | 219 | 267 | 10 [ 259 | 192 | B16 | 267 | 316 | 28 | 258 | 160 | 80 10 8 16 | 158 | 140 |[M8x12| 30 | 32,8
MHS 7-250 250 | 219 | 267 10 259 | 192 B16 269 316 28 258 | 160 80 10 8 16 158 | 140 |[M 8x16| 30 32,8
® Gehause rechteckig @ Spindelabstand: 9 mm bis 800 mm / Spindelanzahl: bis 30 auf Anfrage
A Rectangular housing A Spindle spacing: 9 to 800 mm / Spindle quantity: up to 30 D upon request
B MpsiMoyronbHbI Kopnyc B PaccTtosiHne mexpay wnuHaensamu: 9 mm go 800 mm/ Yucno o6op. fo 30 no 3anpocy
@ Adapter / Mitnehmer: Seiten F 18-19 A Adapters / Driver: pages F 18-19 M Apantep Ctp. F18-19
® Typ ® Typ
A Type A Type
H Type H Type
AD 1 AD 2
MT 6 MT 4
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® Mitnehmer
und Adapter

A Drivers
and adapters

B ApanTtep v NnoBOAoOK

RT/AD

e Adapter / Mithehmer A Adapter / Driver =M

® Typ Adapter ® Typ  Mitnehmer ® Notwendige Abmessungen fur ahnliche Pinolen ® Aufbau komplett montiert
F 18 A Type adapter A Type driver A Required dimensions for similar quill sizes A Complete adapter assembly

B Tun: agantep L Y] B Heobxopumble pasmepbl Anst TOXOXMX NUHONEN M [1oNHOCTBIO CMOHTMPOBaHO

AD 1 RT 6 A/B|C|D|E

@ Best.-Nr. fir Adapter Typ A
A Order No. for Adapter Type A
B Howmep 3akasa gns agantepa Tun A

auf Anfrage / u pon request / Mo 3anpocy|

FIG/HJ|K

@ Best.-Nr. fir Adapter Typ B
A Order No. for Adapter Type B
B Howmep 3akasa apgantep Tun B

auf Anfrage / u pon request / Mo 3anpocy

L MNO|P

® Best.-Nr. fir Adapter Typ C
A Order No. for Adapter Type C
B Howmep 3akasa ans apgantepa Tun C

auf Anfrage / upon request / selon cde.

QR|S|T|U

® Best.-Nr. fur Adapter Typ D
A Order No. for Adapter Type D
B No. de cde. pour Adaptateur Type D

auf Anfrage / u pon request / Mo 3anpocy|

VW X|Y|Z

' ® Best.-Nr. fur Adapter Typ E

A Order No. for Adapter Type E
B Howmep 3akasa Ans agantepa Tun E Y

auf Anfrage / u pon request / Mo 3anpocy|

@ Fur alle SUHNER-Bearbeitungseinheiten sind Mitnehmer und Adapter auf Anfrage verfliigbar.
A Adapters and drivers for all SUHNER machining units are available upon request.
B [ns Bcex obpabatbiBatowmx y3nos SUHNER no 3anpocy npefoctaensoTcs agantepbl U MOBOOKM.
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® Mitnehmer fir Spannzange & 10 mm
A Driver for collet dia. 10 mm
MMNoBoAoK Ans 3aXKUMHOI LaHrn guam. 10 mm

RT 6

o
-
Q
Best.-Nr.
Order No.
Ne 3akasa
52 265 01
e Mitnehmer A Driver m Entraineur
® Mitnehmerkegel ISO lang ® Mitnehmer DIN-Konus ® Mitnehmer Jacobs-Konus
A Taper SA, ISO long A Driver with DIN-taper A Driver with Jacobs-taper
RT 1 | m nosogok Onura 1SO RT 2 | m Entraineur céne DIN RT 3 | m Entraineur céne Jacobs
ISO CB)?gctel: '\Iflg DIN g?jcter_ '\,f,'; Jacobs g?cslte; ’;‘\lro
SA A B C D E F Ne 33Ka3£a ISO A B C D E F Ne 3aKa3é A B C D E F Ne 3aKaSé.a
30/MK1 | 25 | 40 | 50 | 118 | M12 31,750 | 140 196 B 10 10,5| 20 9 35 | 14,5(10,094 [ 140 183 Jo 10,5| 20 9 35 (11,112 6,350 | 140 189
30/MK2 | 32 40 | 50 [ 118 | M12 | 31,750 | 140 197 B 12 10,5| 20 9 35 [18,5| 12,065 | 140 184 J1 10,5| 20 9 35 (16,669 9,754 | 140 190
30/MK3 | 40 60 70 | 138 [ M12| 31,750 | 140 198 B 16 10,5| 25 9 45 24 (15733 [ 140 185 J2corto|10,5| 20 9 35 |[19,050| 13,940 | 140 191
40/MK1 | 25 | 40 | 50 | 143 [ M16 | 44,450 | 140 199 B18 |10,5( 25 9 50 | 32 (17,780 [ 140 186 J2 10,5| 20 9 45 122,225| 14,199 [ 140 192
40/MK2 | 32 40 | 50 | 143 | M16|44,450| 140 200 B 22 10,5| 30 9 60 |[40,5|21,793 | 140 187 J 33 10,5| 25 9 45 |25,400| 15,850 | 140 193
40/MK3 | 40 | 40 | 50 | 143 | M16 | 44,450 | 140 201 B 24 10,5| 30 9 70 |50,5|23,825| 140 188 J6 10,5| 25 9 45 (25,400 17,170 | 140 194
40/MK3 | 40 | 55 | 65 | 158 | M16 [ 44,450 [ 140 202 J3 10,5| 30 9 50 [30,958(20,599 | 140 195
40/MK4 | 48 | 64 74 | 167 | M16 | 44,450 | 140 203 ® Mitnehmerkegel ISO ® Mitnehmerkegel MK
40/MK4 | 48 | 85 | 95 | 188 | M16 |44.450 | 140 204 A Driver with ISO-taper A Driver with MK-taper
ST | & | 55 | o || 5 | e | s RT 4 | m Konuseckuii nosogok ISO RT 5 | m Konndeckuit nosogok MK
50/MK2 | 32 | 45 | 60 | 187 [ M24 [69850| 140206 | DIN gfj;r' '\,f,ro Morse gfg;'; ’;‘\‘g
50MK3 | 40 | 28 | 43 | 170 |24 [69s0| 140207 | 1SO | A | B |C |D|E | F [N 3axasa |MM| A B |C |D | E | F | 3acasa
50/MK3 | 40 50 | 65 [ 192 | M24 (69,850 | 140 208 30 10,5| 25 9 (88,0 20 [31,75|58 734 1 10,5| 20 20 82 9 |[12,065( 140 178
50/MK4 | 48 | 38 | 53 | 180 | M24 | 69,850 | 140 209 40 10,5| 30 9 |123,0] 30 (44,7558 735 2 10,5| 20 | 20 | 95 9 (17,780 140 179
50/MK4 | 48 55 70 | 197 | M24 169,850 | 140 210 45 10,5| 40 9 [136,5| 30 [57,15|58 736 3 10,5| 20 20 | 114 9 [23,825( 140 180
50/MK5 | 63 | 90 | 105 | 232 | M24 | 69,850 | 140 211 50 10,5| 40 9 [156,5| 30 |[69,85 |58 737 4 10,5| 25 20 (137,5| 9 |[31,267| 140 181
5 10,5| 30 | 20 (169,5| 9 |[44,399( 140 182

@ Bestellanleitung

A Ordering procedure

» PekomeHpauun onsi 3akasa

1. Mitnehmerkegel passend zur Antriebsmaschine
(Best.-Nr. nach Typ und Grésse 1-6 auswahlen).

2. Pinolenende lhrer Antriebsmaschine festlegen
nach Typen AD 1 bis AD 5, Seite F 18.

3. In lhrer Bestellung nun die gewinschten Masse
und Bestellnummer angeben (z.B. Adapter Typ
AD 4, Masse Q, R, S, T, U).

4. Falls vorhanden senden Sie uns ganz einfach die
Pinolenzeichnung aus der Bedienungsanleitung
lhrer Antriebsmaschine zu.

5. Unsere Fachberater sind lhnen sehr gerne weiter
behilflich.

1. Select type of driver according to spindle taper of 1.

drive unit (Order No. and type, size 1-6).
2. Determine quill size dimensions of drive unit

according to figures types AD1 to AD 5, page F 18. ,

3. Complete order with desired dimensions and
order numbers (Example: Adapter type AD 4,
adapter dimensions Q, R, S, T, U).

4. If available, send us a copy of quill and spindle
dimensions from the instruction manual of your

drilling unit. 4.

5. Our experienced engineering staff will be glad to

assist you. 5.

KoHu4eckuin NoBOAOK, COBMECTUMBIN C MPUBOAOM
(Homep 3akasa B COOTB. C TUMOM U pa3mMepoM
BblOMpaTb oT 1 fo 6

. OnpegenuTb KOHeL, NuHon Balueli npuBogHomn

MaLlnHbl B cOOTB. ¢ Tunamu AD1 go AD5, cTp. A18

. 3apatb B Bawem 3aKase TOMbKO XKeNaemyto Maccy 1

Homep 3akasa ( Hanpumep Apgantep Tun AD4 macca
Q,R,S,T,U)

Ecnu ecTb, NownmTe HaMm YepTéxX NUHONMN 13

VNHCTPYKLMK NO 3KcnnyaTauun Bawien nprBogHoNn MaLlnHbl
Halum KOHCYbTaHTbl OXOTHO NomoryT Bam.
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® Endlich ein Partner mit eigener
Produktion, auf den Sie sich
weltweit verlassen kénnen!

A Finally! a partner with in-house
production that you can depend
on worldwide.

B HakoHey napTHEP ¢ CO6CTBEHHbIM
npou3BoO4CTBOM , Ha KOTOPOIro Bbi
MOJXKeTe MOoJIOXXUTbCS 110 BCeMy Mupy.

® Einstellbare Mehrspindelkopfe
Bohr-(J2,5-16 mm

- Feste Mehrspindelkopfe
Bohr-J 1,5-25 mm

- Fixe und verstellbare Winkelkopfe

A Adjustable multiple-spindle heads
drill ©2.5-16 mm

- Fixed multiple-spindle heads for
bore (J 1.5-25 mm

- Fixed and adjustable angle heads

B Perynupyemble MHOrownuHAenbHble
roylIoBKM C AMaMmeTpoM OTBEpPCTUMN
npuc sepneHun 2,5-16 mm

- Tétes multibroches fixe,
& de percage 1,5 mm a 25 mm

- Renvoi-d’angle, fixe ou réglable
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@ Erforderliche Antriebsleistung P (kW) @ Erforderliche Vorschubkraft Fs (kp)
A Required drive power P (kW=1.36 HP) A Required thrust Fs (kp) (1 kp = 2.2 lbs)
B HyxHas mowHocTb npusoga P (Ks) B Heobxognmoe ycunue nogaymn Ff(KIM)
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® Anzahl Gewindebohrer Iarl ol ® Anzahl Bohrer Lu L ® Anzahl Bohrer
A Number of tapers Werkstpffo A Number of drills fivarkct I" 1 A Number of drills
M KONM4YECTBO METYUKOB iaterials m KonudecTso ceépn laterials m KonuuecTso ceépn
MaTephainb MaTepmans|
1 ~l | - ~l L//
M=ok L~
8 ~ & - &
=
E ® Weiche Kunststoffe, D @ Alu-Si-Legierung C o Grauguss B @ Legierter Stahl A @ Unlegierter Stahl
Thermoplaste, Holz Messing zah 250 N/mm? 1000 N/mm? 700 N/mm?
A Soft plastics, A Alu-Si alloy, A Cast iron A Alloy Steel A Carbon steel
thermoplastics, wood brass 250 N/mm? 1000 N/mm? 700 N/mm?
m Msirkue nnacTMaccsl, m Cnnas AL-Si, m Cepblil YyryH 1 JlermpoBaHHas ctanb  HenernposaHHas
TepmonnacTbl, AePEBO BA3Kas NaTyHb 250 H/mm2 1000 N/mm2 ctanb 700 N/mm2

® Empfehlung

A Recommendation

B PekomeHgauun

Um eine optimale Steifheit der Arbeitsspindel zu
erreichen, sollte nach Méglichkeit bei der Auswahl
der Bohrkdpfe immer der nachstgréssere Typ
gewahlt werden.

Beispiele:

7 Gewinde M 10 in legiertem Stahl: P =5 kW

7 Bohrungen & 10 mm, legierter Stahl: F; = 1200 N
7 Bohrungen & 10 mm, legierter Stahl: P = 6,7 kW

When selecting a multiple spindle drilling head,
always try to be on the safe side. For example:
Choose a /7 instead of a /5 head. Benefits are
added rigidity and reliability.

Examples:

7 dia. M 10 taps in alloy steel: P=5kW

7 holes dia. 10 mm, alloy steel:  F; =1200 N
7 holes dia. 10 mm, alloy steel: P =6.7 kW

[ns obecneyeHnst onTUManbHOR XECTKOCTN
Heob6Xx0AMMO BblbMpaTh CBEPANIBHYIO FONIOBKY
Ha pasmep 6onbLue.

Mpumepsbi:

7pe3b6 M10 B nermpoBaHHo cTanu: P=5Ks

7 OTBepcTuii gnam. 10 mmB nervp. ctann: Ff= 1200H
7 OTBepcTuii gnam. 10 MM B nerup. ctanu: P=6,7 Ks
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81/102/127

27/36/45 \

@® Der AH-Winkelkopf ist von robuster Kon- A

struktion und 360° verstellbar.

— Die Umdrehungstibertragung geschieht
durch Klingenberg-Spiralkegelréder, die
im Fett laufen.

— Standardisiert sind alle Aufnahmen fiir
unsere Bearbeitungseinheiten: BEM 12,
BEM 20, BEM 28, BEX 15 und BEX 35.

— Auf Anfrage kdnnen wir Aufnahmen fir
andere Bearbeitungseinheiten oder
Maschinen sowie Spindelausfiihrungen
herstellen.

Angle heads type AH are of robust
design and can be adjusted 360°.

Torque is transmitted with Klingenberg
spiral bevel gears which are lubricated in
grease.

Adapters for angle heads are standard-
ized for all SUHNER machining units
type BEM 12, BEM 20, BEM 28, BEX 15,
and BEX 35.

Upon request, we can design and manu-
facture special adapters for other types
of machining units and spindle designs.

6500 min"!
45 Nm

® Winkelkopfe 90°
zum Bohren, Gewinde-
schneiden und Frasen

A Angle heads 90°
for drilling, tapping, and
milling operations

B ¥Yrnossbie ronosku 90 rpapg.
ON151 CBEpJIeHUs, Hape3aHus
pes3bbbl 1 hpe3epoBaHnst

AH

B Yrnosas ronoska AH nmeet npoyHoe

ncnosiHeHne n nepectaenseTca Ha 360 rpag,.

Mepenaya BpalleHusi OcyLLeCTBASIETCA
NnocpencTBOM CrpanbHbIX KOHUYECKNX KONEC
KnunHreHbepra, paboTaloLmx B ryCTON cMaske

Bce pa3bémbl ans Hawmnx obpabaTtbiBaloLmnx
y3n0B cTaHaapTuamposaHdsl: BEM12, BEM20,
BEM28,BEX15 n BEX35.

Mo 3anpocy Mbl MOXKEM N3rOTOBUTb
pasbEmbl Ans opyrnx obpabaTbiBatoLLyX
Y3/10B WM MaLUVH, PaBHO Kak 1 s opyrux
WNCMONHEHWI WNUHAenewn

® Typ ® Best.-Nr. : max Drehzahl ° EBSFS% Zung | @ Spannzange | @ Ubertragbare Leistung | @ Max. Drehmoment @ Gewicht ohne Adapter
A Type A Order No. g;&mﬂbno Mepenarousoe | A Collet chucks | A Power transmission A Max. torque A Weight without adapter
W Tun M N 3akaza [ CeuganD W yucno W 3axumHas LaHra| M Mepenasaemas mMowHocTs | M Makc. kpysiwmid MomeHT | B Bec 6e3 apantepa

AH | 59 522 01 6500 1:1 ER 16 1,4 KW 5,3 Nm 2,0 kg

AH I 59 522 02 5000 11 ER 20 2,6 kW 13,0 Nm 6,7 kg

AH 1l 59 522 03 3500 1:1 ER 32 6,0 kW 45,0 Nm 10,0 kg

AH Il 59 522 04 3500 1:1 ISO 30 6,0 kW 45,0 Nm 10,0 kg

1ISO 30

AH 12 52 880 01 1850 3:1 ER 25 3,8 kW 20,0 Nm 9,0 kg

® AH mit Langfiihrung fiir Bearbeitungseinheit BEM 12, Kapitel «A»
A AH with linear guides for machining unit type BEM 12, section “A”
B AH c HanpaBngowei No gnvHe gna obpa6aTbiBaowumx ysnos BEM12, rnasa "A"

157-237

® Winkelfraskopf. Antriebshub 80 mm / Getriebeuntersetzung 3:1 /
Max. Arbeitsdrehzahl 1850 min. / Max. Arbeitsdrehmoment

197277

45

20 Nm. Der Fraskopf ist stufenlos um 360° schwenkbar und in
jeder Lage einsetzbar. Gewicht: 9 kg.
Typ: AH, Best.-Nr. 52 880 01

A Angle milling head / Total stroke 80 mm / Gear reduction 3:1 /

Max. speed 1850 RPM / Max. torque 20 Nm (177 in Ibs).
360° head rotation for use in any working position.
Type AH, Order No. 52 880 01

B Yrnosas cdpe3epHas ronoska Pabounii xom 80mm/

nepepaTtovHoe Yncno pefgaktopa 3:/ Makc. pab yicno
o6opoToB 1850 06/MuH/ Makc. pabo4mnin KpyTsawmii MOMEHT 20
Hm.DpesepHast roioBka HakioHsieTcs 6eccTyneHvaro Ha 360
rpag v MOXXEeT NPUMEHSATLCS B Nto60oM nosoxkeHnn. Bec 9 Kr
Tun AH, Homep 3akasa 52 880 01



245

185

63

64

54

@100

63

@ Der Hinterstechkopf 180° HEK erlaubt,
z. B. auf einer Rundtaktanlage ein Werk-
stiick von hinten oder von unten nach
oben zu bearbeiten.

— 3 Varianten von Achsenabstanden:

Typ HEK 135: Achsenabstand 135
Typ HEK 185: Achsenabstand 185
Typ HEK 245: Achsenabstand 245

- Drehubertragung durch Riemenscheibe
und Poly-V-Riemen, Ubersetzung 1:1.

— 2 Schmiernippel fir die Kugellager der
Spindel.

— Seitlicher Luftanschluss fur Sperrluft.

A 180° reversed angle heads type HEK can |
be used, for example, on rotary transfer
machines to perform operations from
behind the workpiece or from bottom-up
position. —

— 3 versions depending on centerline
distance:

Type HEK 135: centerline distance 135 mm
Type HEK 185: centerline distance 185 mm
Type HEK 245: centerline distance 245 mm

— Torque and rotation are transmitted with
poly-V belt and pulleys. Ratio 1:1.

— 2 grease nipples are provided for ball
bearing and spindle lubrication.

— Air connection port is provided for low-
pressure application of spindle housing.

AN

Automafion expert.

6000 min™

2,8Nm

® Hinterstechkopf 180°
zum Bohren und Ansenken

A Angle heads
reversed 180°

for drilling and milling
operations

B lonoBka ¢ napannesnbHbIM
pacnonoxxeHuem 180 rpag.
0onga ceepnieHnsa n 3eHKoBaHUA

HEK

[onoska 180 rpag HEK nossonser,
HanpumMep, obpabaTbiBaTh 3aroTOBKU Ha
NOBOPOTHBIX CTONAax CHU3Y BBEPX WU

c3apy.

3 UCMNONHEHMNS MO PaCcCTOSIHMIO MEXY OCAMMU:
Tun HEK135 : paccTosiHne mexay ocsimmn 135
Tun 185: paccTosiHne mexpy ocsimu 185

Tun HEK 245: paccTosiHne mexay ocsimun 245
Mepepaya BpalLeHns NOCPELCTBOM PEMEHHON
nepepayn, POLY-V pemeHb, nepegaTovyHoe
yucno 1:1.

— 2 CMa304HbIX HUNNeNs 418 NOALMNHUKOB

MacnéHKu.

- [MopBop Bo3ayxa AN 3aKumMa c6oKy

® Typ @ Best.-Nr. ® Max. Drehzahl | @ Mit Adapter fiir: ® Spannzange | ® Ubertragbare Leistung | @ Max. Drehmoment @ Gewicht mit Adapter
A Type A Order No. Mgl)((é r[]lu'lcno A With adapter for: A Collet chuck A Power transmission A Max. torque A Weight with adapter
B Tun M Ne 3akasa o6op6Toa W C amanTepom anis: W 3axumHas uanra| M lMepenasaemblii MOMeHT | B Make. KpyTsLvid MomeHT | I Bec ¢ afantepom
BEM 20
HEK 135| 59 527 01 6000 GEM 20 ER 16 1,1 KW 2,8 Nm 1,8 kg
BEA 25 CNC
BEM 20
HEK 185| 59 527 02 5500 GEM 20 ER 16 1,1 KW 2,8 Nm 2,1 kg
BEA 25 CNC
BEM 20
HEK 245| 59527 03 5000 GEM 20 ER 16 1,1 kKW 2,8 Nm 2,6 kg
BEA 25 CNC

® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
B MoHTaXHble KOMNOoHeHTbI B rnase "H"
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Das TOOLholder-Programm
nach SUHNER-Erfahrungen

Die richtige Auswahl von den Bearbeitungs-

einheiten angepassten Werkzeugspann-
elementen ist sehr wichtig, um optimale
spanabhebende Bearbeitungsoperationen
zu realisieren und eine lange Standzeit der
Schneidwerkzeuge zu erhalten.

In diesem Bereich besitzt SUHNER einma-
lige Erfahrungen, da sie sowohl Bearbei-
tungseinheiten als auch Werkzeugmaschi-
nen konzipiert und herstellt.

Dies erlaubt SUHNER, ein umfassendes
Sortiment an Werkzeughaltern und
Zubehdrteilen anzubieten, die bestens
zu den in diesem Katalog aufgefihrten
Bearbeitungseinheiten passen.

Lassen Sie sich von uns beraten.

The TOOLholder program
based on SUHNER

experiences

Proper selection of toolholders and machin-
ing units is very important to help obtain
best machining results and to extend cut-
ting tool life.

SUHNER has the experience in application
engineering in complete machine tool
design and build as well as in the manufac-
turing of machining units and spindles.

The SUHNER toolholder program with
accessories is wide and comprehensive
which always allows for an ideal com-
bination of toolholders with respective
machining units as illustrated in this
catalog.

® CNC-Universal-Bohrfutter, Typ WT, Seiten G 09, G 11 und G 13
A Universal CNC drill chuck type WT, pages G 09, G 11, and G 13
B YHuBepcanbHbIi natpoH Yy, Tun WT, ctp. G09,G11,G13

Mporpamma TOOLholder B

cooTBeTcTBUU C onbiTom . CYHEP
Afin que les opérations d’usinage par

enlévements de copeaux soient exécutées

dans les meilleures conditions de précision

et de durabilité des outils de coupe, le

choix du porte-outil est tres important, car il

doit également correspondre parfaitement a

I'unité d’usinage qui est mise en ceuvre.

Dans ce domaine SUHNER a acquis une
inéstimable expérience, puisqu’il est a

la fois concepteur-constructeur d’unités
d’usinage et également de machines-outils,
ce qui lui a permis de sélectionner un
impressionnant programme de porte-outils
et accessoires, qui correspondent exacte-
ment a toutes les unités d’usinage figurant
au présent catalogue.

N’hésitez pas a nous interroger.

Typ/Type/Tun WT 1

WT 2 WT3

Spannbereich
Clamping range
[lnana3oH 3axuma

0,5-8 mm

1-13 mm 3-16 mm

Rundlaufabweichung max.
Max. run-out TIR
PaauansHeo 6uenme, Makc.

0,03 mm

0,03 mm 0,03 mm

Haltekraft bei 15 Nm
Clamping force at 15 Nm
Ycunme 3axuma npu 15 Hm

30 Nm

40 Nm 45 Nm

Anzugsmoment max.
Max. assembly torque
3aXMMHOI# MOMEHT, MaKc.

10 Nm

20 Nm 20 Nm

Haltekraft bei 20 Nm
Holding force at 20 Nm —
Yevnve 3axuma npu 20 Hm

80 Nm 90 Nm

min” bis
RPM up to
06/MuH, 10

35000 min

35000 min 35000 min

@ Dehnspannfutter
Seiten G11, G12
und G 14

Hohe
Rundlaufgenauigkeit

Hochste Dauerrundlauf- und
Wiederholgenauigkeit von

< 3 pm. Dadurch gleichmaéssi-
ger Schneideneingriff der
Werkzeuge und geringerer
Verschleiss. Mehr als 4-fache
Standzeitverbesserungen
sind keine Seltenheit.

Ihr Kostenvorteil, der sich
leicht nachrechnen lasst.

A Expansion chucks
Page G11, G 12,
and G 14

Highest TIR

Highest TIR accuracy and
repeatability of < 3 microns.
The result is a precise inter-
ference between tool cutting
edge and workpiece render-
ing less tool wear. A quad-
ruppling of the tool life can
be a common result that
would drastically increase
your cost savings.

Il 32>XMMHOI NaTpoH ¢
HaTs>KeHneMm, CTp.
G11,G12un G14

Précision maximum

Bbicovarillas TO4HOCTb
papuanbHoro ueHns npu
AmTenbHon pabote n
NOBTOPAIOLLEASICA TOYHOCTb
0o 3 mkm. Bnaropgaps atomy
paBHOMepHas rny6uHa
BpE3aHUs MHCTPYMEHTOB 1
YMEeHbLLEHHbIN U3HOC. Bonee
4YeM 4-X KpaTHoe yBenmyeHne
NPOLOMKUTENBHOCTU
Cny>X06bl - 3TO HE PEAKOCTb.
970 Baw BbMrpbIw B
OeHbrax, KoTopow fierko
nocuynTaTb.

Wartungsfrei

Ein vollkommen geschlosse-
nes System. Kein Eindringen
von Schmutz, Kiihl-/Schmier-
stoffen oder Spanen maglich.
Wartungsfrei. Hohe Lebens-

dauer.

1 Jahr Garantie!

Maintenance-free

A completely enclosed
system. No penetration of
oil, grease, coolant, or chips
is possible. Maintenance-
free. High life expectancy.

1 year guarantee.

He TpebyeTt
o6cnyXuBaHus

MonHocTbio 3aKpbiTas
cuctema. HeT NPOHNKHOBEHUS
3arpsisHeHuin , COXX n
CTPY>XKU. Bbicokas
NPOJOIKUTENTIBHOCTb CIY>XXObI.
[apaHTna 1 rog.
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Spannzangen W 1502, S 7-10, ER 8-ER 50, DIN 6499
Collets W 1502, S 7-10, ER 8-ER 50, DIN 6499
3axxumHble LaHrn W1502, S7-10, ER8-ER50, DIN 1699

Seite / Page:

Gewindebohrzangen, ohne und mit La&ngenausgleich
Tapping collets, with and without compensation

Pe3bboHapesHble LaHru, ¢ n 6e3 KomneHcaTtopa avHbl
Seite / Page: G 04

Werkzeugspannelemente mit Spannzangen ER 8-ER 50 C((:@ i’-ﬁ'

Toolholder systems, with collets ER 8-ER 50

ONeMeHTbl ONs 3aXKnMa UHCTPYMEHTA C 3a>KMMHbIMK LiaHramm ER8-ER50
Seite / Page: G 05

Aufsetzbare Schnellwechsel-Bohrfutter, DIN 55058
Over spindle quick-change drilling chucks, DIN 55058

BicTpocMeHHbIE Hacagky onsi CBepnUIbHbIX NatpoHoB, DIN55058

Schnellwechseleinsatze WE und Futter

Quick-change adapters WE and toolholders

BeicTpocmeHHble BcTaBkun WE v maTpoH
Seite /Page: G 08

Steilkegel-Werkzeughalter SK 30 und SK 40, DIN 2080 Cﬂi@ m
Taper toolholder cone S.A. 30 and S.A. 40, DIN 2080
3aXk1M MHCTPYMeHTa ¢ nosiorum KoHycom SK30, SK40, DIN2080

Seite /Page: G 10

Hohlschaft-Werkzeughalter HSK 50, HSK 63, DIN 69893 ﬂ

Hollow shaft toolholder HSK 50, HSK 63, DIN 69893

Lep>xatenb NHCTPyMeHTa ¢ noJibiM xBocToBnkoM HSK 50, HSK 63, DIN 69893
Seite /Page: G 12

Modulares Werkzeugsystem ABS 50, HSK 63
Modular tooling system ABS 50, HSK 63
MopgyneHasa cuctema ABS50,HSK63

>

Werkzeugspannsysteme fir Mehrspindelkdpfe

Toolholder systems for multiple-spindle heads

Cuctembl 3axxnma NWHCTPYMEHTOB OJ17 MHOIMOLUNMHAOENbHbLIX TOJIOBOK

Seite / Page: G 16
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20,5-0 34

® Spannzangen
ER DIN 6499

A Collets
ER DIN 6499

B 3aXuMHble LaHru
ER DIN 6499

W 1502 /ER 8-50

® Typ ® Typ ® Geeignet fur:
AType W 1502 % AType S7-10 @ A Used with:
W Twn W Tun = Mopxoput gns:
® Best.-Nr. ® Best.-Nr. ® Best.-Nr. ® Best.-Nr. W 1502 MH /2
%) A Order No. 6] A Order No. %) A Order No. %) A Order No. ER 8 MH/5
mm = Ne 3akasza mm M Ne 3akasa mm I Ne 3akasza mm 1 Ne 3akasa
05 140 212 00 2,1 140 219 21 05 14 909 01 35 14 909 14 ER 11 MH /7
0,6 140 213 00 22 140 219 22 1,0 14909 02 4,0 14 909 15
0,7 140 214 00 2,3 140 218 23 1,2 14 909 03 4,5 14 909 16 ER 20 MH /13
0,8 140 215 00 2.4 140 219 24 1,3 14 909 04 5,0 14909 17 S 7-10 PBW 4
0,9 140 216 00 2,5 140 220 00 1,5 14 909 05 55 14 909 18
1,0 140 217 00 2,6 140 220 26 18 14909 06 6,0 14909 19 ER 11 BEM 3
1,1 140 217 11 2,7 140 220 27 2,0 14 909 07 6,5 14 909 20
1,2 140 217 12 2,8 140 220 28 2,3 14 909 08 7,0 14 909 21 ER 11 BEW 3
1,3 140 217 13 2,9 140 220 29 2,4 14 909 10 7,5 14 909 22
1,4 140 217 14 3,0 140 221 00 2,5 14 909 11 8,0 14 909 23
1,5 140 218 00 3,1 140 221 31 3,0 14 909 12 8,5 14 909 24
1,6 140 218 16 3,2 140 221 32 3,2 14 909 13 9,0 14 909 25
1,7 140 218 17 3,3 140 221 33 — — — —
1,8 140 219 18 3,4 140 221 34 — — — —
1,9 140218 19 3,5 140 221 35 — — — —
2,0 140 219 00 — — — — — —
® Typ ® Typ
AType ERS8 AType  ER 11
W Tun M Tun

® Best.-Nr. ® Best.-Nr. ® Best.-Nr.

%) A Order No. %) A Order No. %) A Order No.

mm  Ne 3akasa mm I Ne 3akasa mm  Ne 3akasa
1,0-0,5 140 222 1,0-0,5 140 231 1,0- 0,5 140 247 @ Best.-Nr. @ Best.-Nr.
1,5-1,0 140 223 1,5-1,0 140 232 1,5- 1,0 140 248 %] A Order No. %) A Order No.
2,0-1,5 140 224 2,0-1,5 140 233 2,0- 1,5 140 249 mm I Ne 3akasa mm M Ne 3akasa
2,56-2,0 140 225 2,5-2,0 140 234 2,5- 2,0 140 250 4,0- 3,0 59 528 01 16,0-15,0 59 528 13
3,0-2,5 140 226 3,0-2,5 140 235 3,0- 2,5 140 251 5,0- 4,0 59 528 02 17,0-16,0 59 528 14
3,5-3,0 140 227 3,5-3,0 140 236 4,0- 3,0 140 252 6,0- 5,0 59 528 03 18,0-17,0 59 528 15
4,0-3,5 140 228 4,0-3,5 140 237 5,0- 4,0 140 253 7,0- 6,0 59 528 04 19,0-18,0 59 528 16
4,5-4,0 140 229 4,5-4,0 140 238 6,0- 5,0 140 254 8,0- 7,0 59 528 05 20,0-19,0 59 528 17
5,0-4,5 140 230 5,0-4,5 140 239 7,0- 6,0 140 255 9,0- 8,0 59 528 06 21,0-20,0 59 528 18

— — 5,5-5,0 140 240 8,0- 7,0 140 256 10,0- 9,0 59 528 07 22,0-21,0 59 528 19

— — 6,0-5,5 140 241 9,0- 8,0 140 257 11,0-10,0 59 528 08 23,0-22,0 59 528 20

— — 6,5-6,0 140 242 10,0- 9,0 140 258 12,0-11,0 59 528 09 24,0-23,0 59 528 21

— — 7,0-6,5 140 243 11,0-10,0 140 259 13,0-12,0 59 528 10 25,0-24,0 59 528 22

— — — — 12,0-11,0 140 260 14,0-13,0 59 528 11 26,0-25,0 59 528 23

— — — — 13,0-12,0 140 261 15,0-14,0 59 528 12 27,0-26,0 59 528 24
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® Best.-Nr. ® Geeignet fiir:
%) A Order No. A Used with:
mm = Ne 3akasza = MNopxopuT pns:
1,0-0,5 142 233 BEM 6
1,5-1,0 142 234
2,0-1,0 142 235 BEM 6 D
25-15 142 236 BEW 6
3,0-2,0 142 237 MH / 10
4,0-3,0 142 238
5,0-4,0 142 239
6,0-5,0 142 240 | SE16/ER16
7,0-6,0 142 241 Crtp./Page GO5
8,0-7,0 142 242
9,0-8,0 142 243
10,0-9,0 142 244
@ Best.-Nr. ® Geeignet fir:
%) A Order No. A Used with:
mm @ Ne 3akasa  Mopxoaunt gns:
1,0- 0,5 142 245 BEM 12
1,5- 1,0 142 246
2,0- 1,5 142 247 BEM 12 D
2,5- 2,0 142 248 BEW 12
3,0- 2,5 142 249 MH / 16
4,0- 3,0 142 250
5,0- 4,0 142 251 SE 25/ER 25
6,0- 5,0 142 252 —c-rp./Page G05
7,0- 6,0 142 253
8,0- 7,0 142 254 RF 16 / ER 16
9,0- 8,0 142 255 Ctp./Page GO5
10,0- 9,0 142 256
11,0-10,0 142 257
12,0-11,0 142 258
13,0-12,0 142 259
14,0-18,0 142 260
15,0-14,0 142 261 BEX 15/ER 25
16,0-15,0 142 262

® Best.-Nr. ® Geeignet fir:
%) A Order No. A Used with:
mm M Ne 3akasa W MogxopuT ans: G 03

3,0- 2,0 132 030
4,0- 3,0 132 031

BEM 20

5,0- 4,0 140 267 BEM 25 H
6,0- 5,0 140 268 BEA 25 CNC
7,0- 6,0 140 269 GEM 20

8,0- 7,0 140 270

9,0- 8,0 140 271 MH /25
10,0- 9,0 140 272 ISO 30 / ER 32

11,0-10,0 140 273
12,0-11,0 140 274
13,0-12,0 140 275
14,0-13,0 140 276
15,0-14,0 140 277
16,0-15,0 140 278
17,0-16,0 140 279
18,0-17,0 140 280
19,0-18,0 140 281
20,0-19,0 140 282

Ctp./Page G05

BEX151S0O

@® Best.-Nr. ® Typ ® Geeignet fur:
%) A Order No. || A Type A Used with:
mm M Ne 3akasa | |® Tun W Mopxoant pns:
6,0- 4,0 59 529 01 BEM 28
8,0- 6,0 59 529 02
10,0- 8,0 142 291
12,0-10,0 142 292
14,0-12,0 142 293
16,0-14,0 142 294
18,0-16,0 142 295
20,0-18,0 142 296
22,0-20,0 142 297
24,0-22,0 142 298
i
30,0-280 | 142301 Ctp./Page GO6

32,0-30,0 142 302
34,0-32,0 142 303

BEX 35




__ 5”””[ ® TOOLholder

ER-GB —t—

@1,4-220 [/13,4-[/116,0

® Gewindebohrzangen
ER-GB ohne La&ngenausgleich
ER-ET mit LA&ngenausgleich

ER-ET A Tapping collets

ER-GB without compensation
ER-ET with compensation

B Pe3b6oHape3Hble LaHru
ER-GR 6e3 koMneHcaumm gianHbl 1
ER-ET c komneHcaumen gnvHol

ER-GB /ER-ET

® Die Gewindebohrzangen werden gleich A Tapping collets are used the same way B Pe3bboHapesHble LaHr MOHTUPYHOTCS
wie die Standard-ER-Spannzangen as standard ER collets. TaK Xe, Kak cTaHgapTHble uaHr ER.
montiert. - Type ER-GB includes a square drive _ Tun ER-GB nMeeT YeTbIpéXrpaHHuK. 31oT

- Der Typ ER-GB enthélt einen Vierkant. without length compensation. It can TN He NpéflycMaTpuBaeT KoMnexcauuio
Er ist ohne Langenausgleich ausgefiihrt. only be used in CNC applications with A/WHbI B CBA3Y C 3TM, BOSMOXHO
Dadurch kann er nur verwendet werden, synchronized spindle speed and feed MCrnonb30BaHne STol LaHri Tojlbko Tam ,
wenn die Drehzahl genau mit dem Vor- motion. rAe 4ncno 060poToB 1 NoAa|a To4Ho
schub synchronisiert ist. CUHXPOHN3NPOBaHbI.

— Type ER-ET includes an axial length
G 04 — Der Typ ER-ET ist mit einem axialen Lan- compensation.
genausgleich ausgefihrt. - Tapping collets in inch dimensions are
— Auf Anfrage kdnnen wir die Ausfiihrung available upon request.
in Inch-Abmessungen liefern.

— Twn ER-ET ocHaleH akcranbHbIM
KOMMEHCaTOPOM OJIVHbI.

— [lo 3anpocy BO3MOXXHa NocTaBka B
[LIOAMOBOM UCMOJSIHEHUN.

Typ/Type/ Tun ER-GB 16| | Typ/Type/ Tun ER-GB 20| |Typ/Type/ Tun ER-GB 25| |Typ/Type/ Tun ER-GB 32| |Typ/Type/ Tun ER-GB 40

@ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr.
%] m L | A Order No. %] |Z| L | A Order No. %) m L | A Order No. %] m L | A Order No. %] m L | A Order No.

mm | mm |mm| m N° de cde. mm | mm |mm| m N° de cde. mm | mm |mm| m N° de cde. mm | mm |mm| @ N° de cde. mm | mm |mm| @ N° de cde.

