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LESTAVANTAGES, PIBOMULTI = DIESPIBOMULTIVORTEILE

PIBOMULTIIADVANTAGES

W' L PIBOMULTI est reconnu pour vous offrir un choix incomparable de tétes angulaires adaptées a tout type de machines qui vous permettront de
résoudre vos problémes d'usinage et qui vous apporteront des solutions efficaces, afin de réduire vos temps de production.

En effet, les tétes angulaires PIBOMULTI vous offriront la possibilité de fraiser, percer ou tarauder dans tous les angles et dans toutes les grandeurs.
Elles sont efficaces pour contrer les usinages difficiles jugés impossibles. Les tétes angulaires PIBOMULT/ sont adaptées a toutes les opérations

d'usinage requises a la configuration de la piéce.

- al'intérieur d'alésages ou de poches
-~ lors d'encombrements réduits

-~ acces difficilement atteignables

-~ éviter les serrages multiples

Les tétes angulaires standard ou spéciales PIBOMULTI sont des produits haut de gamme, livrables en tout type de céne ISO, HSK ou flasquées, avec
une ou plusieurs sorties de broches adaptées aux outils et a la configuration de la piéce.
Elles sont rigides, compactes, légeres, fiables et de grande longévité. Les tétes angulaires PIBOMULTI sont construites avec soins et usinées avec une

grande précision, parfois congues aux limites de la faisabilité, montées avec :

-~ des roulements de broche a contact oblique ou a rouleaux coniques de précision, selon cas et utilisation
-~ des engrenages hélicoidaux de précision en acier de haute résistance, cémentés, trempés et rectifiés ou rodés

-~ elles peuvent vous offrir un arrosage central a 50 bars

-~ elles sont graissées a vie ou en option lubrifiées par air/huile vous permettant de plus grande vitesse de rotation ainsi qu'une grande

longévité.

11 rtalisapion !
De la conception 4 1a réalisa?

Vort Enpwnt Vi o
From desig! to redl gapioN

' PIBOMULTI ist flihrend in der Produktion von Winkelkdpfen und
besonders bekannt durch seine grosse Produktpalette. Die PIBOMULTI-
Winkelképfe steigern  erheblich den  Automatisierungsgrad der
Produktionsmaschinen und reduzieren somit im gleichen Masse die
Produktionszeiten. So z.B. wenn durch sie Mehrfachaufspannungen vermieden
oder die Bearbeitungsprobleme erst I6sbar werden.

Die Winkelkopfe sind universell einsetzbar. In unterschiedlichsten Gréssen und
in allen Winkellagen wird mit ihnen gebohrt, gefrast, ausgedreht,
gewindegeschnitten usw. In Sonderausfiihrungen kénnen sie der Form des
Werkstiickes angepasst werden und koénnen so Bearbeitungsoperationen
erfullen die zunachst als unmdéglich erschienen. Solche Einsatzfélle sind :

=~ in engen Bohrungen oder Taschen,
—_ schmalen Bearbeitungsfenstern
- kollisionstréchtigen Vorrichtungssituationen

Die PIBOMULTI - Winkelkopfe, in Standard- wie in Sonderausfiihrung, sind
Produkte héchster Qualitat. Sie sind fir alle Maschinenschnittstellen lieferbar :
alle Steilkegelarten, Hohlschaftkegel oder Anflanschlésungen. Die
Abtriebsspindeln kénnen fur alle géngigen Werkzeugaufnahmesysteme
ausgelegt sein : Spannzangen, Weldon, Whistle Notch, HSK, ABS, Capto usw.
bis hin zu Sonderaufnahmen nach Kundenzeichnung. Grundsétzlich kénnen die
Winkelkdpfe mit einer oder mehreren Abtriebsspindeln versehen sein.

Allgemein zeichnen sich die PIBOMULTI - Winkelkopfe durch ihre Steifigkeit,
Kompaktheit, Zuverldssigkeit und lange Lebensdauer aus. Ein kleiner
Nebenaspekt ist das gefallige Design. Unsere Konstrukteure gehen in der
Entwicklung bis an die Grenze des technisch machbaren, welches in der
Produktion durch héchste Prézision und Sorgfalt realisiert wird. Einige
technische Merkmale sind:

=~ Schrégschulter-Spindellager oder Schrégrollenlager hochster Qualitat
—_ Helikoidal-Winkelgetriebe aus hochfestem Stahl, gehartet, geschliffen,
geldppt und oberflaichenbeschichtet

—_~ Schmierung als Dauerfettschmierung, Oelnebelschmierung oder Oel-
Luft-Schmierung, entsprechend der Einsatzbestimmung

—_~ Innere Kiihimittelzufiihrung bis zu 50 bar Druck (optional)

Anwender, rund um den Globus, vertrauen taglich PIBOMULTI-
Winkelkopfen.

m PIBOMULT! angle heads are recognized worldwide for bringing effective
solutions to manufacturing problems, reducing production time, and for their
adaptability to any type of machine.

The variety of choices among PIBOMULTI angle heads makes possible milling,
drilling or tapping at every angle and in every size, effectively handling
manufacturing situations often considered impossible. PIBOMULTI heads can
be designed to

—_~ Operate inside bores or pockets
-~ Reach areas with difficult access or small clearances
-~ Reduce multiple set-ups of parts

Whether standard or special, PIBOMULTI angle heads are available in any type
of shank, ISO, HSK or flanged, with one or several spindle outputs adapted to
tools and to the configuration of the work piece.

PIBOMULT! angle heads are rigid, compact, light, reliable and engineered for
long life. PIBOMULTI designs and manufactures all its products with care and
precision, often successfully pushing the limits of engineering feasibility. Angle
head features include:

-~ Spindle bearings with angular contact or precision conical roller
bearings, according to the application to be performed

-~ Precision, steel helical bevel gears are surface-treated, hardened and
ground, providing high resistance to wear

—_ Thru-tool coolant up to 50 bar pressure is available

=~ Lubrication via permanent grease pack or air-oil mist for higher RPM
capability and longer life.
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GEP 08 L1 - GEP.08 [[2" ““rpm

SPECIAL : 10 000 rpm

Pince / Spannz. / Collet
00000000000

® H1=78 20

H2=114.5

L1=535
2=90
®

30/40 ﬂ

o=
[T 1

MINm] PIkW]

M max: 4.3 Nm Tkw
3.2Nm
1T4Nm

fﬁ% kW | Nm == W — - il

@oscggq ok | aznm | 121 &1.ﬁ§j
GEP. 10/ L1 - GEP 10/ L2} 3°%m

SPECIAL : 7 000 rpm
® H1=118 24.5 Pince / Spannz. / Collet
H2 =165 ESX 16
L1=70 @ max. 10 mm
3 L2=117 10 MAXI.
s ©

@90

() voir page / siehe Seite / see page 39-40

HSK 40/5

2220 t/m
3000 t/m
7000 t/m

=

\ ISO/BT/CAT

30/40/50
R Juzs
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N
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|\/
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I h T MINm] PLkW]
. . . M max: 12 Nm 15 kW
Q voir page / siehe Seite / see page 39-40 48Nm |
3.18 Nm
U (@3\% kW N m — ‘|: = nlt/min]
£ E JE
t/min 5 ~5539 s = e
HSK 63/80 @oo wmin 1.5 kW 12 Nm 1a1 ng § § gé
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4’500

rpm

SPECIAL : 6 000 rpm

® H1=133.5 29
213 MAXI.

H2=178 ESX 20 .
L1=80.5 @maxi. 13 mm @
L2=125 ESX 20

@ g @maxi. 13 mm
N | =

@100

135

0N

70

u G

_'_l
@115

91
130

=T

L1

MINm] PLkW]
(O voir page / siehe Seite / see page 39-40 ;... 15nm 2kwW
9.5Nm
— 0 —
- 55Nm
") kW | Nm /ig\ | i
‘min ~ 63 £ £ £
HSK 63/100 4500 Y| 20kw | 15 Nm | 1a1 | =6210 EE JE
L kg s 3 83
R g c8
BROCHE WFLK 013/A308 BROCHE WFLK 013/A308 WHISTLE NOTCH DIN 1835-E
M1-M10
E;%? 210 MAX..
~=x=.  TARAUDS ;
EF  GEWINDEBOHRER il Pince
[[ ]] TAPS MECHES Spannz. ESX 10 @12 H5
ﬁﬂ BOHRER L&;HJ Collet
DRILLS
==
2 |
T 8 1 = | 8
Il ] -
~” O
o =3 S
- ™
N ||| !
I — T o
==
FRAISES BROCHE WFLK 013/A308
FRAESER
MILLING CUTTER
Cyl. 916 OU Cyl. @22
ABS 32 @16 h6 / @22 h6
LI'! —
i 2
)| |
O g O
(a2} " (23]
%) o) —
o & >
s T s
— : - —
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S8 CEPI 16/ L11- GEPM6IL2) 2250

? ) SPECIAL : 5 500 rpm

@ max.16mm .