45| 3,4 | 18 | 59 530 01 45| 3,4 | 18 | 59530 11 45| 3,4 | 18 | 59530 21 45| 3,4 18 | 59 530 41 7,0| 55| 18 | 59 530 61
55 | 4,3 | 18 | 59 530 02 55| 4,3 | 18 | 59530 12 55| 4,3 | 18 | 59 530 22 55| 43| 18 | 59 530 42 8,0| 62| 22 | 59 530 62
6,0 | 49 | 18 | 59 530 03 6,0| 4,9 | 18 | 59530 13 6,0| 4,9 | 18 | 59 530 23 6,0 | 49| 18 | 59 530 43 9,0| 7,0| 22 | 59 530 63
70| 55 | 18 | 59 530 04 7,0| 55 | 18 | 59530 14 70| 55 | 18 | 59 530 24 70| 55| 18 | 59 530 44 10,0 | 8,0 | 25 | 59 530 64
— — | — 8,0| 6,2 | 22 | 59 530 15 80| 6,2 | 22 | 59 530 25 8,0| 62| 22 | 59 530 45 11,0 | 9,0 | 25 | 59 530 65
= = || = 9,0| 7,0 [ 22 | 59 530 16 9,0| 7,0 [ 22 | 59 530 26 9,0 7,0 22| 59530 46 12,0 | 9,0 | 25 | 59 530 66

— - | — 10,0 | 8,0 | 25 | 59 530 17 10,0 | 8,0 | 25 | 59 530 27 10,0 | 8,0 | 25 | 59 530 47 14,0 | 11,0 | 25 | 59 530 67
— — | — = = | = 11,0 9,0 | 25 | 59 530 28 11,0 | 9,0 | 25 | 59 530 48 16,0 | 12,0 | 25 | 59 530 68
— — | — —_ — | = 12,0 | 9,0 | 25 | 59 530 29 12,0 | 9,0 | 25 | 59 530 49 18,0 | 14,5 | 25 | 59 530 69
- = || = — — | — — — | = 14,0 | 11,0 | 25 | 59 530 50 20,0 [ 16,0 | 28 | 59 530 70
— — | = — — | — — — | — 16,0 | 12,0 | 25 | 59 530 51 — — | =

Typ/Type/ Tun  ER-ET 12| |Typ/Type/ Tun ER-ET 16| |Typ/Type/ Tun ER-ET 20| |Typ/Type/ Tun ER-ET 25| |Typ/Type/ Tun ER-ET 32

@ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr. @ Best.-Nr.
%] P | A Order No. %) P | A Order No. %) P | A Order No. %) P | A Order No. %) P | A Order No.
mm mm | N° de cde. mm mm | @ N° de cde. mm mm | @ N° de cde. mm mm | @ N° de cde. mm mm | i N° de cde.
1,40 5,5 59 530 81 1,40 7,0 59 531 01 2,24 7,0 59 531 21 2,50 10,0 | 59 531 41 4,50 13,0 | 59 531 61
1,60 55 59 530 82 1,60 7,0 59 531 02 2,50 7,0 59 531 22 2,80 10,0 | 59 531 42 5,00 13,0 | 59 531 62
1,80 55 | 59530 83 1,80 7,0 | 5953103 2,80 7,0 | 5953123 3,00 | 10,0 | 5953143 5,50 13,0 | 59 531 63
2,00 5.5 59 530 84 2,00 7,0 59 531 04 3,00 7,0 59 531 24 3,15 10,0 | 59 531 44 6,00 13,0 | 59 531 64
2,20 55 | 5953085 2,20 7,0 | 5953105 3,15 7,0 | 5953125 3,50 | 10,0 | 5953145 6,20 13,0 | 59 531 65
2,50 5.5 59 530 86 2,50 7,0 59 531 06 3,50 7,0 59 531 26 3,55 10,0 | 59 531 46 6,30 13,0 | 59 531 66
2,80 55 59 530 87 2,80 7,0 59 531 07 3,65 7,0 59 531 27 4,00 10,0 | 59 531 47 7,00 13,0 | 59 531 67
3,00 5.5 59 530 88 3,00 7,0 59 531 08 4,00 7,0 59 531 28 4,50 10,0 | 59 531 48 7,10 13,0 | 59 531 68
3,15 5,5 59 530 89 3,15 7,0 59 531 09 4,50 7,0 59 531 29 5,00 10,0 | 59 531 49 8,00 13,0 | 59 531 69
3,50 55 | 5953090 3,50 7,0 |5953110 5,00 7,0 | 5953130 550 [ 10,0 | 5953150 8,50 | 13,0 | 5953170
3,55 5,5 59 530 91 3,55 7,0 59 531 11 5,50 7,0 59 531 31 6,00 10,0 | 59 531 51 9,00 13,0 | 59531 71
— —_ 4,00 7,0 59 531 12 6,00 7,0 59 531 32 6,20 10,0 | 59 531 52 10,00 13,0 | 59 531 72
— — 4,50 7,0 |5953113 6,20 7,0 | 5953133 6,30 | 10,0 | 5953153 10,50 13,0 | 5953173
— — 5,00 7,0 59 531 14 6,30 7,0 59 531 34 7,00 10,0 | 59 531 54 11,00 13,0 | 59 531 74
— — 5,50 7,0 | 5953115 7,00 7,0 | 5953135 7,10 | 10,0 | 5953155 11,20 13,0 | 59 53175
— — 6,00 7,0 59 531 16 — — 8,00 10,0 | 59 531 56 12,00 13,0 | 59 531 76
— — 6,20 7,0 59 531 17 — — 8,50 10,0 | 59 531 57 12,50 13,0 | 5953177
— — — — — — 9,00 10,0 | 59 531 58 - -
— — — — — — 10,00 10,0 | 59 531 59 — =
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ER16-ER 32

@® Werkzeugspannelemente
mit Spannzangen

A Toolholder systems
with collets

B OnemeHTbl ANA 3aXxuma
MHCTYpMeHTa
32)KVMHBIMM LiaHramu

ER 16 - ER 32

® Geeignet fur: ® Abmessungen fur Aufbau ® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Assembly dimensions A Description A Type A Order No.
m MopxopuT ansi: [ Pasmepbl o ycTaHOBKU m O6o3HayeHne W Tun M Ne 3akasza
EEM g D ol ® Schnellwechseleinsatz/Zangenspannung ER 16
®
BEW 6 Q A Quick-change adapter for ER 16 collets SE 16/ER 16 | 50 649 02
33 B BbicTpocMeHHblii anemeHT/3axkum LaHrn ER16
& 3 @ Spannmutter fir Schnellwechseleinsatz SE 16/ER 16 G 05
Q | A Collet nut for quick-change toolholders SE 16/ER 16 | SM/ER 16 50 649 01
17.5 3axumHas ranka gns 6bICTDOCMEHHOrO 3fieMeHTa
? SE16/ER16
BEM 12
BEM 12 D @ Schnellwechseleinsatz/Zangenspannung ER 25
BEW 12 A Quick-change adapter for ER 25 collets SE 25/ER 25 | 50 648 02
[ BbICTPOCMEHHBIV 3nemeHT/3axxnm uanry Er25
@ Spannmutter fir Schnellwechseleinsatz SE 25/ER 25
A Collet nut for quick-change toolholders SE 25/ER 25 | SM/ER 25 50 648 01
3axumHas ranka gns 6bICTDOCMEHHOrO 3fieMeHTa
SE25/ER25
BEM 12
BEX 15 A @ Spannzangenhalter, zylindrisch ER 16
N A Straight collet toolholder ER 16 RF 16/ER 16 | 59 532 01
g B [epxxartenb 3aXKUMHOW raku, LWIMHAPUYECKNIA
ER16
BEM 20
BEM 25 H ® Spannfutter ISO 30 fUr Spannzange ER 32
BEA 25 CNC A Toolholder ISO 30 for collet ER 32 ISO 30/ER 32 140 265
GEM 20 3 7 I1SO 30 7
B 3aX1MHOIA naTpoH AN 3AKUMHOIA LaHrn
BEX 15 ISO ER32
@ Fliessbohrfutter ISO 30 fiir Spannzange ER 25
A Flow drill toolholder ISO 30 for collet ER 25 ISO 30/FLI 30 | 58 659 01
W MNaTpoH ANsi cCBEpNeHUs ¢ pacniaBneHnem
matepuana ( Tun Flow-drill) ISO30 ansi 3axxumHomn
uaHrn ER25
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ER16-ER 32

@® Werkzeugspannelemente
mit Spannzangen

A Toolholder systems
with collets

B OnemeHTbl gnsa 3aXKuma
MHCTPYMEHTa
C 3a)KMMHOW LaHrom

ER 32 - ER 50

® Geeignet fur: ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Assembly dimensions A Description A Type A Order No.
= MNopxogut pna: | i Pa3meps! Ans yCTaHOBKM m O60o3HayeHne W Tun ™ Ne 3akasza
BEM 28
BEX 35 @ Spannfutter ISO 40 fir Spannzange ER 32
A Toolholder ISO 40 for collet ER 32 ISO 40/ER 32 59 541 02
Il 3axvmMHon natpoH 1ISO40 ons 3a>KMMHON LaHrn
ER32
BEM 20
BEM 25 H ® Spannfutter HSK-C 50 fur Spannzange ER 32
BEX 15 A Toolholder HSK-C 50 for collet ER 32 HSK-C 50/ER 32| 59 534 01
B 3axumHoil natpoH HSK-C 50 gnsi 3aXXKnMHoO LaHr
ER32
BEX 35
® Spannfutter HSK-C 63 fur Spannzange ER 40
A Toolholder HSK-C 63 for collet ER 40 HSK-C 63/ER 40 59 535 01
W 3axumHol natpoH HSK-C63 anst 3aKUMHOIA LiaHmu
ER40
BEM 20
BEM 25 H @ Spannfutter ABS 50 fur Spannzange ER 32
BEX 15 A Toolholder ABS 50 for collet ER 32 ABS 50/ER 32 | 59 536 01
~ | m 3axumHoii natpoH ABS 50 gns 3a>X1MHOI LiaHr
ER32
BEX 35
@ Spannfutter ABS 63 fiir Spannzange ER 40
A Toolholder ABS 63 for collet ER 40 ABS 63/ER 40 | 59 537 01
| 3axvmHon natpoH ABS63 onsa 3akMmMHON LaHrn
ER40
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® Aufsetzbare
Schnellwechsel-Bohrfutter
fUr Bohr-, Reib- und
Senkwerkzeuge

A Over spindle quick-
change drilling chucks
for drilling, chamfering and
counterboring tools

B HacapHoii 6bICTPOCMEHHbIN
CBepnubHbIA NaTPOH
Ons cBEPN, pasBEPTOK, U

% 3EHKepOoB.

® Geeignet fir: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fir Aufbau ® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
W MopxoowuT ansi: W Tun " Ne 3akasa | Pasmepbl ansa ycTaHOBKMN [ O6o3Ha4veHne
ASBA 12 58 722 01 L=52 | 1= 9 | D24 @ Schnellwechselfutter fiir
BEM 6 ST ASBA 16 907109 | L=67 | I1=10 | @30 Stellhdilsenspindel DIN 55058
Q| | A Quick-change spindle sleeve for automotive
ASBA 20 58 722 02 L=72 | 1=11 | &38 spindle type DIN 55058
ASBA 25 58 722 03 L=79 | I=12 | @45 . .
L | B BbiCTPOCMEHHBI NaTPOH ANs WNUHAENER ¢
BEM 12 ST ASBA 28 907 110 L=81|1=12 | @48 yCTaHOBO4HbIMY BTyKamm no DIN 55058
SSM 12 58 723 01 L= 9| g22 @ Stellmutter auf Werkzeughalter fur
BEM 6 ST SSM 16 907 112 L=10 | @26 Schnellwechselfutter
SSM 20 58 723 02 L=11 | @33 A Depth adjustment nut for quick-change toolholders
and sleeve
SSM 25 58 723 03 L=12 | @40 .
W HaTskHas raiika Ha Aep>xartene UHCTpymeHTa
BEM 12 ST/BEM 20| SSM 28 907 114 L=12 | @42 ON1s1 6bICTPOCMEHHOIO NaTpoHa
SM 12 58 724 01 L=12 | ©20 @ Stellmutter auf Werkzeughalter fur
BEM 6 ST SM 16 907 113 L=12 | @25 Stellhtlsenspindel DIN 55058
_ A Depth adjustment nut for automotive
M 2 724 02 L=12 2
S 0 58 0 23 spindle toolholders type DIN 55058
SM 25 58 724 03 L=12 | @37
W HatskHas raiika Ha fep>xkartene UHCTpyMeHTa ans
BEM 12 ST/BEM 20| SM 28 907 115 L=12 | @40 LWINVHAENS C YCTAHOBOYHBIMM BTYNKaMI
D 12-6 58 726 01 Metr. 6 | L=53 | 1=25
BEM 6 ST D 16/0-MK 0 | 907 116 MKO | L=76 | 1=37 )
@ Stellhiilsen DIN 6327, CM 0 bis CM 2.
BEM 6 ST D 16/1-MK 1 907 117 MK 1 | L=76 | I1=37 Lange Ausfihrung auf Anfrage
D 20/1-MK1 | 5872602 | MK1 | L=79 | I=37 A Automotive toolholder DIN 6327 with GM 0 up
D 25/1-MK 1 58 726 03 MK1 [ L=85| 1=38 to CM 2. Extended length version upon request
D 25/2-MK 2 | 58 726 05 MK2 | L=85|1=38 W YcTaHoBo4Hble BTyKu DING327,CM 0
M2 =
BEM 12 ST/BEM 20| D 28/1-MK 1 | 907 121 MK1 | L=85 | I=38 g‘;’ngocy YAnUHEHHOS VcnonHeHue no
BEM 12 ST/BEM 20| D 28/2-MK 2 | 907 122 MK 2 | L=85|1=38
SH12/ER 11 5872501 L=35| 219 ® Werkzeughalter fir Spannzangen ER 11 bis ER 25
BEM 6 ST SH 16/ER 16 907 120 L=42 | @28 .
A Automotive toolholder for collets ER 11 up to ER 25
SH 20/ER 20 | 58 725 02 L=48 | @34
B VHcTpymeHTOOEep>KaTeNb Ans 3aKUMHbIX LaHr ER11
BEM 12 ST/BEM 20| SH 28/ER 25 | 907 125 L=45 | @42 1o ER25
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0 2,24-18,0

11,8-14,5

@® Schnellwechseleinsatze
und Futter
zum Gewindeschneiden

A Quick-change adapters
and toolholders
for tapping

B BbiCTPOCMEHHble
BCTaBKU U NaTPOHbI
NS Hape3aHus pPe3bibl

WF 0-1/ WE 0-2

® Geeignet fur: ® Gewindeschneid-Schnellwechselfutter ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Quick-change tapping adapter A Type WF O | A Order No. | 907 252
W Mopxogut pns: B BbiCTPOCMEHHbIN NaTPOH ANA HapesaHus peas6ob| M Tun m Ne 3aksa ® Schnellwechseleinsitze
GEM 6 A CE.)uick-change tap insert
bICTPOCMEHHbIE BCTaBKMN
GEM 8 il
Typ / Type WE 0
@ Best.-Nr.
%) m A Order No.
mm mm | 7 Ne 3akasa
2,24 1,80 907 259
2,50 2,10 907 253
2,50 2,00 907 260
2,80 2,24 907 261
2,80 2,10 907 254
3,50 2,70 907 255
3,15 2,50 907 262
3,55 2,80 907 263
4,00 3,15 907 264
4,00 3,00 907 256
4,50 3,55 907 265
4,50 3,40 907 257
5,00 4,00 907 266
5,60 4,50 907 267
6,00 4,90 907 258
6,30 5,00 907 268
8,00 6,20 907 269

® Schnellwechseleinsatze

A Quick-change tap insert

® Geeignet fir: ® Gewindeschneid-Schnellwechselfutter ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Quick-change tapping adapter A Type WF 1 | A Order No. | 906 749
W MNooxogut pnsi: W BbICTPOCMEHHBIV MATPOH ANA Hape3aHus pe3b6bl| | Tun M Ne 3akasa

GEM 12 A

| | EbICTpOCMeH Hble BCTaBKn

————| Typ / Type WE 1

@ Best.-Nr.

7 %) m A Order No.

mm mm | i Ne 3akasa
2,80 2,10 906 750
3,15 2,50 906 762
3,50 2,70 906 751
4,00 3,15 906 763
4,00 3,00 906 752
4,50 3,40 906 753
4,50 3,55 906 764
6,00 4,90 906 754
6,30 5,00 906 765
7,00 5,50 906 755
7,10 5,60 906 766
8,00 6,20 906 756
9,00 7,00 906 757
9,00 7,10 906 767
10,00 8,00 906 758
11,00 9,00 906 759
11,20 9,00 906 768
12,00 9,00 906 760
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® Geeignet fur: ® Gewindeschneid-Schnellwechselfutter ® Typ ISO 30 ® Best.-Nr.
A Used with: A Quick-change tapping adapter A Type POT 2 A Order No. | 58 771 01
W MopxoouT ansi: 1l BbICTPOCMEHHBI NATPOH ANA Hape3aHwst pe3bbbl| [ Tun 1 Ne 3akasa ® Schnellwechseleinsatze
A Quick-change tap insert
GEM 20 B BbICTPOCMEHHbIE BCTaBKU
Typ / Type WE 2
@ Best.-Nr.
%) m A Order No.
mm mm | I Ne 3akasa
6,0 4,9 907 128
6,3 5,0 907 138
7,0 5,5 907 129
71 5,6 907 139
8,0 6,3 907 140
8,0 6,2 907 130
9,0 7,0 907 131
9,0 71 907 141
10,0 8,0 907 132
11,0 9,0 907 133
11,2 9,0 907 143
12,0 9,0 907 134
12,5 10,0 907 144
14,0 11,0 907 135
14,0 11,2 907 145
16,0 12,0 907 136
18,0 | 145 907 137
@ Alternative Spanntechniken fir Gewindebohrer, geeignet flir SUHNER-Gewindeschneideinheiten
A Alternative toolholder systems for taps suitable for use with SUHNER tapping units
B AnbTepHaTMBHblE BO3MOXXHOCTU 3a)KMa METYMKA , noaxoasiimne ans peabboHapesHbix y3nos ¢pupmsl CYHEP
® Geeignet fir: ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Used with: A Assembly dimensions A Description A Type A Order No.
= Mopxoput ans: | 1 Pa3mepsbl ANst yCTaHOBKYM I O6o3Ha4eHne W Tun = Ne 3akasa
GEM 6 @ Bohrfutter B 12, Spannbereich: & 0,5-8,0 mm.
GEM 6 CN Haltekraft: max. 30 Nm, 5000 min"'
@ 8 A Dirill chuck B 12, clamping range 0.5-8.0 mm WT 1 59 538 01
Q diameter. Clamping force maximum 30 Nm,
5000 RPM
W Natpon B12, gnana3soH 3axxkuma guam. 0,5-8mm.
Ycunve 3axnma (MoMeHT : makc. 30 Hm, 5000 06/MuH)
GEM 12 @ Bohrfutter B 16, Spannbereich: & 1,0-13,0 mm.
Haltekraft: max. 80 Nm, 5000 min"
A Dirill chuck B 16, clamping range 1.0-13.0 mm wr2 59538 02
diameter. Clamping force maximum 80 Nm,
5000 RPM
| MatpoH B16, gnanasoH 3axkmma guam. 1,0-13,0 mm.
Ycunue 3axxuma (MomeHT): Mmakc. 80 Tb, 500006/M1H
® Adapter fur Aufnahme in Bohrmaschine fiir die Gewindeschneidapparate GSX, Seiten D 60, D 61
A Adapter for mounting in drilling machine for tapping attachment GSX, pages D 60 and D 61
" ApanTep Ana yCTaHOBKM B CBEPJIUSIbHBIA CTAHOK AJ1s pe3bboHapesHbix annapatos GSX, ctp. D60, D61
Konus Gew. Morse Zylinder
Cone Tapping Morse SK-DIN 2080 MAS-BT Cylinder
Konyc Tarauder Mop3se Cylindre
1 1 %\ ﬁ“; L
| g o
’_Iﬁﬂ_‘ Gewindeschneidkopf
I rmj Tappings attachments
Pesb6oHape3Has ronoska
® Aufnahme Morse DIN 2080 MAS-BT Zyl./Upn.
A Adaption SK30 SK40 SK50 |BT40 BTS50
= Pasbém MK 1 MK 2 MK 3 MK 4 M 12 M 16 M 24 M 16 M 24 8 210 12 16 @20
3t 903910 | 903911 | 903912 | 903913 | — 904741 | 904742 | 906628 | 906630 | — - - - -
33 Jt 903906 | 903907 | 903908 | 903909 | — 903930 | 906626 | 906627 | 906629 | 8252201 | 8252202 | 8252203 | 8252204 | 8252207
4 Ut — 903915 | 903916 | 903917 | — 906622 | 905100 | - - — — — — —
B-16 903940 | 903941 | 903942 | 903943 | — 906634 | 906635 | 906637 | 906638 | — — — — —
% =24 906605 | 906606 | 906607 | — — — — — — — — — — —
%-20 906608 | 906609 | 906610 | — — — — — — — — — — —
%16 — 906611 | 906612 | — — — — 906640 | 906641 | — — — — —
%"-20 — 903919 | 903921 903923 | 903929 | 903931 903932 | 906642 | 906643 | — — 903936 | 903937 | 903938




__ 5”””[ ® TOOLholder

el b

@ Steilkegel-Werkzeug-
halter SK DIN 2080

A Taper toolholder,
shank type S.A. DIN 2080

B WHcTtpymeHTOAEpXKaTENb
¢ nonorum KoHycom SK DIN
2080

ISO 30 - ISO 40

® Geeignet fir: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fiir Aufbau @® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
W MNooxoguT pnsi: W Tun B Ne 3akasa | W Paswvepsbl ansi ycTaHOBKMN B O603HaveHune
BEM 20/BEX 15 1SO 30/MK 1 140 196 MK 1 |L=50 | @25
BEM 20/BEX 15 ISO 30/MK 2 140 197 MK2 |L=50 | @32 - | ® Einsatzhilsen SK/MK
Kombi. DIN 6383
BEM 20/BEX 15 1ISO 30/MK 3 140 198 MK 3 |L=70 | @40 \ s Q
.
BEM 28/BEX 35  [ISO40/MK 1 | 140199 MK1 |L=50 | @25 — o A Morse taper adapters,

combi. DIN 6383
BEM 28/BEX 35 1SO 40/MK 2 140 200 MK2 |L=50 | @32 -

BEM 28/BEX 35 ISO 40/MK 3 140 201 MK 3 |L=65 | @40
BEM 28/BEX 35 ISO 40/MK 4 140 204 MK 4 |L=95 | @48

B BcraBHble BTynkn SK/MK
L Kom6u. DIN6383

® Bohrfutteraufnahme
B 16

A Drill chuck adapter
B 16

BEM 20/BEX 15 1SO 30/B 16 58 657 01 B16 |L=35 |1=20

BEM 28/BEX 35 ISO 40/B 16 5865702 |B16 |[L=35 |1=20 W Pa3wém natpoHa B16

BEM 20/BEX 15 [ISO30/W6 | 5953901 |W6 |L=40 | @25
BEM 20/BEX 15  [ISO30/W8 | 5953902 |W8 |L=40 | @28
BEM 20/BEX 15  [ISO 30/W 10 | 5953903 |W 10 |L=40 | @35
BEM 20/BEX 15  [ISO 30/W 12 | 5953904 |W12 |L=40 | @42
BEM 20/BEX 15  |ISO 30/W 16 | 5953906 |W 16 |L=50 | @48
BEM 20/BEX 15  [ISO 30/W 20 | 5953908 |W20 |L=63 | @52

® Ausfiihrung bis & 20 mm DIN 6359
BEM 28/BEX35  |ISO40/W6 | 5953911 |W6 |L=50 | @25 | , Design up to dia. 20 mm
BEM 28/BEX 35 ISO 40/W 8 5953912 |W8 |L=50 | @28 | M VicronHenue fio avam. 20 mm A End mill adapter, Weldon
BEM 28/BEX 35  |ISO40/W 10 | 5953913 |W10 |L=50 | @35 DIN 6359
BEM 28/BEX 35  [ISO40/W12 | 5953914 |W12 |L=50 | @42
BEM 28/BEX 35  [ISO40/W 14 | 5953915 |W 14 |L=50 | @44
BEM 28/BEX 35  [ISO 40/W 16 | 5953916 |W 16 |L=63 | @48
BEM 28/BEX 35  |ISO 40/W 18 | 5953917 |W 18 |L=63 | @50
BEM 28/BEX35 [ISO40/W20 | 5953918 (W20 [L=63 | @52 | @ Ausfihrung ab & 25 mm
BEM 28/BEX 35 |ISO40/W 25 | 5953919 [W25 [L=90 | @65 | A Design from dia. 25 mm
BEM 28/BEX35  |1SO40W 32 | 5053020 |W32 |L=t00| @7o | | VIOTO/MerMe AO Aam 25 wm
BEM 28/BEX 35 |ISO40/A25 | 5868101 |ABS25|L=50 | @13
BEM 28/BEX 35 |ISO40/A32 | 5868102 |ABS32|L=50 | @16
BEM 28/BEX 35  |ISO40/A40 | 5868103 |ABS40|L=50 | @20
BEM 28/BEX 35  [ISO 40/A50 | 5868104 |ABS50(|L=50 | @28
BEM 28/BEX 35 |ISO40/A63 | 5868105 |ABS63|L=70 | @34

@ Weldon-Spannfutter

| MNatpoH ¢ BunbaoH
pasbémom DIN 6359

® ABS-Aufnahme fir
ABS-Schaft, Seite G 14

A ABS adapters with
ABS shank, page G 14

B Pa3wém ABS gns
xBocTtoBuka ABS, ctp. G 14

ABS
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Automafion expert.

® Geeignet fir: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fiir Aufbau ® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
W lMoaxoout gns: W Tun I Ne 3akasa | W Pa3mepbl Anisi ycTaHBOKM W O603HaveHne
BEM 20/BEX 15 ISO 30/FD 13 | 58647 02 |L=25 |[1=22 |@&13
® Kombi-Aufsteckfrasdorne
BEM 20/BEX 15 ISO 30/FD 16 | 58647 01 |L=25 |[I=27 |Q216 DIN 6358 zur Aufnahme
von Frasern mit
BEM 20/BEX 15 ISO30/FD 22 | 5864703 |L=23 [I=31 |Q@22 Langs- und Quernut
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 13 | 5864708 |L=42 |[[=22 |&13 A Combination face mill
adapter DIN 6358
BEM 28/BEX 35 ISO40/FD 16 | 5867901 |L=42 |(1=27 |&16 for cutters with
transversal
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 22 | 5867902 |L=40 |[I=31 |Q@22 slot or key drive
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 27 | 5867903 |L=40 |(1=33 |@27 . . W Pasbém Kom6un DIN6358
® Mitnehmerring [nA YCTaHOBKY dpes ¢
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 32 | 5867904 (L=38 |[I=38 |@32 A Ring driver NPOAO/LHLIM 1
| Mosogok nonepeYHbIM nasamu.
BEM 28/BEX 35 ISO 40/FD 40 | 5867905 |L=38 |I=41 |@40
BEX 35/BEX45  |ISO 40/WT5 | 5954003 |30 Nm |L=62 |20,5-8 ® CNC-Universalbohrfutter
bis 7000 min”
_ _ A NC drill chucks
BEX 35/BEX 45 ISO 40/WT 6 5954004 |80 Nm |L=83 [J1-13 up to 7000 RPM
_ B YHuBepcasbHbIii NAaTPOH
BEX 35/BEX 45 ISO 40/WT 7 59 540 05 |90 Nm |L=83 |3-16 Yy fo 7000 o6/MuH
BEM 20/BEX 15 ISO30/ER 25 | 5954101 |L=43 (@42 |ER25
® Spannzangenhalter fir ER-
BEM 20/BEX 15 ISO 30/ER 32 | 140 265 L=50 (@50 |ER 32 Spannzangen, Seite G 03
BEM 28/BEX 35  |ISO 40/ER 32 | 5954102 |L=50 |@50 |ER 32 A Toolholder for ER collet,
page G 03
BEM 28/BEX 35 ISO 40/ER 40 | 5954103 [L=55 |@63 |ER 40 B [lep>aTesb s 3aKUMHol
uanru ERIO, ctp. G 03
BEM 20/BEX 15 ISO 30/DF 6 5954201 |DF6 |L=72 |&26
BEM 20/BEX 15 1ISO 30/DF 8 5954202 |DF8 |L=72 |28
BEM 20/BEX 15 ISO 30/DF 10 | 5954203 |(DF10 [L=72 | 230
® Dehnspannfutter
BEM 20/BEX 15 ISO 30/DF 12 | 5954204 |DF12 [L=72 |2&32 (Werkzeugtoleranz: h6)
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 6 5954205 |DF6 |L=81 |&26
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 8 5954206 |(DF8 |[L=81 |©¥28 A Expansion chuck
(Tool tolerance: h6)
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 10 | 5954207 |DF10 [L=81 | 230
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 12 | 5954208 [DF 12 |L=81 |32 W HarskHol naTpoH
[onyck NHCTypMeHTa
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 16 | 5954209 |(DF16 [L=81 |238 hé
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 20 | 5954210 |DF20 |[L=81 |Q42
BEM 28/BEX 35 ISO 40/DF 32 | 59542 11 |DF32 [L=81 |63
BEM 28/BEX 35 1ISO 40/WE 2 5954303 |WE2 |L=59 |36 ® Gewindeschneid-Schnell-
wechselfutter, Druck, Zug
BEM 28/BEX 35 ISO 40/WE 3 | 5954304 |WE3 (L=97 |53 w A Quick-change spindle adap-
ter. Tension and compression
= Tensi d i
BEM 28/BEX 35 ISO 40/WE 4 5954305 (WE4 |[L=149|078 o
M BbICTPOCMEHHBIN
pe3bboHape3Ho NaTpPoH,
BEM 28/BEX 35 ISO 40/WE 5 5954306 |WE5 |L=165|296 [ABIIEHMe, TRHYLLEE YCUINe
@ Fliessbohrfutter fir
Spannzange ER 25
BEM 20
ISO 30/FLI 30 | 58659 01 |EM@42|L=87 |69 A Flow drill toolholder
BEX 15 ISO for ER 25 collets
W MNaTpom Ans ceepneHus ¢
pacnnaeneHuem ans
3akumMHon LaHrn ER25
BEM 28/BEX 35 | SO 40/ 59544 01 |HSK40 |L=40 |@40 @ Hohlschaft-Werkzeughalter
HSK 40 HSK-A, Handspannung,
Seite G 12
1SO 40/ Q A Hollow shaft toolholder
BEM 28/BEX 35 HSK 50 59 544 02 |HSK50 |L=60 |50 HSK-A, manual chucking,
page G 12
W MonbiA
1SO 40/ _ NHCTPYMeHTOoAepKaTeb
BEM 28/BEX 35 HSK 63 59 544 03 |HSK63 |L=75 |63 HSK-A

Py4yHol 3axxum cTp. G12




- SUHIER

TOOLNholder

@® Hohlschaft-Werkzeug-
halter HSK, DIN 69893,
fUr manuellen Wechsel

A Hollow shaft toolholder
HSK, DIN 69893,
for manual tool change

B WHcTpymeHTOAEpXaTesb €
nonbiM XBOCTOBUKOM HSK,
DIN 69893

ON5 PyYHON CMEHBI

HSK 50-HSK 63

® Geeignet fur: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fur Aufbau ® Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. [ A Assembly dimensions A Description
W MNooxogut pns: | W Tun @ Ne 3akasa | @ Pasmepbl A1 yCTaHOBKU m O60o3Ha4eHne
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/DP6 | 5954501 |DP6 |[L=62 | @26
BEM 20/BEX 15 |HSK50/DP8 | 5954502 |DP8 |L=62 | @28 ® Py%rvau:ik-Dehr}SPannfutter
Ur Werkzeugtoleranz
BEM 20/BEX 15 | HSK 50/DP 10 | 5954503 | DP 10|L=67 | @30 h6 bei @ 6 und 8 mm.
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/DP 12 | 5954504 | DP12|L=77 | @32 h7 bei @ 10 bis 20 mm
BEM 20/BEX 15 | HSK 50/DP 16 | 5954505 | DP 16|L=82 | @38
BEM 20/BEX 15 [HSK 50/DP 20 | 5954506 | DP20|L=82 | @42 AN A Hydraulic expansion chuck,
[a) for tool tolerance
BEX 35 HSK63/DP6 | 5954511 |DP6 |L=62 | @26 h6 & 6 and 8 mm,
BEX 35 HSK63/DP 8 | 5954512 |DP8 |L=62 | @28 h7 @ 10 to 20 mm
BEX 35 HSK 63/DP 10 | 5954513 | DP10|L=67 | @30 B Mvapasnuyeckuii NaTpoH
BEX 35 HSK 63/DP 12 | 5954514 | DP12|L=77 | @32 ANA TO4HOCTM MHCTPYMEHTa
h6 npu gnam. 6 n 8 mm
BEX 35 HSK 63/DP 16 | 5954515 | DP16|L=82 | @38 p7 npu avam. 10 A0 20MM
BEX 35 HSK 63/DP 20 | 5954516 | DP20|L=82 | @42
BEM 20/BEX 15 | HSK 50/W 6 5954521 |W6 |L=60 | @25
BEM 20/BEX 15 | HSK 50/W 8 5954522 | W8 |L=60 | @28
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/W 10 | 5954523 | W10 [L=65 | @35
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/W 12 | 5954524 | W12 [L=75 | @42
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/W 14 | 5954525 | W14 [L=75 | @44 -
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/W 16 | 5954526 | W16 [L=80 | @48 ® Zylinderschaftaufnahme
BEM 20/BEX 15 |HSK50/W 18 | 5954527 | W18 [L=80 | @50 @ Ausfiihrung bis @ 20 mm mﬁh tEI"N 1 :39;3-2' Form E
. . Istle notc
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/W 20 | 5954528 | W20 [L=80 | @52 A Design up to dia. 20 mm
BEX 35 HSK63/W6 | 5954531 | W6 |L=60 | @25 W Venonwenne npn Anam Ao 20 M . .
A Side lock holder according
BEX 35 HSK 63/W 8 5954532 | W8 |L=60 | @28 to DIN 1835-2, form E
BEX 35 HSK 63/W 10 | 5954533 | W10 [L=65 | @35 (Whistle notch)
BEX 35 HSK 63/W 12 | 5954534 | W12 |L=75 | @42 i
BEX 35 HSK 63/W 14 | 5954535 | W14 |L=75 | @44 B Pa3bém ans
UMIMHOPUYECKOrO
BEX 35 HSK 63/W 16 59 545 36 W16 |L=80 | @48 xBocToBuka DIN
BEX 35 HSK 63/W 18 | 5954537 | W18 [L=80 | @50 1835-2, nen. E
BEX 35 HSK 63/W 20 | 5954538 | W20 |L=80 | @52 ® Ausfiihrung ab @ 25 mm
BEX 35 HSK63/W25 | 5954539 | W25 |L=95 | @65 A Design from dia. 25 mm
BEX 35 HSK 63/W 32 | 5954540 | W32 |L=100| @72 W VicnonHenue npu fvam ot 25 MM
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/ER 16 | 5954551 | ER16|L=60 | @28
® Spannzangenhalter fir
ER-Spannzange, Seite G 03
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/ER 32 | 5954552 | ER32|L=75 | @50
A Collet chuck for collet ER,
page G 03
BEX 35 HSK 63/ER 16 | 5954553 | ER16|L=100| @28
W [Oypxatenb ans
BEX 35 HSK 63/ER 32 | 5954554 | ER32|L=100| @50 SKUMRON LARTY AnA

uanru ER, ctp. GO3
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Automafion expert.

® Geeignet fur: ® Typ ® Best.-Nr. | ® Abmessungen fiir Aufbau @ Bezeichnung
A Used with: A Type A Order No. | A Assembly dimensions A Description
W Mopgxogut gns: | | Tun 0 Ne 3akasa | 1 Pa3mepbl afis ycTaHOBKMN = O6o3HayeHne
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/WT 8 | 59546 01 |WT0,5-8|L=98 @36 @ CNC-Universalbohrfutter, bis
35000 min”, 30, 80, 90 Nm
BEM 20/BEX 15 HSK 50/WT 9 59546 02 |WT1-13 |L=98 |2 50
A NC drill chucks, up to
BEX 35 HSK 63/WT 10| 59 546 03 |WT0,5-8|L=99 |36 35000 RPM, 30, 80, 90 Nm
BEX 35 HSK 63/WT 11| 59546 04 [WT1-13|L=98 |@50 B YHmBepcabHbIli NaTpoH
4y po 35 000 06/MuH,
BEX 35 HSK 63/WT 12| 59546 05 |WT 3-16 | L=103| @50 30,80,90 Hm
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/WE 2 | 5954611 |WE2 |L=81 [@60 ® Gewindeschneid-Schnell-
wechselfutter, Druck, Zug
A Quick-change spindle adap-
BEX 35 HSK 63/WE 2 5954613 |WE 2 L=71 |60 ter. Tension and compression
Il BbicTpOCMEHHbIN
e3b060Hape3Hon
BEX 35 HSK63/WE3 | 5954614 |WE3 |[L=115|286 ganOH P
BEM 20/BEX 15 HSK 50/FD 16 | 5954621 |(J16 L=40 |1=27
BEM 20/BEX 15 HSK 50/FD 22 | 5954622 |22 L=38 |I=31
@® Kombi-Aufsteckfrasdorne
BEM 20/BEX 15 HSK 50/FD 27 | 59 546 23 |27 L=53 |1=33 zur Aufnahme von Fréasern
mit L&ngs- und Quernut
BEM 20/BEX 15 HSK 50/FD 32 | 5954624 |32 L=51 |1=38
BEX 35 HSK 63/FD 16 | 5954625 |@16 |L=40 |I1=27 A Combination face mill adap-
ter for cutters with transver-
BEX 35 HSK 63/FD 22 | 5954626 |@22 |L=38 |I=31 sal slot or key drive
M Kom6u-BCcTaBkm onist
BEX 35 HSK 63/FD 27 | 5954627 |@27 |L=53 |1=33 | g Minehmerring YCTaHOBKM hpea ¢
_ _ A Ring driver NPOAOJbHBIM U
BEX 35 HSK 63/FD 32 | 59 546 28 |32 L=51 |1=38 = MoBoaoK noMepeYHbIM nasamin
BEX 35 HSK 63/FD 40 | 5954629 |[J40 L=56 |I=41
BEM 20/BEX 15 HSK 50/MK 1 59546 31 [MK 1 L=100| ¥ 25
BEM 20/BEX 15 HSK 50/MK 2 5954632 |MK2 L=120| & 32
® Morsekegel-Einsatzhiilse
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/MK 3 | 5954633 |MK3 |L=140|240 mit Antriebslappen
DIN 228B
BEX 35 HSK 63/MK 1 59546 34 (MK 1 L=100| & 25
A Morse taper adapters
BEX 35 HSK 63/MK 2 | 5954635 |MK2 |L=120|@32 and flat tang DIN 2288
B Brynka c KoHycom
BEX 35 HSK 63/MK 3 | 5954636 |MK3 |L=140@40 Mopae G C NpUBoaHsIMY
DIN 228 B
BEX 35 HSK 63/MK 4 | 5954637 [MK4 |L=160|@48 Kynasiaun
® Rohlinge fir die Herstellung
von Sonderwerkzeugen
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/RG 1 | 59 546 41 |HSK 50 |L=200| 64 P=HRC 28-32/HSK=HRC 60
A Spindle adapter blanks for
special purpose tooling
Z=HRC 28-32/HSK=HRC 60
| 3aroToBku Aons
BEX 35 HSK 63/RG 1 59 546 42 | HSK 63 | L=200| & 81 VI3rOTOBNEHIS CreLmanbHbIX
WNHCTPYMEHTOB Anam.
=28-32/HSK=HRC60
BEM 20/BEX 15 HSK 50/A 25 59 546 51 |ABS 25 |L=50 |&13
BEM 20/BEX 15 HSK 50/A 32 5954652 |ABS 32 |L=50 (@16
BEM 20/BEX 15 HSK 50/A 40 59 546 53 |ABS 40 |L=60 | @20
BEM 20/BEX 15 |HSK 50/A50 | 5954654 |ABS50|L=70 |@28 ® ABS-Aufnahmen fir Werk-
zeugaufnahmen Seite G 14
BEX 35 HSK 63/A 25 | 5954655 |ABS25|L=50 |@13 A ABS adapters for end mil
adapter page G 14
BEX 35 HSK 63/A 32 5954656 |ABS 32 |L=50 (@16
W Pa3wém ABS ans
BEX 35 HSK 63/A 40 5954657 |ABS 40 |L=60 |20 MHCTpyMeHTa , cTp. G14
BEX 35 HSK 63/A 50 5954658 [ABS50|L=70 |&28
BEX 35 HSK 63/A 63 5954659 |ABS63|L=80 (@34
BEX 35 HSK 63/A 80 59 546 60 |ABS 80 | L=100| & 46
BEX 15 HSK 50/MV 59899 01 [HSK50|L=11 | @50 @ Messingverschlussringe
BEX 35/BEX 45 HSK 63/MV 59899 02 |HSK63|L=14 |263 A Brass collars
BEX 65 HSK 100/MV | 59899 03 |HSK100|L=23 | @100 M 3anopHble koNbLia 13 naryu




__ 5”””[ ® TOOLholder

@® Werkzeugspannsysteme
fiir Mehrspindelkopfe
Typ MHS

A Toolholder systems
for multiple-spindle heads
type MHS

B Cucrembl 3aXKuma
MHCTpPYMeHTa gns
MHOIOLUNUHAENbHbIX FOJIOBOK
Tun MHS
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Automafion expert.

- |6
4m/. Seite G 02

Page G 02

M1-M10/@22,5-7,2

M1-M10/@2,5-7,2

M3 -M12/@3,5 - 11,3

M3 -M12/@3,5-11,3

D1=24 L1=9 D1=30 L1=95 D1=38 L1=11 D1=45 L1=12 D1=48 L1=12 D1=55 L1=14
58 722 01 907 109 58 722 02 58 722 03 907 110 58 722 04
D2=215 12=9 D2=30 L2=9 D2=33 L2=9 D2=45 L2=12 D2=42 L12=10 D2=47 L12=10
58 723 01 907 112 58 723 02 58 723 03 907 114 58 723 04
D3=19,7 13=6 | D3=246 13=12| D3=316 L3=12| D3=36,6 L3=12| D3=396 L3=12| D3=446 L3=12
58 724 01 907 113 58 724 02 58 724 03 907 115 58 724 04

D4=16 L4=35 D4 =28 L4=42 D4 =28 L4=48 — D4=35 L4=50 —
12x1,5 16x 1,5 20x2 — 28 x 2 —
58 725 01 907 120 58 725 02 — 907 125 —
Metr. 6 L5=26 MK/CMO L5=40 | MK/CM1 L5=40 MK/CM1 L5 =42 MK/CM1  L5=42 | MK/CM2 L5=50
12x1,5 16x1,5 20x 2 25x2 28 x 2 32x3
58 726 01 907 116 58 726 02 58 726 03 907 121 58 726 04
MK/CM1 L5 =40 — MK/CM2 L5 =42 MK/CM2 L5=42 | MK/CM3 L5=50
16x 1,5 — 25x 2 28 x 2 32x3
907 117 — 58 726 05 907 122 58 726 06

M8 - M20 / &7 - 18

M8 - M20/ &7 - 18

D5=B10 L6=54 | D5=B12 L6=55| D5=B12 L6=59 | D5=B16 L6=65| D5=B16 L6=84 | D5=B18 L6=92
58 727 01 907 252 58 727 03 906 749 58 727 05 58 727 06
M1 -M10 M1 -M10 M3 - M12 M3 - M12 M8 - M20 M8 - M20
D6=23 L7=21 D6=23 L7=21 D6=32 L7=25 D6=382 L7=25 D6=50 L7=34 D6=50 L7=34
58 728 01 58 728 02 58 728 03 58 728 04 58 728 05 58 728 06
D8=ER8 D9=12 | D8=ER11 D9=158| D8 =ER16 D9=21| D8 =ER20 D9=27 | D8=ER25 D9 =235
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® Komponenten fiir den Aufbau von Einheiten und Schlitten A Assembly components
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Automation expert.

for units and slides  KoMNoOHEeHTbl AN MOHTa)ka 06pabaTbiBalOWMX Y3JIOB U KAPETOK

m ® Grundplatte

Zustellschlitten
= = =F=—=;7 A Base plate
Positioning slide
- B lMnnta ocHoBaHUA
==

Ctp./Page: H 10-15

@® Konsole
horizontal

A Support
horizontal

B KoHconb
rOPU30OHTasIbHO

If —; é z% Ctp./Page:: H 20-23

@® Vertikalstander
und Zusammenbau

A Vertical support
> and assembly

B BepTukanbHbIii
KPOHLUTENH 1 cbopka

p Ctp./Page:: H 30-31

@ Schlittenfiihrung
1, 2 und 3 Achsen

A Slide block
1, 2, and 3 axis

B OnemeHT ANns KapeTku
1,2 n 3-x oceBowm

Ctp./Page:: H 40-47

® Universalstander
bis 4 Achsen

A Universal support
up to 4 axis

B YHuBepcanbHbIVi KPOHLUTENH,
0o 4-x ocen

Ctp./Page:: H 50-51
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® Grundplatte
A Base plate

B MNnurta

FP

@ Die Grundplatten sind aus Stahl 700 N/mm?
hergestellt. Sie sind briiniert und beid-
seitig geschliffen. Die Passfedern werden
mitgeliefert.

— Die SUHNER-Bearbeitungseinheiten
kénnen auch ohne Grundplatten montiert
werden. Der Aufbau auf eine Grundplatte
erlaubt eine genaue Einstellung der
Achshbéhe durch das entsprechende
Abschleifen der Grundplatte.

— Die Befestigungsschrauben, passend
fur die entsprechenden Bearbeitungs-
einheiten, werden mitgeliefert.

A Base plates are made of 700 N/mm?
steel, come in black oxide finish, and are
ground on both sides. Keys are included.

— Machining units can be mounted directly
to the base plate. If required, base plates
can ground to meet precise spindle
height to fixture dimensions.

— Mounting screws for machining units are
included.

— Special base plates can be designed and
made upon request.

B MNnuTbl OCHOBaHWS N3roTaBMBAIOTCS U3
ctanu 700 H/MM2 OHu wnndosaHsbl ¢ 2-
X CTOPOH U GPOHMPOBaHDI.

— O6pabartbiBatoLLme y3nbl pupmbl CyHep
MOryT MOHTVpOBaTbCS 1 6€3 NAnT

OCHOBaHUs1. YCTaHOBKa Ha niuTe OCHOBaHWSA
Nno3BOJIAET TOYHOE NOo3nLMOHNPOBaHNE OCn

Mo BbICOTE 3a CHET COLLNNGOBKM NANTbI
OCHOBaHUs.

— KpenéxHble 60nTbl, NOAXOASALLME [As
COOTBETCTBYIOLLMX 0OpabaTbiBAOLLMX
y3/10B, NOCTaBNAOTCA BMECTE C
MNANTON.

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. A Weight
I Pa3amepbl ofist ycTaHoBKU o6pabaTbiBatoLimx y3nos ¢. CyHep W Tun m O6o3HayeHne W Ne 3akasza W Bec
BEM 3 @ Grundplatte
BEW 3 FP 3 | A Base plate 30001121 1,1kg
| MNnnTa ocHoBaHWA
N 10 80 10
25 i 8I03 80 ‘ 6,5 (4x)
" X X)
M8x13 (4x)| | | 22
. G s
z 2 o
! R —
™
BEM 6 @ Grundplatte
BEM 6 D FP 6 | A Base plate 50 532 01 1,4 kg
W MnuTta ocHoBaHWs
BEW 6
243
18 217 8
=)
v L
28,4 (4%
BEM 12 @ Grundplatte
BEM 12 D FP 12 | A Base plate 50 534 01 2,0 kg
BEW 12 0| —o——= !\HHMTa OCHOBaHUS
T 243
o
\ 25 ~ 18 217 .8
s | |
T} © [5) o O
N ++——- —_— 3
69 Q o o A
15:9% 8,4 (4%)

W Echelle 1:10

A Scale 1:10

@® Massstab 1:10
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® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
1 Paamepbl Anst yctaHBoBKU o6pabaTbiBatoLimx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
BEM 6 ® Grundplatte
BEM 12 0|\ —=—= 1 FP 16 | A Base plate 52 545 01 2,6 kg
W MNnnTa ocHoBaHWA
BEM 12 D
BEW 12 I
<
GEM 6 I — 2,5 28,4 (6x) 150 22,5
GEM 6 CN BEM6/BEM6D/BEW6= | 75 T s |
o Y o
—1o Opo O 0O o
0| == = 1 4&7 N - — —— O
g 0° o %o [T
— o b
‘> © 1518% 100
© 195
BEM12/BEM 12D/BEW 12=| 85
BEM 20 ® Grundplatte
BEM 25 H = FP 20 | A Base plate 140 044 7,0 kg
B MnnTta ocHoBaHus
BEA 25 CNC
BEX 35
GEM 20 \ \ ] (%
BEM 28 R
| < _,2056% 30 135 135
BEM 20/ GEM 20 = 78 D
A \ < [ m——— == ——— =
= - o A o o o
l"{—) I L e 8
\ o o o T
== ——- R =
) T 30
o 330 \
> !
[ \/‘
BEM 20/ BEM 25 H/ BEA 25 CNC / GEM 20 = 70
I
BEM 20 @ Justierplatte
BEM 25 H \_ FP 25 | A Base plate 59 548 01 5,0 kg
M
BEA 25 CNC e
GEM 20 284
15 < 11 (4x)
) : ‘
] < - &
3 g I = = S = ]
! l/‘
BEM 20/ BEM 25 H/ BEA 25 CNC / GEM 20 = 55 135 45
BEX 35 @ Justierplatte
FP 35 | A Base plate 59 548 02 3,6 kg
B YcTaHoBO4YHas
- 15 _ mra 190 11 (4x)
X
T prd
i ST
7 IS 3 = == S = = B
| Iy
40 =
135 27,5
BEX 15 @ Grundplatte
UA 30 FP 15 | A Baseplate 59 767 01 4,0kg
M MnuTta ocHoBaHus
20:8% 189
GEM 12 o
© @
o o
| ©
© N +@11(4><)
™~ o o
L (<]
% s © )@/
[F/d ¥ 135 27
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@ Die Grundplatten sind aus Stahl 700 N/mm?
hergestellt. Sie sind briniert und beid-
seitig geschliffen. Die Passfedern werden
mitgeliefert.

Die SUHNER-Bearbeitungseinheiten
kénnen auch ohne Grundplatten montiert
werden. Der Aufbau auf eine Grundplatte
erlaubt eine genaue Einstellung der
Achshdéhe durch das entsprechende
Abschleifen der Grundplatte.

Die Befestigungsschrauben, passend

A Base plates are made of 700 N/mm?
steel, come in black oxide finish, and are
ground on both sides. Keys are included.

Machining units can be mounted directly
to the base plate. If required, base plates
can ground to meet precise spindle
height to fixture dimensions.

Mounting screws for machining units are
included.

Special base plates can be designed and
made upon request.

fiir die entsprechenden Bearbeitungs-
einheiten, werden mitgeliefert.

Sondergrundplatten kénnen nach Kunden-

wunsch konstruiert und gefertigt werden.

ASSEMBLYcomponents

® Grundplatte
A Base plate

B Nnuta ocHoBaHuA

FP

MnnTbl OCHOBaHMA N3roToBEHbI N3 ctany 700

H/MM2 OHu winndoBaHbl ¢ 06enx CTOPOH 1
6poHMpoBaHbI. LLINOHKK nocTaBnsitoTcs
BMECTE C NuTamu.

O6pabaTbiBatoLlme y3nbl CyHep MoryT
MOHTUpPOBaTbCA 6€3 NIMT OCHOBaHNS. YCTaHOBKa

Ha NnUTe OCHOBaHUsi MO3BONSIET 0becneynTb

TOYHOE NOJNI0>XXeHne OCK NoCcpencTsomM
CoLNNGOBLIBAHUS NJINTbI OCHOBaHWS.

KpenéxxHble 60nTbl, nogxosLune ans

COOTBETCTBYIOLLMX 06pabaTbiBatoLLIMX

Y3Nn0B, NOCTaBNATCA BMECTE C NAUTamun.

CneumanbHble NNTbl OCHOBaHNSA MoryT
6bITb CKOHCTPYMpOBaHbl N N3roTOBJIEHDI
N0 XXeNnaHuto 3aKas4unka.

W Echelle 1:10

A Scale 1:10

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. @ Seite
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Page
I Pa3amepbl ofist ycTaHoOBKU o6pabaTtbiBatolmx y3nos CyHep W Tun m O6o3HayeHne M Ne 3akaza |m Crp.
BEM 6 ® Grundplatte
BEW 6 FP 16 | A Base plate 52 545 01 H 11
M MnuTta ocHoBaHWs
BEM 12
BEW 12 Q| —o——=
o 2,5 28,4 (6% 150 22,5
\ _k |
T VE 05 © o6
bl I = 8 - —— 8
S o© o %9 | ™
BEM6/BEM6D/BEW6= | 75 - o
BEM 12/BEM 12D/BEW 12= | 85 15908 100
195
GEM 12 ' % FP 15 : g‘;‘;’;d;z:e 59 767 01 H11
f; FP15C M MnuTta ocHoBaHWs 59549 01 H13
\l 740 o ev
S an
00 o "4
e e | C L7
( 156% =
) 7 =8| ;
& @
/ £ 8
o =
[ ]
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@® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl Anst yctaHoBKM obpabaTbiBatoLumnx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
BEX 15 ® Grundplatte
SM 100-04 FP 15 C | A Base plate 59 549 01 1,7 kg
W MNnnTa ocHoBaHWA
BEX 15 . 15:8% 120 D9 (4x)
SW 37
o
GEM 12 =T
I
=
GEM 8 ® Grundplatte
FP 8 | A Base plate 59 550 01 2,0 kg
W MNnnTa ocHoBaHWA
o ,_2018% 150 D9 (4x)
0
o )
S
105 S
UA 35 ZP ® Grundplatte
FP 35 | A Base plate 58 684 01 11,0 kg
UA 35 PH UA 01 |m nnura ocHosanus
UA 35 PD
350
82 gg ik'/l 50 _ 135 135 611
X
UA35CNC |~ 1)y D o | T B [N F
©
Version B N
35
BEM 20 @ Justierplatte
FP 35 |4 Base plate 59 551 01 45 kg
BEE\I\S 52?3|N_| C UA 02 |m ycrarosouHas
nnuta
GEM 20
UA 30
BEM 20 225
BEM 25 H
BEA 25 CNC ° ¢
GEM 20 R &
UA 35 - - T
15 D11(x4) 135 28
BEM 20 ® Grundplatte
FP 35 |4 Base plate 59 552 01 15,7 kg
BEM25H UA 03 |m navra ocHoaHus
BEA 25 CNC
GEM 20
UA 35
.. 20:8% 330
w 911 (6%) U U
“ﬁ oo o
8 < \@\ © ®
"R . g
o o o o H o T
! (? ©) ©
14 H7/55 ~
135 135 T
150 250 !
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® Grundplatte
Zustellschlitten

A Base plate
Positioning slide

B Nnuta ocHoBaHuA

FP / ZS

@ Die Grundplatten sind aus Stahl 700 N/mm?

hergestellt. Sie sind briiniert und beid-
seitig geschliffen. Die Passfedern werden
mitgeliefert.

Die SUHNER-Bearbeitungseinheiten
kénnen auch ohne Grundplatten montiert
werden. Der Aufbau auf eine Grundplatte
erlaubt eine genaue Einstellung der
Achshdéhe durch das entsprechende
Abschleifen der Grundplatte.

Die Befestigungsschrauben, passend
fiir die entsprechenden Bearbeitungs-
einheiten, werden mitgeliefert.

Sondergrundplatten kénnen nach Kunden-
wunsch konstruiert und gefertigt werden.

A Base plates are made of 700 N/mm?
steel, come in black oxide finish, and are
ground on both sides. Keys are included.

— Machining units can be mounted directly
to the base plate. If required, base plates
can ground to meet precise spindle
height to fixture dimensions.

— Mounting screws for machining units are
included.

— Special base plates can be designed and
made upon request.

M MnnTbl OCHOBaHUSA N3rOTOBJIEHbI U3 CTann

700 H/MM2 OHM wnndoBaHbl ¢ 06enx
CTOPOH 1 6ptOHMPOBaHBI. LLINOHKK
NMOCTaBNSIOTCS BMECTE C MAUTaMu.

— -O6pabartbiBatoLme y3nbl CyHep MoryT
MOHTMPOBaTLCSA 6€3 NAUT OCHOBaHUS.

YcTaHoBKa Ha NanTe OCHOBaHWSA NO3BONSET

obecneynTb TOYHOE MONOXKEHNE OCK
nocpencTBoM CoLLNNGOBLIBAHUS NANTbI
OCHOBaHWMs1.

— KpenéxHble 60nTbl, nogxoasLLne ans

COOTBETCTBYOLLNX o6pa6aTb|Baro LNX y3/0B,

NOCTaBNAKOTCA BMECTe C NnTamMn.

— CneumanbHble NAUTbl OCHOBaHUS MoryT
ObITb CKOHCTPYMPBOaAHbI N N3rOTOBJIEHDI
No XeNaHNo 3aka34nka

® Abmessungen fir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
W Pasmepbl gyt yctanosku ObpabaTtbiBatoLmx y3nos CyHep W Ne 3akasa| m O603Ha4eHune W Ne 3akaza |m Bec
BEM 6 ® Grundplatte
FP 30 |4 Base plate 59 553 01 6,1 kg
UA 01 |m navra ocHosatms
230
20:5%
° D11(4x)
GEM 6
o \-,iff
GEM 6 CN oMo oflo
o ©
N~ o o o o N
0 o 1o o H o T
Q [o}
N
5
- 135 28
UA 30 10 H7/5.5,
BEM 12 @ Grundplatte
FP 30 |a Base plate 59 554 01 6,8 kg
UA 02 |m navra ocHosatms
255
20:9%
: @11 (4x)
o H °0® o H o‘@\
,? o o o o 8
]
R °f° °f°@©
5
- 135 28
UA 30

W Echelle 1:10

A Scale 1:10

@® Massstab 1:10
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@® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Base plate assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3smepbl ans yctaHoBkM obpabaTbiBatoLymx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
® Grundplatte
(}_{D 52 :(3)5 A Base plate 59 555 01 9,8 kg
4 | m Nnura ocHosaHust
BEX 35 Ve o
g 20:5% 330
211 (6x)
o H (o] H o
© ©
o
> ©
- o . N
X ® °$° H &
UA 35 ? I \
- 14H7/5.5 ~
‘ 135 135 30
@ Zustellschlitten
A Positioning slide 59 55 5 kg
ZS 35 Positioning slid 955601 | 85k
UA 05 |m YcraHosouHast
|‘<apeTKa 330
BEX 35
UA 35

240

® Ansicht X
A View X 0|
W Vue X 0

14 H7

Al

400

® Technische Daten

A Technical Data

= YCTaHOBOYHAsA KapeTka

Verstellbarer Hub 20 mm Adjustable stroke 20 mm YCTaHOBOYHBI X0 20 mm
Blockzylinder @ 25-20 mm Block cylinder 25-20 mm dia. Brnok-unnnHpp @ 25-20 mm
Klemmscheibe @22/8 Clamping disc 22/ 8 dia. 3axumHas wanba @22/8
Hydaulischer Betriebsdruck max. 250 bar Hydraulic operating pressure max. 250 bar Mmppaenuyeckoe paboyee pgasneHue | 250 bar max.

Endschalter

Euchner U8-6,3

Limit switches

Euchner U8-6.3

KoHeYHbI BbIKtoYaTe b

Euchner U8-6,3
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SUMIER FLEXDRILL caree

R

SUNRER FLEXDRILL corser

!

SUAMER _______FLE.IT.D.H'JLL.;-:.u;,-

@® Konsole
horizontal

A Support
horizontal

B CrtaHuHa
rOPU30HTasIbHO

SH

[opu3oHTanbHbIe CTaHuHbBI OT 50 MM No
BbICOTE BbIMOJIHEHbI KaK CBapHble
KOHCTPYKLMW, MOKpPaLLeHbl, MPUBaNoOYHbIE
NMOBEPXHOCTY LN OBaHBbI.

3a uckno4veHnem 2-x Tunos SH1 n SH2,
BCE OCTallbHble CTaHUHbI NpeaHa3HayYeHb!
0151 HeNoCcpeACTBEHHOrO MOHTaXa Ha
yrnoBou cTaHnHe Tun KS3 koHuenuumn
FLEXIDRILLCENTER (MnaBa K)

Kpome Homepa 3akasa 1 0603HayeHNs Tuna
Ham Hy>XHbl 1 Balum gaHHble no BbicoTe H 1
npenycMOTPEHHbI obpabaTbiBatoLLmMii y3en

A Horizontal supports are made of welded
steel construction, painted and ground
on both sides. Available from 50 mm
height.

All horizontal supports, except types
SH 1 and SH 2, are designed to be
used with wing component KS 3 of
FLEXDRILLcenter concept as shown in
section “K”.

When placing an order, please indicate
product type and order number as well
as machining unit and height require-
ment H.

All horizontal supports are delivered with
mounting screws and keys.

Special horizontal supports can be
designed and made upon request.

@ Die Horizontalkonsolen sind ab Héhe
50 mm als Schweisskonstruktion aus-
gefihrt, lackiert und die Auflageflachen
geschliffen.

Ausser den 2 Typen SH 1 und SH 2 sind
alle anderen horizontalen Konsolen fiir
den direkten Aufbau auf die Winkelkonso-
le Typ KS 3 des FLEXDRILLcenter-Kon-
zepts (Kapitel «K») konzipiert.

Neben Best.-Nr. und Typenbezeichnung
bendtigen wir lhre Angaben Uber die Hohe
H und die vorgesehene Bearbeitungseinheit.
Wir liefern die horizontalen Konsolen mit
den entsprechenden Schrauben und Pass-
federn.

Sonderkonsolen kdnnen nach Kunden-
wunsch konstruiert und gefertigt werden.

MbI nocTaensiem ropun3oHTasbHble CTaHWHbI C
COOTBETCTBYHOLWNMN 60onTamMu 1 LUNOHKaMn

Cneu,maﬂbele CTaHUHbI MOT'YT ObITb

CKOHCTPYWMpOBaHbl N N3roToBNeHbl NO
JKenaHuio 3aKkasdunka

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3smepbl anst yctaHoBkU obpabaTbiBatoLmx y3nos CyHep m Tun m O60o3HayeHne I Ne 3akasa | Bec
BEM 20 - ® Konsole vo—
= SH 1 | A Support 59 557 01 -k P
BEM 25 H uppo 9 2
m CrannHa 2
BEA 25 CNC = 8
o <20-58 286 |
BEX 35 1 30 m
GEM 20 g b = =
BEM 28 P S E . .
(67 Tl L
Vj N oD e N
J \/L o °
I
‘ 5 = 2
BEM 20/ BEM 25 H / BEA 25 / GEM 20 11 150 2
6]
1)
BEM 20 A ® Konsole <
BEM 25 H = SH 2 | A Support 59 558 01 —kg
C
BEA 25 CNC = Cranma
BEX 35 _20-225 376
it 2 286
GEM 20 g 9
I T [ [
BEM 28 3 & o c o
o o =
3 - [ D ae— - 9 a
o]
p/ o o @ %
BEM 20/ BEM 25 H / BEA 25 / GEM 20 D13 (4x) 350 =
[ ]
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@® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pasmepbl ons W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
BEM 6 ® Konsole
BEM 6 D SH 3 | A Support 59 559 01 -kg
W CraHuHa
BEW 6
BEM 12 0| =—= H 195 4x 13
BEM 12 D © © o
©Q ©Q
BEW 12 s s _ g
GEM 6 S &
o o
0 oD aa—]
3 N
ﬁ% - E—
= Q ©
150
BEM 20 — e @® Konsole
BEM 25 H ¢ SH 4 | A Support 59 560 01 —kg
BEA 25 CNC y m Crama
GEM 20 286
BEX 35 H 4x 213
n
8 8 ¥ $
E: E: s s
ln 3 == @] §
39
o o
-
150
BEM 20 ® Konsole
BEM 25 H SH 6 | A Support 59 562 01 —kg
W CraHuHa
BEM 28 14 H7x5,5
BEA 25 CNC
GEM 20 ]
BEX 35 il
] T
!
12H6x55 l 1
290
220 I
© ©
] —
o
o)
\ o -
3
T © ©
o
=]
 — —| —
9 @
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SUNRER FLEXDRILL corser

SUHMER FBOR e |

!

@ Die Horizontalkonsolen sind ab Héhe
50 mm als Schweisskonstruktion aus-
gefihrt, lackiert und die Auflageflachen
geschliffen.

— Ausser den 2 Typen SH 1 und SH 2 sind
alle anderen horizontalen Konsolen fiir
den direkten Aufbau auf die Winkelkonso-
le Typ KS 3 des FLEXDRILLcenter-Kon-
zepts (Kapitel «K») konzipiert.

— Neben Best.-Nr. und Typenbezeichnung
benétigen wir lhre Angaben Uber die Hohe
H und die vorgesehene Bearbeitungseinheit.

— Wir liefern die horizontalen Konsolen mit

den entsprechenden Schrauben und Pass-
federn.

— Sonderkonsolen kénnen nach Kunden-
wunsch konstruiert und gefertigt werden.

A Horizontal supports are made of welded

steel construction, painted and ground
on both sides. Available from 50 mm
height.

All horizontal supports, except types
SH 1 and SH 2, are designed to be
used with wing component KS 3 of
FLEXDRILLcenter concept as shown in
section “K”.

When placing an order, please indicate
product type and order number as well
as machining unit and height require-
ment H.

All horizontal supports are delivered with
mounting screws and keys.

Special horizontal supports can be
designed and made upon request.

SH

@® Konsole
horizontal

A Support
horizontal

B CrtaHuHa
rOPU30OHTasIbHO

M opusoHTanbHble cTaHuHbl OT 50 MM MO
BbICOTE BbIMOJIHEHbI KaK CBapHble

KOHCTPYKLMM, MOKpPALLEHbI, MPUBaNoYHble

NMOBEPXHOCTY LN OBaHbI.
— 3a ucknoyeHuem 2-x Tunos SH1 n SH2, sce

OCTallbHble CTaHWHbI NpeaHa3Ha4eHbl ana

HemnocpeacTBEHHOrO MOHTaXa Ha yrioBomn
cTaHuHe Tnn KS3 koHuenuun
FLEXIDRILLCENTER (InaBa K)

- Kpome Homepa 3akasa v 0603Ha4eHus Tuna

HaMm Hy>XHbl 1 Balum gaHHble no BbicoTe H 1
npenycMOTPEHHbI obpabaTbiBatoLLmii y3en

— Mbl nocTaBnsieM ropu3oHTasnbHble
CTaHWHbI C COOTBETCTBYOLLVMY
6onTamMmn 1 LLINOHKaMMn

— CneuuanbHble CTaHWHbI MOTYT BbITb
CKOHCTPYMPOBaHbI 1 N3roTOBJIEHbI MO
>KENaHWio 3aKasyrka

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3smepbl anst yctaHoBKU obpabaTbiBatoLimx y3nos CyHep m Tun m O60o3HayeHne I Ne 3akasa | Bec
UA 30 @ Konsole
SH 7 | A Support 59 563 01 -kg
W CraHuHa
| 1 H 500
o
]
3V
12P6x3,5 2%)

W Echelle 1:10

A Scale 1:10

@® Massstab 1:10
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@® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl Anst yctaHoBKM obpabaTbiBatoLumnx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
® Konsole
SH 8 | A Support 59 564 01 - kg
g W CraHuHa
. _H 500
/ /
(
UA 35 Q
® 3 or 12 P6x3,5 (2x)
1 I
— - - [l
® Konsole
SH9 A Support gg 222 81 - kg
SH 10 W CraHuHa
170
4 = = 14 H7/5,5 14 H7/5,5
= Pt S T > m—— *ﬁ‘i *H—i
UA 30 | I A, j | ‘ |
0
B | T {4 _TT -
L 0 § 1 -
12 H7/55 12 H7/5,5
L [~
250 250
913 (8x) 213 (8%)
] o
A o o T o]
/}’3’ ) °
o
20| ° 3
Tlo o o o
1T1° e o| ©
o o
o o
3 5 g 3
UA 35 ° ° T
e o ° ® -t | @ °|l o
o
0 ° ° o
- ]
1] ° ° ° °
) Q 1o ®
T} 220 o 220
I — . &
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@ Die Vertikalstédnder sind als Schweiss-
konstruktion ausgefiihrt, lackiert und die
Auflageflachen gefrast.

— Mehrere Gewindelécher an den Typen
SV 20 und SVR 20 erlauben die Montage
der Bearbeitungseinheiten auf verschiedene
Achshohen.

— Vertikalstander Typ KS 3 des FLEXDRILL-
center-Konzepts siehe Kapital «K».

— Fur den Aufbau der Bearbeitungseinheiten
liefern wir mit den Vertikalstdndern die
entsprechenden Schrauben und Pass-
federn.

— Andere Ausfiihrungen nach Anfrage.

A Vertical supports are made of welded
steel construction, painted and milled
mounting surfaces.

— Vertical supports type SV 20 and SVR 20
are designed with multiple tapped loca-
tions to chose different height position of
machining units.

— \Vertical support type SVR 20 is designed
for direct installation to wing component
KS 3 of FLEXDRILLcenter concept as
shown in section “K”.

— Mounting screws and keys are delivered
according to type of vertical support and
machining unit combination.

— Other designs are available upon
request.

ASSEMBLYcomponents

A 4

@® Vertikalstander
A Vertical support

Il BepTukanbHbIii KpOHLWITENH

VST/SV/SVR

BepTuKasbHble KPOHLUTENHbI BbINONHEHb! B
BUAE CBapHbIX KOHCTPYKLWIA, NMOKpPAaLLEHbI,
NPYBAaNOYHbIE MOBEPXHOCTMN (DPE3epOoBaHbI.

Heckonbko rpynn pe3b60BbiX OTBEPCTUIA
Ha Tunax SV20 n SVR20no3sonstoT
MOHTMPOBaTb 06pabaTbiBatoLLMe Y3/ibl HA
pasHol BbiCOTE.

BepTukanbHbie KpoHLTeHb! Tun KS3,
COOTBETCTBYIOLLME KOHLENUun
FLEXIDRILL-center cm. rnasy "K"

MbI noctaensiem BepTuKasbHble

KPOHLUTElHbI C COOTBETCTBYIOLLUMU
6onTamMu 1 LWNOHKaMM1

— [Npo4me ncnonHeHns no 3anpocy

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Vertical support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
[ Pasmepbl Aisl ycTaHoBKY obpabatbiBatoLmx y3nos CyHep W Tun I O603HayeHve M Ne 3akasa | M Bec
BEM 6 @ Vertikalstander
BEM 6 D VST 12 | A Vertical support 58 449 01 220kg |
| BepTukanbHbii =
BEW 6 K80HLUTel7|H E
BEM 12 15 s
100 &
BEM 12 D :
BEW 12
GEM 6 3
o
0
FP 16 .
/7 ” 8 :
© w
<
S AR =)
BEM 6 1| ol I| @ «Q
177 w o N Q ®
—| M N ™
O | @y
BEM 12 | ' o
185 i [ bl 2
S| S 22 T
W W W w =
m o 6 O 8
@
8
=
[ ]
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® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ @ Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Vertical support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl Ans ycTaHoBky o6pabaTtbiBaoLmx y3nos CyHep W Tun I O6o3Ha4eHne M Ne 3akasa |M Bec
BEM 20 @ Vertikalstéander
BEM 25 H SV 20 | A Vertical support 140 056 85,0 kg
M Support vertical
BEA 25 CNC 1 upport vert
GEM 20 O 235
o
BEM 28 S 126
BEX 35 g || miogsy
’ o - j -o—
o T
Ao a1l
o [T T
e e
0 N |
S HEd B
Tt
O 8 e i g
I}
o
w0l O
¢ 3 3
o| @ &
SIS
oy
Ql 8 9 300
2 2 & 40
} m m m
=
BEM 20 @ Vertikalstander
BEM 25 H SVR 20 | A Vertical support 59 567 01 55 kg
B BepTukanbHbin
BEA 25 CNC KPOHLLITEH 200
BEM 28
GEM 20 126 i 12
o %
U o
3
6 ~—
° &
[T}
®
g U
,j o o
e
Ao
N
N
. [ 120 265
HBK 190 100, 100,
HEK 13 (6x)
Vs |
) 1)
® Kapitel «F» o
A Section “F” =
M Mnaea "F" ° o o
o
©
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(16—

@ Schlittenfiihrung
1 Achse

A Slide block
1 axis

B Hanpasnsilowas c KapeTkom
1 Ocb

SLF / SSF

A Choose from 4 different types of slide Il Ha6op v3 4-x TMNOB HaNPaBnSAOLLMX C

@ Die Auswahl unter 4 Typen von Schlitten-

fihrungen erlaubt den Aufbau aller
Bearbeitungseinheiten im SUHNER-
Programm.

— Sie enthalten Gewindeldcher und Pass-
federnuten fiir den Aufbau auf Konsolen
und Maschinenunterbau.

— Die Schlittenfiihrungs-Typen SSF sind
Schwalbenschwanzschlitten mit Mikro-
meterrandel der Serie SM, detailliert auf
Seite H 42 und H 43.

— Die 6 Varianten mit Breiten bis 400 mm
und die 87 Standardtypen erlauben den
Aufbau von allen unseren Vorschub-
schlitten und Kreuztischausfihrungen.

blocks for all SUHNER machining units.

Mounting screws and keys are provided
for the installation on table or support
components.

Slide blocks type SSF are dovetail
designs with micrometer dial as detailed
on page H 42 and H 43 for SM type
slides.

SM slide blocks come in 6 different sizes
up to 400 mm width. 87 standard slide
versions can be used with SUHNER
machining units or combinations for
cross slide applications.

KapeTKamMu No3BosIsieT yCTaHaBMBaTb
BCe obpabaTbiBatoLLme y3sbl
nporpammbl CyHep

- Bbl nonyvuTe p83b6OBbIe OTBEPCTUNA U

nasbl 414 WNWHOK ANA yCTaHOBKN Ha
CTaHuHax

— Hanpansiowpe ¢ kapeTkamm Tuna SSF

MMEIOT HanpasASIOLLYO NACTOYKNH
XBOCT C YCTaHOBOYHbIM

MUKPOMETPUHECKUM BUHTOM cepun SM.
[eTanbHoe oncuaHne Ha cTp. H42 n H43

— 6 WcnonHeruin no wnpuHe go 400 mm n

87 cTaHOapTHbIX NCMOHEHWIA
NO3BOJIAOT YCTAHOBKY BCEX HaLLMX
KapeToK Mogayn 1 UCNOSTHEHUN
KPEeCTOBbIX CTOJIOB

@® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ @ Bezeichnung @ Best.-Nr. ® Gewicht
A Slide block assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl anst yctaHoBkU obpabaTbiBatoLmx y3nos CyHep m Tun m O603HaveHne I Ne 3akasa | Bec
BEM 6 @ Schlittenfiihrung
BEM 6 D SLF | A siide block 50 551 01 35ky |o
6—12 |m Chariot de réglage =
BEW 6 g9 o
2
&
[ ]
<
lli 1 ©
—49/+101 o 4x@11 . 200 _, 15 S
BEM 12 S o
S 6]
BEM 12D 3 = = )
BEW 12 S L o
230
A =)
’ IN ® Hub 120 -
T = ~ A Stroke 120 8
M Course 120 a
—54/+96 s
[ ]
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® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Slide block assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl Anst yctaHBOKM obpabaTbiBatoLumnx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
@ Schlittenflihrung
BEM 6 ] SSF 12 | A slide block 907 149 3,8 kg
. M Hanpaenstowas ¢
BEM 6 D KapeTKoW
BEW 6 ———1
FP 6 : 3 5= =5 8 =
! _ ‘ 1 @ Hub 100
55-155 158 0-100 A Stroke 100
315 M Xog 100
BEM 12 Lf 130 15 'f
BEM 12 D T
BEW 12 ° ! = o @ AnsichtX
FP 12 Ny LR F0| A View X
W Bup X
4x M8/15 160
@ Schlittenflihrung
SSF 16 | A Slide block 58 775 01 13,9 kg
W Hanpagnstowas ¢
GEM 6 KapeTKoi
FP 16 ‘ ‘ | 3
6 e I et e R
0-100
O ~ " -
= ® Ansicht X J @ Hub 100
— = & | AVewx X 308 A Stroke 100
‘ 1 W BugX | Xop 100
RO
o ©
2 - e
- — —D— N —
135 135 6x M10
@ Schlittenflihrung
SSF 20 | A Slide block 58 765 01 13,9 kg
M Hanpaenstowas ¢
BEX 15 KapeTKoW
FP 15
BEX 35
: ; | o
— — T 1 T [Te)
1 1 1
0-100
410
<>
L? ® Hub 100
© A Stroke 100
308 | Xog 100
T Tt
BEM 20 2 Q9
BEM 25 H - - B
BEA 25 CNC o b N
GEM 20 135 135 6x M10
BEM 28
® Ansicht X
A View X
W Bug X
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ASSEMBLYcomponents
T

® Hub: 25-600 @ Breite: 75-400

A Stroke: 25-600 A Width: 75-400
| Xop: 25-600 m LWwupwuHa: 75-400

@® Schwalbenschwanz-
schlitten
mit Mikrometerrandel

A Dovetail slide block
with micrometer adjustment

B KapeTtka c Hanpasnsiowen
TUna JIaCTO4YKUH XBOCT

C MMKPOMETPUNYECKNM
YCTaHOBOYHbIM BUHTOM

SM 075-400

® Die Schwalbenschwanz-Schlittenfiihrun-
gen der Serie SM sind aus GG-25-Guss
ausgefiihrt, die Aussenflache ist geschlif-
fen.

— Mikrometerréndel in Verbindung mit seit-
lichen Multiblockierschrauben auf der
Schwalbenschwanzlasche. Schmiernippel.

— Die Schwalbenschwanzschlitten sind
hauptséachlich fiir den Aufbau aller unserer
Bearbeitungseinheiten geeignet, wenn
eine Nachstellung notwendig ist.

— Entsprechend dem Bohrbild bearbeiten
wir Nuten und alle Aufbaulécher und
Gewinde.

A Dovetail slide assemblies type SM are
made from GG-25-gray cast-iron
material. Contact surfaces are of ground
finish quality.

— Micrometer dial length adjustment and
side gib lock screws to secure position.
Grease nipple for lubrication.

— Dovetail assemblies are used with our -

machining units for final spindle position
adjustments or necessary process cor-
rections.

— Customized keyways and mounting hole

patterns can be provided upon request. -

max. F F G _H

W Hanpasnsiowpe ¢ NaCTOYKUHLIM XBOCTOM

cepun SM BbINosiHeHb! nTbiMn 13 GG-25,
Hapy>xHasi MOBEPXHOCTb LUNGOBaHa.

MuKpOMETPUYECKNIN yCTaHOBOYHbIN BUHT C
60KOBbIMU MYNbTUGIOKMPOBOYHBIMM
BUHTaM Ha NiacTyHe NacTOYKMHOMO XBOCTa
CMa304HbI HUMMENb.

KapeTku ¢ HanpasnsiowymMmn Tuna J1acTouknH
XBOCT npefHa3HayeHbl Npexxae BCero
NMOAXOQSAT [Nsi yCTAHOBKU BCEX HALLMX
obpabaTbiBatoLLyX Y3108, ecnv TpebyeTcs
[LOMOJIHATENBHOE MO3NLMOHNPOBAHME.

Bce nasbl, oTBepCcTUSs 1 pe3b0Obl

06paboTaHbl COOTBETCTBEHHO
pPacnofioXKeHNIo 0TBEPCTUIA

h 4 \
@-@-@-@@-@@-

T u T
v R
!
| 4
NN\
————————————————————————————————————————————————— < ol z EL%%’X <
! ! ! ! ! ! ! i
! ‘ P
X —» Q
® Typ ® Spindel
A Type (%] %] A Spindle
W Twn A B C D E F G H | K L M N (0] P Q R S B WnuHgenb
SMO075| 75| 32| 30 60 | 15 | 25 |150| 6 |12,5| 51,5/ 14,0| 14 | 34,6| 745 9 |[M5 | 19,5|15,0 |M 10x1
SM 100|100 | 40| 30 | 60| 15 | 25 |175| 6 |16,0| 69,5/ 18,0 14 | 50,0| 99,5/ 12 |[M6 | 24,0|19,0 [M 10x1
SM 150 | 150 | 50 | 47 | 104 | 16 | 50 | 30,0 8 |20,5(103,0| 27,0| 20 | 79,0/149,0| 14 |M 8 | 29,5|24,0 [Tr 16x2
SM 200 | 200 | 60| 47 [ 104 | 16 | 50 |30,0| 8 |23,0(138,0|35,0| 20 [107,5/199,0, 18 |M8 | 37,0 |25,0 | Tr16x2
SM300|300| 75| 66 | 146 | 20 | 50 |30,0| 10 |25,0|210,0| 50,0| 20 [170,0/299,0 25 |M10| 50,0 | 34,5 |Tr 16x2
SM 400 | 400 | 100 | 66 | 146 | 20 | 50 |30,0| 10 |30,0|270,5| 71,5| 20 [220,0(399,0{ 38 |M10| 70,0 | 38,0 |Tr 16x2
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SM 075 SM 100
® Typ @ Best.-Nr. [Hub/Xop, @ Gewicht Max. F ® Typ @ Best.-Nr. [Hub/Xopn ® Gewicht Max. F
A Type A Order No. | Stroke A Weight v A Type A Order No. | Stroke A Weight v
»m Tun W Ne 3akasa T U \') W Bec N W Tun W Ne 3akasa T U \" W Bec N
SM 075-01 {59 924 01| 025 78 105 1,9 950 SM 100-01 |59 925 01| 025 83 110 3,3 1170
SM 075-02 ({59 924 02| 050 78 130 2,1 950 SM 100-02 |59 925 02| 025 103 135 4,0 1560
SM 075-03 {59 924 03| 050 103 155 2,6 1270 SM 100-03 (59 925 03| 050 103 160 4,4 1560
SM 075-04 (59 924 04| 075 78 155 2,3 950 SM 100-04 (59 925 04| 050 158 210 5,8 2350
SM 075-05 {59 924 05| 075 103 180 2,8 1270 SM 100-05 ({59 925 05| 100 108 210 51 1560
SM 075-06 (59 924 06| 050 153 205 3,4 1900 SM 100-06 (59 925 06| 050 208 260 7,2 3130
SM 075-07 (59 924 07| 100 103 205 3,0 1270 SM 100-07 (59 925 07| 100 158 260 6,5 2340
SM 075-08 (59 924 08| 050 203 255 4,2 2540 SM 100-08 (59 925 08| 100 208 310 7.9 3130
SM 075-09 |59 924 09| 100 153 255 3,8 1900 SM 100-09 |59 925 09| 150 158 310 71 2340
SM 075-10 |59 924 10| 100 203 305 4,7 2540 SM 100-10 (59 925 10| 150 208 360 8,6 3130
SM 075-11 {59 924 11| 150 153 305 4,2 1900 SM 100-11 {59 925 11| 100 308 410 10,7 4700
SM 100-12 ({59 925 12| 150 258 410 10,0 3910
® Montage von Kreuz-Schwalbenschwanzschlitten sowie ’
Aufbau mit Bearbeitungseinheiten auf Anfrage. SM 100-13 |59 925 13| 200 208 410 9,2 3120
- L . N . SM 100-14 (59 925 14| 250 158 410 8,5 2330
A Cross dovetail slide assembly combinations including installation
of SUHNER machining units upon request. SM 100-15 |59 925 15| 250 208 460 9.9 3120
SM 100-16 (59 925 16| 200 308 510 12,1 4700
B MoHTaX KpecToobpasHbIX KAPETOK C NaCTOYKNHbIM
XBOCTOM U1 yCTaHOBKa obpabaTbiBatoLLmx y3oB - no SM 100-17 |59 925 17| 300 208 510 10,6 3120
3anpocy
SM 150 SM 200
® Typ @ Best.-Nr. Hub @ Gewicht Max. F ® Typ @ Best.-Nr. Hub ® Gewicht Max. F
A Type A Order No. | Stroke A Weight v A Type A Order No. | Stroke A Weight v
W Tun W Ne 3akasa T U \') M Bec N W Tun W Ne 3akasa T U \") W Bec N

SM 150-01 |59 926 01| 050 158 210 11,5 3300 SM 200-01 |59 927 01| 100 208 310 24,7 5730
SM 150-02 |59 926 02| 050 208 260 14,2 4410 SM 200-02 |59 927 02| 100 308 410 33,2 8620
SM 150-03 |59 926 03| 100 158 260 12,7 3300 SM 200-03 |59 927 03| 200 208 410 28,6 5710
SM 150-04 |59 926 04| 100 208 310 15,4 4400 SM 200-04 |59 927 04| 200 308 510 37,2 8600
SM 150-05 |59 926 05| 100 308 410 13,9 3290 SM 200-05 |59 927 05| 300 208 510 32,5 8690
SM 150-06 |59 926 06| 100 408 510 16,6 4400 SM 200-06 |59 927 06| 200 408 610 45,7 | 11480
SM 150-07 |59 926 07| 150 158 310 20,7 6620 SM 200-07 |59 927 07| 300 308 610 41,1 8580
SM 150-08 |59 926 08| 150 208 360 17,8 4390 SM 200-08 |59 927 08| 400 208 610 36,4 5670
SM 150-09 |59 926 09| 150 308 460 21,9 6610 SM 200-09 |59 927 09| 300 408 710 49,6 | 11460
SM 150-10 |59 926 10| 200 208 410 19,0 4390 SM 200-10 |59 927 10| 400 308 710 45,0 8560
SM 150-11 |59 926 11| 200 308 510 26,0 8830 SM 200-11 |59 927 11| 500 208 710 40,4 5650
SM 150-12 |59 926 12| 200 408 610 23,1 6600 SM 200-12 |59 927 12| 400 408 810 53,5 | 11440
SM 150-13 |59 926 13| 250 208 460 20,2 4380 SM 200-13 |59 927 13| 500 308 810 48,9 8540
SM 150-14 |59 926 14| 300 208 510 28,5 8820 SM 200-14 |59 927 14| 600 208 810 44,3 5640
SM 150-15 |59 926 15| 300 308 610 25,6 6590 SM 200-15 |59 927 15| 400 608 | 1010 70,6 | 17220
SM 150-16 |59 926 16| 300 408 710 30,9 8810 SM 200-16 |59 927 16| 500 508 | 1010 66,0 | 14310
SM 150-17 |59 926 17| 400 308 710 28,0 6580 SM 200-17 |59 927 17| 600 408 | 1010 61,4 | 11410
SM 150-18 |59 926 18| 400 408 810 33,3 8790
SM 150-19 |59 926 19| 500 308 810 30,4 6570

SM 300 SM 400
® Typ @ Best.-Nr. |Hub/Xog @® Gewicht Max. F ® Typ @ Best.-Nr. |Hub/Xog ® Gewicht Max. F
A Type A Order No. | Stroke A Weight v A Type A Order No. | Stroke A Weight v
® Tun W Ne3akasa| T U ' W Bec N w Tun W Ne3akasa| T V) v W Bec N