16 MAXI. ESX 25
@ max.16mm

ESX 25

H2=183
L1=85.5

® H1=138.5 30
[

L2=130
A @ @110
[

\|SO/BT/CATHG]H:}
40/50 %i} é
|

@150

2115

T

112

e

81

%Sr)m(wgf.Mmm

Q voir page / siehe Seite / see page 39-40

(b | kW | Nm [o=] /i)

o 211 MINm] PLkw]
EOO u/rr?:irr: 3.0 kW 35 Nm 1al =654 | M max: 35Nm 3w
rpm kg .
19 Nm
6.4Nm
n[t/min]
‘E ‘E
ESX 25 £ E E
o o
@ MAX 16 mm 8 B E3
@2

74

~—— N
125

51

~——
67

134

67

CEP 20 L1

CEP 16 HSK 1
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GEP 20)LA/L2/ I oo

SPECIAL : 5 000 rpm

PINCE ESX 32 @ MAX 20
35 S @20 MAXI

® ®
@ da; 2160 PINCE ESX 32 @ MAX 20

@115
o
)  — TT
e L/
5 " @185
\ ISO/BT/CAT || = §
\ 4
40/50 é
® | Q
o= = | —— -
Mo N
®—r— [
i L | H o
1 73 131.5
2 127 | 185.5
PINCE ESX 32 @ MAX 20
4 | 260 |3305
6 | 360 |4305
. . , MINm] PIKW]
Q voir page / siehe Seite / see page 39-40 |, ...40nm 4w
25.5Nm
kW N Ceess i 103 Nm ’\
m ) kg s n[t/min]
c c <
t/min . ~9 é 13 é g g
3700 umin | 4.0 kW 40 Nm Ta1 > B B
HSK 63/80/100 k kg J 2 g £s
— [

HSK40 MAPAL BROCHE WELDON 20 ABS 50 Porte outil de pergage, fraisage et taraudage
w Werkzeughalter zum Bohren, Frasen und Gewindeschneiden
2504 T Tool-holder for drilling, milling and tapping
. (&) WFLK 115/A308
3 Ml O FRAISES MECHES TARAUDS
Il 0 4 (1'd FRAESER BOHRER GEWINDEBOHRER
\n o - § o MILLING CUTTER  DRILLS TAPS
= 216 MAXI M3-M12
- ESX 25 %? 33
252 2504 )
1 235
n U m 9 °:°
1] O
E 2 m h g
N
252 2504 FRAISES MECHES TARAUDS
FRAESER BOHRER GEWINDEBOHRER
MILLING CUTTER  DRILLS TAPS
BROCHE CM 2
oss 1430564
W12-20-58A ABS 25 _fH Z
] ou 3
W10-20-58B N <
W08-20-58B 8l [ 0
N W06-20-58B ~ 9 =
E g o i
| ABS 50 2 5 3
o
BROCHE CYL. @22 BROCHE KM 40 de 2
OU BROCHE CYL. @32 de\'“an -
@22h6 OU @32h6 248 o sYf
ch n{rag
3 e A
— AU“ 1
- i ues
N v
e on FRAISES MECHES TARAUDS
=2 And -‘nd\e FRAESER BOHRER GEWINDEBOHRER
( MILLING CUTTER  DRILLS TAPS
U othe
AN




8

MADE

(LELOOTD 1oy J,W/a/'res La solution kag/ka'pfe

SWISS

SPECIAL : 4 000 rpm

H1=160.5

44

ISO/BT/CAT

H2=210.5
L1=90

L2 =140

®

BROCHE ESX 40
@max 26mm

50

.

O

162.5

110

O voir page / siehe Seite / see page 39-40

BROCHE ESX 40
j 3 / @max 26mm @

2210

195

M[Nm]

2 N—_—

BROCHE ESX 40
@max 26mm

®

P[kW]

6 kW
Q M max :80 Nm
(T ;V& kW N m |+ ‘E“W 29Nm
19Nm
/mi 5 ~ 3 .
@oo Umh| 60 kw | 80 Nm | 1ai 13218 | — it
q = = £
I il 9 E E £
S B %5
wn 8 C o
HSK 100 S g E8
WFLK 225 Broche 2 sorties WFLK 225 BROCHE ABS 40 ABS 63 ABS 63
A 263.4 2634
) T @ . U E K . U . E]
o
. ) 8« ) 2
\ g |® ks R
iy Lz | i |
240
mBses HoH &
BROCHE CYL 22 BROCHE CYL 22 BROCHE CYL 40 cMm3 BROCHE CK6 - MVS63-36
@22 h6
@40 h6
222h6 263
7 .
. . © 7
" E
2 «
) < ) 7 ) g 2
) g ¢ e & e g
T n
& - \ 3 & Eﬂ
= Jr= :
222 h6
WELDON @ 25 WELDON @25 WELDON @32 CAPTO-4
@65 nde
265 ma
225 Hs 265 2665_ ., ur 8¢
25t @25 H6 @32H4 < hes o
N = s pro© pnfr@
o) = - ] e
Lo oH E e P oinde™ et
RN o
= w J. i I ) T 8l 8, dereSP o o
[T s LT TP SR L
. 2 U . & gl o sher 5P
wn
KL. e \ 2 \ 83 k 0 Ane
L ) 1z
BOl | = '
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00
GCMP 10, L1 - CMP 101 L2} 1095
® - @ BROCHE W 10
HSK 63 s Wioosato
] A
\oﬁﬂg g: /. .\R '
ScH |
D | ==

AUTRE BROCHE SUR DEMANDE
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE

ANOTHER SPINDLE ON REQUEST MINm] P[k‘z’":w
O voir page / siehe Seite / see page 39-40 "1
2Nm
BROCHE o ’
SPINDEL| == nft/min]
i KW | Nm —
t/min N ~ 536 s 5 3 =
@oo wmin | 2.0 kW 12 Nm | 12222 ko | g 8 g %
c

CMP 16 L1 - CMP 16 L2 7% m

® H1=218 325

H2=272
L1=160.5
L2=2145
e DI6EMAXI
M O? 2:7NACV\:ENZ. ESX 25 2130 @125
i 2 F COLLET max @16 N //‘/ g
| Al © < L e
o ] L/ \
ISO/BT/CAT o E
@ [Te} T :"'_-LL‘ \\
40/50 0 (
QW\ M 1] . T |
5 2 \ |
® sipalt \
i = —
M —
i \\_/_/

o

% () voir page / siehe Seite / see page 39-40 MINm] Plkw)
‘gr M max:20 Nm 4w
BROCHE 12.7Nm
et kKW | Nm | = /ig\ )

- £ £ c
7000 min| 40 kW | 20 N 122 |=1%a J £ £ LE
HSK 63/80/100 L i @ ° g i
- m [=
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We
‘«0 !
& N\P’“' .

H1=168 28
H2 =280.25
® L1=63.75
76
ESX16 @10 max

/e ™
|5
/

=
o

1l i N
®7u 1 - HAUTE VITESSE \‘;“"
TETE ANGULAIR GKET Tsw\NKELKOPF
HOCHGESCHW“;?JL AR HEAD
wiGH SPEED AN
M[Nm] PIkW]
. . . . 2kw
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 Mmax:
R m
BROCHE o 1.1 Nm '
5 KW | Nm =
A . £ E £
18000 Umn| 20 kW | 30Nm | 1a5 |~ 8>312 s 3 £
o k9 g 8 £8

TETE DE SCIAGE

SAGEKOPF CEFE 16/22/27/372

SAWING HEAD
® H1=136.5 30

L1=78

/
&
T
I 1
2130
2118
58.5
1145

J1
D § -
{0
® F= g] 6
F=0222 Cmaxi=28
F=@27 Cmaxi=25 9
F=@32 C maxi =28
MINm] PKW]
3kW
. . . M max: 45 Nm
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 29Nm
11.9Nm
|| BROCHE Q
2 SPINDEL C = m n[t/min]
ol e kW Nm i ——
t/min B ~6 é 6.5 = = % 2
QOO Ll/rIBI"I‘: 3.0 kW 45 Nm 1a0.74 kg | % § E%
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GCEG 30NV S, 370

SPECIAL : 5 000 rpm

35 1SO 30 DIN 2080 @
® @ @ 150 308\"# 363871 A
o | —cmseune y HSK 40 MAPAL
2 vt
MMHH 5[ P 115 P
\ ISO/BT/CAT || ] o / \
® '_ 1 ____Ij | | .
@ L] i ] L H ]EE
- —‘_P_' 1 73 |1315 \84/

127 | 185.5

2
4 260 |3305
6 360 |430.5

O voir page / siehe Seite / see page 39-40

(@é kW N m G%m @W M max: 40 Nr':l/'[Nm] P[k4MkW

: - 255 Nm
/) . o~
3700 mn | 40 KW | 40 Nm | 141 caly 103 Nm ——
rpm kg I
< < <
HSK 63/80/100 £ < 5
S8 i
FRAISES MECHES TARAUDS | COURSE
FRAESER BOHRER  GEWINDEBOHRER| HUB +10mm.
FRAISES MECHES MILLING CUTTER DRILLS TAPS | STROKE
FRAESER BOHRER
MILLING CUTTER DRILLS
PCMET-1-32 M4- M16
T
FRAISES
FRAESER
| ﬁﬁ Ej PCM.. MILLING CUTTER
FRAISES MECHES
. [ . V /y FRAESER BOHRER
150 30 / ESX 32 @max. 20mm. MILLING CUTTER  DRILLS
D
1 [ ||| _ @ max. 16mm
il o
ETC..
ETC .
ETC .
3 |
§ PINCES DUBLOK POUR
15030/ CM 3 max 1SO 30 / ESX 32 @max. 20mm. 15030/ P?S}E SFSSIRSE o Bk ook
END MILL HOLDER SPANNZANGEN DUBLOK