SM 300-01 |59 928 01| 050 258 310 52,6 | 10060 SM 400-01 |59 929 01| 100 408 510 142,6 | 22100
SM 300-02 |59 928 02| 100 308 410 64,6 | 12060 SM 400-02 |59 929 02| 200 408 610 158,3 | 22120
SM 300-03 |59 928 03| 150 308 460 68,5 | 12040 SM 400-03 |59 929 03| 300 408 710 174,0 | 22040
SM 300-04 |59 928 04| 100 408 510 80,7 | 16110 SM 400-04 |59 929 04| 200 608 810 215,2 | 33300
SM 300-05 |59 928 05| 200 308 510 72,4 |12020 SM 400-05 |59 929 05| 400 408 810 189,6 | 21960
SM 300-06 |59 928 06| 200 408 610 88,6 | 16070 SM 400-06 |59 929 06| 300 708 | 1010 259,3 | 38800
SM 300-07 |59 928 07| 300 308 610 80,3 | 11980 SM 400-07 |59 929 07| 400 608 | 1010 246,5 | 33140
SM 300-08 |59 928 08| 300 408 710 96,4 | 16030 SM 400-08 |59 929 08| 500 508 | 1010 233,7 | 27470
SM 300-09 |59 928 09| 400 408 810 104,3 | 15990 SM 400-09 |59 929 09| 400 808 | 1210 303,4 | 44310
SM 300-10 |59 928 10| 400 608 | 1010 136,5 | 24090 SM 400-10 |59 929 10| 500 708 | 1210 290,6 | 38640
SM 300-11 |59 928 11| 500 508 | 1010 128,3 | 20000 SM 400-11 |59 929 11| 600 608 | 1210 277,8 | 32980
SM 300-12 |59 928 12| 600 408 | 1010 120,1 15910
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@ Schlittenfiihrung
2 und 3 Achsen

A Slide block
2 and 3 axis

B HanpaBnsiowue ¢ KapeTkamun
2n3ocn

KZS / WKK

® Normalerweise sind die Bearbeitungs- A Generally, SUHNER machining units are I O6bl4HO obpabaTbiBaoLme y3nbl 1
einheiten und Vorschubschlitten auf fixe mounted on fixed supports. MexaHn3Mbl NoAaqn ycTaHaBIMBaloTCA
Konsolen aufgebaut. — In some cases, adjustments to the Ha HENOABM>KHbIX KOHCONAX

— Fur die Falle, wo die Bearbeitungsachse spindle axis are required due to a need - B Tex cnyyasx, korga ocb 06paboTku Z
Z infolge Werkstlickdnderung variiert for fine tuning tolerances, changes in N3MEHAETCS BCNEACTBNE N3MEHEHMS
oder Nachstellmdglichkeiten infolge workpieces or cutting tools. Adjustments 3aroTOBKW U JOMKHA
Werkzeugénderung oder enger Toleranzen can be accomplished with side block nepeycraHasNBaeTCa BCNEACTBME
erforderlich sind, empfehlen wir den assemblies type KZS for 2 axis and YXKECTOYEHNS [ONYCKOB Mbl
Einsatz von Schlitten der Typen KZS WKK for 3 axis. peKoMeHayeM NpYMeHeHne KapeTok
(2 Achsen) oder WKK (3 Achsen). — Mounting screws and keys are provided Tvna KZS

— Sie sind mit Gewindeldchern und Passfe- for the installation on table or support (2 ocm) nm WKK (3 ocu)
dernuten ausgefiihrt fiir den Aufbau aller components. = OHv ocHaLeHb! pesbboBbiMu
Bearbeitungseinheiten und auf Konsolen — Page H 46 illustrates SK 38 and SW 37 OTBEPCTUSAMU 1 LUINOHOUrbIMU Nasamu
oder Maschinengestellen. slide components without tapped holes HQJ?OYBCEH:TZ?ME;?X obpabarbiatowLx

— Auf Seite H 46 finden Sie dieselben and keyways. Y

— Ha ctp. H46 Bbl Hangéte Te xe

Komponenten, jedoch unbearbeitet. KOMMOHEHTBI, HO He 06paboTaHHbIe

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ @ Bezeichnung @ Best.-Nr. ® Gewicht
A Slide block assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight |o
[ Pasmepbl Ansl ycTaHoBKY obpabatbiBatoLumx y3nos CyHep m Tun I O603HayeHve M Ne 3akasa | M Bec =
@ Kreuzschlitten %
KZS | A Crossway slide 59 571 01 165kg | S
B KpecToBas ™
KapeTka g, 200
BEX 35 ) I
<
| 0 2
0-38 160
T
=
M10 (x4) 135 275 |%
o s
Yo} O
N w
T _
- \\ <
BEM 20 - 3 o w
BEM 25 H - | |m—
BEA 25 CNC .
GEM 20
" LBt
™ =
38 & al |z
E
@
38 2
=
[ ]
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® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Slide block assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3mepbl Anst yctaHBOKM obpabaTbiBatoLumnx y3nos CyHep W Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
BEM 6 @ Winkelschlitten
BEM 6 D WKK | A Angular slide 58 390 01 16,0 kg
W Yrnosas KapeTka
BEW 6 P
BEM 12
BEM 12 D Q2 4
BEW 12
GEM 6 RN I
BEX 15 N glg
| | —

te] |

o QO

< ©

h el Al r |

— N

3 = © C|> = ‘ =
37-0 125 P> 145 | 37-0
178,5-215,5

-

wl 37
o 37
)
0| 37
[+)
[t}
@ Drehteller
DRT | A Rotary plate 59 572 01 21,0 kg
M lNoBopoTHas

nnaHwamnba

14 H7/5,5

330

35

11(x4)
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@® Winkelkreuz- und Kreuz-
Schwalbenschwanzschlitten

A Angular and crossway
2-axis dovetail slide block
assemblies

B YrnoBas KpecToBasi KapeTka
M KpecToBas KapeTKa C
NacTOYKUHLIM XBOCTOM

N

KK . i"_l"
' SK 38, SW 37

® Die Winkelkreuz- und Kreuz-Schwalben- A Angular and crossway dovetail slide W Yrnosas KpecToBas KapeTka 1 KpecTtosas
schwanzschlitten der Serie SW und SK assemblies type SW and SK are made KapeTKa C laCTOYKMHbIM XBOCTOM cepuii SW
sind aus GG-25-Guss ausgefihrt, die from G-25-gray cast-iron material. n SK - ato nutble nagenusa ns GGBR25 co
Aussenflache ist geschliffen. Contact surfaces are of ground finish LWNMGOBAHHBIMUN HAPY>XXHLIMMN

- Mikrometerrandel in Verbindung mit quality. MOBEPXHOCTAMMN.

— MuKpOMETPUHECKNI BUHT BECTE C
60KOBbLIMU MYJIbTUGNOKUPYIOLLMMNA
6onTamMu Ha NIacTHE NacTOYKNHOMO

seitlichen Multiblockierschrauben auf der — Micrometer dial length adjustment and
Schwalbenschwanzlasche. side gib lock screws to secure position.
Grease nipple for lubrication.

— Die Schwalbenschwanzschlitten sind XBOCTA.
hauptséch!ich fur _den _Aufbau _aIIer unse- - Dovet_ai_l assemblies are usgd with our — KapeTka C NacTouUKMHbIM XBOCTOM NOAXOAMT
rer Bea_rbeltungselnhelten geelgngt,_ mgchmlng units for final spindle position FNaBHbIM 06Pa3OM AN YCTAHOBKI BCEX HaLLMX
wenn eine Nachstellung notwendig ist. ad;ustn_wents Or necessary process 06paBaTbIBaIOLMX Y3NOB , €GN HyXKHA
— Entsprechend dem Bohrbild bearbeiten corrections. [OMOSHUTENbHAS IOCTVUPOBKA.
wir Nuten und alle Aufbaulécher und — Customized keyways and mounting hole — Mol o6pabaTtbiBaem BCce pe3bbbl, KPenéxHble
Gewinde. patterns can be provided upon request. OTBEPCTVSA 1 Nasbl B COOTBETCTBMEM C
pacnono>xeHnem oTBEPCTUNA.
SK 38 SW 37
@ @ @ @ i @
=== @ - am—— g o i (")7 :
® © o & ™~ T
0
N~
38-0 160 ~ L
T T 3 2
0 q e
. 33 200 ) b
- ©
T A
I | N
-l [
! I
| | I
! I
| | c|>7
| | N~ =5
3 REE 5 =
| } o 37-0,| 145 | 87-0
|
| -
| | 183 178,5-215,5 |
| |
e [
! I
38 7 0
ol F 8
38 o
1)
w0
® Typ @ Best.-Nr. | ® Spindel | ® Gewicht ® Typ @ Best.-Nr. | @ Spindel | ® Gewicht
A Type A Order No. | A Spindle | A Weight ~ | AType A Order No. | A Spindle | A Weight
W Tvn  Ne 3akasa | m LUnuHpens| m Bec W Tun W Ne 3akasa | m LUnuHpens| m Bec

SK 38 |5993001 | M10x1 | 16,5 kg | SW 37 | 5993101 | M 10x1 16 kg
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.l, P @® Universalstander
: A Universal support
Il YHuBepcanbHbIA KPOHLWITEWH

UST / UBS

@ Die Universalstander wurden konzipiert A Universal supports are designed for B YHuBepcasnbHble KPOHLUTEWHbI 6b1u
fir die Einstellung der Héhe und des vertical and angular adjustments for the pas3paboTaHbl AN yCTaHOBKM MO BbICOTE U
Winkels der Bearbeitungsachse Z fir die Z-spindle axis on BEM 6 and BEM 12 nog yrnom ocu Z ansi o6pabatbiBatoLLmx
Bearbeitungseinheiten BEM 6 und machining units including GEM 6 and y3nos BEM6 n BEM12u pe3bboHapes3Hbix
BEM 12 und Gewindeschneideinheiten GEM 16 leadscrew tapping units. yanos GEM6 n GEM16
GEM 6 und GEM 16. — Z-spindle axis on UBS-SM support can — Twun UBS-SM nossonsiet
— Der Typ UBS-SM erlaubt die Einstellung accomplish adjustments in 4 directions. OCYLLECTBNATL PErYIMPOBKY MO BCEM
in allen 4 Achsen wie auch der Z-Achse. — UST support is designed for 3-axis 4-m ocsim, Kak 1 o ocu Z.
— Der Typ UST erlaubt die Einstellung auf adjustments for BEM 6 machining unit. — Tun UST no3sonsieT ocyLecTBnsiTb
3 Achsen und ist fir die BEM 6 ausgefihrt. - UBS-FC is the same design as UBS perynnpoBkKy no 3-M OCsIM 1 NpegHa3HayeH
— Der Typ UBS-FC ist derselbe wie including a base plate for the installation A1 BEM6
der UBS, ausser dass er auf eine on KS 3 wing component of FLEXDRILL- ~ — Tvn UBS-FC cootsetctayer Tuny UBS,
Grundplatte aufgebaut ist, passend fiir center concept as shown in section “K”. KpOMe TOro, 4To OH 6asupyercs Ha
die Winkelkonsole Typ KS 3 des MNNTe OCHOBAHIA, NOAXOLALLEN K
FLEXDRILLcenters, Kapitel «K». YrnoBOvi CTaHmHe Tuna KS3

FLEXIODRILL ueHTpa, rnasa "K"

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung @ Best.-Nr. ® Gewicht
A Universal support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight

I Pasmepbl anist yctaHoBkU obpabaTbiBatoLumx y3nos CyHep w Twn m O6o3Ha4eHne W Ne Bakaza | Bec °
BEM 6 @ Universalstander =
BEM 6 D UST A Universal support 50 728 02 16,0 kg %
B YHuBepcasbHbil 5
BEW 6 KPOHLUTEIH L:
=
N -
o
5 g
o] w
0 <
‘9
@ Hub 115 ® Hub 250 2
A Stroke 115 A Stroke 250 @ g
M Xop 115 W Xopg 250 °
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Automafion expert.

® Abmessungen fiir den Aufbau von Suhner-Bearbeitungseinheiten ® Typ ® Bezeichnung ® Best.-Nr. ® Gewicht
A Universal support assembly with Suhner machining units A Type A Description A Order No. | A Weight
I Pa3smepbl ana yctaHoBkM obpabaTbiBatoLymx y3nos CyHep m Tun I O60o3HayeHne I Ne 3akaza |m Bec
BEM 6 @ Universalstander
BEM 6 D UBS | A Universal support | 58 785 01 28,0 kg
W Support universel
BEW 6 PP )
BEM 12
BEM 12 D
BEW 12
GEM 6
Bl o
SR
|| &
| |
ol o
| O
Al =
| ©
==
| W
mym
65 80 \
135
® Hub 150 131
A Stroke 150
M Xop 150
® Universalstander
UBS-FC | A Universal support | 58 785 02 36,0 kg
[ YHuBepcanbHblIii
o
o
N IS i — L e
2w —/ | 3
J & —D hel t 141
| 0 rehelemen
218 Swivel attachment 145 BEM 12
&l Bpalarens 12,5 (4 %)
~| o
i
| w
m|m —
15 ‘ 250 x 100 ‘ 2
® Hub 150 = '
A Stroke 150 280/180
M Xop 150
BEM 6 ® Universalstander
BEM 6 D UBS-SM | A Universal support | 59 573 01 58,0 kg
[ YHuBepcanbHblIii
BEW 6 KPOHLUTENH
BEM 12 126
BEM 12 D ® Ansicht A
BEW 12 A View A
GEM 6 mBug A
S M10/15 (4x)
o I | |
38 IR
] ? & S J}f
o o e
oS« [ 1 I
N o ! ‘ i
0 o ~ }} | }}
z 2 T ||
0 m ||
\ o i i @ Hub 150
} | }7 A Stroke 150
| . | M Xop 150
A
CTE 6o o 2 o s ||
CHE = apml
2x SM 150-04 X4f
Seiten/Pages H 4 2-43
CtpaHuubl H42-43
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Otto Suhner and his model,
Munich University (1890)
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@® Elektropneumatische Komplettsteuerungen, anschlussfertig: auf Anfrage
A Electropneumatic control systems, ready for connection: upon request
B OneKTpornHeBMaTU4YeCKMUE KOMMJIEKTHbIE CUCTEMbI YNIPaBieHUs , FOTOBbIe K NOAKJIIOYEHUIO - MO 3anpocy

@ Fir 1 Bearbeitungseinheit ® Fur 1 Gewindeschneideinheit

A For 1 machining unit A For 1 tapping unit

m [Ons 1-ro obpabatbiBatoLLero yana m [ns ogHoro pe3b6oHapes3Horo yana
EPB 1 EPG 1

@ Fir 4 Bearbeitungseinheiten ® Fir 4 Gewindeschneideinheiten

A For 4 machining units A For 4 tapping units

B [nsA 4-x obpabatbiBaloLLyX Y3108 m Ons 4-x pe3abboHapesHbIX Y3108
EPB 4 EPG 4

HILTEY
tro

o | 0o

a
2 2

Ql @

BEM 3: Seite/ Page A10 GEM6: CTp./PageD 10
BEM 6: Seite/ Page A20
BEM 12: Ctp. / Page A30

GEM 20: Ctp./PageD 40

UA/BEX: Kapitel /Section C/TnaBa C
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@® Digitale numerische Antriebssysteme, anschlussfertig: auf Anfrage
A Digital servodrive systems, ready for connection: upon request
B [AuvrutanbHble NPUBOAHbIE CUCTEMbI, NOA KJHOY-MO 3anpocy

@ Digitale 1-Achs-Steuerung fir den Betrieb
von CNC-Bearbeitungseinheiten

A Digital 1-axis servocontrol system for
the operation of CNC machining units

I Yvcnosoe 1-oceBoe ynpasneHve ons
1CMosib30BaHNsA ¢ o6pabaTbiBaroLLyMI
y3namu Yry
IDM 1 Seiten /Page: 140-41/CTp. | 40-41

O
A <8

R

jaasj=snas)

FIE
Bl iconyo

BEA 25 CNC:
Seite /Page E10/C1p. E10

UA 15 CNC:
Seite /Page E30/CTp. E30

UA 30 CNC:
Seite /Page E40/CTp. E30

UA 35 CNC: igﬁ
Seite /Page E50/CT1p. E50

® In SUHNER 1-, 2- und 3 Achs-Steuerungen integrierte Komponenten | :E (|
A Digital servodrive components integrated in SUHNER 1-, 2- and 3-axis control systems e R og
B KoMNOHeHTbl, MHTErpupoBaHHbie B 1-0, 2-x 1 3-x oceBble CUCTEMbI yNpaBfieHUs Cp. 190 /Page: 190 ez

® Digitale AC-Servomotoren, aufgebaut auf SUHNER-Einheiten
A Digital AC-servomotors used on SUHNER machining units - -
B AurutanbHble AC-CepBOMOTOPbI, yCTaHOBMEHHbIE Ha y3nax CyHep CT1p. 190 /Page: 191
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@ Elektropneumatische
Komplettsteuerung
fur 1 Bearbeitungseinheit

A Complete electro-
pneumatic control box
for 1 machining unit

B 3dnekTponH-eBMaTU4yeckKas
KOMMJIEKTHasi cucrtema
ynpasnenus gns 1-ro
obpabarbiBatoLLero yana

EPB 1

@ Elektronische Steuerung fir 1 SUHNER-
Bearbeitungseinheit Typ BEM und Typ
UA/BEX 15, anschlussfertig.

— Die EPB 1 beinhaltet in einem PVC-
Gehause alle fur den autonomen Betrieb
einer Bearbeitungseinheit notwendigen
Komponenten.

- Uber die Starttaste kann ein kompletter
Bearbeitungszyklus ausgel6st werden.
Start von extern ist méglich.

— Ausriustung mit Hauptschalter, Notstopp
und erleuchteter Starttaste mit Diagnose-
mdglichkeit.

— Problemloser Anschluss an die Bearbei-
tungseinheit durch konfektionierte Kabel.

— Versorgungsspannung Uber Jumper aus-
waéhlbar.

A Turnkey electropneumatic control box for
1 SUHNER machining unit type BEM and
type UA/BEX 15.

— EPB 1 control box enclosure is made of
PVC plastic material and includes all
required control components to operate
one machining unit.

— Cycle start is initiated with a single start
push button. Cycle start from an external
control system is possible.

— Control components include: Main power
on/off switch, emergency stop, illluminat-
ed start button with diagnostic capability.

— Easy connection through ready-made
electrical cables.

— Supply voltage selection must be done
with jumper cables.

[l DneKTpoHHas cucTema ynpasfieHust ons
1-ro obpabaTbiBatoLlero yana CyHep
Tunos BEM n UA/BEX 15, rotoBas K
NOAKJIIOYEHNIO

— EPB 1 cogepxuT B 1-m PVC-kopnyce Bce
KOMMOHEHTbI, HeobxoauMble gnsi paboTbl
opHoro obpabaTbiBatoLLero y3na.

— MocpepctBoM KHOMKK "CTapT" MOXET 6biTb
3anyLeH Becb LUK 06paboTkn. BoamorkeH
3KCTEpH-CTapT.

— OcHalleHue BKo4YaeT B cebs rnaBHbIn
BbIK/tOYaTENb, aBapUINHOE BbIKJIKOHYEHWNE U
KHOMKY C NOACBETKON 1 C BO3MO>KHOCTbIO
ONarHoCTuKM

— 6ecnpobnemMHbloe NOOKoYEHME K
obpabaTbiBaroLLEMY Y37y NOCPEACTBOM

NoKynHoro kabens
— [MNuTatowee HanpspkeHne M.6. BbIGpaHo

nocpefcTtsomM Jumper'a

® Technische Daten

A Technical Data

m TexHn4ecKune gaHHble

Spannung 3* | 230/400/460 VAC Voltage 3* | 230/400/460 VAC Hanpsi>keHve 3* | 230/400/460 VAC
Anschlussleistung 3/4/5 kW Control capacity 3/4/5 kW Mopkntoyaemasi MOLLHOCTb 3/4/5 kW

Frequenz 50/60 Hz Frequency 50/60 Hz YacrtoTa 50/60 Hz
Anschlussleitungen 5 m Kabel und Luft Connection cables 5 m cable and air hose | MNpucoepnHeHns 5Mm kabenb 1 BO3ayxX

Motortypen EPB 1 A

0,37/0,55/0,75 kW

Motor types EPB 1 A

0.37/0.55/0.75 kW

NcnonHernns motopos EPB 1A

0,37/0,55/0,75 kW

Motortyen EPB 1 B

1,1/1,5/1,8 kW

Motor types EPB 1 B

1.1/1.5/1.8 kW

VcnonHexnus motopos EPB 1B

1,1/1,5/1,8 kW

Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Pa6oyee gasneHue 5-7 bar
Schutzart / Gewicht IP 55/ 4,5 kg Protection class IP 55/ 4.5 kg Twvn 3awmTbl/BEC IP 55 /4,5 kg
Verweilzeit 0,1-1,1 sec Idle time 0.1-1.1 sec Bobigep>xka 0,1-1,1 sec
Abmessungen H 320 /B 240 /T 200 | Box dimensions H 320 /W 240/ D 200 | Pa3mepsbl H320 /L240 /P200
® Typ ® Best.-Nr. | @ Bezeichnung / Technische Daten
A Type A Order No. | A Description / Technical Data
W Twn B Ne 3akaza | W O603HaYeHne/TeXHNYECKNe AaHHbIe
@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fir BEM 3, BEM 6, BEM 12, BEX 15, UA 14, UA 15, UA 30
EPB 1A 5957701 |A Electropneumatic control box, turnkey for BEM 3, BEM 6, BEM 12, BEX 15, UA 14, UA 15, UA 30
Il OnekTponHeBMaTU4YeCKME CUCTEMbI YNipaB/eHus , roToBbl K noaknoveHunto kK BEM3, BEM6,BEM12,BEX15,UA14,UA15,UA30
® Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fiir BEM 20, UA 14, UA 15, UA 30, BEX 35 (1,5 kW)
EPB 1B 5957702 |A Electropneumatic control box, turnkey for BEM 20, UA 14, UA 15, UA 30, BEX 35 (1.5 kW)
[l OneKTponHeBMaTU4YeCKMe CMCTEeMbI YNipaBieHUsi, roToBble K nogkitoveHuio kK BEM20,UA14,UA15,UA30,BEX15 (1,5 KB)

@ Optionen fiir EPB 1 und EPB 4:

— Externe Startbox
— Wartungseinheit

— Anschluss an die Einheiten

— Steuerung fir bis 3 kW
— Gemischte Bestlickung

z. B. 2 GEM und 2 BEM firr EPB 4

A Options for EPB 1 and EPB 4:

— Remote cycle start box
— Pneumatic FRL-unit

Prewired control box and units
Control capacities up to 3 kW
Combinations drill and tap

i.e. 2 GEM and 2 BEM for EPB 4

W Onuwun gna EPB1 v EPB4:

— BHewHwuin CtapT60oKC
- Y3en o6cnyxxnsaHus

— MopknioyeHne K y3nam

- YnpasneHue o 3-x Ks

— CwmellaHHas KOMMNeKTaums HanpumMep
2GEM n 2 BEM gns EPB4
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@® Elektropneumatische
Komplettsteuerung
fir 4 Bearbeitungseinheiten

A Complete electro-
pneumatic control box
for 4 machining units

Il 3dnekTponHeBMaTu4eckas
KOMMJIEKTHasi cuctema
ynpasneHus ons 4-x
obpabaTbiBatoLLX Y3108

EPB 4

@ Elektronische Steuerung fiir 4 SUHNER-
Bearbeitungseinheiten Typ BEM und Typ
UA/BEX 15, anschlussfertig.

— Die EPB 4 beinhaltet in einem Stahl-
blechgehause alle fur den autonomen
Betrieb von Bearbeitungseinheiten not-
wendigen Komponenten.

- Uber die Starttaste kénnen 4 komplette
Bearbeitungszyklen ausgeldst werden.
Start von extern ist méglich. Durch
4 Knebelschalter kénnen die Einheiten
zu- und abgeschaltet werden.

— Ausfihrung mit Hauptschalter, Notstopp,
Starttaste, Knebelschalter mit Diagnose-
mdglichkeit.

— Problemloser Anschluss an die Bearbei-
tungseinheiten durch konfektionierte

Kabel.

— Versorgungsspannung Uber Jumper aus-

wahlbar.

A Turnkey electropneumatic control box for

4 SUHNER machining units type BEM
and type UA/BEX 15.

- EPB 4 control box is a sheet-metal
enclosure. It includes all required com-
ponents to operate 4 machining units.

— Start button includes feature selection for

4 different operating modes. External
start signal is possible. 4 lever switch
connect or disconnect machining units
from control system.

- Control components include: Main power

on/off switch, emergency stop, cycle

start button, lever switch with diagnostic

capability.
— Easy connection to machining units
through ready-made electrical cables.
— Supply voltage selection must be done
with jumper cables.

[l OneKTpoHHas cucTema ynpaeneHus ans 4-x

obpabaTbisatoLyx y3nos CyHep Tunos
BEM n UA/BEX 15, rotoBasi K NogK/It04eHUto.

— EPB 4 cogepxuT B 1-M Kopryce 13 CTanbHOro

NucTa Bce KOMMOHEHTbI, Heo6xoaVMble A1
aBTOHOMHOW paboTbl 06pabaTbiBalOLLIMX Y3/0B.

— [lMocpenctsoMm KHoMkK "CTapT" MOryT 6biThb 3anyLLeHb!

4-e nonHble obpabaTbiBatoLye umkna. BoamoxkeH
3KCTepH-cTapT.llocpeacTBOM YeTLIPEX BbIKMOHaTENEN
C MaxoBuykamun obpabaTbiBatoLLme y3nbl MOryT ObITb
BKJIOHEHbI 11 BbIK/HOHEHbI.

— OcHalleHune BKtoYaeT B cebs rnaBHbli

BblKJllo4aTeNb, aBalel?lHoe BbIK/IKO4YEHNE N CTapT-
KHOMKY, BblKfto4aTesib C MaxoBM4KoM C
BO3MO>XXHOCTbIO ANarHOCTUKN

— BecnpobnemMHbloe nogknoYeHne K obpabarbiBatoLLemy

Y31y NOCPEACTBOM MOKYMHOro Kabens
MuTatoee Hanpsi>xeHne M.6. BbIGpaHo
nocpepcteom Jumper'a

® Technische Daten

A Technical Data

m TexHn4eckune aaHHble

Spannung 3* | 230/400/460 VAC Voltage 3* | 230/400/460 VAC Hanpsixenue 3* | 230/400/460 VAC
Anschlussleistung 3/4/5 kW Control capacity 3/4/5 kW MOLLHOCTb NPUCOEAVNHEHNIA 3/4/5 kW I 11
Frequenz 50/60 Hz Frequency 50/60 Hz YacTtoTa 50/60 Hz
Anschlussleitungen 5 m Kabel und Luft Connection cables 5 m cable and air hose | MpucoeanHeHus 5M Kabesb 1 BO3AYyX
Motortypen EPB 1 A 0,37/0,55/0,75 kW Motor types EPB 1 A 0.37/0.55/0.75 kW Tunbl moTopos EPB 1A 0,37/0,55/0,75 kW _iau_gg
Motortyen EPB 1 B 1,1/1,5/1,8 KW Motor types EPB 1 B 1.1/1.5/1.8 kW Tunbl moTopos EPB 1B 1,1/1,5/1,8 kW @
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Paboyee pasneHue 5-7 bar
Schutzart / Gewicht IP 55/ 4,5kg Protection class IP 55/ 4.5 kg Tun 3awmTbl/BEC IP 55 /4,5 kg
Verweilzeit 0,1-1,1 sec Idle time 0.1-1.1 sec Bpemst BbicTOS 0,1-1,1 sec
Abmessungen H 600/ B 600 /T 210 | Box dimensions H 600 /W 600/ D 210 | Pasmepbl H600 /L600 /P210
® Typ ® Best.-Nr. | @ Bezeichnung / Technische Daten
A Type A Order No. | A Description / Technical Data
B Tun M Ne 3akaza | @ O6o3HaveHne/TexHNn4eckue aaHHble
@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fir BEM 3, BEM 6, BEM 12, BEX 15, UA 14, UA 15, UA 30
EPB 4 A 5957801 |A Electropneumatic control box, turnkey for BEM 3, BEM 6, BEM 12, BEX 15, UA 14, UA 15, UA 30
I OnekTponHeBMaTU4YeCKas cucTema ynpasieHus, rotoBas ans nogknioyeHus kK BEM3,BEM6,BEM12,BEX15,UA14,UA15,UA30
@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fir BEM 20, UA 14, UA 15, UA 30, BEX 35 (1,5 kW)
EPB 4 B 5957802 |A Electropneumatic control box, turnkey for BEM 20, UA 14, UA 15, UA 30, BEX 35 (1.5 kW)
B OnekTpo-nHeBMaTU4ecKas cucTemMa ynapBJieHusl, roToBas Ansi nogkntodeHus kK BEM20,UA14,UA15,UA30,BEX35 (1,5 KB)

@ Allgemeine Informationen:
— Vor Anschluss siehe die Bedienungs-

anleitung.

— Die elektronische Steuerung tberwacht
den autonomen Ablauf des Bearbeitungs-
zyklus. Fehler werden erkannt und Uber die

Meldeleuchte signalisiert.

A General information:

— Prior to operation, carefully read operat-

ing instruction manual.
— The electronic control system monitors

normal operating sequence. Machine fault

condition is indicated by an illuminated
signal button.

I O6wasn nicdopmayms:

— lNepen NogkNOYEHNEM NPOYECTb
VHCTPYKLMIO MO SKCnyarauun

— ONEKTPOHHOE yrpaBneHne KOHTPONMpyeT
aBTOHOMHbIV NpPoLEecc 06paboTKM.
Owmbkn 6yayT pacnosHaHbl 1 nocneayeT
CBETOBOW CUrHas.
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@ Elektropneumatische
Komplettsteuerung
fir 1 Gewindeschneideinheit

A Complete electro-
pneumatic control box
for 1 tapping unit

B KomnnekTHas aNeKTpo-
nHeBMaTU4yecKasi cuctema
ynpasneHus o1 0OgHOro
pe3bboHape3Horo yana

EPG 1

@ Elektronische Steuerung fir 1 SUHNER-

Gewindeschneideinheit Typ GEM 6,
GEM 48 AM und GEM 20, anschluss-
fertig.

Die EPG 1 beinhaltet in einem PVC-
Gehause alle fir den autonomen Betrieb
einer Gewindeschneideinheit notwendi-
gen Komponenten.

Uber die Starttaste kann ein kompletter
Gewindezyklus ausgeldst werden. Start

A Turnkey electrical control system for
1 SUHNER tapping unit type GEM 6,
GEM 48 AM, and GEM 20.

— EPG 1 control box enclosure is made of

PVC plastic material and includes all

required control components to operate

one tapping unit.
— A tapping cycle can be initiated with a

single start push button. Cycle start from

an external control system is possible.

ONeKTPOHHas cucTema yrnpasieHns ans
1-ro pe3bboHapesHbix y3nos CYHEP
Tunos GEM 6, GEM 48 AM n GEM 20
roToBast K NOAKJIHOHEHNIO.

EPG1 copepxut B 1-M PVC-kopnyce Bce
KOMMOHEHTbI, He0BXoAUMbIE Ans paboThbl
OfHOro pe3bboHape3Horo y3na B
aBTOHOMHOM PeXrMe.

MocpencTtBoM kHomkm "CTapT" MOXET ObITb
3anyLLeH BeCb LK 06paboTkn. BosmoxkeH

von extern ist moglich.
— Ausrustung mit Hauptschalter, Notstopp
und erleuchteter Starttaste mit Diagnose-

mdglichkeit.

— Problemloser Anschluss an die Gewinde-
schneideinheit durch konfektionierte

Kabel.

- Versorgungsspannung Uber Jumper aus-

Control components include: main power
on/off switch, emergency stop, illluminat-
ed start button with diagnostic capability.

Easy connection to tapping unit through
ready-made electrical cables.

Supply voltage selection must be done
with jumper cables.

3KCTEPH-CTapT.
— OcHalleHve BKNtoYaeT B cebsi rnaBHbIi
BbIKJIlO4aTE b, aBapPUIHOE BbIK/OHYEHNE N KHOMKY
C NOACBETKOM 1 C BO3MOXXHOCTbBIO ANArHOCTUKMN.
- BecnpobnemHbioe nogkntoyeHne kK
o6pabartbiBatoLLeMy Y3y NoCPEACTBOM
NMOKYMHOro kabens
— [MuTatoLee Hanpsi>xeHne M.6. BbIGpaHO

wahibar. nocpencTtsoM Jumper'a

® Technische Daten A Technical Data m TexHn4eckune gaHHble
Spannung 3* 230/400/460 VAC Voltage 3" 230/400/460 VAC Hanpsixenne 3* 230/400/460 VAC
Anschlussleistung 3/4/5 kW Control capacity 3/4/5 kW MoLLHOCTb NpUCoeanHEHNI 3/4/5 kKW
Frequenz 50/60 Hz Frequency 50/60 Hz YacToTa 50/60 Hz
Anschlussleitungen 5 m, Kabel und Luft Connection cables 5 m, cable and air hose | NMpncoeanHeHus 5M kabesb 1 BO3ayx
Motortypen EPB 1 A 0,37/0,55/0,75 kW Motor types EPB 1 A 0.37/0.55/0.75 kW Twnbl moTopos EPB 1A 0,37/0,55/0,75 kW
Motortyen EPB 1 B 1,1/1,5/1,8 kW Motor types EPB 1 B 1.1/1.5/1.8 kW Tunbl MmoTopos EPB 1B 1,1/1,5/1,8 kW
Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Paboyee naBneHve 5-7 bar
Schutzart / Gewicht IP 55/ 4,7 kg Protection class IP 55/ 4.7 kg Tun sawmTbl/BEC IP 55 /4,7 kg
Verweilzeit 0,1-1,1 sec Idle time 0.1-1.1 sec Bpewms BbicTOS 0,1-1,1 sec
Abmessungen H 320 /B 240 /T 200 | Box dimensions H 320 /W 240/ D 200 | Pa3mepbi H320 /L2240 /P200
® Typ ® Best.-Nr. | @ Bezeichnung / Technische Daten
A Type A Order No. | A Description / Technical Data
W Tvn B Ne 3akaza | W O603HaYeHUs/TEXHNHECKNE AaHHbIe

@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fiir GEM 6
EPG 1A 59579 01 |A Electropneumatic control box, turnkey for GEM 6

B dneKTponHeBMaTU4ecKas cUcTeMa ynpasiieHusl, roToBasi ans nogknioyeHns GEM6

@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fir GEM 20, GEM 48 AM, UA 15, UA 30
EPG 1B 59579 02 | A Electropneumatic control box, turnkey for GEM 20, GEM 48 AM, UA 15, UA 30

B OneKkTponHeBMaTU4YecKasi cCUCTeMa yrnpaBJieHuUsi, roToBas Ans nogknioyeHus GEM20,GEM48AM,UA15,UA30

@ Optionen fiir EPG 1 und EPG 4:

— Externe Startbox
— Wartungseinheit

— Anschluss an die Einheiten

— Steuerung fir bis 3 kW
— Gemischte Bestlickung

z.B. 2 GEM und 2 BEM fur EPG 4

A Options for EPG 1 and EPG 4:

Remote cycle start box
Pneumatic FRL-unit

Prewired control box and units
Control capacities up to 3 kW

Combinations drill and tap
i.e. 2 GEM and 2 BEM for EPG 4

W Onuuu gna EPG1 n EPG4:

— BHewHwuin CtapT60KC

- Y3en obcnyxvsaHus

— [MNopkntoyeHne K 06pab. y3nam

- YnpasneHue o 3-x Ks

— CwmeluaHHast komnnektauus Hanpumep 2GEM un
2 BEM gna EPG4
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@® Elektropneumatische
Komplettsteuerung
fir 4 Gewindeschneideinheiten

DRILLcontrol
03

A Complete electro-
pneumatic control box

for 4 tapping units

B KomnnekTtHas
3N1eKTponHeBMaTU4eckKasa cucrtema
ynpasneHus ans 4-x
pe3bboHape3HbIX y3/10B

EPG 4

[l OneKkTpoHHas cucTema ynpasfieHus onis

4-x pe3bboHapesHbIx y3nos CyHep

Tvnos GEM 6 n GEM 48 AM, GEM 20,

roToBast K NOAKJIIOHEHNIO.

EPG 4 copep>xuT B 1-M KOpryce n3 ctanbHoro
iMcTa BCe KOMMOHEHTLI, HeobxoanMble ons
aBTOHOMHOW PaboTbl pe3bboHapes3HbIX Y3/0B.
MocpenctBoM kHomnku "CTapT" MOryT 6biThb
3anyLeHbl 4-e nonHble obpabaTbiBatoLye LuKna.
Bo3MOXXeH aKCTepH-cTapT.llocpeacTBoM HeTbIpEX
BbIK/lO4aTenel ¢ MaxoBnykamy peabboHapesHble
y3J1bl MOFYT 6bITb BKOYEHBI U BbIK/IOHEHbI.
OcHalleHre BKtoYaeT B cebs rnaBHbIf
BbIK/llO4aTe b, aBapUHOE BbIKOHEHNE 1
CTapT-KHOMKY, BbIK/ll04aTeNlb C MaxOBUYKOM C
BO3MOXXHOCTbIO ANarHOCTUKN.

2
@

@ Elektronische Steuerung fiir 4 SUHNER
Gewindeschneideinheiten Typ GEM 6,
GEM 48 AM und GEM 20, anschlussfertig.

— Die EPG 4 beinhaltet in einem Stahlblech- -
gehause alle fir den autonomen Betrieb
von Gewindeschneideinheiten notwendi-
gen Komponenten. -

- Uber die Starttaste kénnen 4 komplette
Gewindezyklen ausgeldst werden. Start
von extern ist méglich. Durch 4 Knebel-
schalter kénnen die Einheiten zu- und
abgeschaltet werden.

— Ausfuhrung mit Hauptschalter, Notstopp, -
Starttaste und Knebelschalter mit Diagnose-
mdglichkeit.

— Problemloser Anschluss an die Gewinde- -
schneideinheiten durch konfektionierte

A Turnkey electrical control system for
4 SUHNER tapping unit type GEM 6,
GEM 48 AM, and GEM 20.

EPG 4 control box is a sheet-metal
enclosure. It includes all required control -
components to operate 4 tapping units.

A tapping cycle for 4 units can be initiat-

ed with a single start push button. Cycle —
start from an external control system is
possible. 4 lever switches connect or
disconnect tapping units from control

system.

Control components include: main power

on/off switch, emergency stop, start but- -
ton, lever switch with diagnostic capability.
Easy connection to tapping units through
ready-made electrical cables.

Kabel. — Supply voltage selection must be done _
- Versorgungsspannung tber Jumper aus- with jumper cables. Muratowee Hanpsbkeine M.6. BbIGPaHo
wahlbar. nocpepctsom Jumper'a

® Technische Daten A Technical Data m TexHn4eckue gaHHble

Spannung 3* | 230/400/460 VAC Voltage 3* | 230/400/460 VAC HanpsxeHve 3* | 230/400/460 VAC
Anschlussleistung 3/4/5 kW Control capacity 3/4/5 kW MoLHOCTL NPUCOeANHEHNIA 3/4/5 KW I 21
Frequenz 50/60 Hz Frequency 50/60 Hz YacToTa 50/60 Hz

Anschlussleitungen 5 m, Kabel und Luft Connection cables 5 m, cable and air hose | MNpucoepnHeHns 5m, Kabenb 1 Bo3gyx

Motortypen EPB 1 A 0,37/0,55/0,75 kW Motor types EPB 1 A 0.37/0.55/0.75 kW Twnbl moTopos EPB 1A 0,37/0,55/0,75 kW ; 5':*
Motortyen EPB 1 B 1,1/1,6/1,8 kW Motor types EPB 1 B 1.1/1.5/1.8 kW Tunbl moTopos EPB 1B 1,1/1,5/1,8 kW i@

Betriebsdruck 5-7 bar Operating pressure 5-7 bar Paboyee pasneHue 5-7 bar
Schutzart / Gewicht IP 55 /6 kg Protection class IP 55 /6 kg Tun 3awmTbl/Bec IP 55 /6kg
Verweilzeit 0,1-1,1 sec Idle time 0.1-1.1 sec Bpewms BbicTOS 0,1-1,1 sec
Abmessungen H 600 /B 600/ T 210 | Box dimensions H 600 /W 600 /D 210 | Pa3mepsl H600 /L600 /P210
® Typ @ Best.-Nr. | @ Bezeichnung / Technische Daten
A Type A Order No. | A Description / Technical Data
B Tun M Ne 3akaza | W O603HaveHne/TeXHNYeCcKne aaHHbIe

@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fiir GEM 6
EPG4 A 59580 01 |A Electropneumatic control box, turnkey for GEM 6

[l dnekTponHeBMaTU4eCKasi cucTema ynpasJieHusi , roToBasi ansi nogknoyeHns GEM6

@ Elektropneumatische Steuerung, anschlussfertig fir GEM 20, GEM 48 AM, UA 15, UA 30
EPG 4B 59580 02 | A Electropneumatic control box turnkey for GEM 20, GEM 48 AM, UA 15, UA 30

B OnekTponHeBMaTU4YeCcKasi cCUCTeMa ynpaBJieHusl, roToBas Ans nogkntoyeHuss GEM20,GEM48AM,UA15,UA30

B O6was nHhopmauus:

— lMNepepn NogKOYEHNEM NPOYECTb
NHCTPYKUMIO NO SKCnlyaTaunn.

— DJIEKTPOHHOE yrpaB/ieHe KOHTPOMPYET
aBTOHOMHbIV NpoLecc 06paboTKu.
Ownbkn 6ygyT pacnosHaHbl 1 nocnegyet
CBETOBOW CUrHas.

A General information:

— Prior to operation, carefully read operat-
ing instruction manual.

— The electronic control system monitors
normal operating sequence. Machine
fault condition is indicated by an illumi-
nated signal button.

® Allgemeine Informationen:

— Vor Anschluss siehe die Bedienungs-
anleitung.

- Die elektronische Steuerung tberwacht
den autonomen Ablauf des Bearbeitungs-
zyklus. Fehler werden erkannt und Uber die
Meldeleuchte signalisiert.
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® Digitale
1-Achs-Steuerung
anschlussfertig
oder als Bausatz

A Digital 1-axis

® Technische Daten A Technical Data m TexHn4YeckKne gaHHbIe
Steuerung Typ Indramat DKC 21.3, DKS 1.1 Indramat control module DKC 21.3, DKS 1.1 Cuctema ynpasnenust Tun MHgpamar | DKC 21.3 , DKS 1.1
Spannung 3* | 230/400/460 VAC Voltage 3* | 230/400/460 VAC HanpsibkeHune 3* 230/400/460 VAC
I 40 Anschlussleistung max. 5,5 kW Maximum capacity 5.5 kW MOLLHOCTL NOAKIOHEHNS max. 5,5 kW
Anschlusskabel 5 m konfektioniert Connection cables Plug-in cable 5 m length | MpucoeanHnTeNbHbIN Kabenb 5 métres de cable
Vorschub-Servomotor MKD 041/ MKD 071 | Linear axis servomotor MKD 041 / MKD 071 CepBsomoTop nopasm MKD 041 / MKD 071
_iggg Messsystem: Multiturn-Absolutwertgeber Measuring system: Multiturn absolute value encoder M3MepuT. CUCT.: MyNbTUTYPM - AaTYMK a6COMOTHBIX 3HAYEHNIN
o Spindel-Drehstrommotor max 3 kW Spindle AC-motor max 3 kW LLinuHAens ¢ MOTOPOM NEepeMEHHOr0 Foka
Eingénge 7 Number of inputs 7 Bxope! 7
Ausgénge 6 Number of outputs 6 Beixope! 6
Sprachen Englisch / Deutsch Language English / German SA3bIkun anglais / allemand
Gewicht / Farbe 54 kg / RAL 7032 Weight / Color 54 kg / RAL 7032 Bec/uset 54 kg / RAL 7032
Abmessungen 500/500/350 Dimensions 500/500/350 Paamepbi 500/500/350
® Typ ® Best.-Nr. | ® Bezeichnung / Technische Daten
A Type A Order No. | A Description / Technical Data
W Tun M Ne 3akasa | W O603HaYeHNe/TEXHUYECKNE AaHHblE
® Autonome digitale Antriebssteuerung, 1 Achse
anschlussfertig und betriebsbereit fur die direkte Ansteuerung einer CNC-Bearbeitungseinheit. Programmierung
Uber Display. Mit 5-Meter-Kabel fir den Anschluss an die Einheiten.
A Turnkey digital servodrive control system with OP-interface, 1 axis
IDM 1 58 824 01 | plug in and ready to operate one CNC machining unit. Programmable with OP-interface. Including menu-driven
software and 5 m (15 ft) connection cables to the unit.
B ABTOHOMHOE AuruTanbHoe ynpasjieHne npusogom no 1 ocu,
roTOBOE K NOAKIIIOYEHMIO 1 paboTe 1 HeNnocpeACTBEHHOMY yNpaB/ieHUo OAHUM obpabatbiatoLmm y3nom HMY. MporpamMmmmposaHne ¢
pucnnes. C 5-Tn MeTpoBbIM Kabenem [ns NOAK/0YeHNs K obpabaTbiBaoLemy y3ny
® Hardware - digitales Antriebssystem, Positioniersteuerung fiir 1-37 Positionen, 1 Achse
Bausatz fur den Einbau in einen Schaltschrank. Mit 5-Meter-Kabel fiir den Anschluss an die Einheiten.
ECO 1 58 824 04 A Hardware Kit - digital servodrive control module, 1 axis
single-drive control module for the integration with main control panel including 5 m (15 ft) cables.
B Xappsape - gurutanbHasi cuctema Nno3vLMOHMPOBaHMS, ynpassieHne nosvumoHnposaHuem ans 1-37 no3uumii, 1 ocb
BcTtpaunBaemblin 610K Ansi BCTpamBaHus B WKad ynpasneHnsi. C5-T MeTpoBbIM Kabenem Afis NOAKIYeHUst K obpabaTbiBaolyiM y3nam.

control system

1-1 ocn

@ FUr den 6konomischen Antrieb hat
SUHNER den Rexroth-Indramat gewahlt,
der weltweit mit grosstem Erfolg einge-

setzt wird.

— Der Betrieb von 1-Achs-CNC-Steuerun-
gen in den 5 haufigsten vorprogrammier-
ten Anwendungen ist in den Kapiteln «E»
und «L» zu finden. Vorschiibe und Ver-
fahrwege sind Uber Display frei einstell-

bar.

— Neue Programme und Unterprogramme
koénnen einfach Uber das Display erstellt

werden.

— Das Bedienfeld BTV 4 ermdglicht eine
umkomplizierte Handhabung, Signalaus-
tausch Uber digitale Ein- und Ausgénge.
Die Masseinheiten sind in Millimeter, Inch

und Grad definierbar.

A For the most economical drive control
package, SUHNER selected Rexroth-
Indramat, a worldwide and proven sup-
plier for digital drive components.

— The operation of 1-axis CNC control
systems for the 5 most common prepro-
grammed applications are shown in sec-
tion “E” and “L”. Feed rates and spindle
position are programmable with an oper-

ator interface.

— New programs can be established and
keyed-in at the operator interface. Sub-
routine programming is possible.

— The operator interface BTV 04 allows
uncomplicated step-by-step program-
ming. Signal exchange with digital inputs
and outputs. Measuring units are defined
in mm, inch and degrees.

turnkey or as component kit

B AvrutanbHoe ynpaBneHue o

roTOBOE AN NPUCOeANHEHNS
U Kak BCTpansaemblii 6510K

IDM 1/ECO1

W [Ons skoHoMu4HocTu npuBoga CYHEP Bbi6pan
PekcpoT-UHapamart, koTopbii npuMeHsieTcs

BO BCEM MUpe C GoMbLUMM

ycnexoMm.

— Pab6oTa 1-0ceBbIX CUCTEM ynpaBfeHns B 5-
T Yallle BCEero NPUMEHSIOLLMXCS 3apaHee
3anporpaMMMpPOBaHHbIX MPUMEHEHUSIX
onucaHa B rnaesax "E" n "L" Pa6o4ne n
XOnocCTble XoA4bl MOTYT 6bITb MPOU3BOJILHO

yCTaHOB/EHbl C anucnnes.

— HoBble nporpammel 1 NognporpamMmmbsl MOryT
6bITb COCTaBNEHbI HANPSAMYIO C AUCMNES.

— Cuctema ynpasneHus BTV4 obecneynsaeT
HEeCNOXHY0 paboTy, 0O6MeH curHanamm 4Yepes
AvruTasnbHble BXOAbl U BbIXOAbl. EQnHMLbI
N3MepPEeHNs MOryT BbiTb AeUHMPOBaHbI B
MUAMETPAXx, AoiMax 1 rpagycax.
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® Programmspeicher

A Program memory

m [lporpamMmmHas namsTb

NC-Programm 1000 Satzbefehle NC program 1000 steps 4ry nporpamma 1000 lignes

Tasks 3 Tasks 3 3apaun 3

Variablen 400 Variables 400 MepemeHHble 400

Merker 224 Marker 224 3anomuHaHne 224

Logic Task 1000 Anweisungen Logic Task 1000 INoruyeckas 3apaqa 1000 instructions
Sprachen Englisch / Deutsch Language options English / German SA3blk Anglais / Allemand

@ Anschliessbare Einheiten und Funktionen
5 Standardprogramme

Programm 1:

Eilhub, Arbeitshub, Riickhub

Programm 2:

Eilhub anbohren, 2 x entspénen, Rickhub
Programm 3:

Eilhub, Gewinde rechts, Gewinde links, Rickhub
(nur mit Ausgleichsfutter)

Programm 4:

Eilhub, Arbeitshub 1, Sprung,

Arbeitshub 2, Rickhub

Programm 5:

Eilhub, im Kettenmass entspénen, Riickhub.

Der Vorschub wird Giber den Servomotor geregelt.
Mit den 43 Anwenderbefehlen kann nahezu jedes,
in einer Achse vorstellbare, Verfahrprofil program-
miert und gefahren werden. Der Spindelmotor
kann mit einem Wendeschiitz, Giber das Anwen-
derprogramm, links- oder rechtsdrehend ange-
steuert werden. Die Drehzahl der Spindel richtet
sich nach der gewéahlten Riemenscheibeniiber-
setzung. Der Spindelmotor wird nicht geregelt.
Gewindeschneidoperationen sind mit einem Aus-
gleichsfutter moglich. Es kann Ketten- und Abso-
lutmass programmiert werden. Multiturn-Absolut-
wertgeber-Auswertung ist Standardausfiihrung.

Hinweis: Eine FI-Schutzeinrichtung kann fir die
Steuerung nicht eingesetzt werden (EN 50178/1994,
Abschnitt 5.3.2.3.).

A Machining units with applicable functions
and 5 standard programs

Program 1:

Rapid advance, controlled feed, retract
Program 2:

Rapid advance, drill, 2 x peck-feed, retract
Program 3:

Rapid advance, left-hand tap, reverse

(with length compensation)

Program 4:

Rapid advance, controlled feed 1, jump,
controlled feed 2, retract

Program 5:

Rapid advance, continuous peck-feed, retract.
Feed motion is controlled with the servomotor.

43 available application commands enable pro-
gramming and operation of virtually all motion
profiles for a single-axis system. The AC-spindle
motor can be programmed and operated with

a reversing contactor for clock- and counter-
clockwise rotation. Spindle speed is determined
by selection of pulley sizes. Spindle motor is

not controlled. Tapping operations can be done
with length compensating toolholders. Positioning
programming in absolute or stack-up dimensions.
Multiturn absolute value encoder is standard
equipment.

Note: An Fl-safety device can not be used with this
control system (ref. EN 50178/1994, section 5.3.2.3.).

UA 15 CNC
BEX 15

- BEX35

M MNpucoepuHsiembie o6pabaTbiBaloLne y3nbl
1 PyHKUMN. 5 cTaHAAPTHbIX NporpamMmm

Mporpamma 1: BbICTpbIX X0A, paboynii xoa,
BO3BpaT

Mporpamma 2: GbICTPbI XOA, 3acBepnvBaHue, 2xX
ypaneHue CTpy>XKu, Bo3spart

Mporpamma 3: BbicTpbin xoa, MNpasas pe3bba,
JleBas pe3bba, BO3BPAT ( TOSILKO C
KOMMEHCHPYIOLLIMM NaTPOHOM)

Mporpamma 4: BeicTpbiit xoA, paboyuii xoa 1,
ckayék, Pabounin xog 2, Bo3BpaT

Mporpamma 5:

BbICTpbI XOA, NowwaroBoe yaaneHne CTpy>XKu,
BO3BpaT.

Pa6ounin xon ynpaensetca cepsomotopom. C
NOMOLLbIO 43-X KOMaHA, MOXET 6bITb
3anporpaMM1pOoBaH 1 BbINOMHEH Nto6ast
TpaekTopusa nepemelleHns. MoTop wnuHaens
MOXET bnarogaps 3awyrte 1 ¢ MOMOLLbO
nporpamMmmbl MPUMEHEHNs BPaLLATLCS BAEBO 1
BnpaBo. YacToTa BpalleHus WNNHAENs 3aBUCUT OT
nepefaToyHOro Yncna pemMEeHHom nepepaqn.
MoTop wnuHaens Heperynupyemsiii. Onepauym
Hape3aHusi pe3bbbl BO3MOXHbI C
KOMMEHCUPYIOLLMM NaTpoHOM. Bo3MoxxHO
nporpammmpoBaHne abCotoTHOro pasmepa u
pasmepHoi Lenu. CTaHgapTHOE UCMONMHEHME -
ynpaseHne MynbTUTYPM abCONOTHBIM AATHNKOM.

YkaszaHue: FL-3awmrta He MOXeT 6bITb NpYMeHeHa
Ansi aTol cucTembl ynpaenenus (EN 50178/1994,
Paspen 5.3.2.3

@® Kapitel «<E»
E A Section “E”
W nasa "E"
E
@® Kapitel «L»
L A Section“L”
W nasa "L"
@ Optionen:
— Langere Anschlusskabel
— Sonderprogramme

— Profibus DP-Interface

— Motion-Manager-Software

— Koppelung mit Frequenzumformer
— Ansteuerung fur Revolverkopf

— Ansteuerung Spanner

— Andere Sprachen

BEA 25 CNC

A Options:

— Extended cable length

— Special programs

— Profibus DP-interface

— Motion Manager software
— AC-frequency inverter

— Actuation for clamping

— Other languages

UA 35 CNC
BEX 35

UA15CN
BEX 15

B Onuwu:

— bBonee pAvHHBIN NpucoeaMHUTENBHBIN Kabesb

— CneumanbHble NporpamMmbl

- Mpodubyc nHtepdelic - DP

— [Mporpammbl ois ynpasieHns OBUKEHNEM
— MpUCOeaVHEeHNE K PErynsaTopy Y4acToThbl

- YnpasneHue ans peBoJSIbBEPHON FOSIOBKMN
- YnpasneHve NpmKumMom

- [Opyruve a3blkn
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® In SUHNER 1-Achs-
Steuerungen integrierte
Komponenten: IDM 1

A Digital servodrive
components integrated in
SUHNER 1-axis control
systems type IDM 1

B KoMMoOHEeHTbI,
MHTerpupoBaHHble B 1-0
oceBoe ynpasneHue: IDM 1

@ Digitales intelligentes
Positioniermodul, netzanschluss-
fertig fir universellen Einsatz

- Direkter Netzanschluss
Die Regelgerate kdnnen ohne Transformator
direkt an ein- und dreiphasige 230-V-Netze

oder an dreiphasige Netze mit 380 V bis 480 V

angeschlossen werden. Netzgleichrichter,
Zwischenkreiskondensator und Bleeder sind
serienmassig integriert.

- Automatische Parameteranpassung
Das intelligente Motorfeedback passt die

Motorparameter automatisch an das jeweilige

Regelgerat an.
- Erhohte Betriebssicherheit

Die permanente Motortemperaturiberwachung,

die Wartungsfreiheit und die hohe Motor-
schutzart IP 65 gewéhrleisten den betriebs-
sicheren und zuverlédssigen Einsatz auch
unter widrigen Umweltbedingungen.

- Integrierte Haltebremsansteuerung

I 90 Das Ansteuern der Haltebremse erfolgt direkt
Uber das Regelgerét.
- Software-Fahrbereichsgrenzschalter
Durch die integrierten Software-Fahrbereichs-
- oS grenzschalter kann auf mechanische End-
i@ schalter verzichtet werden.

- Digitales Regelkonzept

Die gesamte Antriebsregelung, Uberwachung,

Parametrierung und Diagnose erfolgt digital.

- Zustands- und Diagnoseanzeige

Alle Zustands- und Diagnosemeldungen zeigt
das Regelgerat direkt Uber eine zweistellige
Siebensegmentanzeige an.

- Einfache Installation
Der Montage- und Installationsaufwand wird
durch Netzdirektanschluss, konfektionierte

Kabel und Wegfall von separaten Lagegebern,
Geberkabeln und Positioniersteuerungen deut-

lich reduziert.

— Komfortable Inbetriebnahme (Option)
Das Inbetriebnahme- und Diagnoseprogramm
DRIVE-TOP von Indramat, vereinfacht die
Inbetriebnahme Uber die seriellen Schnittstellen

RS 232/RS 485 mittels PC unter Windows™ 3.1.

A The digital intelligent positioning
module for universal use and
direct connection to the mains

- Direct electrical connection

The controllers can be directly connected to
single-phase and three-phase 230-V systems
or to three-phase 400-V to 480-V systems
without the need for a transformer. Electrical
rectifier, circuit capacitor, and bleeder are
standard.

- Automatic matching of parameters

The intelligent motor feedback automatically
matches the motor parameters to the respec-
tive controller.

- Enhanced operational reliability

Permanent monitoring of the motor temperature,
freedom from maintenance, and the high
degree of motor protection IP 65 ensure safe
and reliable use even under harsh environ-
mental conditions.

- Built-in holding brake control
The holding brake is under the direct control of
the controller.

- Software travel limit switch

Thanks to the built-in software travel limit
switch, mechanical limit switches can be
eliminated.

- Digital control concept
All drive control, monitoring, parameterization,
and diagnostics are carried out digitally.

- Status and diagnostics displays

The control unit displays all status and diag-
nostic messages directly via a two-digit,
seven-segment display.

- Simplified installation

Direct mains connection, customized cables
and elimination of separate position encoders,
encoder cables and positioning controllers
means shorter assembly and installation times.

- Convenient commissioning (option)

The DRIVE-TOP for Indramat commissioning
and diagnostic program simplifies commis-
sioning via the RS 232/RS 485 serial interface
and runs on a PC under Windows™ 3.1.

B YncnoBoi, UHTENNUIrEeHTHbIN
MopAysb NO3ULMOHNPBOAHUSA,
roToBblil ANA NOAKJIIOYEHUS K CETU
ANS yHUBepcanbHOro NpuMeHeHust

- HenocpeacTteseHHoe nNpucoeAnHeHne K ceTn
PerynupoBo4yHble npnbopbl MOryT BbITh
npucoeauHeHbl 6e3 TpaHchopmMaTopa HanpsMyo K
ofHo 1 TpéxdasHbiMm cetam 230 B nnm K TpéxdasHbiM
ceTam ¢ 380 480 B CeTeBoii BbInpamMnUTENb,
KOHJEeHCcaTop NPOMEeXKyTOHHOro KOHTypa, Bleeder
WNHTErpupoBaHbl B CEPUIHBIX N3[ENNAX

- ABTOMaTu4yecKasi HacTpolika napameTpos
MHTennurenTHan obparHas cBsisb moTopa
aBTOMaTUYeCKM HacTpaveaeT napaMeTpbl MOTOpa Ha
COOTBETCTBYOLWIN NPUGOP ynpasneHns

- MoBblweHHasa 6e30NacHOCTb IKCrulyaTaummn
[MOCTOAHHBIN KOHTPONL TEMNEPaTypPbl MOTOPA,
OTCYTCTBUE HEOOXOAMMOCTY B 0BCNYXXMBaHNN
BbICOKas cTeneHb 3awmTbl MmoTopa IP65
obecneynBaloT HagéxxHoe 1 6esonacHoe NpuMeHeHne
JaXKe B He6naronpuATHLIX OKPY>XXatoLLWX YCNOBUSX.

- BcTpoeHHOe ynpaBneHne TOpMoO30M

YnpasneHne 0CTaHOBOYHbIM TOPMO3OM
OCYLLECTBNSIETCA HEMOCPEACTBEHHO YNPaBAoLLMM
npuéopom

- MporpamMmMHbIi AATYNK OrpaHNYEeHUSA 30HbI
nepemeLyeHns

Bnarogaps MHTErpMpoBaHHOMY NPOrpaMMHOMY
AaTYNKY OrpaHNYeHnst 30Hbl NepeMELLEHNS HeT
Heo6XOAMMOCTY B MEXaAHNHECKNX KOHEYHbIX
BbIKNIO4aTENSAX

- AvrutanbHas KoHUenuus ynpasneHus

MonHoe ynpasneHve NpMsoaoMm,
KOHTPOJb,NapameTpm3aums n amarHocTuka
OCYLLECTBAAOTCA ANrnTanbHO

- BbiBOp, NoKasaTenen COCTOAHUS U AUarHOCTUKN
Perynupytowmin npnbop BbIgaET BCce nokasaTenu
COCTOSIHUSA U ANArHOCTMKN Ha ABYX3Ha4HbIN
CEeMUCErMeHTHbI UHANKATOP.

- MpocTas nHctannauus

3aTpatbl Ha MOHTaX 1 3anyCK 3HA4YUTENbHO
yMeHbLUaTcs 6narogaps HenocpeacTBeHHOMY
NOAKIOYEHMNIO K CETU, NMOKYNHOMY Kabenio n
OTCYTCTBUIO [ATYUKOB MOJNIOXKEHUS, Kabenei K HUM 1
OTAENLHOrO ynpasneHnsi NO3NLMOHNPOBAHNEM.

- KomchopTHas npuémka B akcnnyaTtauuio (Onums)
Mporpamma nprémKun B aKcnayaTaumio n n
anarHoctuposaHust DRAVE-TOP ot UHpgpamar
ynpoLaeT NPUEMKyY B 3KCryaTaumio Yepes
cepuanbHble nHTepdeiicel RS232/RS485
nocpegcTsom ML, nog Bungoyc TM 3.1
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@ Digitale AC-Servo-
motoren, aufgebaut auf
SUHNER-Einheiten unter:
Kapitel «E» und «L»

A Digital AC-servomotors
used on SUHNER
machining units

Section “E” and “L”

B Les servomoteurs
digitaux qui sont montés
sur les unités de SUHNER
se trouvent aux:

Chapitre «E» et «L»

@ Digitale AC-Servomotoren MKD -
wartungsfrei und zuverldssig

Die digitalen AC-Servomotoren MKD sind
elektronisch kommutierte, permanenterregte
Synchronmotoren mit Resolverfeedback.

- Hohe Betriebssicherheit

Die robuste und vollkommen geschlossene
Motorausfiihrung in IP 65, die permanente
Motortemperaturiiberwachung und die War-
tungsfreiheit garantieren den betriebssicheren
und zuverl&ssigen Einsatz auch unter widrigen
Umweltbedingungen.

- Zuverlassiger Schutz

vor Uberlastungsschaden
Die Wicklungsanordnung im Stator und die
damit verbundene wirksame Wé&rmeabstrahlung
sowie die Motortemperaturiiberwachung erlau-
ben es, den Antrieb extrem zu Uberlasten.

- Inkrementale oder absolute
Messsignalausgabe

Standardméssig sind die Motoren mit einem

Resolverfeedback ausgestattet. Auf Wunsch

sind die Motoren mit einem Multiturn-Resolver-

feedback erhéltlich, wodurch zeitaufwendiges

Referenzfahren entfallt.

- Automatische Parameteranpassung

Die intelligenten Resolverfeedbacks passen die
Motorparameter automatisch an das jeweilige
Regelgerat an.

- Genormte Flansch- und Wellenausfiihrung
Die Flansch- und Wellenausfuihrungen sind
nach IEC 34 und IEC 72 genormt.

- Optionen

Die kompakten Motoren kdnnen mit folgenden
Optionen ausgeliefert werden: Haltebremse,
Welle mit Passfedernut, Multiturn-Resolverfeed-
back.

- Wichtig

Funk-Entstorfilter in die Netzzuleitung der Bear-
beitungseinheit oder Anlage nach EN 55014/3.91
und EN 55014/1987 installieren.

A MKD digital AC-servomotors -
maintenance-free and reliable

MKD digital AC-servomotors are permanent-
magnet three-phase motors with electronic
commutation and resolver feedback.

- High degree of operational reliability

The rugged and totally enclosed motor design,
protection type IP 65, continuous monitoring of
the motor temperature and the freedom from
maintenance endure safe and reliable operation,
even under harsh environmental conditions.

- Reliable protection from damage

due to overload
The arrangement of the windings in the stator
and the resulting efficient heat dissipation, plus
the motor temperature monitor, enable the drive
to withstand severe overloads.

- Incremental or absolute measuring
signal output

The motors are fitted with a resolver feedback

unit as standard. If required, motors can

be supplied with multiturn resolver feedback

which dispenses with time-consuming refer-

ence movements.

- Automatic parameter matching

The intelligent resolver feedback units auto-
matically match the motor parameters to the
respective control unit.

- Standardized flange and shaft design

The flange and shaft designs are standardized
to IEC 34 and IEC 72 specifications.

- Options

The compact motors can be supplied with the
following options: holding brake, shaft with
keyway, multiturn resolver feedback.

- Important

Radio-Interferencefilter must be installed in main
supply of the machine regarding EN 55014/3.91
and EN 55014/1987.

B Avrutanbribie AC-CepBomoTOpbI
MKD - HagéXHble n He TpyOyowue
o6cnyxnBaHus

DurutansHblie AC-CepsomoTopbl MKD - aTo

ANIEKTPOHHO KOMMYTUPYEMble CUHXPOHHbIE

MOTOPbI MOCTOSIHHOIrO BO36Y)XAEHUSI C

pe30sbBEPOM A1 06paTHON CBS3W.

- Bbicokasi 6e3onacHOCTb paboTbl

[MpOYHOE 1 NONIHOCTBIO 3aKPbLITOE NCMOSTHEHNE
moTopa IP 65, NOCTOSIHHBIN KOHTPOSIb
TemMnepaTypbl MOTOPaA 1 OTCYTCTBUE
06CNy>XUBaHUS rapaHTUPYIOT HaaEXHyo paboTy n
NPy TAXKENbIX MOrOAHbBIX YCNOBUSAX.

- HapéxHas 3awumTa oT noBpeXxAaeHui,
CBSi3aHHbIX C Neperpy3Kkamu

O6MOTKa cTaTtopa 1 CBA3aHHbIN C HEto
[EeNCTBEHHbIN OTBOA, TeNa BMECTE C KOHTPONEM
TemnepaTypbl MOTOpPa A0MNyCKaloT ero
9KCTPEMaSIbHYIO NePErpys3Ky.

- UHKpemeHTanbHas unu a6conoTHasa hopma
Bblja4yn curHana

B cTaHpapTHOM MCNOAHEHNN MOTOPbI OCHALLEHbI
pe30nbBeEPHOI 06paTHON CBA3bIO. M0 XenaHuio
MOTOPbI MOTYT 6bITb OCHALLEHbI MULTUTYPM-
pe30nbBeEPHOI 06paTHOI CBA3bIO, Hnarogaps
YeMy CTaHET HEHY>XHbIM TpebytoLwmin 3aTpaT
BpPEMeHM npoLecc pedepeHLMpPOBaHIS.

- ABTOMaTM4yecKoe cornacosaHue napameTpoB
VIHTEeNnnMreHTHble pe3osibBepHble 06paTHble
CBS31 aBTOMaTNYECKMN COracoBbIBalOT
napamMeTpbl MOTOPOB C COOTBETCTBYIOLLMM
ynpasnsioLwLmmM yCTPONCTBOM.

- HopmupoBaHHble ucnonHeHus cnaHua v Bana
McnonHeruns conaHua v Bana B COOTBETCTBUN C
IEC 34 n IEC 72.

- Onuun

KoMnakTHble MOTOPbI MOMYT UMETb CNepytoLLme
onuun:TopmMo3, Bas CO LUNOHOYHLIM Na3oM,
MunbTUTypM-pesonbeepHas obpaTHas CBs3b.

- BaxHo

DunbTP yoaneHns paguonoMex MHCTannpoBaTh B
nogBoasiLLyto ceTb ob6pabaTbiBatoLLErO y3na nnm
o6opyposaHne no EN 55014/3.91 n

EN55014/1987.
MKD 041 MKD 071 MKD 090
Netzap schluss N | Moy | Pesc | Mpa J m Netza.nsChluss Ny | Mo [ Pea | My J m Netzap schluss M | Mo | Pes | Mg J
Electrical input — Electrical input — | Electrical input o e
MNoaxniouerme cetu| RPM [ Nm [ kW | Nm [kgem?| kg (o p— RPM | Nm | kW | Nm |kgem?| kg [ e mp— RPM | Nm | kW | Nm [kgem?| kg
3x230VAC 5500 2,7 | 16 | 80| 1,7 | 42 3x230VAC 2200| 54 | 1,2 (200 7,8 | 88 3x230VAC 3200| 12,0 | 40 30,4 | 44 | 165
3x400VAC 7000 | 2,7 | 20 |11,0]| 1,7 | 42 3x400VAC 4350| 80 | 36 [258 | 7,8 | 88 3 x400VAC 3950 | 12,0 | 50 [ 30,4 44 | 16,5
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® Das SUHNER-Konzept

Im Verlaufe der tber 90-jahrigen Firmen-
geschichte hat SUHNER mehrere tausend
Sondermaschinen konstruiert, zusammen-
gebaut und zur Zufriedenheit unserer
anspruchsvollen Kundschaft abgeliefert und
installiert.

Das Konzept des Sondermaschinenbaus
wurde in den letzten Jahren bei uns laufend
weiterentwickelt und durch moderne 3D-
CAD-Technologie erganzt. Ein ausgereiftes
modulares Baukastensystem hat die auf
jeden bestimmten Anwendungsfall ausge-
richtete Einzelkonstruktion abgeldst. Das
beginnt schon beim Maschinenstander und
erlaubte es uns, den «Sondermaschinenbau
zu standardisieren».

Unsere Produktionsanlagen werden somit
nicht jedesmal von Grund auf neu «erfun-
den», sondern aus mehrfach in der Praxis
bewahrten Komponenten aufgebaut. Das
erlaubt uns, die fir die geforderten Qualitéts-
und Leistungsklassen optimalen Elemente
einzusetzen und zu kombinieren. Diesem
hochflexiblen Maschinenbaukonzept haben
wir auch unseren eigenen Namen verpasst:
FLEXDRILLcenter.

Ob Sie sich entscheiden, mit unserer Unter-
stitzung sich selbst Ihr FLEXDRILLcenter zu
bauen oder uns zu beauftragen, ein schlls-
selfertiges Konzept fir Sie zu realisieren:
Lassen Sie uns durch die Ausarbeitung von
Angeboten anhand lhrer Werkstiickzeich-
nungen an lhren Produktivitatssteigerungs-
und Automatisierungsvorhaben teilhaben.

A The SUHNER Concept

During almost 90 years of experience,
SUHNER has designed, built, delivered,
and installed thousands of specialty
purpose machines to the satisfaction of
very demanding clients.

The design of special purpose machines
during the last years has been improved
and enhanced through the availability of 3D
design technology.

A complete modular component program
has replaced individual special design solu-
tions. It begins with a range of machining
unit support components which ultimately
allow us to “standardize special purpose
machine designs”.

New production machine designs are not
invented over and over again. Instead,

we are utilizing standardized and proven
machine components from previous
applications. As a result, we can optimize
and combine components according to
quality and performance classification.

We have given this highly flexible machine
component concept its own name:
FLEXDRILLcenter. With our assistance, you
can decide to design and build your own
FLEXDRILLcenter, or — depending on your
preference — we can also develop a turnkey
machine quote for you.

Please let us participate in finding solutions
for your specific productivity improvement
needs and plans for process automation.
We welcome your input and part drawings.

B KoHuenuusa CyHep

3a 90 net cywectsoBaHua dupma CyHep
CKOHCTpyUpOBana, CMoHTpoBana n
nocTasusia NPeTeLno3HbIM 3aKa3yrkam
MHOTIME ThICSYM MaLUVH K UX MOSHOMY
YOOBNETBOPEHUIO.

KoHuenuus cneuyanbHoro MamHOCTPOEHNS
Mosly4un y Hac B nocnegHue rogbl
panbHelee passuTre U JOMONHEH
COBpPEeMeHHbIMU 3-[1 TEXHONOrAMN.
MpogymaHHas 1 3penasi MofyJibHas cuctema
peLlaeT NpobemMbl B KaXXA0OM Tune
KOHCTPYKLMM N B KXXOOM Cllyyae
NpYMeEHeHNs. OTa CUCTEMA HAYNHAETCSI CO
CTaHWH 1 MO3BONSET HaM CTaHAAPTU3MPOBaTb
HecTaHOapTHOE MaLUMHOCTPOEHNE.

Hawe npoussogcTseHHoe o6opyfoBaHue He
"n3obpeTaeTca" Kaxxablin pas 3aHOBO, a
CTpouTCsi Ha 6a3e KOMMOHEHTOB
MHOIOKPaTHO NMPOBEPEHHBIX Ha MPaKTUKE.
OTO NO3BONSIET HAM KOMBUHUPOBATb 1
NPUMEHSITb 3IEMEHTbI, ONTUMasIbHbIE AJ15
TpebyeMbIX KNlacCoB Ka4yecTBa U NapameTpoB.
OTOIN BbICOKOrMOKOWM KOHLEeNUumn
MaLUNHOCTPOEHNS Mbl MPUCBOUIN HALLE UMSI:
FLEXIDRILLcenter.

Pelwute nn Bl camoCTOATENBHO CTPOUTL
FLEXIDRILLcenter c Halleln NOAAEpP>KKOA nnn
nopy4mTe Ham paspaboTky Ans Bac
KOHUenuumn "nog knoy" , B ntobom cnyyae
No3BONbTE HAM MPUHSTL y4acTue B Bawen
paboTe n paspaboTaTb NPeanoXXeHme Ha
OCHOBE YepTexel obpabaTbiBaeMblx N3genuii
1 Bawux HamepeHuin, KacaroLmxcs
aBTOMaTM3auun 1 pocTa
Npon3BOJNTENBHOCTM.
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@® FLEXDRILLcenter Rundtakt-Transfermaschine, 4 Stationen
A FLEXDRILLcenter Rotary Transfer Machine, 4 stations
B MawwuHa FLEXIDRILL c NnoBOPOTHBIM NO3NLVNOHUPYHOLLMM CTOSIOM, 4 NO3nLUn
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_ SHHITER MACHINEcomponents

® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Grundkorper, 4 Stationen ® Gewicht
AType GK 4 A Order No. 92827 801 A Description: Base modul, 4 stations A Weight 225 kg
W Tuvn M Ne 3akasza W O603Ha4veHune: CtaHuHa, 4 nosnuymn W Bec
{ T, 4
i 2x J16H7
| CE |
i N~
; | :
\ i / 10H7x35| _| 1 o
f ‘ =
465 | | ‘
680 ‘ 170 6xM12
400 |
7 360
12 H7 (2%) N S22
<& 100 H8/5
10 H7 (1%) ‘
M 16 (4x) SEEE— ‘
—t - @ %’/ = Ho0——— f<> rrrrr —00
N, { N 8 o
- <A ‘ -
270
Y - —0-
S @ Fir Aufbau RT 320, Seite K 30-31
.. A For assembling RT 320, page K 30-31
\‘\n W Pour montage RT 320, page K 30-31
® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Grundkorper, 6 Stationen ® Gewicht
A Type GK 6 A Order No. 92827 901 A Description: Base modul, 6 stations A Weight 580 kg
W Tuvn M Ne 3akasza W O603Ha4veHune: CtaHuHa, 6 No3numn W Bec
340 16 H7 (2x)
o
©
ol o ' R . .
o B 3 O ’ / o o 5
g 3 o be -¢- o ° ? .0 8
a a /? ¢ ° of o 0
M12 (6x) / 10 H7
12 H7 (2x%) 600
\\ // 10 H7
@ Fiir Aufbau RT 400
A For assembling RT 400
W Ansa ycraHoekn RT400
o
o O
g ;
a8 7 o
o ' ©
ﬁ S 100 \/—‘ ®
440
// \\ M16 (4x)

1300
\\j/

/A \
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® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Maschinenbein — lang ® Gewicht
AType SL 4 A Order No. 93290 01 A Description:  Long column A Weight 50 kg
W Tun M Ne 3akaza Il O603HaveHue: Onopa MalyHbI- AANHHAS M Bec
1 | m—
140 70
o 110 )
S g
=8 g
g © £ x
) - 290
0 >
882
S22
o [}
150 581
stz
o 325
o
8 o T,
N g S % %
L 5 @©
o) SEE 1O
g938
535
c88
55 ¢
T 538
: go
O o o odnm =
o
[ee)
[Te)

I — A =
® Typ ® Best.-Nr. ® Bezeichnung: Maschinenbein — kurz ® Gewicht
AType SK 4 A Order No. 93 291 01 A Description: ~ Short column A Weight 25 kg
W Tun M Ne 3akasa | O603HaveHune: Onopa MallyHbl - KOpoTKast W Bec

150 80
—_
0 o o

3

~ 70 140

| B — — =
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_ SHHITER MACHINEcomponents

® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Winkelkonsole ® Gewicht
AType KS 3 A Order No. 66 391 01 A Description:  Angle support A Weight 145 kg
W Tvn B Ne 3akasa I O603Ha4eHne: YrioBow KPOHLUTENH M Bec

_'—
165

. 600
® Ansicht X
A View X X ———
W Bupg X

o b+ oo b b4
St e
T bbb b
50 100
8 o | ———m—_— Q8 3
°l X M12/18 (36 x) ©| ¥ 0
I
N N e
T e

550
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® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Maschinenhimmel ® Gewicht
AType MH 4 AOrder No. 6639301  ADescription: Header A Weight 90 kg
B Tvn B Ne 3akasa I O6o3Ha4veHve: Kpbiwa malumnHbl W Bec
BUHNER FLEXDRILLcenter | €
/ter
LLCG“
"E" FLEXDH' 95
SUHNER “FiexoRiicents: B
0 I o)
o . T
° ° 7|—
o
o
©
X
o
o
©
-
® Typ ® Best.-Nr. ® Bezeichnung: Maschinenhimmel ® Gewicht
AType MH 6 AOrder No. 9314701 A Description: Header A Weight 125 kg
W Tun B Ne 3akasa I O603HaveHue: Kpbilia MaLlunHbl W Bec




_ SHHITER MACHINEcomponents

® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Konsole fir vertikale Einheiten ® Gewicht
AType VBG 4 AOrderNo. 6714801  ADescription: Support for vertical units A Weight 102 kg
W Tvn B Ne 3akasa W O603HaveHne: KpoHLUTENH Ans BepTMKabHbIX Y3/10B M Bec

5

— i m_?*l:[# J I T +
(9]
,,,,,, 1 L B I | R I
T g rot
Lo | & [sp)
LIl g &\# 4
| |
— |o ﬂ +| —
A 1 T L]
14P6x3,5
@ Bohrbild auf SL 4
650 A Hole pattern for SL 4
W PacnonoxxeHne otBepcTuii SL4

@ Bohrbild fir Grundplatten FP 16 und FP 20
A Hole pattern for FP 16 and FP 20 base plates
W PacnonoxeHuve oteepcTuii Ana nnat ocHosaHns FP16 n FP20

® Typ @ Best.-Nr. @ Bezeichnung: Konsole fir vertikale Einheiten ® Gewicht
AType VBG 6 AOrderNo. 92828601 A Description: Support for vertical units A Weight 93 kg
M Tvn B Ne 3akasa Il O603Ha4YeHnEe: KPOHLUTEVH OJ1s1 BEPTUKabHbIX Y3/10B W Bec

@ Bohrbild fur Grundplatten FP 16 und FP 20
A Hole pattern for FP 16 and FP 20 base plates
| PacnonoxeHne oTBepCTUin ans nnat ocHosaHnsa FP16 n
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@® Aufbaukomponenten unter dem Kapitel «H»
H A Assembly components refer to section “H”
[ MoHTaXHble KOMMNOoHeHTbI B rnase "H"

SH 4

SH5

SH 6

SH7
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@320/ & 500
4-6-8

N: 30000
Nm: 5000

@ Rundschalttisch mit
Planverzahnung
abhebend, pneumatisch,
interne Steuerung

A Rotary indexing table
with face gear coupling

pneumatic, lift-off design,
internal control

[l TlMoBOpOTHLIN cTON C
TapenbyaTtbiM 3auensieHnem
NoAHUMALOLLNIACS, MHEBMATUYECKUN,
BCTPOEHHOE yrnpasfieHne

RT 320/RT 400

® Technische Daten

A Technical Data

m TexHn4ecKne gaHHble

Teilgenauigkeit +12 s Indexing accuracy +12 «s TO4YHOCTb NO3NLIMOHNPOBAHNS +12 «s
Teilgenauigkeit @320 / & 400 + 0,01 /+0,012 Indexing 320 dia. / 400 dia. +0.01/+0.012 TO4YHOCTb MO3MLMOHMPOBaHWS Ha avam. 320/400 | + 0,01 / + 0,012
Planlauf des Schalttellers 0,035/ 0,040 Max. wobble of table 0.035/ 0.040 TopueBoe 6UeHVe nnaHLLaiob! 0,035/ 0,040
Planparallelitat 0,045 / 0,050 Parallelism 0.045 / 0.050 MapannenbHoCTb 0,045/ 0,050
Massentragheitsmoment 4,5 kgm? / 10 kgm? Mass moment of inertia 4.5 kgm?/ 10 kgm? MOMEeHT uHepuumn nnaHLwanbol 4,5 kgm?/ 10 kgm?
Abhebung des Schalttellers ca. 4 mm Table lift approx. 4 mm BepTuKanbHblii Xog niaHLwanbb! env. 4 mm
Betriebsdruck min. 5, max. 8 bar Working pressure min. 5, max. 8 bar Pa6o4yee naBneHve min. 5, max. 8 bar
Standarddrehrichtung Uhrzeigersinn Standard rotation direction clockwise CTtaHpapTHOe HanpasneHve BpaLleHust horaire

@ Die Rundschalttische der Baureihe
SUHNER ROTOstep sind in drei Gréssen
lieferbar und mit abhebbarem Schaltteller
versehen.

— Prézisionsverriegelung in einer Plan-
verzahnung.

— Pneumatisch angetriebener Zahn-
stangendrehantrieb mit hydraulischer
Endlagendampfung.

— Nur ein Druckluftanschluss notwendig.

- Interne Folgesteuerung mit Anschluss fur

Fernbetatigung z. B. mit elektronischer
Steuerung (Kapitel «I»).
— Manueller Startknopf.

— Drehrichtung rechts (Uhrzeigersinn) mit
fester Teilung 4, 6 oder 8.

A Rotary indexing table series SUHNER
ROTOstep are based on a table lift-off
and rotate concept. Choice of three dial-
plate diameters.

— Precision face gear coupling.

— Pneumatic rack and pinion drive with
hydraulic and position cushions.

— Pneumatic operation with a single-line
pressure connection.

— Integrated control sequence with remote
connection to external electrical control
system (section “I”).

— Manual mode start push button.

— Clockwise rotation for 4, 6, and 8 positions.

| lMosopoTHbie cTtonbl cepun SUHNER

ROTOstep nocrtaenstoTcs TPEX

TUNOPa3MepOoB 1 CHaBGXXeHbl CbEMHbIMY
nnaHwan6amm.

Mpeun3noHHas dukcauys B TapenbLyaTom
3auenneHun.

MHeBMaTn4eckuii NPMBOA, C 3y64aTol penkom ¢
rngpaBnnyeckM gemncpoBaHNeM KOHEYHbIX
MOJSIOXKEHUIA.

Heobxoaumo ToNbKO NOAKOYEHNE CXAaTOro
BO34yXa.

VHTerpnpoBaHHOe yrnpaBneHne ¢ NOAKIIOYEHNEM
0151 BHELUHEro curHana, Hanpumep ot
3NeKTPOHHOro ynpaeneHus (Cnasa "I").