Al R, FUERZYLINDERWERKZEUGE
DUBLOK COLLETS FOR

1 I CYLINDRICAL TOOLS

n[t/min]
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CEC 40/ L1 - CEC 40 L2 ¥%m

SWISS
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ISO/BT/CAT

HSK 80/100/125

FRAISES
FRAESER
MILLING CUTTER

L
ﬁ

1SO 40 / CM 3 max

H1=175 60
H2=222 1SO 40 DIN 2080 S 63
® L1=1045 1SO 40 DIN 69871-A H K
L2=1515 | CAT 40
CAT 40 UNC &1 et
el RN = '
; =
N M = ==
2 g
iji — - —
=N 124
H
() voir page / siehe Seite / see page 39-40
MI[Nm] P[kW]
8kW
. O M max: 150Nm
2 kKW | Nm | e
255Nm ’\
/mi . ~ 20 3 )
3000 Umn| 8OKW | 150Nm | 1a1 Ziides — L ntymin)
rpm kg g £ -
o %2
o
78 £8
FRAISES MECHES TARAUDS | COURSE £r4 35 4 10mm.
GEWINDEBOHRER -
MILLING CUTTER DRILLS Tap | STROKE ET-1-40+13mm.
PCM ET-1-32 M4-M16
MECHES PCMET-1-40 M6 - M20
BOHRER
DRILLS PCM...
. J MECHES
BOHRESR FRAISES
DRILL FRAESER
1SO 40 / ESX 32 @max. 20mm.
MILLING CUTTER
1SO 40 / ESX 40 @max. 26mm. FRAISES MECHES
1SO 40 / ESX 50 @max. 34mm. FRAESER BOHRER
MILLING CUTTER  DRILLS
\\ II @ max.32 mm
V[
ETC..
ETC.
[ ETC.
150 40 / |
MANDRIN DE PERCAGE ISO40/ PORTE-FRAISE E)IL'\J‘%ESC%?\JLE?RISSEUR
BOHRFUTTER FRAESDORN
DRILL CHUCK END MILL HOLDER SPANNZANGEN DUBLOK
FUER ZYLINDERWERKZEUGE
DUBLOK COLLETS FOR
CYLINDRICAL TOOLS

el

Il

= |
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MADE

SWISS

FEG SN /LEZ/IES,

FLASQUE
FLANGE
FLANSCH

SPECIAL : 5000 rpm

1SO 30 DIN 2080

35
150 30 DIN 69871-A
) e @ HSK40 MAPAL
CAT 30 UNC
Voir / siehe / see 2140
@ <’ CEC 40
— %/ 2115
8 [ \ |
Q " 1 ]
)|
g 1
S S & 8
it \E7
ROTEX GS 19/24 ==

FLASQUE / FLANGE / FLANSCH 84
MINm] PkW]
L H H H H M max:40 Nm 4kw
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 '
1 73 | 135 12;55 ’Z‘m
.. m
0 | )
2 | 127 | 1809 ‘ @E\é kW N m | = = s - nlt/min]
£ £ £
Sl 3700 & | aotw | a0 nm | 121 |=9213 S 3 53
6 | 360 | 422 om | kg & = ER

FLASQUE
FLANGE
FLANSCH

FEC 40 L1 - FEC40 L2 3%%pm

1SO 40 DIN 2080

57.5 H1=1245 60 1SO 40 DIN 69871-A @
H2=1715 CAT 40
225 CAT 40 UNC
L1=1045 HSK 63 @
11 L2=1515 -
@ @190 E =
T 2165
—HN 7?H , Aﬁh ==
h A | T
]
© n n
g i .
—_— Lganl
== NSE=
25.7H12
FLASQUE / FLANGE / FLANSCH 124
MINm] PIkW]
M ;150N Bhw
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 Haiteid
25.5 Nm
(o | kW | Nm |= ;g W = i
E E JE
‘ 3000 Umm| 80 KW | 150 Nm | 1a1 | ~20a25 s 8 g3
kg 5 8 £
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SWISS MADE

H1=199.5 78

1SO 50 DIN 2080
@ 1SO 50 DIN 69871-A
CAT 50
HSK 100

l © o <
| o )

@240

A

2160

2395
236

\ ISO/BTICAT

L e ——

180

=

)
Y
11—

1 @f il 160
=]
(O voir page / siehe Seite / see page 39-40 MINm] P
204 Nm
. O 134Nm
(@ﬁé kW | Nm == v
‘ — * * ~ 50 n[t/min]
2000 u/min 14 kW 204 Nm 1a1l - £ £ £
9 £ L E
HSK 1 00/1 25 % Sur demande, avec porte-broche CTAR 50-20, voir page 21 @ é § %

Auf Anfrage mit Spindelhalter CTAR 50-20, siehe Seite 21
On request with spindle holder CTAR 50-20, see page 21

FLASQUE 10000 Nm
FLANGE
FLANSCH 100KW

<V
- S
r
TYPE PUISSANCE  COUPLE . (N [ | S
TYP LEISTUNG  DREHMOMENT (ﬁé mn S ‘
e s OROUE e /ka\ oprions o oproweN OPTIONS |
Serrage d'outil automatique - Automatische Werkzeug Spannung  Automatic toof clamping
FEC50-14 14 KW 200 Nm 2000 131 ~ 50 Arrqsggecentral Innlere‘KuIm:rtelzufuhr Co.o/anrfhrough
Positionnement 360° Orientierung 360° Orientation 360°
(manuel ounumérique) ~ (Durch Hand oder numerisch) - (By hand or NC)
FEC50-20 20 kW 600 Nm 2000 1a1 ~ 90
BROCHES SPINDEL SPINDLE
FEC50-30 30 kW 1500 Nm 2000 1a1 =~ 250 15050-15060-HSK100etc 15050-15060- HSK100 Usw. 15050-15060-HSK100 etc
FEC50-40 40 KW 3000 Nm T s _ 2g5  ADAPTATION ANPASSUNG ADAPTATION
Atoustypes demachines  Fiir afle Maschinen Alltype of machine
——— . 5 . . . Automatique Automatische Indexierung  Automatic
o ’ ’ ’ ’ ’ Via station pick-up Nach Pick-Up Station On pick-up station

77= selon vos besoins - Nar fhre Bedarf - On your needs
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SWISS MADE

!

ISO/BTICAT

@ ‘-

D

6.5
32

BROCHE ER11
@max=7mm

S h  ReRE Tk
I o
M[Nm] PIkW]
HSK 40/50/63 . . )
() voir page / siehe Seite / see page 39-40  Mmax2Nm 081w
1.5Nm

BROCHE o 0.8Nm
AUTRE BROCHE SUR DEMANDE @é snoell KN | Nm | —e= nlvmin]
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE SPINDLE s £ S
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST @OO il oskw | 2 nm | 1a32 | ~324 | s 5 S
— 2 8 8 =8

BROCHE BMR 10/ ER 11

® 95.5
17 69.5

BROCHE ESX 16
Omax=10 mm Yy BMR 10
3
L RS @
il ] |7 JE:
o=+ @2\ Q w0 ’

iA:;l[l[l*‘ i 2 = | ERT1
e 5 @max.7mm

HSK 63 a5

- 60° (go 68.5

o \5
c BROCHE BMR 10
® 95 69.5 & DOUILLE W07-11-38
245, 345 ‘>_ﬁ<;
L 245 g
]]117 I N A CHA‘::EL
ISO/BT/CAT E © < H - H
g i lgt‘ sC

30/40/50 m
® -
— 34 maxi

@ H : 86.5

- MINm] Plkw]
M max: 4.3 Nm Tkw
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 22 Nm
14 Nm [
BROCHE . @) | n[t/min]

AUTRE BROCHE SUR DEMANDE sl K\ | Nm | Ze=| /xg\ — +
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE SRINDIE £ E E
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST | 7000 M| 10kwW | 43 Nm 182 |=65a75 = g5
pm kg SJ & E §
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SWISS MADE

I

==

‘ ;3
55

HSK 63/100 |£

® 14,245 685 2,28, 375
21 3] 35
Pince ESX 20
@ max. 13mm
ol 1 —
\ ISO/BT/ICAT o ‘ N

® — il

®

===

T
@1

20| 30 21.5/20
[

213 MAXI

D)
- (O voir page / siehe Seite / see page 39-40 M max:12 Nm
9.5Nm
BROCHE 0 38Nm ’\ ,
AUTRE BROCHE SUR DEMANDE (ﬁé snoell K\ | Nm | o= e T niumin]
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE SEINDLE E £ JE
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST @oo Ymn| 20KW | 12 Nm | 1a16 |~ 12274 | s 3 53
rpm g [ I S
— ~N cCuwo