KHonka "CrapT".

HanpaeneHuve BpalleHns Mo 4acoBOW CTPESIKE C
NOCTOSsIHHbIM aeneHnem 4,6 nnn 8.

® Typ ® Teilung ® Best.-Nr. ® Teller @ @ Schaltzeit bei Massentragheits- @ Schaltzeit bei Massentragheits- ® Gewicht
moment von 4,5 / 10 kgm? moment von 3,0 / 6,7 kgm?
A Type A Index A Order No. A Table dia. A Indexing time mass moment A Indexing time mass moment A Weight
of inertia at 4.5 / 10 kgm? of inertia at 3.0 / 6.7 kgm?
m Tvn B Kon-Bo M Ne 3akasa B OvameTtp I MNpopomkNTeNbHOCTb BKOYEHNUS | Il MNpoaomKuTenbHOCTb BKAoYeHus | Il Bec
no3nLMi nnaHLWwarnob! Py MOMEHTe UHepLK 4,5/10 Krm? npy MomeHTe uHepunm 3,0/6,7 Krm?
RT 320 A 4 4 59 932 01 320 15s 28/min 1,3s 30/min 85
RT 320 A 6 6 59 932 02 320 1,4s 31/min 12s 34/min 85
RT 320 A 8 8 59 932 03 320 1,3s 34/min 1,1s 38/min 85
RT 320 B 4 4 59 932 04 400 15s 28/min 1,3s 30/min 100
RT 320 B 6 6 59 932 05 400 14s 31/min 12s 34/min 100
RT 320 B 8 8 59 932 06 400 1,3s 34/min 1,1s 38/min 100
RT 400 A 4 4 59 933 01 400 21s 19/min 19s 20/min 180
RT 400 A 6 6 59 933 02 400 20s 21/min 1,8s 23/min 180
RT 400 A 8 8 59 933 03 400 19s 24/min 1,7s 26/min 180
RT 400 B 4 4 59 933 04 500 21s 19/min 19s 20/min 225
RT 400 B 6 6 59 933 05 500 20s 21/min 18s 23/min 225
RT 400 B 8 8 59 933 06 500 1,9s 24/min 1,7s 26/min 225
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® Aufbau A Features m KomnoHoBka

1 | Teller, 2 &, in GG-Guss 1 | Optional 2 diameters in G-gray cast iron 1 | MnaHwainba, nutbé GG

2 | Drehgeschwindigkeitsdrossel 2 | Indexing speed control valve 2 | [poccenb CKOPOCTY BpaLleHus

3 | Auswechselbare Anschlagbolzen 3 | Interchangeable stop bolt 3 | CMeHHbIii yropHbIin 6onT

4 | Handbetatigungsknopf 4 | Manual start push button 4 | Konka ynpaBneHus

5 | Oleinfullsffnung 5 | Oil lubrication port 5 | OtsepcTue ans 3anMBkK Macna

6 | Dampfungsdrossel 6 | Hydraulic cushioning valve 6 | Odpoccenb gemndepa

7 | G 14 Anschluss an Druckluftnetz 7 | Pneumatic G /4 supply line connection 7 | MopkntoyeHune Kk ceTn cxxatoro Bospyxa G1/2

8 | G 1/8 Anschluss an Fernbetétigungsventil 8 | G 1/8 connection for remote start valve 8 | MMopknioueHne K BHELLHEM ynpasnsioLiemy BeHTuno G1/2

@ Belastungsdaten, Betriebsdruck von 6 bar, bei verriegeltem Schaltteller, Lage horizontal:

A Loading data, at working pressure 6 bar, against clamped table, carried on horizontal table: RT 320 RT 400
M HarpysoyHas cnoco6HocTb, paboyee gaen. 6 6ap, npy 3achuKCcMpoBaHHO nnaHwanbe, B ropusoHTaIbHOM MONOXKEHUN

@ Zulassige Bearbeitungskraft auf Schaltteller innerhalb & 320 mm (RT 320), & 400 mm (RT 400) ‘

A Permissible machining thrust load perpendicular to table within 320 mm dia. (RT 320) and 400 mm dia. (RT 400) 1 N 20000 | N 30000
B [Jonyckkaemoe ycunue o6paboTku Ha nnaHwainbe BHyTpw anam. 320 mm (RT320), aram.400 mm (RT400) i

@ Zulassiges Tangentialmoment ] '*'ii'*'*

A Permissible radial moment \ i / Nm 2300 | Nm 5000
B [JonyCTUMbIV TaHreHUManbHbIi MOMEHT »\

® Zulassiges Kippmoment J‘«

A Permissible tilting moment I — Nm 1280 | Nm 2700
B JonyCTUMbIi ONPOKNAbIBAIOLLINA MOMOEHT | S

@ Zulassige Transportlast zentrisch innerhalb & 320 mm (RT 320), & 400 mm (RT 400) m

A Permissible life load, central within 320 mm diameter (RT 320) and 400 mm (RT 400) J kg 350 kg 500
B [Jonyctumas Bec Harpy3ku BHyTpu auam. 320mm (RT320), gnam. 400 mm (RT400) |

® Zuladssiges Moment aus exzentrischem Lastenschwerpunkt u :

A Tilting moment due to excentric load conditions j Nm 400 | Nm 700
B [JonyCTUMbI/i MOMEHT OT 9KCLIEHTPUYHO PacnoIOXEHHON Harpy3Ku i

@ Optionen:

T-Nuten auf dem Teller
Schaltteller quadratisch
Drehrichtung links

Teilgenauigkeit in Winkelsekunden:
+6,3und 1,5 «s
Teilungsmdglichkeiten:

2, 3,12, 16, 24, 32, 48 und 96

Aufbau von Werkstiickaufnahmen auf
Anfrage

A Options:

Dia-plate with T-slots
Square dial-plate sizes
Counterclockwise rotation

Indexing accuracy in seconds:
+6,3,and 1.5 «s

Additional indexing positions:
2,3,12, 16, 24, 32, 48, and 96

Mounting of workpiece holder on request

M Onuuu:

T-o6pasHble Nasbl Ha nyaHwakbe
KsagpartHas nnaHwaiba

HanpasneHus BpalleHnsi BNeBo
TOYHOCTb NO3MLVMIOHNPOBAHUS B Yr0BbIX
cekyHgax: +/- 6,3 1,5 yrn. cek.
Bo3Mo>kHOe KOn-BO NO3uULMIA:
2,3,12,16,24,32,48 n 96

YcTaHoBKa 31eMeHTOB AJ1s KpennieHus
3aroToBKM - MO 3anpocy
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— SUHMER

@ Die Apparate sind pneumatisch gesteuert.

Der Aufbau ohne Dichtung erfordert keine
Wartung.

— Typ BBK fur Bohrer und andere Werk-
zeuge ab & 0,3 mm.

— Typ BBG fir Bohrer und andere Werk-
zeuge ab & 1,5 mm.

— Die Luft (4-7 bar) wird beim Zurlickfahren
des Werkzeuges Uber ein Elektroventil in
den Apparat geleitet. Durch die Druckluft
wird die am Kolben befestigte Tastnadel
bewegt. Bei Berihrung des Bohrers lauft
der Takt weiter, sonst folgt eine Bohrer-
bruchmeldung.

A Devices are pneumatically operated and

require no maintenance.

Type BBK for drills and other tools from
0.3 mm diameter and up.

Type BBG for drills and other tools from
1.5 mm diameter and up.

Detection device is activated by a pneu-
matic solenoid valve when the tool is in
retracted position. Air pressure is applied
to the cylinder and will cause the piston
rod and needle assembly to rotate. A
contact of needle and tool will allow a
cycle to continue, otherwise a broken
tool error message will stop the process.
Air to electric switch required.

> 0,3 mm > 1,5mm

@® Bohrerbruchabfragung
pneumatisch

A Broken tool detection
device
pneumatic operation

B Onpoc nonomku csepna,
NHEBMATUYECKNIA

BBK / BBG

M YcTponcTtea ynpasnsioTCs MHEBMATUYECKN.

KoHcTpykumsa 6e3 ynnoTHeHWin He TepbyeT
06CnyXNBaHWS.

Tun BBK gns cBépen n ppyrnx MHCTPYMEHTOB
oT guam. 3 Mm.

Tun BBG pnsa ceépen u gpyrux MHCTPYMEHTOB
oT gnam. 1,5 mm.

Bosnyx (4-7 6ap) nogaétcs B yCTPONCTBO Npu
BO3BpPATe MHCTPYMEHTA Yepes SNEeKTPUYECKNN
BEHTW/b. [TOCPeacTBOM CXXaToro Bo3ayxa
NPMBOAUTCS B ABVKEHME UMNa, 3aKpennéHHas Ha
wroke. Ecnu nrna ynpércs B ceepno, 1o
06paboTka NPOLOSIKAETCS, ECNN HET, CNeayeT
curHan o rnosioMKe ceepna.

@l
i;?-"‘_ .....
L
@ I
=
o0

@ B
T

80

® =

: %g o : gfg;r";l\ﬂ) @ Bausatz fiir Bohrerbruchabfragung, Position 1 bis 9 : %ge : gfgter'l\l\lg
m Tun m No 3akasa | A Assembly kit for broken tool detection device, position 1 to 9 m Tun m No 3akasa
BBK 5993401 |M KomnnekT gnsa onpoca nosomkKu ceepna, NMosuuun 1-9 BBG 59 934 02

1 | Bohrerbruchabfragung Typ BBK 1 | Broken tool detection device type BBK 1 | Onpoc nonomku ceepna Tun BBK

2 | Bohrerbruchabfragung Typ BBG 2 | Broken tool detection device type BBG 2 | Onpoc nonomku ceepna Tun BBG

3 | Befestigungsstangen 3 | Clamping rods 3 | KpenéxHble WwraHrm

4 | Klemmschelle 4 | Clamping bracket 4 | XomyT

5 | Kupplung, pneumatisch 5 | Pneumatic coupling 5 [ MHeBmMomydTa

6 | Druckschalter 6 | Air to electric converter switch 6 | MNepeknioyatens faBneHus

7 | Ersatztastnadeln 7 | Spare needles 7 | 3anacHble urnbl

8 | Zweikammerschlauch 8 | Dual line air hose 8 | [iByxKamepHbIil LUnaHr

9 | Feder zum Abtasten in Gegenrichtung 9 | Spring for counterclockwise rotation 9 | MpyxuHa ansa onpoca "HascTpeyy"
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@® Schmiersystem
nebelfrei

A Lubrication system
airless

B Cwuctema cmaskm
Bes TymaHa

__I..I..!Bﬂ

Max. 300

LUB 25

® Technische Daten A Technical Data m TexHn4YecKune gaHHble

Max. Dosiermenge 0,8 cm® Max. dosage 0.8 cm® Makc. poaupyemoe konuyectso| 0,8 cm®
Max. Viskositét bei 40 °C 40 mm?/s Max. viscosity at 40 °C 40 mm?/s Makc. BazkocTtb npu 40 rpag.C | 40 mm?/s
Betriebsdruck 3-10 bar Operating pressure 3-10 bar Pa6o4yee pasneHve 3-10 bar
Max. Entfernung 300 mm Max. distance 300 mm Makc. paccTosiHne 300 mm
Behéltergrosse 0,21 Reservoir size 0.21 EmkocTb 0,21

® Mit dem Airless-Schmiersystem LUB 25
tragen Sie in Intervallen Flissigkeiten
punktférmig ohne Luftbeimischung auf.
Profitieren Sie mit diesem Minimal-
mengen-Kuhlschmiersystem durch:

- langere Werkzeugstandzeiten
- weniger Verbrauch
- weniger Umweltbelastung

W Vcnonesys 6e3ntodToByto cuctemy LUB25
Bbl TO4EYHO HaHOCKTE XMaKue cMmasky 6e3
nprvMecH Bo3fyxa 4epes nHTepsasbl
BpemeHu.Monyuute npenmyLlecTsa ot
MCMNOJIb30BaHUS 3TOrO TUMa CMasku
6naropapsi:
- Bonee pnntensHOMy CPOKy Cy>X6bl MHCTPYMEHTa
= MeHbLuemy pacxogy

A The airless lubrication system LUB 25
allows intervalled application of liquids in
point form without the addition of air. You
too can profit from this microlubrication
system thanks to:

-> longer tool service lifetime

- reduced consumption

-> less environmental burden .
- genaue Dosierung ohne Spriihnebel - precise metering without a spray -> MeHbluemy 3arpsi3HEHUIO OKPYXKaOLLEN Cpefbl

— Das Funktionsprinzip: control lever - To4HOMY [O3MpOoBaHMO 6e3 pacnbinnTens

Aus dem Flussigkeitsbehalter fliesst das — The functional principle: = TMpyHUMN yHKLMOHVPOBaHYS:

Medium in eine Kolbenkammer. Der Kolben, The medium flows from the liquid reservoir Cmaska Te4ET 13 EMKOCTY B MOAMNOPLLHEBYHO

der durch einen Druckimpuls bewegt wird, into a piston chamber. The piston, which is o6nacTk. MopLueHs nog, AeCTBUEM UMY/bCa

presst dieses Medium mit hohem Druck actuated by a pulse of compressed air,

durch die Duse. ejects the medium at high pressure through g:zgi;mﬂ;:;ﬂiij;gzam CMaSKY 4epes [osy non
— Die Ausbringungsmenge kann fein dosiert the nozzle. — TMOnaBaEMOE KOSIMHECTBO MOXET TOYHO

werden, der Luftdruck kann Entfernung

The application quantity can be finely

und Spriihbild regeln. Die Erzeugung des metered, while the distance and spray

[[031poBaThCs. [JaBneHnem Bo3ayxa MOXXHO

PErynmpoBaTthb PacCTOsHE U BU PACTIbIIEHUSI.

Druckluftimpulses kann Uber eine An-
steuerung mit Magnetventil erfolgen.

— Standard mit Vollstrahldise fir punkt-

pattern can be regulated by air pressure
adjustment. The pulse of compressed
air can be initiated via an actuator control

CospaHue VMMynbCa AaBEHS MOXET
OCYLLECTBATLCS YNPaBIEHNEM MarHUTHOrO

férmiges Auftragen. with solenoid valve. BEHTUNS.
Als Option mit Kegelflachduse, - Standard with full-jet nozzle. — CTaHmapT ¢ NoHopac foLLEN OH030iA
90°-Winkelflachstrahldise, Option with a conical-jet, flat-jet, TaHAapT C NOMHOPACTILINAOLLEN 030N AN

1-Liter-Behalter. 90° angled flat-jet nozzle, 1-liter reservoir. TOHEHHOrO HaHEeCeHMs

Kak onuus ¢ nnocko-waposoin aro3oi, 90 rpag.
YrNIOBOW NJIOCKON A0301, IMTPOBOW EMKOCTHIO.

® Bezeichnung ® Typ ® Best.-Nr.
A Description A Type A Order No.
m O6o3HayeHne m Tvn B Ne 3akasza
® Schmiersystem, komplett mit Blockmagnet (wie Abbildung)

A Lubrication system, complete with block magnet (as photo) LUB 25 928 298 01
M Cucrtema cMasKu, KOMMNeKTHas ¢ 6I0K-MarHnToM ( Kak n3obpax<eHo)

@ Magnetventil fiir Ansteuerung g:: g: w/['\)g ggg ggg 81
A Solenoid V?Ive for actuation control SP 110 V/AC 928 301 01
B MarHnTHbIN BEHTWUb ANS YNpaBieHnst SP 230 V/AC 928 302 01
@ Druckminderventil und Manometer

A Pressure-reducing valve and pressure gauge DVM 25 928 303 01
M PepyKuMOHHBI KnanaH AaBfeHus ¢ MaHOMETPOM
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Fur jedes Werkstiick und jede Automatisierungsstufe
das komplette Bearbeitungssystem
A complete machining system for individual applications
at any automation level

I Un systeme d’usinage complet pour chaque piéce
et chaque niveau d’automatisation
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37-43 3x

Station 1

D
NONO. | ssF 12 \
Mnuta N
OCHOBaHMS S
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I
Grund- | FP16 ‘
platte \
(Sonder) |  3x @\ |
Station 2

Steuerung o || O | ©d| ==, stationa \

)

(Sonder) C ‘ T ‘ ‘
Ynpasnexue S5 \\ ) 2,97
(cneu.) \
Spann- m

CHECHEECEECENECEECENS)

system | Pneu. | — L
Cucrema i
3axuma 4x | Station 2
StCTIaIt- Werk- | Onopl \
eller stiick ona
I'IS18a(|)4rEu§VP6 a/Aufnahme[3aroToeKy | | ===
Crew, 4x x4 ‘ ‘ |
Rundum-
schutz Blech Jlucr
(Sonder) | und n
3aumra Makrolon [MakponoH

©

®@ | ©
|
|

Station 3

- | —® .
@\.; g
Station 3 . 3
@ _ _ - y 1 , Station 1 &
‘L : 8
-~ 3 \
B - - o 8H7
— — All rights are reserved for this document, even in case of issuance of a patent and registration of another industrial right. S t a .t 8 on 4 o
Misapplication, in particular duplication or handling over to third persons is prohibited and actionable under civil and criminal | f:‘
law. %
®
Filtergehduse in Aluminium fiir Automobilmotoren  Filter casing in aluminum for automobile engines Kopnyc ¢unbTpa u3 anloMmHnsa ans <
aBTOMOOGUNbHbIX MOTOpPOB
Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| | FLEXDRILLcenter Specialities | | OcobeHHocTv LeHTpa FLEXDRILL
CNC-Bearbeitung von gestuften Bohrungen. Ausge-  CNC processing of graduated drillings. With the excep-  OBpa6otka YrTY cTynenyaTsix oTBepcTMit. MatuuHa
nommen von der Werkstiickaufnahme ist die ganze tion of the workpiece holder, the whole machine is  nonHocTbIO M3roTOBNEHA U3 CTAHAAPTHBIX °
Maschine mit standardisierten Katalogkomponenten  constructed using standard catalogue components.  yaranosxHbix KOMMOHEHTOR 33 UCKIIOYEHVEM X
aufgebaut. Weitere Aufbaumaglichkeit an der Station 4. Further attachment possibility at station 4. No repre- NaTPOHOB.MTPOYME MOHTAXHBIE BOSMOXHOCTH Ha 8
Keine Darstellung von der automatischen Schiebetiiran  sentation of the automatic sliding door at station 1. Pro- 2
der Station 1. Stund duktion 300 Werkstiick ducti te 300 workni h nosvumu 4.Ha nosvumum 1 He nokasaHbl a
er Station 1. Stundenproduktion erkstiicke. uction rate workpieces per hour. ABTOMATMYECKYIE PA3ABUXHbIE ABEPU. YacoBas g
°

npoM3BOANTENLHOCTD - 300 3aroToBOK.
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194-195 | 1x Station 1
MONO | BEM 20
@ master
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2 6,3
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@ master | SHL 20
Al 1+1
Sonder-
® konsole | 1xR
Creul. IxL
koHcon» | 2FP16
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Katalog 35 1x
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@ aus- | Station 1 @ s NP
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5 X T
Beilage 1 i e & -
TAP GEM 16 T + o]
master @ M o ¢
147-149 3x & +
5 @ S
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@ aus I EH 5 e —- ] g .
fiihrung 1X I L] x =
— = § F )
) Station 2+ - cm— - % B A — Station 4 El T
Entgrat- | Station 3 = | L ] F 7 §
@) system R = JIT Teeseeers il -
(Sonder) 1x s+ ++44/ 41, NI+ ++++++4
® POLYdrill | MH 2 i & i i
20/10 9
184-185 1x
Station 1 l l
Siemens- S5
Steuerung f &
1X All rights are reserved for this document, even in case of issuance of a patent and registration of another industrial right. S t a t 10N 4 ‘;
Misapplication, in particular duplication or handling over to third persons is prohibited and actionable under civil and criminal law. ]
(]
<
Scharnierkomponenten fiir Fenster in Alu, Aluminum hinge components for windows, Composants pour charniéres de fenétres en alu,
2 verschiedene Typen, linke und rechte Werkstiicke 2 different types, left and right workpieces deux types droit et gauche
Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| | FLEXDRILLcenter Specialites | | OcobenHocTu LeHTpa FLEXDRILL
Stirnwerkstiick-Spannplatten-System mit integrierter ~ Workpiece face clamping plate system with integral  Cucrema saxuma TOPLEB NSIACTUHAMU C BCTPOGHHON
Bohrbiichse. Doppelseitige Gewindeschneidoperation  drill-bush. Double-sided thread-cutting operation HanpaBnsoLLielt CBEPINIIBHOI BTYNKOM. o
gleichzeitig in Station 3. Automatischer Werkstiickaus-  simultaneously at station 3. Automatic workpiece ejec- JIBYXCTOPOHHSS OnepaLust ORHOBPEMEHHON Hapeskn 3
wurf durch mechanische Ablaufrinne in eine Rutsche.  tion through a mechanical run-out channel into a chute. Pe3bBbl Ha 103.3 ABTOMATMHECKMiA BLIBPOC @
Manuelle Werkstiickbeschickung automatisierbar.  Manual workpiece feed, can be made automatic. Pro- ; 4 g
Stund duktion 900 Werkstiick ducti te 900 workoi h MHCTPYMEHTa yepe3 xeénob Ha ckat.PyyHas =
undenproduktion erkstiicke. uction rate workpieces per hour. JCTAHOBKA MHCTPYMEHTA M., ABTOMATM3MDOBAHA. °

Yacosasi nponasoauTensHocTb 900 3aroToBok
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Aufgepresste Ventilatornaben fiir Klimaanlage

Ventilator bushing for air conditioner

HanpeccoBaHHbIe CTYNULbI BEHTURITOpA
JANg KoHAaMUMoHepa

Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| |

FLEXDRILLcenter Specialities

| | OcobenHocTy uenTpa FLEXDRILL

Alle Naben werden zuerst mit einem Innen-@ von 6 mm
gedreht, dann verzinkt und verlagert. Nach der Bestel-
lung bearbeitet diese Maschine 48 verschiedene 0.
Der Steigungswechsel wird durch Programmierung von
2 digitalen AC-Servomotoren erreicht. Die Reibahle ist
radial und axial auf ein Pendelfutter montiert. Die Stun-
denproduktion nach Innen-@ liegt bei 450 Naben.

All bushings are prepared with an ID of 6 mm and then
zinc-plated and stored. Depending on orders, 48 differ-
ent bushings variations can be machined. Pitch chan-
ges are programmable with a 2-axis digital servomotor
and control system. Reamer from vertical position is
held inside a radial and axial float toolholder. Production
rate: 450 parts/hour depending on inside diameter.

CTynuubl BHaYane NpoTauMBaIOTCS BHYTPY Ha ayam. 6
MM, TIOTOM OLWMHKOBBIBAIOTCS M cknaaupyiotes. Mocne-
MOCTYN/IeHUs 3akasa Ha CTaHke 0bpabarbiatoTcs 48
pa3nuyHbIX AMameTpoB . M3meHeHwe Lwara
OCYLLIECTBNSETCS NPOrPaMMMPOBaH-MEM 2 YMCTIOBbIX
CEpBOMOTOPOB . Pa3B&pTKa MOHTUPYETCS PaguanbHo 1
aKcvasibHO Ha MasiTHUKOBOM NaTpoHe. Yacosast
NPOV3BOAMTENBHOCTb MO BHYTP. AMAMETPY Hax0aMTCS B
npenenax 450 wr.
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Messingringe fiir elektronische Komponenten
von verschiedenen Durchmessern

Brass rings for electronic components
in various diameters

JlaTyHHble KOMbLa [nSl ANEKTPOHHBIX
KOMOMHEHTOB PasNuiHbIX AMaMETPOB

Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| |

FLEXDRILLcenter Specialities

| Ocobextocy ueTpos FLEXIDRILL

Vollautomatische Maschine, sobald Werkstiicke auf dem
Transportband sind. Handling auf Pendel-System fiir Roh-
und Fertig-Werkstiickbeschickung. CNC-gesteuerter
Rundschalttisch. Werkstiickaufnahme durch ein pneuma-
tisches 2-Backen-Futter, mit integrierten Bohrbiichsen.
Bearbeitungseinheiten sind auf vertikaler Konsole aufge-
baut und durch digitale Anzeige verstellbar. Stundenpro-
duktion: 400 Ringe.

Fully automated machining concept from hand-loaded
conveyor. Rotary swing module for blank and finished
parts handling. CNC-controlled index table. Pneumatic
2-jaw chuck with integrated drill bushings. Machining
units supported from vertical position include digital
read out measuring scale. Production rate: 400 parts/
hour.

TMoNHOCTBIO aBTOMATMYECKMIA CTAHOK C MOMEHTA
nonanaHus 3aroTOBOK HA TPAHCMOPTHYIO NIEHTY.
3arpy304H0-pasrpy304HbIE ONepaLyy MasTHUKOBOM
CMCTEMbI 3arpy3KM 1 BbIrPY3KM 3ar0TOBOK M FOTOBbIX
u3genuit. NMoBOPOTHBIA NO3ULMOHHBIN cToN C YMY.
3axBar 3ar0TOBOK MHEBMATUYECKUM 2-X rYOKOBbIM
WwpandepoM C UHTErpUPOBaHHBIMI
Hanpaensiolwmm BTynkamu. O6pabatbiaioLLme
y3/bl YCTaHOBNEHbI HA BEPTUKA/IbHOM KPOHLLTEIHE 1
BbICTABNSIOTCS NO MOKa3aHWsIM YUCNIOBOrO Tabno.
Yacosasi npon3BoanTenbHOCTL:40 konell.
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Motoranschlussdeckel und fiir Frequenzumformer

Motor cover for frequency converter

KpbilLika NPUCOEAMHNTENBHOIO Gnoka
MOTOpA U PerynsTopa 4acToTbl

Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| |

FLEXDRILLcenter Specialities

OcobeHHocTu LenTpa FLEXIDRILL

Auswechselbare Aufnahme mit 2 pneumatischen
Schwenkspannern, einstellbar in X-Y-Achse. Mehr-
spindelkopfe mit festem Achsenabstand, Schnell-
aufbausystem. Komplettzeit fiir einen Serienwechsel
10 Minuten. Stundenproduktion inkl. Werkstiickein-
laden und -ausladen: 240-330 Werkstiicke, je nach
Typ.

Interchangeable fixture with 2 pneumatic swing
clamps, adjustable in X-Y axis. Mulitple spindle heads
with fixed hole pattern, quick-change system. Com-
plete part change-over time in 10 minutes. Production
rate: 240-330 parts/hour depending on part including
load and unload.

CMeHHOe 3aXWUMHOe npucnocobneHue ¢ 2-9
MHEBMATMYECKMMM NIPUXMMAMK , PETYIMPYEMOE M0
ocsim X 1'Y. MHOrowWNUHAENbHbIE FONOBKM C
MOCTOSIHHBIM PACCTOSIHMEM MEXAY OCIMM, CUCTEMA
6bicTporo MoHTaxa. CymmapHoe Bpemst s
nepeHanagku Ha HoByio cepuito - 10 MuHyT. Yacosas
NPON3BOANTENLHOCTb C YYETOM 3arpy3ku n
BbIrpy3k :240-330 3aroTOBOK B 3aBMCUMOCTY OT
T™MNA.
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Schweissnabe fiir Gurtbefestigung Automotive seat belt welding nut CBapHOI1 y3en S KperuieHus pemHst <
von Automobilen 6e30nacHoCTV aBToMOOMNSA
Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| |  FLEXDRILLcenter Specialities | |  FLEXIDRILLcenter OcoGexHocTy
Die 2 vertikalen Bearbeitungseinheiten sind mit digitalen 2 vertical machining units are equipped with digital AC- 2 BEPTUKANbHbIX 06PabaTHIBAIOLMX Y37a OCHALLEHbI
AC-Servomotoren sowie der Gewindeschneideinheit aus-  servomotors including the tapping unit. This allows for  guryransHeiMu AC-CepeomoTopamm 1 ysniom ans N
geriistet. Das erlaubt eine extrem schnelle Zykluszeit von  a fast cycle time of 4.9 seconds. Bad/good part separa-  yapeaanus peabGbl. 9T0 M03BONSET UMETH O4EHD o
49 Sekunden._SchIecht-Tei_I_e-Verso_rgung. Olabtr(_)_pfung tion. Oil _dripping/(_:lean_ing _for _finished parts. Eiltra?ion GLICTPbIiA Wk B 4,9 cex. O6PaBoTKa CIIOXHLIX 8
von den bearbeiteten Werkstiicken/Filtration und Kiihlung  and cooling of cutting oil. Oil mist vacuum and filtration. - @
- L ) X ; netaneii. Crekanne COX ¢ obpabaTbiBaembix 2
des Schneiddls sowie Olnebel-Absaugung und -Filtra-  Production rate: 735 parts/hour. eTaneit , unsTpauws u oxnaxaerne COX, oTcoc g
tion. Stundenproduktion: 735 Werkstiicke. A ' Paul X ’
MaCNSHOro TymaHa u gpunbTpaums. 4acosas L

MPOU3BOANTENLHOCTD: 735 LLIT.
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Support-Center fiir automatische Automobil-
getriebe von GM in Alu-Druckguss

Aluminum die-casting, automotive support
bracket for GM gearbox

LieHTp Ans aBTOMATUYECKMX aBTOMOOWIBHBIX
npueogoB GM 13 anioMUHUEBOIO JIUTbS

Besonderheiten des FLEXDRILLcenters|

| FLEXDRILLcenter Specialities

OcobeHHocTH LieHTpa Flexidrill

Erste Anwendung unseres 2-Achs-X-Y-CNC-Moduls
FLEXax (Seite 46-47 im FLEXDRILLcenter-Katalog),
auf einer CNC-Bearbeitungseinheit BEA 14. Digital
gesteuerter Rundschalttisch. Vertikale CNC-Fraseinheit
mit 2 Hartmetall-Wendeplatten-Scheibenfraser. 16
Bearbeitungsoperationen in einer Zykluszeit von 40
Sekunden / Stundenproduktion: 75 Werkstiicke.

First application of a SUHNER 2-axis X-Y CNC module
FLEXax (Ref. FLEXDRILLcenter catalog page 46-47)
including BEA 14 CNC machining unit. CNC-controlled
index table. Vertical CNC milling unit with 2 carbide in-
sert milling blades. Total of 16 machining operations
within a cycle time of 40 seconds.

Production rate: 75 parts/hour.

[NepBoe NpMMEHEHME HaLIEro IBYXOCEBOrO MOAYNS C
YIYFLEXax (cTp.46-47 B karanore FLEXIDRILLcenter)
Ha 6a3e obpabarbiBatoLLero yana BEA14.
[M0BOPOTHbIN CTOM C YUCOBLIM YNPABIEHNEM.
BepTukanbHblii ppesepblii y3en ¢ YIMY ¢ ¢pesoin ¢
[NByMs TBEpAOCM/IaBHBIMW NAacTMHamu. 16
onepaumii 06paboTk B TeueHme umkna B 40 cekyHp,.
YacoBasi pou3BOANTENLHOCTb: 75 3ar0TOBOK
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Wasserpumpengehéuse fiir Automobilmotoren Aluminum die-casting, Jlvoili anoMUHMEBDIif KOPMYC BOJSHOIO Hacoca <
in Alu-Druckguss automotive water-pump housing 1Sl BBTOMOOW/IbHBIX MOTOPOB
Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| |  FLEXDRILLcenter Specialities | |  OcobetHocti uerTpa FLEXIDRILL
2 Plan-Ausdrehkdpfe, einer vertikal aufgebaut in Sta-  Two OD-boring heads, one from vertical position in sta- 2 ronosku ans 06pa6otku. OpHa ycTaHoBREHa
tion 2, zur Bearbeitung von 20 Rillen fir Wasseran-  tion 2 for the machining of 20 grooves for water-hose  geprukanbHo Ha no3. 2 ans 06pabotkn 20 KaHaBoK o
schluss, der andere horizontal aufgebaut in Station 3. connection. The second head is mounted in horizontal  gononopsopa, Apyras ycTaHoBNEHA FOPUBOHTANBHO
3 Bearbeitungsoperationen von unten am Werkstiick  position in station 3. Additional 3 operations are per- Ha N03.3 9
gefertigt. Vertikal-Gusshaut-Bearbeitung innen im  formed from bottom-up position. ID cleaning of rough 3 onepauy 06paOTKY 3aroTOBKN CHY3Y. @
Gehduse. Komplettbearbeitung des Werkstiicks in 12 casting surface from vertical position. Complete machin- o . s
. ; . " . BepTukanbHasi 06paboTka nuToi BepxHeii =
Sekunden, 300 Geh&use pro Stunde. ing of part in 12 sec. Production rate: 300 parts/hour.
NOBEPXHOCTH CHU3Y. MonHas 06paboTku 3aroToBkM @

3a 12 cekyHp, 30 KopnycoB B Yac
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Elektrische Motorgehduse in Aluminium Electric motor housing in aluminum AIOMMHKMEBLIN KOPITYC SN1EKTPOMOTOPA AN
fiir Automobilsitzverstellung for vehicle-seat adjustment M3MEHEHUs! NOJIOXEHNS CULEHUS! B aBTOMOOWIE.
Besonderheiten des FLEXDRILLcenters| | FLEXDRILLcenter Specialities | | OcobenHocm uenTpa FLEXDRILL

Hochprézisions-Bearbeitungsoperationen von linken  High-precision processing operation of left and right  BuicokoTouHble onepaumm 06pa6oTku Nesoit 1

und rechten Werksticken. Integriertes Messsystem fir ~ workpieces. Integral system for measuring internal  ppagoit saroToBok. BCTpoeHHas cucTeMa UaMepeHis
Innendurchmesser. Biichsenzufuhr mit Krafteinpress-  diameter. Bush-feed with power press-in control. Dry BHYTPEHHero aviameTpa. MoHTax BTYKM ¢

kontrolle. Trockenbearbeitung. Stundenproduktion 320  processing. Production rate 320 workpieces per hour. KOHTPO/IEM 3anPecCoBKY. Cyxast 06paboTka. Yacosas

Werkstiicke. MPOV3BOAMTENLHOCTL 320 3aroTOBOK.

@® Massstab 1:20
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A Application news for FLEXDRILLcenter
M UenTp Flexdrill npumepbl npumeHeHUs

(FLEXDRILLcenter Typ 1.1)
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® Das SPECIALITYnews-Kapitel «L» ist

aus verschiedenen Griinden ausgefiihrt
worden: wenn Sie lhr gewiinschtes
Produkt in den 10 anderen Kapiteln «A»
bis «K» mit den Bearbeitungseinheiten,
die z.B. Bohroperationen bis & 35 mm,
Gewindeschneiden von M 1,2 bis M 25
(auch mehrspindlig), Frasen, Senken,
Ausspindeln, Uberdrehen usw. erlau-
ben, nicht finden...

Mit dem ausgereiften modularen
SUHNER-Baukastensystem hat man
die Moglichkeit, viele Kombinations-
aufbauten zu realisieren, wie etwa
das FLEXax, und die GEM 14 CNC
die Sie auch in diesem Kapitel finden.
Alle Ausflihrungen sind schon mehrmals
realisiert worden, was uns erlaubt,

die fur die geforderten Qualitats- und
Leistungsklassen optimalen Elemente
herzustellen. Auf lhre Anfrage erhalten
Sie einen Preis, einen Liefertermin
und eine Bestellnummer.

Nehmen Sie bitte auch Kenntnis von
den Aufbaukomponenten im Kapitel
«H», ASSEMBLYcomponents, wo Sie
weitere Kombinationsmdglichkeiten
finden.

Wir freuen uns auch Uber lhre Vorschlage.

A The SPECIALITYnews section “L” was

created because of various reasons as
listed below: if you can not find the right
product as illustrated in the previous

10 sections “A” to “K”, e.g. machining
units beyond 35 mm diameter drilling
capacity or a tapping range beyond

1.2 up to 12 mm diameter. Furthermore,
if you can not find any products related
to multiple-spindle milling, counter-
sinking, boring, turning, etc. ...

With its comprehensive modular com-
ponents system, SUHNER can open
possibilities for component combina-
tions as illustrated in this section “L”,
e.g. FLEXax, and GEM 14 CNC. All of
these products have been proven in
many applications. With this type of
experience, we can ensure best quality,
performance and optimize components
to fit your application. Upon request,
we can provide you with a quote for
price and delivery including order
numbers.

Also take notice of additional com-

ponent combinations as illustrated in
section “H”. We welcome your input
and request for application inquiries.

W Mnasa "L" SPECIALITYnews coenana

no pasnuyHbIM NpuyMHam: ecnu Bbl He
MOXXETe HalTu HY>XHbIi Bam npoayKT B
10 gpyrux rnasax ot "A" go "K" ¢
obpabaTbiBaOLLVIMN y3namMu, KOTopble
NO3BONISAIOT BbINONHATL CBEPNEHNE A0
onam. 35 MM, HapesaHne pe3bbbl OT
M1,2 po M25( Takxe
MHOrOLLNMHAENBHOE), hpe3epoBarhb,
3eHKoBaTb, pa3sopaymsatb 1 np. ...

MpopaboTaHHas Moy fbHas cuctema
CyHep no3BonseT peani3osarb
MHOIOYNCIIEHHbIE KOMMOHOBKM, Kak,
Hanpumep, FLEXax n GEM 14 CNC,
KoTopble Bbl HangéTte B aTon rnaese
Bce ncnonHenns 6binn yxe
MHOrOKpaTHO peann3oBaHbl, 4TO
Mo3BOJIAET HaMm NPOU3BOAUTL
ONTUMAabHbIE 3NIEMEHTbI OIS
TpebyeMbIX KNacCcoB TOYHOCTU 1
npomussoguTenbHocTn. Ha Baw 3anpoc
Bbl nonyunTe LieHy, CPOK MOCTaBKu U1
HoMep 3akasa.

O3HaKoMbTECh, NOXaNyncTa, Takxe ¢
MOHTa>XHbIMW KOMMOHEHTaMu B rnase
"H", ASSEMBLYcomponents_ rak Bbl
Hanpérte 1 gpyrve MOHTaXHble
BO3MOXXHOCTW.

Mbi pagbl Balimm npegnoxxeHunsim.

BEX 35:
UA 35 CNC:

Seite /Page/Ctp. E100
Seite /Page/Ctp. E50
SV35UA01: Seite /Page/Ctp. H33

BEX 35: Seite /Page/Ctp. C80
UA 35 ZH: Seite /Page/Ctp. C40
r SV35UAO01: Seite /Page/Ctp. H33
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ASO
Y%, ® Vorschubkraft 5000 N
A Thrust 5000 N
P M Ycunue noga4n 5000 N
Sy
%0
FLEXax
Seite /Page /CTp. L10

@ Fur andere Aufbaukombinationen mit SUHNER-Standard-
Bearbeitungseinheiten siehe Kapitel «H».

A Component combinations with standard SUHNER
machining units are illustrated in section “H”.

M MNpoyre KOMMNOHOBOYHbIE BO3MOXKHOCT C
cTaHpgapTHbIMK obpabaTbisatoLmmm yanamu CyHep cm.
B rnase "H"
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@ Vorschubkraft 5000 N
x A Thrust 5000 N
)/\ B Ycunve nogayv 5000 N

@® Vorschubschlitten
2-Achs-Modul - CNC

A Combination slide units
2-axis modul — CNC controlled

B Unité d’avance
module 2 axes — CNC

FLEXax

® Das 2-Achs-CNC-Modul FLEXax ist A The 2-axis CNC-controlled module type Il 2-x ocesoi mopynb HIMY FLEXax
mit einem Standard-Vorschubschlitten FLEXax consists of standard UA 35 CNC CKOHCTPYMPOBaH CO CTaHAapTHbIM
UA 35 CNC konstruiert (Kapitel «E»), auf slide units as illustrated in section “E”: mexaHnamom nogaym UA 35 CNC (Tnasa "E"),
dem im Winkel von 90° ein 150-Hub- A 90 degrees angular support is used to Ha KoTopom nog yrnom 90 rpag. ycTaHOBIEH
CNC-Vorschubschlitten aufgebaut ist. mount the second axis from vertical MexaHn3Mm nogadm ¢ xogom 150 mm.
— Fir die Z-Achse ist die BEA 25 CNC position. — [ns ocu Z npepgycmoTpeHsl BEA 25 CNC unmn
oder der UA 35 CNC mit der BEX 35 - The Z-axis can be equipped with a UA 35 CNC (nasa "E")
vorgesehen, Kapitel «E». BEA 25 CNC or a UA 35 CNC with a
BEX 35 as illustrated in section “E”.
® Technische Daten A Technical Data m TexHn4yeckue gaHHble
Maximaler Hub Achse X 150 mm FLEXax Maximum stroke X-axis 150 mm with UA 35 CNC | MakcumanbHblii xog no ocn X 150 mm FLEXax
Maximaler Hub Achse Y 150 mm/UA 35 CNC 150 | Maximum stroke Y-axis 150 mm with UA 35 CNC | MakcumanbHbIin Xxog, no ocu Y 150 mm/UA 35 CNC 150
Maximaler Hub Achse Z 75 mm mit BEA 14 CNC | Maximum stroke Z-axis 75 mm with BEA 14 CNC | MakcumanbHbIx Xog no ocu Z 75 mm avec BEA 14 CNC
Maximaler Hub Achse Z 200 mm mit UA 30 CNC Maximum stroke Z-axis 200 mm with UA 30 CNC | MakcumanbHbIx Xog no ocu Z 200 mm avec UA 30 CNC
Option: Hub Achse Y 310 mm/UA 35 CNC 310 | Option: stroke in Y-axis 310 mm/UA 35 CNC 310 Onuwsi: Xog no ocun 'Y 310 mm/UA 35 CNC 310
Vorschubkraft 5000 N Thrust force 5000 N Ycunue nogayn 5000 N
Vorschub stufenlos 0 bis 20 m/min Adjustable feed rates 0 to 20 m/min BecctyneHyaTas nogada 0 a 20 m/min
Typ FLEXax-Motor MKD 071 B Indramat FLEXax servomotor Indramat MKD 071 B Tun motopa B FLEXax MKD 071 B Indramat
Steigung Kugelumlaufspindel | 5 mm Ball screw pitch 5 mm LUar wapvko-BMHTOBON Nepegaqmn | 5 mm
Gewicht / Farbe 125 kg / RAL 5012 Weight / Color 125 kg / RAL 5012 Bec/LiseT 125 kg / RAL 5012
® Typ zum Bestellen ® Hub ® Bezeichnung
A Type for order A Stroke A Description
W Tun ans 3akasa m Xopn m O603HaveHne
X = 150 [ ] FLEXax-2-A¢.?hs—ModuI X-Y YOrschubschIitten CNC
FLEXax 150/150 A FLEXax 2-axis modul X-Y slide unit CNC

Y =150 W 2-x ocesoit moaynb X-Y FLEXax nopatowas kapetka Yy
X = 150 ® FLEXax-2-Achs-Modul X-Y Vorschubschlitten CNC
FLEXax 150/310 A FLEXax 2-axis modul X-Y slide unit CNC

Y =310 [l 2-x oceBoit Mogynb X-Y FLEXax nopatowias kapetka Yy

L 10

e,

v
I

® Andere 2-Achs-Vorschubschlitten Aufbau —
mit zwei UA 35 CNC-Vorschubschlitten b
unter dem Kapitel «E».
A Other 2-axis slide units with combination of i
two UA 35 CNC slide units. Details refer to
section “E”. |
|

| [pyras KOMMNOHOBKa 2-X OCEBOro

mMexaHuama nogaym ¢ asyms UA 35 CNC
nopatoLmmMmn Kapetkamu B rnse "E". L
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® Aufbau A Features m KomnoHoBKa
1 | Digitale AC-Servomotoren 1| Digital AC-servomotors 1| AC-cepBomoOTOpbI
2 | Vorgespannte Kugelumlaufmutter 2 | Preloaded nut assembly 2 | LllapuKo-BMHTOBasA Nepefaya c HaTarom
3 | Kugelumlaufspindel Steigung 5 mm 3 | Ball screw spindle with 5 mm pitch 3 | Lapuko-BUHTOBast nepeaaya ¢ warom 5 mm
4 | Prazisions-Schragkugellager 4 | Precision angular contact bearings 4 | TpeunsnoHHbIN KOHNHECKNI LIAPYKOBbIA MOALLIUMHUK
5 | 4 Doppelrollen-Umlaufschlitten 5 | 4 ball bearing guide carriages 5 | 4 ponnKoBbIX HaNPaBASOLLNX
6 | Vertikalstéander 6 | Vertical support 6 | BepTvKamnbHbI KPOHLUTERH
7 | Grundplatte 7 | Base plate 7 | Nnuta ocHoBaHWs
8 | Abdeckung 8 | Sheet-metal cover 8 | KoxXyx
9 | UA 35 CNC, Hub 150 oder 310 9 | UA35CNC, stroke 150 mm or 310 mm 9 | UA35CTC, xog 150 nmm 310
10 | Zentralschmierung durch Fettdose 10 | Central lubrication system (grease can) 10 | LleHTp-BaHHas cMasKa Yepes PO3ETKY AJis ryCTOW CMasKu

@® Aufbau der Z-Achse auf dem FLEXax mit den Bearbeitungseinheiten von Kapitel «E».
E A Installation of Z-axis on a FLEXax system with machining and slide units from section “E”.
B MoHTax ocu Z Ha FLEXax c o6pabaTbiBatoLumm y3namm u3 rnasbl "E".

BEA 25 CNC SUHNER _rexonzei BEX 35

FP 14 Q UA 30 CNC
o
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Willy Suhner
on his “Henderson” (1922)
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® Auswahl- und Einsatzempfehlung fiir Bohrwerkzeuge in HSS und HM, 3xD,
durch 22 Zerspanbarkeitsgruppen, 165 Werkstoffbeispiele, davon 96
DIN EN 10027, fir 13 verschiedene Bohrerausfiihrungen nach DIN.

A Selection and application recommendations for HSS and carbide drills, 3 x dia.,

22 classifications based on machinability, 165 material examples, 96 of which according

to DIN EN 10027 standards, for 13 different drill designs according to DIN standards.

B Conseils d’utilisation et sélection des foréts en HSS et carbure, 3xD,
a partir de 22 groupes matieres, 165 références, dont 96 en normes DIN EN 10027, pour
13 différentes sortes de foréts aux normes DIN.

i f E HSS
& 2-40 HM
i
® Schnittgeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
A Cutting speed
Feed rate
| Vitesse de coupe
Vitesse d’avance

Seiten/Pages M 02-03
@ Auswahl- und Einsatzempfehlungen fiir Gewindebohrer in HSS, DIN 376, = ,.f"" ; ;
durch 22 Zerspanbarkeitsgruppen, 165 Werkstoffbeispiele, davon 96 DIN EN 10027, S 2
0 i i i 2xD SRR
fur 13 verschiedene Gewindeschneidbohrer. M S 5D —
A Selection and application recommendations for tapping tools in HSS, DIN 376, 2240 z
22 classifications based on machinability, 165 material examples, 96 of which according @ Schnittgeschwindigkeit
. , . A Vorschubgeschwindigkeit
to DIN EN 10027 standards, for 13 different drill designs according to DIN standards. A Cutting speed
B Conseils d’utilisation et sélection des tarauds DIN 376 en acier HSS, Feed rate
a partir de 22 groupes matiéres, 165 références, dont 96 en normes DIN EN 10027, W Vitesse de coupe
iee s Vitesse d’avance
pour 13 différentes sortes de tarauds.
Seiten/Pages M 04-05
® Auswahl- und Einsatzempfehlungen fiir Fraswerkzeuge in HSS und HM, 0,1-1x D, HSS
durch 22 Zerspanbarkeitsgruppen, 165 Werkstoffbeispiele, davon 96 DIN EN 10027, ©2-40  ym
fur 13 verschiedene Fraswerkzeugausfiihrungen nach DIN. .
A Selection and application recommendations for milling tools in HSS and ® sgfstﬁggggzx’;ﬁ;%kigﬁen
carbide 0.1-1x dia., 22 classifications based on machinability, 165 material examples, A Cutting speed
96 of which according to DIN EN 10027 standards, for 13 different milling tools Feed rate
according to DIN standards. | Vitesse de coupe
Vitesse d’avance
B Conseils d’utilisation et sélection des fraises en HSS et carbure, 0,1-1x D,
a partir de 22 groupes matieres, 165 références, dont 96 en normes DIN EN 10027,
pour 13 différentes sortes de fraises aux normes DIN. Seiten/Pages M 06-07
@ Axialkraft beim Bohren als Funktion von Vorschub und Bohr-J: Tabelle A.
Antriebsleistung beim Bohren als Funktion von Vorschub und Bohr-J: Tabelle B.
A Required thrust force for drilling as a function of feed rate and drill dia.: Table A.
Required drive power for drilling as a function of drill dia. and feed rate: Table B.
l Poussée pour percer par rapport a I’avance et le & du forét: tableau A. i w ik |
Transmission pour percer par rapport a I'avance et le & du forét: tableau B. Seiten/Pages M 08-09

® Motorleistung, Spindeldrehzahl und Drehmoment fiir das Gewindeschneiden.
Drehmoment beim Gewindeformen mit Werkzeugabnutzung.

A Motor capacity, spindle speed, and torque requirement for tapping operations.
Torque values for thread-forming operations including tool wear.

m Puissance moteur, vitesse de rotation et couple pour le taraudage.
Couple avec taraud-formeur incluant 'usure de I'outil.

@ Motorleistung in kW
Spindeldrehzahl in min'/Drehmoment in Nm

A Motor rating in kW
Spindle speed in RPM / Torque in Nm

m Puissance moteur en kW
Vitesse de rotation en t.min"' / Couple en Nm

Seite/Page M 10

@ Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Vorschubgeschwindigkeit
fiir 6 verschiedene Fraswerkzeuge HSS und HM, mit Formeln.

A Cutting speed and feed rates for 6 different milling tools in HSS and carbides,
with formulas.

W Vitesse de coupe, avance et vitesse d’avance pour 6 types de fraises
HSS et HM, avec formules.

= ﬁ’.}g@
o Wl e

® Schnittgeschwindigkeit
Vorschub in mm/Fréaserzahn
Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
A Cutting speed
Feed rate in mm/tooth
Feed rate in mm/min
m Vitesse de coupe
Avance en mm par dent
Vitesse d’avance

Seite/Page M 11
ke - h2 - dy
@ Formeln fiir das Gewindeschneiden HSS in 14 Werkstoffe. Mo = =5000 @'
Antriebsleistung und Vorschubkraft fiir Mehrspindelbohr- und -schneidképfe. ® Formeln
. . . ) . ; Mehrspindeldaten
A Formulas for tapping with HSS tools in 14 material classifications. e
Required drive power and feed force for multiple-spindle drilling and tapping heads. Multiple-spindle data
m Formules
B Formules pour le taraudage HSS en 14 matériaux. Conditions en multibroches
Puissance et force d’avance en multibroches, percages et taraudages. Seiten/Pages M 12-13
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® Werkzeug @ Vorschubreihen-Nr. A Feed column No. | Ne des avances ® Formel fiir min” Vc (m/min) x 1000
A Tool 1 | 2 | 3 | 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 A Formula for RPM = —d (@ mm) X 3,14
. - )

m Outil ® f: mm/U A f:mm/R m A mm/t B Formule pour t.min
2 2,00 0,020 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 [ 0,125 ® Schneidstoff A Tool material B Matieres
2 2,50 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,400 | 0,152 | 0,160 - - - —
@ 3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160, | 0,160 ® TiN-Beschichtung A TiN-coated W Revétu TiN
2 4,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,460 | 0,200 | 0,200 ® DIN-Norm A Norme DIN m Norme DIN
2 5,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,460 | 0,200 | 0,250 — — - —
2 6,30 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 @® Mit Kiihlkandlen A With coolant W Lubrification centrale
2 8,00 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,460 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315
210,00 0,080 | 0,100 | 0,425 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 [ 0,400
212,50 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 [ 0,500 HSCO: S6-5-2,5
216,00 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 [ 0,630 1.3243 (6,5 W/5% Mo/2% V/4,8% Co)
& 20,00 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 [ 0,630 HM: @ Hartmetall
2 25,00 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 040 | 0,500 | 0,630 | 0,800 [ 0,800 : )
231,50 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 HM: A Carbide
2 40,00 0,200 | 0,250 | 0315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 1,000 [ 1,250 HM:  m Carbure métallique

® Zerspanbarkeitsgruppe ® Werkstoffbeispiele (fett gedruckte Zahlen: nach DIN EN 10027) @ Zugfestigkeit N/mm2

A Material group A Material examples (bold printed numbers: according to DIN EN 10027) A Tensile strenght N/mm?2

W Groupe matiere I Exemples matiére (selon DIN EN 10027 pour les chiffres en gras) W Résistance N/mm?2
All ine Baustahl

2 Blgemeine Baustahle 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500

B Aciers de construction 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 >500-850
Aut tenstéhl

el 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850

e el 6 el e 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 455Pb20 850-1000

® Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <700

A Unalloyed heat-treatable steels 1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850

M Aciers d’amélioration non-alliés 1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000
Legierte Vergit tahl

oV T e o 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000

= Aciers d’'amélioration alliés 1.5710 36NiCr6, 1.0735 41Cr4, 1.7225 42CrMo5 >1000-1200

® Unlegierte Einsatzstéhle

A Unalloyed case-hard steels 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750

W Aciers de cémentation non-alliés

- i Bl 2SN O 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000

A Alloyed case-hard steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 >1000-1200

W Aciers de cémentation alliés

© Nitrierstahie 1.8504 34CrAl6, 1.8506 34CrAIS5, 1.8509 41CrAIMo7 >850-1000

A Nitriding steels 1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200

W Aciers de nitruration

) BTN 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850

Coleelsiesly 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000

W Aciers a outils

@ Schnellarbeitsstéhle

A High-speed steels 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000

W Aciers rapide

® Rostfreie Stahle sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850

A Stainless steels austenitic 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2 <850

I Aciers inoxydables martensitic 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850

:g::tslerlgr?n <240 HB GG 10-GG 20

W Fontes < 300 HB GG 25-GG 45

® Kugelgraphit und Temperguss

A Spheroidat and malleable cast iron GTW 35, GTS 55, GGG 50

| Fontes graphite et malléables GTW 65, GTS 70, GGG 70

@ Titan und Titan-Legierungen ) ) )

A Tiand Ti alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Su2,5, 3.7124 TiCu2 <850

B Titane et alliages de titane 3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo45Su2, - TIAIBMo1V1 >850-1200

® Aluminium und Al-Legierungen

A Aluminum and Al alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400

I Aluminium et alliages d’aluminium

® Aluminium-Knetlegierungen

A Aluminum wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450

| Alliages malléables

* ﬁ:ﬂﬂ:g'{fg‘;‘ggﬁjﬁgy“:’””ge“ <10% Si 3.2131 G-AISI5CuUT, 3.2153 G-AISI7Cu3, 3.2573 G-AISI9 <600

| Alliages d’aluminium pour injection <10% Si 3.2581 G-AlISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600

® Magnesium-Legierungen

A Magnesium alloys MgMn2, G-MgAl18Zn1, G-MgAI6Zn3 <450

B Alliages de magnésium

® Kupfer, niedriglegiert

A Copper, low alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400

m Cuivre, faiblement allié

: '\B";zi'”g short-chipping | 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600

m Laiton long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuzZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600

® Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSN7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600

A Bronze, short-chipping 2.0790 CuNi18Zn19Pb 600-850

M Bronze a copeaux courts " NN >

: g;ggig”igzg?sﬁi’;?:g 2.0916 CUAI5, 2.0960 CUAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850

| Bronze & copeaux longs 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000

® Kunststoffe (a = duroplastisch, b = thermoplastisch) . .

A Plastic (a = duroplastics, b = thermoplastics) z Elakglllt, Re:optall, Perrfllnax(,jMo'I\tAo;i(reT

B Thermodurcissables et plastiques e Eeish ekl NIOReelllp LRl
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® Auswahl- und Einsatzempfehlungen fiir Bohrwerkzeuge, in HSS und HM, 3xD
A Selection and application recommendations for HSS and carbide drills, 3xdia.
I Conseils d’utilisation et sélection des foréts en HSS et carbure, 3xD
HSS HSS HSCO HSCO HSCO HSCO HM-K20 | HM-K40 | HM-K40 | HM-K20 | HM-K20 [ HM-K20 | HM-K20
TiN TiN TiN TiN TiN TiN TiN
1897 1897 1897 1897 6537 6537 6539 6539 6539 6537 6539 6539 6537
X X X X
@ Kiihimittel W L1 " Sk e
© Emulsion ; | 0 i i i
00l OlLuft fi { H \ \] 0
Iﬁ ' ! :p i 1;
;|
A Lubrication 1 | L ) |
© Emulsion s |
®0il O Air | | | |
—— |
W Lubrificationi] 4 2 ] 3 4 5 6 7 8 9 10 Il |11 12 Il |43 0
© Emulsion
@ Huile O Air | m/min No | m/min No | m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No | m/min No | m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No
{ ] 36 6 | 45 6 48 7 | 60 7 80 4 100 6| 110 6 100 51110 5
{ ] 28 5|36 5 38 6 | 48 6 55 3 85 5 90 5 85 4 90 4
(] 36 6 | 45 6 48 7 | 60 7 80 5 70 6| 110 7 1130 7 110 6 | 130 6
([ J 28 5| 36 5| 30 5| 40 5|38 6 | 48 6 70 4| 60 5 85 6| 110 7 85 5 (110 6
{ ] 36 5|45 5 48 6 | 60 6 55 4 90 6 | 100 7 90 51100 6
{ ] 28 5|32 51|30 5|40 51|38 6 | 48 6 - - 85 6 95 6 85 5 95 5
{ ] - -118 4 | 22 4|28 4 | 20 5|25 5 - - 80 6 90 6 80 5 90 5
o 22 4 | 20 4|25 4| 25 5|30 5 80 6 90 6 80 5 90 5
o 16 3|20 3|20 4|25 4 75 5 80 6 70 4 80 5
{ ] 36 6 | 45 6 50 7|62 7 70 5 100 71110 7 100 6| 110 6
[ ] 20 4118 4| 22 4| 22 5|28 5 90 6 90 6 80 5 90 5
[ ) 14 3|18 3| 16 4 | 20 4 65 4 65 4 70 4 80 5
{ ] 18 4|16 4|20 4 | 20 5|25 5 75 5 85 6 75 4 80 5
[ J 12 3|15 3|14 4|18 4 70 4 80 4 70 4 75 4
(] 18 4 | 22 4 | 20 4|25 4|24 5|30 5 50 5 60 5 50 4 55 4
) = = = - |12 3|15 3(14 4 (18 4 40 4| 50 4 40 4| 45 4
[ J 12 3|15 3|14 4|18 4 40 3 45 3 35 3 45 3
[ 16 4 |20 4 | 20 5|25 5 40 8 45 4
[ ] 12 3|15 3|14 4118 4 35 3 40 4
[ 14 3|18 3| 16 4 |20 4 35 2 35 2
® O 36 6 | 45 6 | 40 6 | 50 6 | 48 7 | 60 7 | 100 5130 6| 160 71190 7 | 100 6 | 140 6| 190 6
® O 28 6 | 36 6 | 30 6 | 40 6| 38 7|48 7 80 5| 100 6| 120 71110 7 80 6| 100 6| 130 6
o 32 6 | 40 6 | 36 6 | 45 6 | 42 7 | 52 7 80 5| 100 6| 120 7 | 100 7 80 6 | 100 6 | 130 6
([ J 23 6 | 28 6 | 28 6 | 32 6 | 30 7 | 38 7 70 5 80 6 95 7 95 7 70 6| 90 6 | 100 6
o 12 2|15 2|14 31|18 3 30 3 35 3
[ 2|10 2|10 3|12 3 25 2 30 2
( J 90 7 100 7 200 7 200 8 | 240 8
{ ] 90 7 100 7 180 6 | 180 7 | 200 8 | 240 8
(] 70 7 | 90 7 | 80 7 95 8 | 120 8 | 150 5| 160 7 | 170 8 | 200 8 | 150 7 | 170 7 | 200 7
o 55 6 | 80 6 | 60 6 75 7|95 71120 5130 6 | 140 71170 8| 120 6 | 140 6| 170 7
O 90 6 180 51180 6 | 200 7 180 6 | 200 6
o 36 5|45 51|40 5| 50 5|48 6 | 60 6 70 4 70 5 80 6 95 6
{ ] 70 6| - - - - - - - - - -1 180 5 | 200 6| 210 7 | 250 7 | 180 6| 210 6 | 250 6
( J 45 5|55 51|50 5| 60 5| 60 6|75 6 | 120 4 - - | 140 6 | 170 6
oe 36 4| 45 4 | 40 4| - - - - - -| 75 3| 80 5| 80 5| 95 6 M03
[ ) 32 4 | 40 4 | 36 4| 45 4| 42 5| 52 5 55 3 60 5 65 5 80 5
[ 28 4|35 4 | 30 4 | 40 4 | 38 5|48 5 50 3 65 4 60 4 70 5
[ J - - |28 4|25 4| 32 4 | 30 5|38 5 35 2 45 3 45 4 60 5 wv“
O 18 4 | 22 4 | 20 4|25 4| - -1 - - 50 4
® O 28 5| 36 5[ - - - - |38 6 | 48 6 40 8
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@® Auswahl- und Einsatzempfehlungen
fiir Gewindebohrer in HSS, DIN 376

A Selection and application recommendations

for tapping tools in HSS, DIN 376

B Conseils d’utilisation et sélection des tarauds

DIN 376 en acier HSS

CUTTINGdata

® Durchgangsgewinde A Through-holes

W Trous débouchants

® Sacklochgewinde A Hole depth

I Profondeur de percage

® TiN-Beschichtung A TiN-coated

B Revétu TiN

® Gewindeformen A Fluteless taps

@ Tarauds a former

@® Mit Kuhlkanélen A With coolant

M Lubrification centrale

® Formel fiir min”
A Formula for RPM =
W Formule pour t.min"!

Vc (m/min) x 1000
d (@ mm) x 3,14

® Zerspanbarkeitsgruppe
A Material group
W Groupe matiere

® Werkstoffbeispiele (fett gedruckte Zahlen: nach DIN EN 10027)
A Material examples (bold printed numbers: according to DIN EN 10027)
m Exemples matiere (selon DIN EN 10027 pour les chiffres en gras)

@ Zugfestigkeit N/mm2
A Tensile strenght N/mm?2
W Résistance N/mm?

® Allgemeine Baustahle

1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500
tructural steel ’ ’ 4 ’
o o 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 >500-850
Aut tenstéhl
el 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850
B Aciers de décolletage 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 45SPb20 850-1000
® Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22 1.1178 Ck30 <700
A Unalloyed heat-treatable steels 1.0503 C45 1.1191 Ck45 700-850
W Aciers d’amélioration non-alliés 1.0601 C60 1.1221 Ck60 850-1000
Legierte Vergit tahl
AT el 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000
B Aciers d’'amélioration alliés 1.5710 36NiCr6, 1.0735 41Cr4, 1.7225 42CrMo5 >1000-1200
® Unlegierte Einsatzstéhle
A Unalloyed case-hard steels 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750
M Aciers de cémentation non-alliés
- i Bl 2SN O 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000
A Alloyed case-hard steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 >1000-1200
W Aciers de cémentation alliés
© Nitrierstahie 1.8504 34CrAl6, 1.8506 34CrAIS5, 1.8509 41CrAIMo7 >850-1000
A Nitriding steels 1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
| Aciers de nitruration
) BTN 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850
Coleelsiesly 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
W Aciers a outils
@ Schnellarbeitsstéhle
A High-speed steels 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
W Aciers rapide
® Rostfreie Stahle sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850
A Stainless steels austenitic 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2 <850
I Aciers inoxydables martensific 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850
S Sumsoren <2108 oG 10-Ga20
| Fontes <300 HB GG 25-GG 45
® Kugelgraphit und Temperguss
A Spheroidat and malleable cast iron GTW 35, GTS 55, GGG 50
M Fontes graphite et malléables GTW 65, GTS 70, GGG 70
@ Titan und Titan-Legierungen ) ) )
A Tiand Ti alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Su2,5, 3.7124 TiCu2 <850
| Titane et alliages de titane 3.7154 TiAl6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo45Su2, - TiAIBMo1V1 >850-1200
® Aluminium und Al-Legierungen
A Aluminum and Al alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400
I Aluminium et alliages d’aluminium
® Aluminium-Knetlegierungen
A Aluminium wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
| Alliages malléables
* ﬁ:ﬂmzﬂmg‘;ﬂﬁggunge“ <10% Si 3.2131 G-AISI5CuT1, 3.2153 G-AISI7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
| Alliages d’aluminium pour injection <10% Si 3.2581 G-AlISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600
® Magnesium-Legierungen
A Magnesium alloys MgMn2, G-MgAl18Zn1, G-MgAI6Zn3 <450
| Alliages de magnésium
® Kupfer, niedriglegiert
A Copper, low alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
m Cuivre, faiblement allié
® Messing —~hinni
A Brass short-chipping | 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
m Laiton long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
® Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSN7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
A Bronze, short-chipping 2.0790 CuNi18Zn19Pb 600-850
M Bronze a copeaux courts i} unNItezn >
® Bronzen, langspanend
R 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
A Bronze, long-chipping 2.0980 CUAI11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000

W Bronze a copeaux longs

® Kunststoffe, (a = duroplastisch, b = thermoplastisch)
A Plastic (a = duroplastics, b = thermoplastics)
W Thermodurcissables et plastiques

T o

Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren
Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
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>2xD >2xD >2xD >2xD >2xD >2xD >2xD
<2xD <2xD 22xD >2xD 22xD >2xD
TiN TiN TiN TiN TiN
F [F
X
1y
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min
18 25 18 25 30 18 18 18 25 30
15 25 15 25 30 15 15 15 25 30
18 25 18 25 30 18 18 18 25 8 30
15 25 15 25 30 15 15 15 25 6 30
8 12 8 15 20 8 8 8 12 14
8 10 8 15 20 8 8 8 10 12
6 8 8 12 18 6 6 6 8 12
8 12 15 12 8 8 8 12
6 10 12 6 6 6 10
15 25 25 30 20 25 8 30
12 10 15 15 18 20
8 8 12 12 12 20
8 30 8 12 10 12
8 30 8 10 10 12
6 6 12 6 6 8
4 6 12 4 4 8
4 4 4
8 8 12 8 6 8 10
6 6 12 6 6 8 8
6 6 12 6 6 6 8
15 40 20 20 40 30
12 12 30 15 15 30 20
20 40 20 20
15 30 15 18
20 20 25 40 20 25 40
18 16 25
16 40 40 20
15 25 25 20 12
6 8 12 15 40
25 25 25 25 4
20 20 20 20 4 40
12 4 4 12 15
10 4 4 12 15 M05
12 12 15 20 N
12 12 15 20 m
kW
8
8 8 12 t
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CUTTINGdata

® Fréser @ \Vorschubreihen-Nr. A Feed column No m No des avances ® Formel fiir min Vc (m/min) x 1000

AMiing 21 [ 22 [ 23 [ 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 20 | 30 | 31 | 32 | AFormulaforRPM = —grmmromaar—

W Fraise ® f, (mm/z) A_ft (mm/tooth) W _f, (mm/z) B Formule pour t.min
@ 2,00 | 0,002 0,004 | 0,007 | 0,004 | 0,007 | 0,010 | 0,006 | 0,009 | 0,014 | 0,008 | 0,011 | 0,016 | [@ Schneidstoff A Tool material B Maticres
@ 3,00 |0,004 (0,007 0,010 | 0,008 | 0,010 | 0,015 | 0,011 | 0,013 | 0,019 | 0,013 | 0,017 | 0,022 ® TiN-Beschichtung A TiN-coated = Revétu TiN
@ 5,00 |0,010 0,014 | 0,020 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,022 | 0,026 | 0,031 | 0,027 | 0,032 | 0,038
@ 6,00 |0,013 0,017 [ 0,024 | 0,021 | 0,025 | 0,031 | 0,029 | 0,033 | 0,039 | 0,036 | 0,041 | 0,047 L DI_N"\_llorm - A Nc_)rme DIN _ Nomf‘_a Dl_N
o 800 | 0,019 | 0,024 | 0,032 | 0,031 | 0,035 | 0,042 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | L@ _Mit Kihlkanalen A With coolant W Lubrification centrale
210,00 | 0,025 | 0,030 | 0,038 | 0,039 | 0,044 | 0,051 | 0,053 | 0,059 | 0,065 | 0,066 | 0,073 | 0,080

HSCO: S6-5-2,5

@12,50 | 0,030 | 0,036 | 0,046 | 0,048 | 0,052 | 0,059 | 0,063 | 0,072 | 0,079 | 0,080 | 0,089 | 0,100 ° ° ~ .
@16,00 | 0,038 | 0,045 | 0,054 | 0,058 | 0,063 | 0,071 | 0,079 | 0,088 | 0,095 | 0,100 | 0,110 | 0,120 é Lé \1,'/?123; (%g)W/sA’ Mo/2%
@20,00 | 0,048 | 0,057 | 0,066 | 0,073 | 0,081 | 0,089 | 0,097 | 0,106 | 0,114 | 0,120 | 0,130 | 0,139 - - HM: @ Hartmetall
230,00 |0,063 | 0,073 0,084 [ 0,094 | 0,103 | 0,112 | 0,123 | 0,134 | 0,143 | 0,152 | 0,163 | 0,173 =0,1xd =1,0xd HM: A Carbide
240,00 | 0,073 | 0,084 | 0,094 | 0,105 | 0,114 | 0,125 | 0,136 | 0,147 | 0,157 | 0,167 | 0,178 | 0,189 12789 3410 11 HM: @ Carbure métallique

® Zerspanbarkeitsgruppe ® Werkstoffbeispiele (fett gedruckte Zahlen: nach DIN EN 10027) @ Zugfestigkeit N/mm2

A Material group A Material examples (bold printed numbers: according to DIN EN 10027) A Tensile strenght N/mm?2

W Groupe matiere I Exemples matiére (selon DIN EN 10027 pour les chiffres en gras) W Résistance N/mm?2
All ine Baustahl

2 Blgemeine Baustahle 1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500

B Aciers de construction 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 >500-850
Aut tenstahl

el 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850

B Aciers de décolletage 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 455Pb20 850-1000

® Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <700

A Unalloyed heat-treatable steels 1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850

M Aciers d’amélioration non-alliés 1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000
Legierte Vergut tahl

* Alloyed hoat treatable steols 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000

B Aciers d’amélioration alliés 1.5710 36NiCr6, 1.0735 41Cr4, 1.7225 42CrMo5 >1000-1200

® Unlegierte Einsatzstéhle

A Unalloyed case-hard steels 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750

W Aciers de cémentation non-alliés

® Legierte Einsatzstahle 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000

A Alloyed case-hard steels 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 >1000-1200

W Aciers de cémentation alliés

® Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6, 1.8506 34CrAIS5, 1.8509 41CrAIMo7 >850-1000

A Nitriding steels 1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200

| Aciers de nitruration

® Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850

A Tool steels 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000

M Aciers a outils

@ Schnellarbeitsstahle

A High-speed steels 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000

W Aciers rapide

® Rostfreie Stahle sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850

A Stainless steels austenitic 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2 <850

I Aciers inoxydables martensitic 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850

2 ey <zow0  |aa10-ca20

| Fontes < 300 HB GG 25-GG 45

® Kugelgraphit und Temperguss

A Spheroidat and malleable cast iron Gm 35, G‘$S 55, GGG 50

| Fontes graphite et malléables G 65, GTS 70, GGG 70

T oo Legrerungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5Su2,5, 3.7124 TiCu2 . <850

B Titane et alliages de titane 3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo45Su2, - TIAIBMo1V1 >850-1200

@ Aluminium und Al-Legierungen

A Aluminum and Al alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.3515 AlMg1 <400

I Aluminium et alliages d’aluminium

® Aluminium-Knetlegierungen

A Aluminum wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450

| Alliages malléables

* ﬁ:ﬂﬂ:g'{fg‘;‘ggﬁjﬁgy“:’””ge“ <10% Si 3.2131 G-AISI5CuUT, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600

| Alliages d’aluminium pour injection <10% Si 3.2581 G-AlISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600

® Magnesium-Legierungen

A Magnesium alloys MgMn2, G-MgAl18Zn1, G-MgAI6Zn3 <450

B Alliages de magnésium

® Kupfer, niedriglegiert

A Copper, low alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400

m Cuivre, faiblement allié

: '\B";zi'”g short-chipping | 2.0380 Cuzn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600

m Laiton long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuzZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600

® Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600

£ [EE, SRl Gl 2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850

M Bronze a copeaux courts "

® Bronzen, langspanend

A 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
A Bronze, long-chipping 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000

W Bronze a copeaux longs

® Kunststoffe (a = duroplastisch, b = thermoplastisch)
A Plastic (a = duroplastics, b = thermoplastics)
B Thermodurcissables et plastiques

T o

Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren
Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
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® Auswahl- und Einsatzempfehlungen fiir Fraswerkzeuge, in HSS und HM, 0,1-1xD
A Selection and application recommendations for milling tools in HSS and carbide, 0.1-1xdia.
W Conseils d'utilisation et sélection des fraises en HSS et carbure, 0,1-1xD
HSCO HSCO HSCO HSCO HSCO HSCO HSCO HM-K40 | HM-K40 | HM-K40 | HM-K40 | HM-K40 | HM-K40
TiN TiN TiN TiN TiN TiN
844/B 844/B 844/B 844/B - - 1880 6527 6527 6527/B 6527/B - -
X X X X
@ Kuihimittel ’ s ’ s
© Emulsion iF" i,_ i,:' i,_ F?'I F?'I iF" E\. i.:' i,_
@0l OLut _ ] ]
[ [ -\-H' E '- T T
A Lubrication ' |
© Emulsion | | m | |
@0l O Air ] ] In-: B
& Lubrification | 4 2 3 4 5 l 6 l 7 g I |9 10 11 12 l 13 l
© Emulsion
@ Huile O Air | m/min No | m/min No | m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No [ m/min No | m/min No
{ ] 50 26 80 26 32 27 58 27 45 29 72 29 40 26200 261|250 26 |162 28 (202 28 |200 28 |250 28
{ ] 40 25 65 25 29 26 47 26 36 28 58 28 32 25160 25200 25 (129 27 (162 27| 160 27 |200 27
o 40 26 65 26 29 27 47 27 36 29 28 29 32 26160 25200 25 (129 27 (162 27 | 160 28 | 200 28
[ ] 33 25 58 25 24 26 41 26 30 28 52 28 26 25150 24 |190 24 | 122 26 (154 26 | 150 27 | 190 27
{ ] 40 26 75 26 29 27 54 27 36 29 68 29 32 26170 261|215 26 (129 28 (162 28| 170 28| 215 28
{ ] 35 25 50 25 25 26 36 26 32 28 45 28 28 251160 25200 25 (129 27 (162 27 |160 27 |200 27
( 30 23| 45 23| 22 25| 32 25| 27 27| 40 27| 24 24150 24 |190 24 |122 26 |154 26 |150 26190 26
(] 30 25 45 25 22 26 32 26 27 28 40 28 24 151150 24 |1190 24 (129 26 (162 26| 150 27 | 190 27
o 25 34 18 24 23 27 30 27 20 241130 283|160 23 (105 25 (129 25| 130 26| 160 26
{ ] 40 26 65 26 29 27 47 27 36 29 58 29 32 26200 26|250 26 |162 28 (202 28 |200 28 |250 28
[ J 30 25 45 25 22 26 32 26 27 28 40 28 24 241150 24 |1190 24 (122 26 (154 26 | 150 27 | 190 27
[ ) 25 34 18 24 24 23 27 30 27 20 241130 23160 23 (105 25 (129 25| 130 26| 160 26
{ ] 30 25 45 25 22 26 32 26 27 28 40 28 24 251150 24 |1190 24 (122 26 (154 26| 150 27| 190 27
[ J 25 34 18 24 24 27 30 27 20 241130 283|160 23 (105 25 (129 25|130 26| 160 26
(] 25 26 34 26 18 27 24 27 22 29 30 29 20 26160 24 |1200 24 (129 26 (162 26 | 160 28 | 200 28
[ J 22 25 28 25 16 26 20 26 20 28 25 28 18 25150 23 (190 23 (122 25| 154 25 (150 27| 190 27
[ J 18 23 23 23 14 24 16 24 16 26 20 26 15 23 90 23| 110 23 73 25 89 25 90 25| 110 25
[ 22 24 28 24 16 25 20 25 20 27 25 27 18 24 | 110 24 | 140 24 89 26|113 26| 110 26| 140 26
[ J 22 23 28 23 16 24 20 24 20 26| 25 26 18 23 90 23 (110 23 73 25 89 25 90 25 (110 25
[ 22 24 28 24 16 25 20 25 20 27 25 27 18 24 90 24 | 110 24 73 26 89 26 90 26| 110 26
® O 26 25 40 25 18 26 24 26 23 28 36 28 20 251140 28 |175 28 (114 30 (143 30| 140 27 |175 27
® O 22 24 28 24 16 25 20 25 30 27 25 27 18 24 90 27| 110 27 | 100 29| 115 29 90 26| 110 26
(] 30 25 45 25 22 26 32 26 27 28 40 28 24 251110 28| 140 28 89 30|113 30| 110 27 | 140 27
([ J 25 24 34 24 18 25 24 25 23 27 30 27 20 24 90 27 (110 27 73 29 89 29 90 26 | 110 26
[ J 30 25 45 25 22 26 32 26 27 28 40 28 24 25|135 23170 283|109 25138 25|135 27 |170 27
[ 20 25 15 18 18 27 23 27 16 24 90 22| 110 22 73 24 89 24 90 26| 110 26
[ ] 350 30 |500 30 (252 28 |360 28 (315 31 (450 31280 29 |600 28 |750 28 |485 30 (606 30|600 30750 30
{ ] 350 30500 30 (252 28 |360 28 |315 31450 311280 29 |750 28 (950 28 |608 300|764 30|750 330|950 30
[ ] 100 30| 150 30| 72 28 (108 28| 90 31 |135 31 80 29|280 127|350 27 |226 29 (283 29 |280 30350 30
(] 80 30 (120 30 58 28 86 28 72 311|108 31 64 29210 27 |260 27 (170 29 (210 29 | 210 30| 260 30
O 60 30 (120 30| 58 28| 8 28| 54 31|108 31 64 29210 28 |260 28 |170 30 (210 30210 330|260 30
(] 100 26 | 150 26 72 27 | 108 27 90 291|135 29 80 26190 28 |240 28 (153 30 (194 30| 190 28 | 240 28
{ ] 100 26 | 150 26 72 27| 108 27 90 291|135 29 80 26270 27 |340 27 (218 29 (275 29 |270 28 |340 28
(] 60 26| 90 26| 43 27| 65 27| 54 29| 81 29| 48 26210 26260 26 |170 28 |210 28 | 210 28260 28
oe 120 26 | 170 26 86 27 |122 27 |108 29 | 153 29 96 26 | 270 27 | 340 27 | 218 29 (275 29 |270 28 |340 28 M07
[ ) 100 26 | 150 26 72 27 | 108 27 90 291|135 29 80 26210 26260 26 (170 28 (210 28 | 210 28 | 260 28
[ 100 26 | 150 26 72 27 |108 27 90 291|135 29 80 26210 26260 26 (170 28 (210 28 | 210 28| 260 28
[ J 60 26 90 26 43 27 65 27 54 29 81 29 48 26190 25240 25 (154 27 (194 27| 190 128|240 28 E\;Vn
O - - - - - - - - - - - - - - |160 23 [(200 231|129 25|162 25|160 30 |200 30
® O 150 32 (150 32 (108 32 (108 32| 135 322|135 32 |120 32 |135 23 (135 23109 25| 109 25 (135 31| 135 31
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@ Axialkraft beim Bohren als Funktion
von Vorschub und Bohr-&
Beispiel Tabelle A: Vorschub 0,25 mm/U
mit Bohr-& 12 ergibt eine Axialkraft von
3300 N. Laut Tabelle unten hat die Alu-
Gusslegierung Nr. 3.2131 einen Multi-
plikator von 0,6. Dies ergibt eine Axialkraft
von 1980 N. _

— Antriebsleistung beim Bohren
als Funktion von Bohr-& und Vorschub
Beispiel Tabelle B: Mit denselben Daten
wie oben liest man eine Zerspanungsarbeit
von 1,6 W min ab. Multipliziert mit der
Drehzahl n = 1800 min™' und dem Multipli-
kator von 0,6 kommt man auf die erforderli-
che Antriebsleistung von 1,73 kW.

CUTTINGdata

A Required thrust force for drilling as a
function of feed rate and drill diameter
Example Table A: 12 mm diameter
at a feed rate of 0.25 mm/RPM requires
a thrust force of 3300 N. Multiplier for an
aluminum cast alloy No. 3.2131 is 0.6.
Required thrust force equals to 1980 N.

Required drive power for drilling as a
function of drill diameter and feed rate - Transmission pour percer par rapport
Example Table B: Find the chip work
factor of 1.6 W min using the same figures
from example A above. Multiply this factor
with the spindle speed of 1800 RPM and
the 0.6 multiplier equals to 1.73 kW.

B Poussée pour percer par rapport
P’avance et le & du foret
Exemple du tableau A: Une avance de
0,25 mm/t. avec un foret & 12 correspond
une poussée de 3300 N. Du tableau
ci-dessous pour un alliage d’alu N° 3.2131
indique un multiplicateur de 0,6 et pour
résultante une poussée de 1980 N.

au @ du foret et de 'avance

Exemple du tableau B: Avec les mémes
données que ci-dessus on reléve 1,6 W
min, multiplié par la vitesse de rotation de
1800 min-1 et le multiplicateur de 0,6

donne une transmission de 1,73 kW.