SPECIAL : 5 500 rpm

BMR 40/ ESX 25 @ Max. 16 mm

® 235, 105.5 1615
1135

BMR 40

HSK 63/100

o ¢ ESX 25
9 @max 16mm

[
e
i .
; :O
048
75

60" %6
o s 85
235 ‘DE
® 14.29.5 86 145355 555 :l ANGEN‘ENT RAP
43 1?5 55  PinceESX25 A CH WECHSEL
@max. 16 mm CHNELL
| S K CHANGE
Il WE QuiC
\ ISO/BT/CAT |- 3 —] b
40/50 g @ — / \ Lng o "
® : =
:
(D
L MINm] Plkw]
(O voir page / siehe Seite / see page 39-40 Mmare s o
- 119N
5 53 N ’\
AUTRE BROCHE SUR DEMANDE @é kW Nm | = - = nlt/min]

ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE ‘ £ £ s
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST Eoo Umin| 25 kW | 15 Nm | 12139 | ~17 kd g 8 ES
rpm f I c <
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FTARYT6

234

SWISS

FLASQUE
FLANGE

FLANSCH

SPECIAL : 5 500 rpm

10.5 32 86 14.5 355 55.5

FLASQUE / FLANGE / FLANSCH

@\TE

<

5 55 Pince ESX 25
@max. 16 mm

-

43 12

®

375 | 375

@130
75

Q74

>~
lq

BMR 40 / ESX 25 @ Max. 16 mm

® 235, 114.5 161.5
113.5
%\; N {7999 BMR 40
- B O
= )
HSK 63/100 g jll g ] K §l g] o \
E— I L e @Z
30 °§5 ESX 25
@max 16mm
/ "
DE
244 T RAP‘
® 14,295 86 14.5 355 64.5 CHANGEN\W CHSEL
Pince ESX 32 SC NELL GE
/@max. 20 mm QU\CK CHAN
ISO/BT/CAT ]]t g i /\ ‘ 8 b
40/50 S = [ 8
® T A
-
A MINm] PlkW]
D I M max:15 Nm 25 kW
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 o
BROCHE| o n[t/min]
AUTRE BROCHE SUR DEMANDE @é swoell K\ | Nm == - £
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE SPINDLE s 3 59
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST Eoo umin o5 kW 15 Nm | 12139 | ~17 ng S c L
rpm

FLASQUE

1500
4 rpm

SPECIAL : 5 500 rpm

FTARYZ0

242

FLANGE
FLANSCH

32 86 14.5 355 64.5

y

56.25

@74

2813|2813

a1
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CTAR 25

SWISS MADE

® WELDON 20

e

i

S U

/_L

16 445 167 60.5 43

FRAISES
FRAESER
4 ]MILLINGCUTTER

Q . 2y
8| | g Pince ER40_ R
s @max. 25 £14
]]h | Els
8 0 gl g
I~ — [SIE
ISO/BTICAT b == MECHES
o L i —<l< BOHRER
40/50 o s _ (| 1 DRILLS
= o |~ = |
e} ~ <
® g
=
N
= Q

B 148.5

TARAUDS

AL L L
T

GEWINDEBOHRER
TAPS
2
MINm] PIKW]
. . . 3 kW
() voir page / siehe Seite / see page 39-40  Mmax 4o
m
BROCHE o 9.5 Nm ’\

AUTRE BROCHE SUR DEMANDE @}é snoe| KWW | Nm | == n{min]
ANDERE SPINDELN AUF ANFRAGE SPINDLE B <
ANOTHER SPINDLE ON REQUEST 2000 U™ | 306w | 40 Nm | 1a1 | ~30233 oz <5

fom kg - 8 £8
- o

% FLASQUE
N FLANGE
ol FlI ANSCH

FLASQUE / FLANGE / FLANSCH

338.5

48 / 20 167 60.5 43
12.5 Pince ER 40
/l / @max. 25
g 0
s 2 N
‘9 [Te]
) g 7
3 I s z
= g
S| 1485 ©
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SWISS MADE

CTAR 401/ GTARH 40, *°%m

28 95 87 91

CTAR 40

) 2
W g - GOUPILLE D'INDEXION PAS 15°
i 0 RO INDEXIERUNGSTIFT TEILUNG 15°
H - o) LOCATION PIN THREAD 15°
' 5 w| @[ o ©
HSK 100/125 . 1%
o S E Qi1 3 +120° OU
= P \ﬁ
N
) © ©). 2
® Rl | 5 .% o CTARH 40
H = DENTURE HIRTH 360" PAS 2.5
N HIRTH-VERZAHNUNG 360" TEILUNG 2.5°
M 6 HIRTH-COUPLING 360" THREAD 2.5
745 | 795
6.5 154 11.5
347
301
46 210 91
ARROSAGE
21,2528 87 745 J6. S
® 5 I1SO 40 DIN 2080 RAL
0 I1SO 40 DIN 69871-A
S BT 40 ARRoSAGE CENTUHR
g pd gﬁl 28 UNC UHLM'TTELZUF
S| ERE K NTRE
SIS = INNER T THROUGH CE
3 cooL
ISO/BT/CAT N T ,:l: bt 3 HSK 63 SUR DEMANDE
50 hd l:t ,'—"__J'\\ AUF ANFRAGE - ON REQUEST
| b
l_l i | Q| w
N
~
202 117 o
~N
~ M[Nm] PLkW]
() voir page / siehe Seite / see page 39-40  Mmax150Nm BkW
76.4 Nm
( BROCHE kW N - 3 W 25.5Nm ’\
Cjé SPINDEL =1 ‘ t/mi
SPINDLE m m c £ < nltimid
t/min N § g o g
3000 wmin| 80 KkW | 150 Nm | 1a15 | =45Kkg = g2
i e 8 £3
w — com

FLASQUE

FLANGE  FTAR 40 / FTARH 40

FLANSCH

352 195

301 975
51 210 91

26 25/ 28 87 745 165 _j

ISO 40 DIN 2080
ISO 40 DIN 69871-A
BT 40

CAT 40

CAT 40 UNC

162.5

69

2130h6
\ 219
M
=T
1
\
124 \ 93.5
260
25.7 H12

y

o
1925 117
HSK 63 SUR DEMANDE 81
FLASQUE / FLANGE / FLANSCH AUF ANFRAGE - ON REQUEST
126
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SWiss MADE

¥ X
87 9%
Voir / siehe / see J 3
CTAR 40 8 Fooum
S GOUPILLE D'INDEXION PAS 15°
W (99' INDEXIERUNGSTIFT TEILUNG 15°
LOCATION PIN THREAD 15°
T SR E
i 4 3 +120° OU
iy = \
SE : b CTARH 40
K DENTURE HIRTH 360" PAS 2.5°
HIRTH-VERZAHNUNG 360" TEILUNG 2.5°
HIRTH-COUPLING 360" THREAD 2.5°
5
10511 745 84.5 115
3775
101.5 276
1O 40 DIN 2080
1O 40 DIN 69871-A
30 63 &1 145 Z1.5 BT 40 HSK 63 SUR DEMANDE
CAT 40 AUF ANFRAGE - ON REQUEST
CAT 40 UNC
°
(2]
: 1] J_ H D e M P[kZV lzw
I i
g 32 = ] S M max: 150 Nm
3 & = || -
— L .:t ‘~:| 9 57.3Nm '\
Q | 12.7Nm
T | | [ | n[t/min]
3 £ £ c
21 - I £ £ :
S s %5
FLASQUE / FLANGE / FLANSCH __— o S 3 g3
3 5 g =3

() voir page / siehe Seite / see page 39-40

BROCHE

@éspwoﬂ kW Nm C e
SPINDLE
t/min

EOO u/rrginq 6.0 kW 150 Nm 1a25

FTAR 40 FTAR 50
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SWISS MADE

CTARHI50-20) ¥2%5m" CTIARH| 50-20-2)3

8" indexion & denture tous les 1°
IRE +/- 120° ou | Indexierung mit Verzahnung alle 1°
HSK 1001125 location device with teeth every 1°
FLASQUE / FLANGE / FLANSCH
456
6 163 158 105 30 156 50 DIN 2080 105 40
1 1SO 50 DIN 69871-A
BT 50
CAT 50
®\ ® - CAT NC \
- N HSK 63
: [ |
g fsomrica il “ ] 8
g 50 J 'T L} T | | . -
] ©
FLASQUE / FLANGE / FLANSCH AU I:'ASI'V(FBI;’ASGL? %’fVMlggQDL’;:EsT
ARROSAGE
KUHLMITTEL
CTAR 50
NTRAL
RROSAGEE(EEUFU”R
INNERE KUTHRouGH CENTRE
COOLA
() voir page / siehe Seite / see page 39-40
CTAR 50-20 CTAR 50-20-2
BROCHE
SENBe|
@ craAr 5020 @ cTAR 50202 VN PlIW] ﬁA[Nm] PIKW]
/ BROCHE @) \ 600 Nm 20KW 1 e 400 Nm 20kW
Gpsmon KW | Nm | e 191 N 955 im
o 106 Nm 53 Nm
@ 1800 /rﬂsm 20 kW | 600Nm 1a1 |=200kg — n[t/min] —1 nlt/min]
£ £ c = = <
— : s = £ s 5 < (e
® @oo wmn |20 KW | 400 Nm 1a2 | =200 Iy - 53 5 8 g3 | HINBEE
coR c2 « =3
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SWISS MADE

FLASQUE 6000 Nm

rance  FTARH 50 o

FLANSCH

TYPE PUISSANCE  COUPLE .
TYP LEISTUNG  DREHMOMENT @ﬁé min s~ FT ARH _N
TYPE POWER TORQUE wmin

FTARH50-14 14 kW 350 Nm 2000 1a1 ~ 140 NC+/-120°
FTARH50-20 20 kW 600 Nm 1800 1a1 ~ 200 5

. -
FTARH50-20-2 20 kW 400 Nm 3600 1a2 ~ 200

' ™
FTARH50-30 30 kW 1500 Nm 2000 12a1 ~ 650

’

FTARH50-40 40 kKW 3000 Nm 1000 1a1 ~ 650 "
FTARH50-27 & & & ? ?

77=selon vos besoins -- Nar Ihre Bedarf-- On your needs

\_/

I I - % NC 360°
OPTIONS OPTIONEN OPTIONS

Serrage doutil automatique  Automatische Werkzeug Spannung  Automatic tool clamping

Arrosage centra) Innere Kiilmittelzufuhr ~ Coolant through

Positionnement 360° Orientierung 360° Orientation 360°

Et4/-120° Und+/-120° And +-120°

(manuelounumérique)  (Durch Hand oder numerisch) - (By hand or NC)

BROCHES SPINDEL SPINDLE
15050-15060-HSK100etc  15050-15060-HSK100 Usw. 1S050-15060-HSK100etc

ADAPTATION ANPASSUNG ADAPTATION
Atous types demachines  Fiiralle Maschinen Alltype of machine
Automatique Automatische Indexierung  Automatic

Via station pick-up Nach Pick-Up Station On pick-up station
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SWISs MADE

POSSIBILITE

CDP 02 L1/L2/L3/L...3%%m K

ISO/BT/CAT

30

HSK 40 A ri—n—D i
HSK 50 A \1—\I—_
HSK 63 A

406 @ no

1 °’T oT Maxi  PINCE @2 Maxi

SPANNZ. 03.5-8-9.5-..
COLLET

ISO/BT/CAT
40

4
i

HSK 50 A
HSK 63 A

1|

.

g
() M s
11 0
o
e
40.6 @ 10 /
i /
(Nl
8 g
° 10 Mini
ISO/BTICAT || ) ini
50 J é
— || =
* 00 g LY
HSK 63 A D I
HSK 80 A \H_ 1
HSK 100A -
M[Nm PLW]
L | H1 | H2 | H3 . ) ) M max:1.6 Nm 02wk
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 05 Nm
L1 34 139.1 | 157.6 | 179.6 0.2Nm
BROCHE 0 n[t/min]
L2 49.5 | 154.6 | 173.1 | 1956 @é SPINDEL =) ‘ c £ <
( SPINDLE kW N m ] E E _E
L3 65 170.1 | 188.6 | 210.6 - N s 5 s =
8000 Umm| 02kW | 16Nm | 1a25 | ~334 g8 8 ES
L4 | 80 |185.1|203.6|225.6 it kg - 5 ®
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SWISS MADE

POSSIBILITE
15'000 RPM
SUR DEMANDE

S
) 8? 28.6
Q
i &
ISO/BT/CAT ,

T
) | T\ 3

HSK 40 A @
HSK 50 A '
HSK 63 A

—

®

Min
o
Q? 00? 230.5

; e

ISO/BT/CAT

S

i

® : L Kr'
HSK 50 A 7 1 1 ] 4 PINCE 013 Maxi
HSK 63 A { ] SC%ALI\EQTZ 05-08-12,5-..
@3 max

=

c
) M s
M—- g? O? 11 0
Q @© o
Q o
S
ISO/BTICAT N
50 J
HSK 63 A 5 LI 11 Mini
1 M ini
HSK 80 A { L
HSK 100A -
L | H1 | H2 | H3
L1 50 151.5 | 170 192
L2 71 1725 | 191 213 Ml P[k\éV;S kW
. . . M max: 2.1 Nm '
13 | 795 | 131 1995 25| () voir page / siehe Seite / see page 39-40 e S
L4 | 92 [1935| 212 | 234 RO kW N N 0.4Nm | _
m C = m = + n[t/min]
L5 | 112 | 2145 233 | 255 SANDILE £ £ £
t/min ~334 S o § o
L6 | 134 | 2355 254 | 276 @00 v Lzaten |2t m o a kg ’ 5 g £8
p @
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SWISs MADE

CDP. 04 L1/L2/L3/L,., %% K

SUR DEMANDE

ISO/BT/CAT

30

HSK 40 A 35.1

HSK 50 A ' I
HSK 63 A -

@4 Maxi
r .
g g? n PINCE @4 Maxi
Q @36 SPANNZ. 06.12-19.5-..
ISO/BT/CAT f 4\ \ COLLET

=

HSK 50 A
HSK 63 A

=

|

89.5 @ 4.5

— :
11 >
[l [
ISO/?'OI'ICAT > é \ﬂ, |
®\_%_ i - 14.5 Mini
HSK 63 A @ T e
HSK 80 A ( 1
HSK 100A -

M[Nm] PlkW]

L1 32 1335 | 152 174 0.5 kW
M max: 2 Nm
L2 | 56 |1575| 176 | 198 O voir page / siehe Seite / see page 39-40 1.2Nm
0.5Nm

L3 | 80 [1815| 200 | 222 BROCHE 5 -
SPINDEL ) ‘ . ! »

L4 | 104 |2055 | 224 | 246 @éspmm kW Nm ]

t/mi

L6 | 152 |253.5 | 272 | 294 @oo wmin| 05 KW | 20Nm | 1a3 ”3-?(34-5'
rpm

2390 t/min
4000 t/min
nmax:

8000 t/min
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SWISS MADE

GDP 041 LA/L2/L3/L,., 1%

516 @ 10.5

o
@
® :

= —
NN A
ISO/BT/CAT,

30

i
T
{

HSK 40 A , B
HSK 50 A I
HSK 63 A -

1 ]
S S Min
Q 7§ @29
ISO/BT/CAT

A
D

—

i

SPANNZ. 960763-009
COLLET (06-08-10 MOD.)

HSK 50 A
HSK 63 A

f
lI

92.1 @ 10.5 g
&
—

Y M =
n [ >
-2 : :
Q o
g |5
ISO/BT/CAT >
50 !
®\ :I[I[ é i ae
00 U - 10.5 Mini
HSK 63 A i D i I
HSK 80 A ( 1
HSK 100A -
MINm] PIkW]
L | HI | H2 | H3 . _ _ S 0.25 kW
11 | 2 | 1301 186 | 1706| () voir page / siehe Seite / see page 39-40 oA .
BROCHE 0.2 Nm|
L2 | 50 | 1541|1726 | 1946 Cﬁé . | .
SPINDEL| - ~» m n[t/min]
L3 | 74 | 1781|1966 | 2186 ( SEINDEE kW N m W £ E £
tmin : ~35a45 2 2 g2
L4 | 965 | 2006 | 219.1 | 241 @OO wmn| 0.25kW | 18Nm | 1225 kg J 3 8 ES
— © co
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SWISS MADE

POSSIBILITE
10°000 RPM
SUR DEMANDE

w
o

—l

HSK 40 A D

HSK 50 A I
HSK 63 A 4

@5 MAXI.

PINCE @5 Maxi
SPANNZ.07.5-12-25-..

COLLET

ISO/BT/CAT

i
B

—

HSK 50 A
HSK 63 A

c
835 @ 16 Y T s
L 11 0
N
<
M_ gT T /
g g |
Q
ISO/BT/CAT N
50
L :IH[J é Il g 16 Mini
® I | i
0 Iy W
HSK 63 A @y—n— i
HSK 80 A 1
HSK 100A -
L | H1 | H2 | H3 MINm] PIKW]
L1 | 525 | 148 | 1665 | 1885 M max: 7.7 Nm 0.6 kW
voir page / siehe Seite / see page 39-40 2.3Nm
L2 | 825 | 178 | 1965 | 2185 O pag pag il ’\
L3 | 1125 208 | 2265 | 2485 @ég&%’;i kW Nm e — : nit/min]
L4 | 1425 238 | 2565 | 2785 SEINDEE £ £ 2«5
t/min N ~ 437 3 o T o
L5 | 172 | 2675 | 286 | 308 QOO Smn| 06 KW | 77Nm | 1216 o | S5 £3
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SWISS MADE

CDP 06 L1/L2/L3/L... %% Kt

SUR DEMANDE

&- L E
b=
® i

HSK 40 A 5T B 48

HSK 50 A {

HSK 63 A - BROCHE 1 SORTIE
SPINDEL 1 AUSGANG

® @ SPINDLE 1 OUTPUT

| -
" @ . Q,’\g'{‘ @bmaxi

PINCE _@6maxi
SPANNZ. 08.5-12-28
COLLET

SPINDLE 2 OUTPUTS

@6maxi
H ) Min
@51

ISO/BT/CAT ‘l:ﬂ]u:
&%&
@

BROCHE 2 SORTIES
SPINDEL 2 AUSGANGE

404

PINCE @6maxi

SPANNZ. 08.5-12-19-..
COLLET

HSK 50 A
HSK 63 A

fl
{

PINCE @6maxi

SPANNZ. 08.5-12-19-..
COLLET

| @6maxi

i I I ) —
gT Ty =
T 2
ISO/BT/CAT N\ 8
50 J ‘I\I I
a— il | |- /
0 n L /
HSK 63 A D i I
HSK 80 A | 1 .
HSK 100A - 15 Mini
M[Nm] PlkW]
. KW
L [ m | mz| ns| ) voir page/siehe Seite / see page 39-40 Mmaxdo S
1.2Nm
L1 | 465 | 142 | 1605 | 1825 @é o K\W N B i | .
m C] °C =% m n[t/min]
L2 | 745 | 170 | 1885 | 2105 SHINDEE E £ £
vmin . ~4a7 | 5 05 5
L3 | 1025 198 | 2165 | 2385 @00 wit | UG ag bt | 1a2s kg g 8 £8
o~ < juiiee)
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SWISS MADE