® Zerspanbarkeitsgruppe
A Material group
m Groupe matiere

® Werkstoffbeispiele (fett gedruckte Zahlen: nach DIN EN 10027)
A Material examples (bold printed numbers: according to DIN EN 10027)
I Exemples matiere (selon DIN EN 10027 pour les chiffres en gras)

@ Zugfestigkeit N/mm2
A Tensile strenght N/mm?2
W Résistance N/mm?2

® Allgemeine Baustahle

W Bronze a copeaux longs

1.0035 St 33, 1.0254 St 37.0, 1.0486 StE 285, 1.0345 H1, 1.0425 H2 <500
tructural steel ’ ’ ’ ’
T o 1.0050 St 50-2, 1.0070 St 70-2, 1.8937 WStE500 >500-850
Aut tenstéhl
el 1.0718 9SMnPb28, 1.0723 15 S20, 1.0736 9 SMn36 <850
e el 6 sl e 1.0727 45 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 455Pb20 850-1000
® Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 Ck30 <700
A Unalloyed heat-treatable steels 1.0503 C45, 1.1191 Ck45 700-850
M Aciers d’amélioration non-alliés 1.0601 C60, 1.1221 Ck60 850-1000
Legierte Vergit tahl
oV T e o 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000
= Aciers d’'amélioration alliés 1.5710 36NiCr6, 1.0735 41Cr4, 1.7225 42CrMo5 >1000-1200
® Unlegierte Einsatzstéhle
A Unalloyed case-hard steels 1.0301 C10, 1.1121 Ck10, 1.1140 Cm15 <750
W Aciers de cémentation non-alliés
® Legierte Einsatzstahle 1.5919 15CrNi6, 1.7012 13Cr2, 1.7015 15Cr13 850-1000
: ﬁ'(')?éid d‘;asgg‘:r:?aszgnés 1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 >1000-1200
® Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6, 1.8506 34CrAIS5, 1.8509 41CrAIMo7? >850-1000
: Egi:;?;ngesa?gfraﬁon 1.8507 34CrAIMo5, 1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
® Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 100Cr6, 1.2307 29CrMoV <850
: ;%?elét(;e:)sutils 1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
@ Schnellarbeitsstéhle
A High-speed steels 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
W Aciers rapide
® Rostfreie Stahle sulphured 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X2CrMoS17, 1.4105 X4CrMoS18, 1.4305 <850
A Stainless steels austenitic 1.4301 X5CrNi1810, 1.4541 X6CrNiTi1810, 1.4571 X6CrNiMoTi 1712 2 <850
I Aciers inoxydables martensitic 1.4057 X20CrNi17 2, 1.4122 X35CrMo17, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850
G -
S Qussmen <ow0M8  [aa10-Gaz0
W Fontes < 300 HB GG 25-GG 45
® Kugelgraphit und Temperguss
A Spheroidat and malleable cast iron GTW 35, GTS 55, GGG 50
W Fontes graphite et malléables GTW 65, GTS 70, GGG 70
@ Titan und Titan-Legierungen ) ) )
A Tiand Ti alloys 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAl5Su2,5, 3.7124 TiCu2 <850
B Titane et alliages de titane 3.7154 TIAIBZr5, 3.7164 TIAIBV4, 3.7184 TiAl4Mo45Su2, - TIAIBMo1V1 >850-1200
® Aluminium und Al-Legierungen
A Aluminum and Al alloys 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSit, 3.3515 AlMg1 <400
M Aluminium et alliages d’aluminium
® Aluminium-Knetlegierungen
A Aluminum wrought alloys 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
| Alliages malléables
2 Auminiim: Gusslaglerngen <10% Si 3.2131 G-AISI5CuUT, 3.2153 G-AISI7Cu3, 3.2573 G-AISI9 <600
| Alliages d‘aluminiur)rl1 pour injection <10% Si 3.2581 G-AlISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600
® Magnesium-Legierungen
A Magnesium alloys MgMn2, G-MgAl18Zn1, G-MgAI6Zn3 <450
B Alliages de magnésium
® Kupfer, niedriglegiert
A Copper, low alloys 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
m Cuivre, faiblement allié
® Messing short-chippin:
A Brass ! PP [¢] 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuzZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
m Laiton long-chipping 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
A B et 2.1090 CuSN7ZnPb, 2.1170 CuPb5SNS, 2.1176 CuPb10Sn <600
= Bronze’é copeaux courts 2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
® Bronze, langspanend
L 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
A Bronze, long-chipping 2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 8501000

® Kunststoffe (a = duroplastisch, b = thermoplastisch)
A Plastic (a = duroplastics, b = thermoplastics)
B Thermodurcissables et plastiques

a | Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren

Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
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A 63000 8’23 <
Z 50000 iy £
S 40000 o g
@© 31500 Cosis g
‘% 25000 oxs g
S 20000 - 02 z
n? 16000 // 0,16 -
B 12500 = - 0,125
10000 = - 8’;8
o ooes &
_ 630 o= oo =
= 5000 - oo E
5 1o C e o A - 0031 @
B 3150 B R R R = -0025 O
£ 2500 I - 0,02 3
F 2000 B 8
® Multiplikator 4 o0 51 L
A Multiplicator 1250 H <
W Multiplicateur 1000
0,90-1,15 :gg -
1,25-1,50 b 7] 2
‘c 500 1 E
0,90-1,15 N g?g | =
1,25-1,50 o H E
5] 250 | ]
1,25-1,50 2 o0 I 3
1,25-1,50 S e ! S
1,60-2,00 2 o5 i o
® 10
2,00-2,50
2,00-2,50 1,40 (1,80 224 | 2,8 |355| 45 | 56 | 71 | 9 [115] 14 | 18 |224| 28 |355| 45 | 56 | 71 | 90
160 2 25 315 4 5 63 8 | 125 16 20 25 315 40 50 63 80 o
1,25
1,25-1,50 ® Bohrer-& A Drilling dia. B J de percage
1,80-2,25 315,0
2,00-2,50 B 250.0 | 0s
- 0,63
200,0 08
1,80-2,25 160,0 L 04
2,00-2,50 125,0 - 0,315
100,0 /: 8,55
1,70-2,10 80,0 T 02
2,00-2,50 63.0 AV o125
50,0 A - 0,1
40,0 7 - 0,08
1,70-2,10 s - 0,063
31,5 006
1,70-2,10 ggg - oo
1,70-2,10 : - 0%
1,70-2,10 16,0 - 0,02
12,5
0,40-0,50 10,0
0,50-0,60 8,00
6,30 V) -
0,50-0,60 = 5,00 v, E
0,70-0,80 c 4,00 9’7 €
g 3,15 1 G
1,80-2,25 Q250 V7 2
2,00-2,50 2 200 = §
n? 1,60 :
0,30-0,40 m 125 7
1,00
0,800 %l -
0,30-0,40 0,630 7 <
Z 0,500 8 £
£ 0400 2 -
0,50-0,60 B o0s1s A g
0,50-0,60 2 gos0 % ©
c ) ﬂ/ 5
0,200 [ o
0,50-0,60 < o160 ; w
0,125 | <4
0,100 I
0,50-0,60 0,080 :
0,063 i =)
0,50-0,60 i 0,00 | E
Db = 0,040 t
- ’ I -
0,50-0,60 & o031 I 5
£ 0,025 32
0,50-0,60 S o | 8 Mos
0,50-0,60 =< )
? ’ S 0016 S
0,012
0,70-0,80 < () Nm
0,70-0,80 ® 0010 o KW
' ’ 1,40 (1,80 | 2,24 | 2,8 |3,55| 4,5 | 56 | 71 | 9 [115] 14 | 18 2022,425 2831 25,540 45 I 56 : 7 .
2 25 315 4 5 63 8 125 16 ,
0,10-0,15 125 1,60 10 100
0,10-0,15

@® Bohrer-& A Dirilling dia. W O de pergage
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CUTTINGdata

@ Schnittwerte fiir das Gewindeschneiden HSS
A Table of cutting rates for tapping HSS
| Caractéristiques de coupe pour le taraudage HSS

® Motorleistung in kW

A Motor rating in kW

1 Puissance moteur en kW

Spindeldrehzahl in min~

Spindle speed in RPM

Vitesse de rotation en t.min”'

Drehmoment in Nm

Torque in Nm

Couple en Nm

< | s |l |E |

= [§ | |E |E |E |5 |E

c c c = IS = = = [T} o

E JE JE | |2 1218 <l Ll LE IZ

E E £ £|8 TEE|T_E|l= E|l= E|8 g
ScS|5cs|5cs|SEE|CSEE|BEE|ESn|OES|DES|EE|RCE
YXEEIXEEIREE xéo.gm £oo %’Ev— EE‘LQ EE“Q’ SEE|sEE
SES|SES|SES|BER|Ene|Egg|s8|3nglEaglbten|Ees
Eo8lEh8lEn g E28(882 (088|235 S|EBS|GET|BED
293|293|293|203|823|823|88°(333|833(o28|288
85]88s|580(880|200|E0a|808|228s|08s|2R3|E533
83383883883 8|EET|E£5(200|E02(20T|580(58°8
£og|2o0g|fog|fo0g|858|883|558|s28|528(058|088
ESg|ES2|ESE|EEg|vol|oog|SEE|RES|RES £ ERS
G5 2|05 2052|652 | EES|EES| RN w35|w3S|EES|EEQ
NDOo>DDOS|INO>ND> e | E S Y E-W-E-«-Esgésg
P ¥l YTl Il it el IRVl Vit el IR ¥l e \E“' = €« EEE E-E|EEE|IZO05|Z05
EEE|EEE|EEE|EEE|22E|22E|EEE|SEE|SEE|lave|ary
EEE|EEE|EEE|EEE|ggE|ggE(222|255|255|REE|QEE
222|222(222|222|532|882|ggg|825|822 E§§ E§§
goglgseg|ec2|92g|88|8=8|83883|588|588|522|522
n| |[38S|RREIBBEISSS 28981580 gee| S0 |0 |ERRIESS

— b | b [ M [ A -3 -3 3 74
508|582 |582|508|a8zE|38¢E|665(882|8¢82|555|555
v nn<|on<<|Ooh<|[OOHOI|COL |([COL || dd|20d (<< |
[ E N IERENIEENINENICENIEEN INREN INENIFENIKREN NN |
M 3 0,07 | 0,05 0,07| 0,05 0,04 0,04 0,05 0,05| 0,09 0,05 0,09
530| 530| 850|1061| 530| 1061|1273 | 1591 | 3182 | 1591 | 3182
0,50 09| 06| 06| 03| 05| 02| 03| 02| 02| 02| 02
M 4 0,13| 0,10[ 0,13[ 0,12| 0,08| 0,09 0,10[ 0,12| 0,19 0,12[ 0,19
398| 398| 637| 796| 398| 796| 955| 1194 | 2388 | 1194 | 2388
0,70 23| 18| 14| 10| 14| 08| 07| 07| 05| 07| 05
M5 0,17| 0,13 0,17[ 0,16 0,09 0,12 0,15| 0,15| 0,24 0,15| 0,24
318| 318| 509| 637| 318| 637| 764| 955|1910| 955| 1910
0,80 37| 29| 23| 17| 20| 13| 14| 11| 09| 1,1| 09
M6 0,28 0,21 0,27[ 0,25| 0,15 0,19 0,23[ 0,24 | 0,37 | 0,24 0,37
265| 265| 424| 530| 265| 530| 637| 796| 1592 | 796 | 1592
1.00 74| 55| 45| 33| 40| 25| 25| 21| 16| 20| 1,6
M8 0,44| 0,35| 0,41] 0,39 0,23 0,29 0,35| 0,37 | 0,64 0,37 0,64
200| 200| 320 398| 200| 398| 477| 597| 1194 | 597 | 1194
125 | 154| 123| 90| 70| 80| 51| 50| 43| 40| 40| 37
M 10 0,64| 0,49 0,59 0,56 0,33 0,29 0,51| 0,53| 0,85 0,53 0,85
159 | 159| 254 | 318| 159| 318| 382| 477| 954 | 477| 954
1.50 28| 21,6| 16,3| 12| 146| 64| 90| 80| 60| 80| 62
M 12 0,88| 0,68 0,81] 0,77| 0,47 0,43[ 0,69] 0,73| 1,17 0,73[ 1,17
132 132| 211| 265| 132| 265| 318| 398| 796| 398| 796
1.75 47| 36| 27| 20| 25| 11,4 15| 13| 10| 13| 10
M 16 1,14 09| 1,1| 10,2| 0,63| 0,8] 1,0 0,96| 1,52| 0,96| 1,52
99| 99| 158| 200| 99| 200| 239| 298| 596| 298| 596
2.00 81| 64| 49| 36| 45| 28| 29| 23| 18| 23| 18
M 20 1,78 1,4| 1,75 1,6| 1,0| 12| 1,4 15| 24| 15| 24
80| 80| 128| 159| 80| 159| 191| 239| 478| 239| 478
250 | 156| 123| 96| 71| 88| 53| 52| 44| 35| 44| 35
M 24| 257| 20[ 25 23| T4 7] 20[ 21| 34| 21[ 34
66| 66| 105| 133| 66| 133| 159| 200| 400| 200| 400
3.00 | 274| 213| 167| 121| 150| 90| 88| 74| 60| 74| 60
M 30| 38| 27| 34| 31 19] 23] 28| 29[ 47] 29[ 47
53| 53| 85| 106| 53| 106| 127| 159| 318| 159| 318
350 | 4p4| 358| 281| 205| 252| 152| 155| 128| 104| 128| 104
M 36| 46| 356| 45 41[ 251 30[ 371 38 61[ 38[ 6
44| 44| 70| 88| 44| 88| 106| 133| 266| 133| 266
400 | 735| 568| 452| 327| 400| 240| 245| 200| 161| 200| 161
M 42| 28| 45| 57| 52| 32| 39[ 46[ 48| 77| 48[ 77
7 7

38| 38| 61 6| 38 6| 91| 114| 228| 114| 228
450 | 1072| 832| 656| 480| 592| 360| 355| 296| 237| 296| 237
M ag| 71| 556| 7.0[ 635 40[ 48[ 57| 59[ 95| 59[ 95
33| 33| 53| 66| 33| 66| 80| 100| 200| 100| 200
5.00 | 1512|1184 930| 676| 852| 510| 500| 415| 334| 415| 334
M 56| 86| 672 85[ 7.7[ 48[ 58[ 69[ 72[ 115] 72[ 115
28| 28| 45| 57| 28| 57| 68| 85| 170| 85| 170
550 | 2159 1687 | 1320| 950| 1205| 715| 710| 595| 475| 595| 475
M 64| 193] 80[ 100 91 57 69[ 82[ 86[ 137 86] 137
25| 25| 40| 50| 25| 50| 60| 75| 150| 75| 150
6.00 | o895 | 2250 | 1760 | 1280 (16025| 970| 960| 806| 642| 806| 642

® Drehmoment beim Gewindeformen
mit Werkzeugabnutzung

A Torque requirement for thread forming
including tool wear factor

| Couple avec taraud-formeur
incluant I'usure d’outil
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1.053 C45, 700-850

1.4571 X6GNiMoTi17-12-2 <850
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® Schnittwerte fiir Fraswerkzeuge HSS und HM

A Cutting data for milling HSS and HM h W
B Caractéristiques de coupe des fraises HSS et HM @ i'?' ‘, ﬁ

@ Schnittgeschwindigkeit ve in m/min ® Cutting speed v¢ in m/min © Vitesse de coupe v¢ en m/min
Vorschub fz in mm/Fréserzahn Feed rate fz in mm/tooth Avance fz en mm/dent fraise
Vorschubgeschwindigkeit vg in mm/min Feed rate v in mm/min Vitesse d’avance v en mm/min
® Frés- ® Art der ® Unlegierter ® [egierter ® | egierter Stahl | ® Gusseisen ® Kupfer- ® |eichtmetalle
werkzeuge Bearbeitung Stahl bis Stahl bis bis 1000 N/mm?| bis 180 HB legierungen
700 N/mm? 750 N/mm?
A Type A Type A Carbon steel A Alloy steel A Alloy steel A Gray iron A Copper alloys | A Light alloys
of cutter of machining up to up to up to up to 180 HB
700 N/mm? 750 N/mm? 1000 N/mm?
m Type m Genre W Acier non-allié | m Acier allié m Acier allié m Fonte d’acier m Cuivre allié ® Métaux léger
de fraise d’usinage jusqu’a jusqu’a jusqu’a jusqu’a 180 HB
700 N/mm? 750 N/mm? 1000 N/mm?
HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM
o :ChrUthe” 30-40 | 80-150 | 25-30 | 80-150 | 15-20 | 60-120 | 20-25 | 70-120 | 60-150 | 150-400 [ 150-210 | 350-800
A Roughing
m Ebauche o,1-0,2 | 0,1-0,3 |0,1-0,15| 0,1-0,3 | 0,1-0,15| 0,1-0,3 | 0,1-0,3 | 0,2-0,4 (0,1-0,25| 0,1-0,2 | 0,15-0,2 0,15
® ECh”ﬁhte” 30-40 |100-200| 25-30 |100-200| 15-20 | 80-150 [ 20-25 |100-160 | 60-150 | 150-400 [ 200-300 |400-1200
A Finishing
m Finition 0,05-0,1 |0,05-0,15| 0,05-0,1 |0,05-0,15| 0,05-0,1 | 0,03-0,1 | 0,1-0,15 | 0,1-0,2 |0,1-0,15|0,05-0,1 [ 0,1-0,15| 0,08
HSS HM HSS HM HSS HM HSS HM HSS HM HSS HM
® gchruhppen 30-40 |100-180| 25-30 |100-160| 15-20 | 80-120 | 20-25 | 80-120 | 60-150 | 120-300 | 150-250 | 200-800
A Roughing
m Ebauche 0,1-0,2 |0,15-0,3 | 0,1-0,15|0,15-0,3 | 0,1-0,15 | 0,15-0,3 | 0,15-0,3 | 0,15-0,3 | 0,2-0,3 | 0,15-0,3| 0,2-0,3 | 0,1-0,2
® ECh”shten 30-40 |120-250| 25-30 |120-250| 15-20 |100-150| 20-25 |100-160 | 60-150 | 150-300 [ 150-250 | 300-800
A Finishing
m Finition 0,05-0,1| 0,1-0,2 | 0,05-0,1| 0,1-0,2 |0,05-0,1| 0,1-0,2 |0,07-0,2| 0,1-0,2 |0,07-0,2 | 0,1-0,3 | 0,07-0,2 | 0,1-0,2
HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM
° ichruhp.pen 30-40 | 80-120 | 25-30 | 80-120 | 15-20 | 60-100 [ 20-25 | 80-120 | 60-150 | 120-300 | 150-250 | 200-800
A Roughing
m Ebauche 0,1-0,2 |0,04-0,15| 0,1-0,15 |0,04-0,15| 0,05-0,1 | 0,04-0,1 | 0,15-0,3 (0,06-0,15| 0,2-0,3 |0,08-0,15| 0,2-0,3 | 0,06-0,1
@ Schlichten 30-40 [100-150| 25-30 |100-150| 15-20 | 80-120 | 20-25 | 80-120 | 60-150 |150-300 |150-250| 1200
A Finishing
m Finition 0,04-0,1 | 0,04-0,1 | 0,04-0,1 | 0,04-0,1 | 0,02-0,1 | 0,04-0,1 | 0,07-0,2 | 0,04-0,1 | 0,05-0,2 | 0,06-0,1 | 0,04-0,2 | 0,06-0,1
HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM
L4 :chruhp_pen 30-40 | 80-150 | 25-30 | 80-150 | 15-20 | 60-120 [ 20-25 | 70-120 | 60-150 | 140-400 [ 150-250 | 350-800
A Roughing
m Ebauche o,1-0,2 | 0,1-0,3 | 0,1-0,2 | 0,1-0,3 | 0,1-0,15| 0,1-0,3 |0,15-0,3 | 0,1-0,3 | 0,2-0,3 |0,08-0,15| 0,2-0,3 | 0,1-0,2
° ECh”ﬁhte” 30-40 |100-300| 25-30 |100-300| 15-20 | 80-150 [ 20-25 |100-160 | 60-150 | 150-400 [ 200-300 |400-1200
A Finishing
m Finition 0,05-0,1| 0,1-0,2 |0,05-0,1| 0,1-0,2 |0,05-0,1 |0,06-0,15| 0,1-0,2 | 0,1-0,2 | 0,1-0,2 | 0,05-0,1 | 0,1-0,2 |0,08-0,15
HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM
® Schruppen 80-150 80-150 60-120 70-120 150-400 350-800
A Roughing
m Ebauche 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,08-0,15 0,1-0,2
® Schlichten 100-300 100-300 80-150 100-160 150-400 400-1200
A Finishing
m Finition 0,1-0,2 0,1-0,2 0,06-0,15 0,1-0,2 0,05-0,1 0,08-0,15
HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM | HSS | HM
© Schnittefe 45-50 35-40 25-40 25-45 100-200 200-400
A Depth of cut <5 mm
= Epaisseur <5mm | 80-160 80-160 63-100 80-200 100-1000 -
@ Schnitttief
0 M 40-45 30-35 20-25 30-35 300-400 300-350
A Depth of cut 5-10mm
m Epaisseur 5-10 mm | 63-250 63-200 40-80 80-125 400-800 320-1600
@ Schnitttiefe
10-15mm 35-40 25-30 15-20 20-30 300-350 200-300
A Depth of cut 10-15mm
m Epaisseur 10-t5mm | 40-63 40-63 32-63 50-63 80-360 250-1000
@® Drehzahl «n» und Vorschubgeschwindigkeit «vg» A Rev. per minute “n” and feed rate “v¢” I Vitesses de rotation «n» et d’avance «vg»
® \c Schnittgeschwindigkeit A\ Cutting speed m V¢ Vitesse de coupe Vo M11
vf Vorschubgeschwindigkeit vf Feed rate vf Vitesse d’avance = Txd
d Fraserdurchmesser d Diameter of cutter d Diametre de la fraise Nm
n Drehzahl des Frasers n Rev. per minute n Vitesse de rotation de la fraise kW
f, Vorschub je Fraserzahn f, Feed rate/tooth f, Avance par dents Vi = f,xzxn
z Zahnezahl des Fréasers z Number of teeth z Nombre de dents des fraises




__ 5”””£ CUTTINGoata
® Formeln fiir das Gewindeschneiden HSS m

A Formulas of cutting rates for tapping HSS
| Formules pour le taraudage HSS

@ Spez. Schnittkraft (N/mm?) <::||:|D

Mi2

Nm

® Drehmoment kC A Spec. cutting force ( N/mm?2) D
K. -h2-d W Force de coupe spécifique ( N/mmg2) D
A Torque Mp=-2——
a °="g000 "™ O
) ® Gewindesteigung (mm) D
B Couple de rotation D
h A Pitch mm)
W Pas (mm) E
® Gewinde-Nenn-@& (mm) I;l
@ Leistung am GB d1 A Nominal thread dia. (mm) ]
B 9 nominal de taraudage (mm) =
A Tapping power P = Moon kw ]
pping p 9500 ]
. ® Drehzahl (min™) ]
M Puissance au taraud n a Spindle speed (RPM) =
M Vitesse t.min™) 1
P @ Erforderliche Maschinenantriebsleistung L
@® Maschinenantriebsleistung M a Required driving power of the machine |
5 P W Puissance moteur nécessaire L
A Machine power required M= " kW E
m Puissance au moteur ® Maschinenwirkungsgrad ny, <1 |:|
T\ A Machine efficiency ny <1
B Rendement de la machine ny <1 @
® Werkstoff A Material m Matériaux K¢ (N/mm2)
A | Stahl 1000-1300 N/mm? Steel 1000-1300 N/mm?  Acier 1000-1300 N/mm? 3600
B | Stahl 800-1000 N/mm? Steel 800-1000 N/mm?  Acier 800-1000 N/mm? 2600
C | Stahl 600- 850 N/mm? Steel 600- 850 N/mm? Acier 600- 850 N/mm? 2500
D | Stahl < 600 N/mm? Steel < 600 N/mm?  Acier < 600 N/mm? 2300
E | Rostfreier Stahl Stainless steel Acier inoxydable 3200
F | Gussbronze Cast bronze Fonte au cuivre 1900
G | GG-20 (HB 170) Grey-cast iron (HB 170)  Fonte a graphite lamellaire (HB 170)| 1600
H | GTW hart White malleable iron Fonte blanche malléable dure 1250
| Kupfer Copper Cuivre 1100
J | GTW weich White malleable iron Fonte blanche malléable tendre 900
K | Cuzn Brass Laiton 720
L | Al-Si-Legierung Al-Si alloy Alliages Al-Si 680
M | Zinklegierung Zinc alloy Alliages de Zn 440
Thermopaste, Holz Thermoplastics, wood Thermoplaste, bois 200

@ Berechnungsbeispiel A Calculation example I Exemple de calcul

® Gewinde M 36, Steigung 4 mm > ,
Zu bearbeitender Werkstoff: Stahl 900 N/mm? |y = Ke-h®-di | _ 2600-42-36 _ o0\
Drehzahl: 50 min °~ 8000 8000
Maschinenwirkungsgrad ny = 0,6

A Thread M 36, pitch 4 mm Mo - 187 - 50
Material being machined: steel 900 N/mm? P = 5 DN = = 0,98 kW
Spindle speed: 50 RPM 20l 9500
Efficiency of machine ny = 0,6

| Filetage M 36, pas 4 mm p 098
Matériaux usiné: acier 900 N/mm? Py = 5 = ﬁ =1,6 kW
Vitesse: 50 t.min" M ’

Rendement de la machine ny, = 0,6

® Obige Berechnung gilt fir neue Gewindebohrer. Bei abgestumpften Werkzeugen
kann sich das Drehmoment bis auf das 3-fache erhéhen, wodurch sich auch die
erforderliche Maschinenantriebsleistung um denselben Faktor erhéht.

A Above mentioned calculation is valid for new taps. When using blunt tools, the
torque can increase up to 3 times, i.e. horsepower increases by the same factor.

W Les valeurs ci-dessus ne sont valables que pour des tarauds neufs. Pour des outils
émoussés le couple de rotation peut se multipler par 3, ce qui augmente du méme
facteur la puissance absorbée sur la machine.
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@ Erforderliche Antriebsleistung P (kW)
A Required drive power P (kW = 1.36 HP)
m Puissance d’entrainement P (kW) nécessaire

Hpeo

Erforderliche Vorschubkraft Fs (kp)
Required thrust Fs (kp) (1 kp = 2.2 Ibs)
Force d’avance Fs (kp) nécessaire
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® Anzahl Gewindebohrer rkstoffe ©® Anzahl Bohrer rkstoffe ® Anzahl Bohrer
A Number of tapers te‘ idls A Number of drills te‘ ials A Number of drills
M Quantités de tarauds =19 W Quantités de forets 19 M Quantités de forets
ténigux erigux
@ g @ ) g @
E @ Weiche Kunststoffe, D @ Alu-Si-Legierung C @ Grauguss B @ Legierter Stahl A @ Unlegierter Stahl

Thermoplaste, Holz Messing zah 250 N/mm? 1000 N/mm? 700 N/mm?
A Soft plastics, A Alu-Si alloy, A Cast iron A Alloy Steel A Carbon steel
thermoplastics, wood brass 250 N/mm? 1000 N/mm? 700 N/mm?
m Plastique mou, w Alliage d’alu au Si, m Fonte grise w Acier allié m Acier non allié
thermoplaste, bois laiton tenace 250 N/mm? 1000 N/mm? 700 N/mm?
® Empfehlung A Recommendation m Conseil

Um eine optimale Steifheit der Arbeitsspindel zu
erreichen, sollte nach Mdglichkeit bei der Auswahl
der Bohrkdpfe immer der nachstgréssere Typ
gewahlt werden.

Beispiele:

7 Gewinde M 10 in legiertem Stahl: P =5 kW
7 Bohrungen & 10 mm, legierter Stahl: F,= 1200 N
7 Bohrungen & 10 mm, legierter Stahl: P = 6,7 kW

When selecting a multiple spindle drilling head,
always try to be on the safe side. For example:
Choose a /7 instead of a /5 head. Benefits are
added rigidity and reliability.

Examples:

7 dia. M 10 taps in alloy steel: P=5kW
7 holes dia. 10 mm, alloy steel:  F,=1200 N
7 holes dia. 10 mm, alloy steel: P = 6,7 kW

Pour obtenir une rigidité maximum de la broche,
on conseille de choisir, dans la mesure du
possible, la dimension de téte immédiatement

supérieure.

Exemple:

7 taraudages M 10, acier allié: P=5kW
7 pergages & 10 mm acier allié: F,=1200 N
7 pergages & 10 mm acier allié: P = 6,7 kW

Mi3

Nm
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Kostengiinstig rationalisieren:

— Bearbeitungseinheiten und Komponenten

im Baukastensystem zum Bohren,
Gewindeschneiden und Frasen

- Standardmaschinen zum Bohren,
Gewindeschneiden und Frasen

— Spezialmaschinen und Anlagen zum
Bohren, Gewindeschneiden und Frasen

Low-cost automation:

- Self-feed machining units and modular
component systems for drilling, tapping,
and milling

- Standard machines for drilling, tapping,
and milling

— Special machines and equipment for
drilling, tapping, and milling

Usinage économique et rationnel:

- Unités d’usinage et composants en kit
pour pergage, taraudage et le fraisage

— Machines standard pour percage,
taraudage et le fraisage

— Machines spéciales pour pergage,
taraudage et le fraisage

Maschinen und Werkzeuge
fiir die Oberflachenbearbeitung:

- Elektrowerkzeuge

— Druckluftwerkzeuge

— Maschinen mit Biegsamen Wellen
— Hartmetallfraser

— Schleifmittel

Abrasive Power Tools:

— Electric power tools

— Pneumatic tools

- Flexible shaft machines
— Carbide burrs

— Abrasives

Outils abrasifs industriels:

— Outils électriques portatifs

— Outils pneumatiques portatifs
— Machines a arbre flexible

— Fraises en métal dur

— Outils abrasifs

Antriebs- und Kraftiibertragungs-
elemente:
— Biegsame Wellen flr spezielle Kraftliber-
tragungsanspriiche und Fernsteuerungen
- Schutzisolierte Universalmotoren
bis 2,0 kW
— Hochfrequenzmotoren — Druckluftantriebe
— Zahnrader, Spiralkegelrader

Power Drive and Power Transmission

Units:

— Custom-designed flexible shafts and
remote control shafts

— Double insulated universal motors
up to 2.0 kW

- High cycle motors - air motors

- Gears, spiral bevel gears

Eléments d’entrainement

et de transmission:

— Arbres flexibles, exécutions spéciales
et télécommandes

— Moteurs universels avec isolation de
protection jusqu’a 2,0 kW

— Moteurs a haute fréquence —
moteurs pneumatiques

— Roues dentées, roues spiro-coniques

@ Herstellungsweise, Bezeichnung, Design A The production method, designation, B Mode de fabrication, désignation, design

und Darstellung der Produkte dieses Kata-
logs sind vollstandig geschiitzt. SUHMER
besitzt hierauf den Ausschliesslichkeitsan-
spruch. Jede Nachahmung zieht zivil- und
strafrechtliche Folgen geméss den ein-
schlagigen Gesetzen nach sich (Patent-
recht, unlauterer Wettbewerb). Nachdruck
und unbefugtes Kopieren jeder Art, auch
auszugsweise, ist verboten. Zuwiderhan-
delnde werden gerichtlich belangt.
Konstruktions- und Massanderungen vor-
behalten.

design, and presentation of the products in
this catalog are fully protected. The sole
rights are held by SUHMER . Any imitation
will be prosecuted under civil and penal
law in accordance with pertinent legisla-
tion (patent law, unfair competition). Re-
printing and/or unauthorized copying, by
whatever means, even in part, are prohi-
bited. Infringements will be subject to legal
action.

Design and dimensions subject to altera-
tion without notice.

et représentation des produits de ce cata-
logue sont protégés. SUHMER en possede
le droit d’exclusivité. Toute contre-fagon
entraine des poursuites civiles et pénales
conformément aux lois en vigueur (droit
sur les brevets, concurrence déloyale).
Reproduction et établissement de copies
de tous genres — méme partielles — sont
interdits. Les contrevenants seront pour-
suivis en justice.

Droit de modification de structure et de
cotes réservé.

® Ausgabe A Edition W Edition 08/2008 Nr. 39 465 01/02

Katalogpreis / Catalog price / Prix du catalogue: CHF 10.- / EURO 6.- / US$ 5.—
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Switzerland
SUHIMER Switzerland
OTTO SUHNER AG
Automation expert
Postfach

CH-5201 BRUGG 1
Phone: +41 56 464 28 28
Fax: +41 56 464 28 32

A Worldwide
Finland Ireland
OY Maanterd AB Stanamatics Ltd.
P.O. Box 70 49 Glebemount

Keinuméenkuja 2
FI-01511 VANTAA
Phone: +358 29 006 13 0
Fax: +358 29 006 11 30
Internet: www.maantera. fi

E-Mail: automation.expert.ch@suhner.com
Internet: www.suhner-automation-expert.com

Argentina

ERIN S.A.

Automacion Neumatica,
Hydraulica, Electronica

Av. Constituyentes 5751
AR-C1431EZI BUENOS AIRES
Phone: +54 11 45 73 13 13
Fax: +64 114573 13 13
E-Mail: info@erin-sa.com.ar
Internet: www.erin-sa.com.ar

Australia

SUHIMER Australia Pty. Ltd.
P.O. Box 607

Unit 3, 287 Victoria Road
AU-1701 RYDALMERE NSW
Phone: +61 2 96 38 66 00
Fax: +61 2 96 38 77 33
E-Meail: info.au@suhner.com
Internet: www.suhner.com

Austria
SUHMER SU-matic H.m.b.H.

Walktrengasse 11/1

Ecke Brunhildengasse
AT-1150 WIEN

Phone: +43 1 587 16 14
Fax: +43 1 587 48 19
E-Mail: Ica.at@suhner.com
Internet: www.suhner.com

Brasil

Eroba Automation Ltda.

Av. Sta. Marina 128-142 A1
05036 000 Sao Paulo, SP
Phone: +55 11 36720510
E-Mail: dacruz@terra.com.br
Internet: www.erowa.com

Belgium
Stimac SA-NV
Rue Saint Denis 282

B-1190 FOREST

Phone: +32 2 558 17 30,
Fax: +32 2 555 11 50
E-Mail: info@stimac.com
Internet: www.stimac.com

China

SUHNER (Suzhou)

Industrial Technology Ltd.
88 Jinling Road (E), Factory No. 2
Suzhou Industrial Park
CN-215121 SUZHOU
Phone: +86 512 628 778 08/18/28
Fax: +86 512 628 777 98
E-Mail: info.china@suhner.com
Internet: www.suhner.com.cn

Czech Republic

Rupet International s.r.o.

Cs. Armédy 200

CZ-25301 HOSTIVICE
Phone: +420 220 98 10 17/19
Fax: +420 220 98 00 19
E-Mail: rupet-s@bon.cz
Internet: www.rupet.cz

Denmark
Poul Johansen Trading A/S

Q@vangsvej 1

DK-4540 FAAREVEJLE
Phone: +45 59 65 58 36
Fax: +45 59 64 65 98
E-Mail: pjt@pjt.dk
Internet: www.pjt.dk

France
SOMEX S.A.S.

Zone d’Activités de la Passerelle
FR-68190 ENSISHEIM

Phone: +33 389 811212

Fax: +33 3 89 83 45 45

E-Mail: info@somex.fr

Internet: www.somex.fr

Germany

OTTO SUHNER GmbH

Bereich Automation

Trottdcker 50

Im Industriegebiet West

DE-79713 BAD SACKINGEN
Phone: +49 7761 55 70

Fax: +49 7761 55 71 65

E-Mail: automation.de@suhner.com
Internet: www.suhner.com

NJ”Z Great Britain

7‘ K W. & EVES Ltd
The Smithy, Woodgate
Crawley Lane, Kings Bromley
GB-Staffordshire. DE13 7JF
Phone: +44 (1543) 473444
E-Mail: t.lambon@wheves.com
Internet: www.wheves.com

Hungary
SUHMER SU-matic H.m.b.H.
Walktirengasse 11/1

Ecke Brunhildengasse
AT-1150 WIEN

Phone: +43 1 587 16 14
Fax: +43 1 587 48 19
E-Mail: Ica.at@suhner.com
Internet: www.suhner.com

India
SUHIMER India Pvt. Ltd.

Plot No. 235 U2

Bommasandra Industrial Area
Hosur Road

IN-560 099 BANGALORE
Phone: +91 802 783 11 08

Fax: +91 802 783 11 09

E-Mail: automation.in@suhner.com
Internet: www.suhner.com

| Iran
Festo Pneumatic S.K.
Ne.2, 6th Street, 16th Avenue
8Km Special Karaj Road
P.O. Box 15815-1485
IR-TEHERAN 13897/93761
Phone: +98 21888 292 25
Fax: +98 21445 224 08
E-Mail: irdmta@festo.com
Internet: www.festo.ir

Wl

Israel

M. E. Weinstock Ltd.

Halahav St. 6

P.O. Box 1864

IL-58118 HOLON

Phone: +972 3 558 40 20

Fax: +972 3 558 40 22

E-Mail: contact@weinstock.co.il
Internet: www.weinstock.co.il

IE-WICKLOW TOWN, Co. Wicklow
Phone: +353 40 46 61 30

Fax: +353 40 46 61 30

E-Mail: stansutton@eircom.net

Italy

SUHIMER SU-matic S.r.L.

Via Guido Rossa 25

IT-40069 ZOLA PREDOSA-BO
Phone: +39 051 616 66 73
Fax: +39 051 616 6103
E-Mail: info.it@suhner.com
Internet: www.su-matic.com

Korea

Intech Automation Inc.

1-1108, Ace Hitech City

54-66 Mullae-Dong 3-ga
Youngdeungpo-ku

KR-150-093 SEOUL

Phone: +82 2 343 900 70-4

Fax: +82 2 343 900 80

E-Mail: intech@intechautomation.co.kr
Internet: www.intechautomation.co.kr

Malaysia
Precimec SDN BHD

— Suite 501-3B, Wisma Thong Sin

—

L
L

—

Jalan Tanjung Bungah
MY-11200 Penang

Phone: +604 899 39 58

Fax: +604 899 41 36

E-Mail: info@precimec.com.my
Internet: www.precimec.com.my

Mexico

SUHIMER Productos Industriales
Mexicanos S.A. de C.V.
Blvd. Hildalgo 101-B

Local No. 3 y 4, Planta Baja
MX-76800 Centro

SAN JUAN DEL RIO, Qro.
Phone: +52 427 272 239 78
Fax: +52 427 272 281 08
E-Mail: info.mx@suhner.com
Internet: www.suhner.com

Netherlands

Laagland B.V.

Pieter Zeemanweg 76

P.O. Box 3143

NL-3301 DC Dordrecht
Phone: +3110 292 22 33
Fax: +3110 292 22 29
E-Mail: informatie@laagland.n!
Internet: www.laagland.nl

Norway

Stang Maskin AS

Baesvei 13

NO-1450 Nesoddtangen
Phone: +47 66 77 73 10

Fax: +47 66 77 73 11

E-Mail: post@stang-maskin.no
Internet: www.stang-maskin.no

Poland

Integrator-RHC Sp. z o.o.

Ul Starotorunska 5
PL-87-100 TORUN

Phone: +48 56 6519710

Fax: +48 56 6519711

E-Mail: integrator@rhc.com.pl
Internet: www.integrator-rhc.pl

Portugal

Bibus Portugal Lda

Rua 5 de Outubro, 5026

S. Mamede de Infesta
PT-4465-079 Porto

Phone: +351 (22) 906 50 50
Fax: +351(22) 906 50 53
E-Mail: apa@bibus.pt
Internet: www.bibus.pt

® Dans le monde entier

Romania

Polygon Trading st

Sos. Odaii nr. 27/Sector 1
RO-013601 BUCURESTI
Phone: +40 21 351 68 00/01/02
Fax: +40 21351 88 03

E-Mail: office@polygon.ro
Internet: www.polygon.ro

Slovakia

Rupet International s.r.o.
Mlynska 5651/40
SK-92042 CERVENIK
Phone: +421 33 772 62 84
Fax: +421 33 774 35 50
E-Mail: rupet@profi.sk
www.rupet.eu

Slovenia

Klasand d.o.o.

Hotinja vas, Racka cesta 17
SLO-2312 OREHOVA VAS-MARIBOR
Phone: +38 62 604.01.11/2

Fax: +38 62 604 01 10

E-Mail: klasand@siol.net

Internet: www.klasand.com

Spain

GUIMA Maquinas-Herramienta, S. L.
General Concha 25-7°-Ap.1
ES-48010 BILBAO (Vizcaya)
Phone: +34 94 470 30 30

Fax: +34 94 42164 10

E-Mail: guima@guima-mh.com
Internet: www.guima-mh.com

Sweden

Industri Center IWM

Akaregatan 51

SE-33135 Védrnamo

Phone: +46 (703) 507 187

E-Mail: goran@industricenteriwm.se
Internet: www.industricenter.com

Taiwan

Faith Automation Enterprises Co., Ltd.
10, Wuchuan 7th Road, Wu-Ku Hsiang
Wuku Industrial Park

TW-24890 TAIPEI HSIEN 248

Phone: +886 222 99 78 28

Fax: +886 2 22 .99 76 89

E-Mail: master@faith.com.tw

Internet: www.faith.com.tw

Turkey

Fikret Erdogan Ve Ort. Koll. Sti.
Otakcilar Cad. No. 56

TR-34050 EYUP-ISTANBUL
Phone: +90 212 544 87 53

Fax: +90 212 567 99 66

E-Mail: info@fikreterdogan.com
Internet: www.fikreterdogan.com

USA/Canada

SUHMER Industrial Products Corp.
Hwy. 4118 at Suhner Drive

P.O. Box 1234

USA-ROME, GA 30162-1234
Phone: +1 706 235 80 46

Fax: +1 706 235 80 45

E-Mail: info.usa@suhner.com
Internet: www.suhner.com
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Schweiz/Switzerland

OTTO SUHNER AG

Automation expert

Postfach

CH-5201 Brugg

Phone +41 56 464 28 28

Fax +41 56 464 28 32
www.suhner-automation.expert.com
E-Mail: automation.expert.ch@suhner.com

Grossbritannien/Great Britain

SUHNER U.K. Ltd.

Unit No. 1

Pool Road Business Center
Nuneaton CV10 9AQ
GB-Warwickshire

Phone +44 2476 384 333
Fax +44 2476 384 777
www.suhner.com

E-Mail: info.uk@suhner.com

Deutschland/Germany

OTTO SUHNER GmbH

Bereich Automation

Trottacker 50

Im Industriegebiet West

DE-79713 Bad Sackingen

Phone +49 776155 70

Fax +49 776155 7165
www.suhner.com

E-Mail: automation.de@suhner.com

Osterreich/Austria

SUHNER SU-matic H.m.b.H.
Walklrengasse 11/1

Ecke Brunhildengasse
AT-1150 Wien

Phone +43 1587 16 14

Fax +43 1587 4819
www.suhner.com

E-Mail: Ica.at@suhner.com

E= usA/Canada

SUHNER Industrial Products Corp.

Hwy. 411 S at Suhner Drive
P.O. Box 1234

USA-Rome, GA 30162-1234
Phone +1 706 235 80 46
Fax +1 706 235 80 45
www.suhner.com

E-Mail: info.usa@suhner.com

BB Frankreich/France

SOMEX S.A.

Zone d’Activités de la Passerelle
F-68190 Ensisheim

Phone +33 38981 12 12

Fax +33 3 89 83 45 45
www.somex.fr

E-Mail: info@somex.fr

I 1 italien/italy

SUHNER SU-matic S.r.L.
Via Guido Rossa 25
IT-40069 Zola Predosa - BO
Phone +39 051 616 66 73
Fax +39 051 616 61 03
www.su-matic.com

E-Mail: info.it@su-matic.com

China

SUHNER (Suzhou)

Industrial Technology Ltd.

88 Jinling Road (E), Factory No. 2
Suzhou Industrial Park

CN-215 121 Suzhou

Phone +86 512 628 778 08/18/28
Fax +86 512 628 777 98
www.suhner.com.cn

E-Mail: info.china@suhner.com

Bl Mexiko/Mexico

NiZ|
* 7K

SUHNER Productos Industriales
Mexicanos, S.A. de C.V.

Bivd. Hildalgo 101-B

Local No. 3y 4, Planta Baja
MX-76800 Centro

San Juan del Rio, Qro.

Phone +52 427 272 39 78

Fax +52 427 272 81 08
www.suhner.com

E-Mail: info.mx@suhner.com

Australien/Australia

SUHNER (Australia) Pty. Ltd.
P.O. Box 607

Unit 3, 287 Victoria Road
AU-1701 Rydalmere NSW
Phone +61 2 96 38 66 00
Fax +61296 38 77 33
www.suhner.com

E-Mail: info.au@suhner.com

Indien/India

SUHNER India Pvt. Ltd.

Plot No. 235 U2

Bommasandra Industrial Area
Hosur Road

IN-560 099 Bangalore

Phone +91 802 783 11 08

Fax +91 802 783 11 09
www.suhner.com

E-Mail: automation.in@suhner.com

www.suhner.com

REPRESENTED IN 64 COUNTRIES
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