H1-202.5
H2=2275 _ _
® Min @7 Maxi PINCE @7 Maxi
a70 SPANNZ. ER 11
84.5 11595 17 COLLET
12-845

ISO/BT/CAT

40/50

N
—I_, 17 Mini

@70 Mini

50
e

N1
T e 3 ﬁ% — :

5

IHO =

® @

MINm] PIkW]

O voir page / siehe Seite / see page 39-40 M max;: 12.5 Nm o

7.2 Nm

2.4Nm

HSK 63/80/100 Eé KW | Nm - j e

00 u/{gimn 1.5 kKW 12.5Nm kg

2000 t/min

1145 t/min
n max
6000 t/min

® @ BROCHE 1 SORTIE
SPINDEL 1 AUSGANG

SPINDLE 1 OUTPUT

Min .‘)
@ @51 @8maxi

20 PINCE __@8maxi

78

Fi SPANNZ. 10-08-27-..
COLLET

O

ISO/BT/CAT BROCHE 2 SORTIES
SPINDEL 2 AUSGANGE

) ;
40/50 VT SPINDLE 2 OUTPUTS
| 3
47.5 @8maxi
Min PINCE @8maxi

251 SPANNZ. 10-08-22,5-..
i T — o\
L |

N
-/

—|_l
o1
©0130,_|
2110
@100,
43

COLLET

B

- L H 4 = o
T :
L1 73 209.5 L ;L” = PINCE _@8maxi
_'-LE [Ye) SPANNZ. 10-08-22,5-..
L2 | 105 | 2415 - Q COLLET
L3 125 | 261.5 /
| 20 Mini VN PliW]
. . . M max:5.2 Nm T2kw
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 33Nm
BROCHE 5 1.9Nm ’\
SPINDEL C s n[t/min]
@é SPINDLE kW N m ‘E‘W é E g
HSK 63/80/100 6000 Umn| 12kW | 52Nm | 1a1s5 | 7all S 3 g3
rPm kg N <3




30

SWISS

=

¢‘\0 “ﬂ\‘

THOETITELL

MADE

Tepes anghlaired  a solution W/ﬂke/kﬁﬂf g

CDP 10 LT/ LE2/LSTL,

ISO/BT/CAT

@

84.5

23

2100

40/50

ilas

\
2110

HSK 63/80/100

r.

| | L | H
L1 80 223
L2 | 110 | 253
L3 | 140 | 283

60
;/

11 |

/

| 23 Mini

() voir page / siehe Seite / see page 39-40

BROCHE O
SPINDEL == ‘
B KW | Nm
Eo vmm| 20kW | 18 Nm | 1a15 “2@15 |

I'pm

PINCE @10 maxi
SPANNZ. 14-10-23-..

COLLET .:

BROCHE 1 SORTIE
SPINDEL 1 AUSGANG
SPINDLE 1 OUTPUT

SPANNZ. 14-10-23-..

COLLET

PINCE @10 maxi
SPANNZ. 14-10-23-..

BROCHE 2 SORTIES
SPINDEL 2 AUSGANGE
SPINDLE 2 OUTPUTS

COLLET
MINm] P[kw]
M max: 18 Nm Zkw
7.6 Nm
42Nm [—
| n[t/min]
S c
g g £g
— N c<

H1=192.5
H2=278.5
21 L1=115.5 30
L2=201.5

2105,
. N

i

HSK 63/100

35

65

T
}

—.
L]

1
]

1SO;

.
I |
I

() voir page / siehe Seite / see page 39-40

BROCHE o
SPINDEL == ‘
e KW | Nm
4500 Smm| 25kwW | 18 Nm | 1a2 |~ 7212
rpm kg

BROCHE 1 SORTIE
SPINDEL 1 AUSGANG
SPINDLE 1 OUTPUT

BROCHE 2 SORTIES
SPINDEL 2 AUSGANGE
SPINDLE 2 OUTPUTS \

maxi @13

Min
@98

SPANNZ. ETS 20
COLLET

65

maxi 013
PINCE @13 maxi
SPANNZ. ETS 20
COLLET

Min
298

80

PINCE @13 maxi

SPANNZ. ETS 20
COLLET
maxi @13
MINm] P[kw]
M max: 18 Nm 25 kw
70 Nm
53Nm ’\
n[t/min]
£ £ c
E £ £
= I~} o=
2 8 23
2 8 £8
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SWISS MADE

TETE POUR TOUR
?\i&& KOPF FUR DREHMASCHINE T TA R 0 7 1 0 ?gg\

“ﬂ»\ HEAD FOR TURNING MACHINE

VDI 20-25-30 @/

PINCE ERT1 @
@max=7mm

- S g
= o
=
“ MINm] PIKW]
0.8 kKW
Voir / siehe / see () voir page / siehe Seite / see page 39-40 Mmax: 2 Nm

0.8 Nm

CTAR 07 BROCHE 0
@é SPINDEL kW N m E ) W . . . n[t/min]

SPINDLE

t/min

@OO w/min 0.8 kW 2.0 Nm Ta3z2 ~ 3 kg |

3820 t/min
5000 t/min
n max

10000 t/min

% TETE POUR TOUR
\N\6 KOPF FUR DREHMASCHINE T TA R 1 0

N\pds\ HEAD FOR TURNING MACHINE

VDI 30/40/50 (A

® 83 69.5 PINCEESX16
ARROSAGE 935 [ s aas @max=10 mm @
S
A=
o S
q : i !
4 : s gzl |
- E MINm] P[kW]
. . . M max: 4.3 Nm T
Voir / siehe / see () voir page / siehe Seite / see page 39-40 32Nm
1.4 Nm

CTAR 10 R KW | Nm [=v—] /i) I

SPINDLE

t/min

@oo U/$m 10kW | 43Nm | 122 | ~7kg |

2222 t/min
3000 t/min
7000 t/min

nmax:
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SWiss MADE

% TETE POUR TOUR TTAR 1 3 5‘0?3‘“

A3 \\:3 KOPF FUR DREHMASCHINE
o N\pbk\' HEAD FOR TURNING MACHINE SPECIAL : 6 000 rpm

74

R40

—.Tg#,—
L ——
038
55

- z
[ -
= 57

VDI 30/40/50 '
60
s
90
® 56.5 715
68.5 28, 375

ARROSAGE

KUHLMITTEL - . 6.5

COOLANT ‘;T ‘ Pince ESX 20 @

S — © max. 13mm

|

|
r

213 MAXI

A
k .
1

M[Nm] P[kW]
M - - 2 kW
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 M max: 12 Nm
9.5Nm
Voir / siehe / see BROCHE 5 48Nm
=2 Imi
CTAR 13 @égg:ggg; kKW | Nm < — = ri
. £ g =
@oo Umin| 20 kW | 12 Nm | 1216 | =11 kg | ER . E

TETE POUR TOUR 7 500
AR OPF FUR DREHMASCHINE T D C 0 3 L 1 / L 2 rpm
iAo (-7 D FOR TURNING MACHINE

21 MAXI.

R ; L]
AXIAL i = Ck ) SPANNZ. 2.5-30-6.4-...
el COLLET
—= H|
ARROSAGE 1 ‘—|_=_
®/KUHLMITTEL L — 125
" COOLANT :
9.2 9
Sortie SR
arrosage 1) [
N - OUTIL @3 Maxi
/4
VDI 25 l o WERKZEUG 04-1-9,5-16-50
w hz7 = TOOL
_ RADIAL —
-t = e
E E = Entrée @ M[Nm] PIkW]
o .arrosage : ] M max 0.4Nm 0.1 kW
S () voir page / siehe Seite / see page 39-40 oo
.. m
/ BROCHE o 0.1Nm ’\ .
j apzwal KW | Nm | = = v

6.5 Mini i £ £ _E

7500 u/min 0.1 kKW 0.4 Nm 1a3.75 =~ 4 kg 8 8 =

o 2 R Eg
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SWISS MADE

% TETE POUR TOUR TTE 1 0X5 1 8‘000

N\ KOPF FUR DREHMASCHINE
A rpm
N\pd~\' HEAD FOR TURNING MACHINE

® o2
@ ESX16 @10 max
63.75 28.25
/ 0148
ARROSAGE
KUHLMITTEL T I:Ei:l
COOLANT [}
—0 T 5
D 2 ) s
E oS S
] 8
VDI 25/30/40/50
\/
60
MINm] PIKW]
. . . . 2kwW
() voir page / siehe Seite / see page 39-40 Mmex ;m
T.1Nm
BROCHE @) .
SPINDEL C s ‘ n[t/min]
@ SPINDLE kW N m £ E £
@oo dmnl 20kw | 30Nm | 1a5 | T30 | 2 8 g
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SWISS MADE

TETE POUR TOUR

KOPF FUR DREHMASCHINE TDP 0 2/0 3/0 4/0 5/0 6

HEAD FOR TURNING MACHINE

MODULE CDP 02 / CDP 03 / CDP 04 / CDP 05/ CDP 06 MODULE CDP 02 / CDP 03 / CDP 04 / CDP 05 / CDP 06
® VOIR CDP VOIR CDP

8.8 | ®

— | !
)
@/ i | VDI 25 VDI 30

L Q —

MODULE CDP 02 / CDP 03 / CDP 04 / CDP 05/ CDP 06

° TDP 07/03/10
0 ® 3 MODULE CDP 07 /CDP 08 / CDP 10
VOIR CDP
g VDI 40 —
T —]
- ®/ | vDI 50
O voir page / siehe Seite / see page 39-40 L

PROGRAMME: = FROGRAMM= PROGRAM
CHIRON

POUR - FUR - FOR CHIRON
FZ08/FZ15/FZ18/DZ 18 /FZ12/DZ 12/FZ 22/DZ 22/ FZ 28/ DZ 28

— T
] N |

—fE— :

TETES ANGULAIRES REGLABLES
TETE DE SCIAGE TETES PERCAGE FRAISAGE TARAUDAGE EINSTELLBARE WINKEKGPFE
SAGEKOPF KOPFE ZUM BOHREN, FRASEN, GEWINDESCHNEIDEN ADJUSTABLE ANGULAR HEADS
SAWING HEAD HEADS FOR DRILLING, MILLING AND TAPPING SUR DEMANDE / AUF ANFRAGE / ON REQUEST

N
U
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SWISS MADE

PROGRAMME!= FPROGRAMM= PROGRAM

AEROSPAGE

selon application

=l |- T
E_ -H 7 L

X+0.5

HSK
40/50/63/80/100

TYPE PUSSANCE ~ COUPLE
TP X Y l Dmax  LESTUNG  ORERNONENT
TYPE POWER  TORQUE

SLAO  65mm  mm  3mm  O3mm  05KN  fNm

SLA04  75mm  Bmm  5mm Odmm  05KN  23Nm

SLAO6  f0mm  Sdmm  20mm  O6mm  08KN  6Nm

SLA  f2mm  68mm  Nmm  O8mm  2KW §Nm

SLA2 Mmm 12%5mm Bmm  @12mm  A5KW 65Nm
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SWISS MADE

ARROSAGE - KUHLMITTEL - COOLANT

@ ARRIVEE D'ARROSAGE KUHLMITTEL EINGANG COOLANT INPUT @ SORTIE D'ARROSAGE KUHLMITTEL AUSGANG COOLING OUTPUT

] @ POUR/FUR/FOR :
I /
¢ rindexion 7 7 TOUS LES MODELES
Arrosade B o indexierud | ALLE MODELLE
Kahiung ' gh locating i ALL THE MODELS
Coolaﬂt @ I e
| E—
(20 BARS) .
Je centre; SO ortie exteﬂeuarussen b POUR/FUR/FOR:
Entrée par 1€ h Zentrum, Ausgand @ QDT ] CEP 16
Eingand g 4 entre, oU utlet outside (20 BARS) — = CEP 20/ CEC 30
the ¢
Inlet thru @ ili[L ... SUR DEMANDE
(20BARS) # T 1] i AUF ANFRAGE / ON REQUEST
@ i
(20 BARS) @
é% POUR/FUR/FOR:
. b : trum e CEP 20
sortie centre c spmdelzen
ar indexiom SO"E 1 ang dur tre I 1/ CEP 16
E""Zig iiber lndeXle"’"g ' iet thru spind’e ©%" i 5 CEP 13
Emgthru Jocation deV || CEP 10
Inle " CMP 10
1
@ ... SUR DEMANDE
e — _"%J‘—” AUF ANFRAGE / ON REQUEST
(20 BARS)
sche (20BARS)
centre, sortie ¢eMr® P00 g pindetzentri™ - ) POUR/FUR/FOR :
Entrée par 1e ¢ rch Zentrum Ausgand dle centre @ : \‘ :’ CEC 30
gingand dur entre, outlet thru spin - (20 BARS) | CEC 40
jnlet thru the fl ... SUR DEMANDE
@ = AUF ANFRAGE / ON REQUEST
(20BARS) @ ” == [T
(20 BARS) @
@ g — |
oche (20 BARS) “ q 1 L PR S
m 1|
s0 ortie ce ntre Spin de]zentru .. .
Entrée par le e;;::rum, Ausgand dd";hcestre @ CP:(E)gg 6/ FUR/FOR:
gingand durch outlet thru spin (20BARS) A
hru the centre, © ( .. SUR DEMANDE
Inlet t @ AUF ANFRAGE / ON REQUEST
(20 BARS) 7 o
@ =N
u__

(20 BARS)
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SWISS MADE

[ETES; SPEGIALES - SONDER-WINKELKQEPEE - SPEGIAL HEADS

Miniature - Miniatur - Small ... .
... Ou de grande puissance

oder mit grosser Leistung
or big power

2000 kg - 100 kW

N75 mm

30kw

2000Nm
#9”“ TYPE  PUISSANCE  COUPLE CONE
TYP LEISTUNG  DREHMOMENT X KEGEL
TYPE POWER  TORQUE TAPER

ala broche

SLP40-15 15kW 450Nm 120 mm 1SO 40

SLP50-22 22 kW 2200Nm 170 mm 1SO 50

] X SLP30-30  30kW 2000Nm  185mm 1SO 50

\, \ SLP7? ? ? ? ?

77=selon vos besoins -- Nar Ihre Bedarf-- On your needs
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SWISS MADE

OUTILS TOURNANTS - ANGETRIEBENE WERKZEUGE - DRIVEN TOOLS

Multiplicateurs de vitesse
Schnellaufspindein
Spindle speeders

Spécifique pour meulage
Speziell zum Schleifen
Specific for grinding

Tétes angulaires avec multiplicateur intégré
Winkelképfe mit integrierten Schnellaufspindeln
Angular Heads with integrated Spindle speeders
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Swiss MADE

INEFORMATIONS TEGHNIQUES TEGHNISGHEINFORMATIONEN

TEGHNIGAL INFORMATION

HORS STANDARD SUR DEMANDE ® @
NICHT STANDARD AUF ANFRAGE
NOT STANDARD ON REQUEST

gy
=
N

el

X1 ET X2 A PRECISER IMPERATIVEMENT ,_I_\_
X1 UND X2 UNBEDINGT ANGEBEN

X1 AND X2 TO BE INDICATED jﬂ: N
\ o) >
]][J ’4{
Y SELON TYPE DE CONE ET DE MACHINE ® || \
Y NACH STEIKEGEL UND MASCHINE TYPE :ﬂ:u:__J— I T T
Y ACCORDING TO SHANK AND MACHINE TYPE *E’ | L !
®—1 N

Toutes modifications réservées - Anderungen vorbehalten - Reserve the right to modify
Exemples de machines équipées / Beispiele von ausgeriisteten Maschinen

VDI Examples of equipped machines :
Traub - Index - Mori Seiki - Nakamura - Okuma - Gildemeister - Mazak

Cincinnati - Biglia - Citizen - Tornos - Star - Emag - Hardinge ...

78

A0, 48 55 63

5| ’—n

: al

o o)

s d g s B
Q s Q

@40 h6
——

36+0.1

[
L

@50 h6

i

820 h6
=+
I
—
25h6
| 25h6
23.5+0.1
|
—
@30 h6
=~
27+0.1

2B 1L J

1
H8
———
[
—

VDI 20 VDI 25 VDI 30 VDI 40 VDI 50
ENTRAINEMENT PAR / ANTRIEB DURCH / DRIVEN BY :
TOURNEVIS / SCHRAUBENZIEHER / SCREW DRIVER : ARBRE CANNELE / KEILWELLE / GROOVED SHAFT :
DIN 1809 DIN 5480 / DIN 5482
Iy ]
f_,_
—
ARBRE CLAVETE / WELLE MIT NUT

SHAFT WITH KEY :
—— T

—
| R

ROUE DENTEE CONIQUE / KONISCHES ZAHNRAD
BEVEL WHEEL GEAR:

CRABOT / KLAUE / DRIVING DOG :

Tl

_Z
|

E’”WWMi?

| |
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SWISS

MADE

INFORMATIONS; TEGHNIQUES TEGHNISGHEINEORMATIONEN

TEGHNIGAL INFORMATION

A/Y : TYPE DE CONE
A/Y :STEILKEGEL

A/Y:SHANK

CHANGEMENT MANUEL
MANUELLER WECHSEL
MANUAL TOOL CHANGE

ISO 30 DIN 2080

ISO 40 DIN 2080

Y=16

i

i

ISO 45 DIN 2080

ISO 50 DIN 2080
NMBT 50

A/Y : TYPE DE CONE
A/Y :STEILKEGEL

A/Y : SHANK

CHANGEMENT AUTOMATIQUE
AUTOMATISCHER WECHSEL

AUTOMATIC TOOL CHANGE
EXECUTION STANDARD / STANDARDAUSFUHRUNG / STANDARD FABRICATION

Y=35 @35 @35 e
1SO 30 DIN 69871-A ISO40DIN69871-A | 1SO-45DIN69871-A | 15O 50 DIN 69871-A
CAT 40 CAT 45 CAT 50
CAT 40-5/8"-11 UNC CAT50-1"-8 UNC
Y=47 Y=47
v=47 Y=47 =47
i | "'||l — 1 — A ],
vl | G | )l
BT 30 BT 35 BT 40 BT 45 BT 50
D2> D1 D2> D1 D2 > D1
Y=38
Y=28
Y=22 =
y | o o W o o
N —Fy
54 — @ 17 °
BT 30 BT 40 BT 50
D2 <D1 D2 < D1 D2 <D1
Y=4
Y=35 Y=42 Y=42 Y=42
anEl Iy - 1T A
E N P C | || ] %_H [ E Jj
HSK 40-A HSK 50-A HSK 63-A HSK 80-A HSK 100-A
EXECUTION SPECIALE SUR DEMANDE
o] ETC SUR DEMANDE
SPEZIALAUSFUHRUNG AUF AUFRAGE L [0 AUF ANFRAGE
ON REQUEST
SPECIAL FABRICATION ON REQUEST ~ CAPTO KM @
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41

SWISS MADE

INDEXION = INDEX{ERUNG: - LOGATION DEVIGE

TYPE
TYP
TYPE

Goupille conique 10° mobile
10° Kon. Beweglicher Stift
10° Conical moving pin

Conditions requises Bendbtigte Details fiir Location device
pour une indexion eine Indexierung requirements
@D @ du doigt d'indexion @ des Positionierungsstiftes @ of the location pin
D2 @ du nez de broche (partie tournante) @ der Spindelnase (drehend) @ of the spindle nose (rotating)
R Rayon du doigt d'indexion Radius des Positionierungsstiftes Radius of the location pin
A Distance & - face d'appui Distanz ® - Auflageflache Distance & - Orientation location face
B Extrémité du doigt d'indexion Stirnseite des Positionierungsstiftes Front of location pin
C Epaisseur du stop bloc Hoéhe des Arretier-Blocks Thickness of stop block
X Angle entre taquets et indexion Winkel zw. Mithehmer und Indexierung Angle between drivers and location device
/_D> Angle entre axe X et sortie de broche Winkel zw. X-Achse und Spindelausgang Angle between X-axis and spindle output
g Angle entre I'axe X et le stop bloc Winkel zw. X-Achse und Arretier-Block Angle between X-axis and stop block
C
Non tournant
Nicht drehend B
Stop bloc No rotating
Arretier-Block
Stop block Yt 8
N
-—-—& §

Tournant
Drehend
Rotating

iz

TYPE Goupille cylindrique mobile
TYP Zyl. Beweglicher Stift
TYPE Cylindrical moving pin

TYPE Goupille cylindrique fixe
TYP Fester Stift, Zyl.
TYPE Cylindrical fixed pin

STOP BLOC/ ARRETIER-BLOCK / STOP BLOCK

IS0 ] HsK R ) REF.
30/ HSK 40-50 55 215 G6 076-05-206-20 (Typ C)
40/ HSK 63 65 @18 G6 076-05-206-10 (Typ C)
ou 80 218 G6 076-05-206-30 (Typ A)
076-05-206-10 (Typ B-C)
50 /HSK 80-100 |800u100 | @18 G6ou 076-05-206-30 (Typ A)
076-05-206-10 (Typ B-C)
ou 110 @28 175-265-35-00 (Typ A)
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SwWiss MADE

ORIENTATION = ORIENTIERUN G- ORIENTATION

T

Orientation R Orientation
Orientierung 360° 360 Orientierung 4x90°
Orientation Orientation

Orientation
Orientierung 360° + 4x90°
Orientation

TRANSMISSION DE GRANDE PUISSANCE ET RIGIDITE
STABILITAT UND UEBERTRAGUNG GROSSER KRAFTE
HIGH POWER TRANSMISSION AND RIGIDITY

3 OU 4 APPUIS SELON LA MACHINE
3 ODER 4 AUFLAGEFLACHEN , JE NACH MASCHINE
3 OR 4 SUPPORTS RELATED TO THE MACHINE

INDEXION AVEC APPUIS
INDEXIERUNG MIT ABSTUETZUNG
LOCATION DEVICE WITH SUPPORTS

T PICK-UP STATION

EN CAS DE PROBLEME DE POIDS

LA STATION PICK UP EST UNE BONNE
ALTERNATIVE AU CHANGEMENT
SEMI - AUTOMATIQUE

77777,
A2 7
g2 7

|

|
FLASQUE !
FLANSCH |
|

|

|

|

|

\

%

A PICK-UP STATION IS A GOOD
ALTERNATIVE WHEN THE TOOL WEIGHT I
OR SIZE EXCEEDS THE CAPABILITY OF =

THE AUTOMATIC TOOL CHANGER
IM FALLE VON GEWICHTSPROBLEMEN ,
IST DIE PICK UP - STATION EINE

GUTE ALTERNATIVE ZUM [ 1 [ ]
HALBAUTOMATISCHEN WECHSEL

FLANGE

S IPIIIIIIIIY
S IPIIIIPIIID
S IPPPIIIIIID
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SOUUAIRE - ZUSAUUZNFASSUNG - SULLIAR {

Multiplicateurs de vitesse pour centre d'USiNAge ......cccicvcimmrinrniiisiinmeennennn 44
Schnellaufspindeln fiir Bearbeitungszentren

Spindle speeders for machining centre

Multiplicateur a grand rendement et de grande puissance ..........ccc.cccuneens 45
Schnellaufspindeln fiir hohe Produktivitdt und grosser Leistung
Speeders for high productivity and big power

Multiplicateur de vitesse pour tOUr ........cccocccrimiiierinniemnssr e e e 46
Schnellaufspindeln fiir Drehmaschinen
Spindle speeders for turning machines

Informations teChNIQUES ..........ccceiiiiiimirinr e e e e 47
Technische Informationen
Technical information
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e
- g
"

-

¥

F
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&

|'|Ill

e
" ;,l

-

FX 300




licab oS : pellant
4 (ALO Mu/ﬁldﬁe o La solution 505%” i

01000
50000,

Ly }
=3 50 bars L B
—
U —
Q - - _ﬁiiiz///
o L
50 bars = \
HSK DIN - 1SO |
BT - CAT L1 Option 310
b ‘| Pression
[ I I [\ \ — Druck 50 Bars
HH Pressure
[ :standard - Standard - standard A :sur demande - auf Anfrage - on request
2t Arrosage Pince . .
Caractéristiques / Angaben Kihimittel ===  Dimensions =
Features . Coolant jw f:irl}gte DIN - ISO - BT - CAT HSK
n
Type = == n max kW Nm | max =B dl D D1 L L1 kg |303540455060|32406380 100
X635 1+5 25'000 30'000 1.7 7 - ER11  05-7 63 19 99 23 2 HE A [
X766 1+6 25'000 30'000 2.8 8 25'000 W ETS14 05-8 76 22 102 21 31 A A R ] ]
X9810 1+10 36'000 40000 2 5 - ETS14 05-8 98 22 115 ] ] HE N
X765 1+5 18'000 22'000 3.5 12 18'000 W ER16 0.5-10 76 32 111 -] ]
X986 1+6 16'000 20'000 4.5 18 16'000 W ER20 1-13 98 35 124 32 55 HE N HE N
X1055 1+5 14'000 17'000 6.4 29 13'000 W ER25 1-16 105 42 137 35 6.5 ] ] ] ]
X1057 1+7 15'000 18'000 4 12 15'000 W ER20 1-13 105 35 122 32 52 ] ]
X1205 1+5 12'000 15'000 7 34 12'000 W ER32 2-20 120 50 141 38 10.5 H | ]
X1505 1+5 10'000 12'000 8 39 10'000 B ER50 4-34 150 78 177 51 15 A H B ]
XM1506 1+6 10'000 12'000 8 24 o Weldon 25 10-40 150 60 264 35 - [
X1905 1+5 8'000 10'000 10 130 = 0z1838 10-40 190 - 225 - 29 H m

Données techniques voir page 47

anil 2
m———
NN ™
Option 510
Pression
Druck 15 Bars
Pressure
[ :standard - Standard - standard A :sur demande - auf Anfrage - on request
Caractéristiques / Angaben s Dimensions =
Features Zange ==
. Collet DIN - ISO - BT - CAT
Type === n max kW Nm = d1 D D1 L L1 kg 40 45 50
076-5-510 {5 16'000 18'000 3 5.6 ER16 0.5-10 76 32 116 28 3 ] ]
120-6-510 1+6 10'000 12'000 6 12 ER25 1-16 120 42 175 37 9 HE E B
150-6-510 1+6 8'000 11'000 8 20 0z1837 5-32 150 78 237 51 20 ]

Données techniques voir page 47
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Caractéristiques / Angaben ; f .
Features n Dimensions Option 310
WEa == W e WU N C el D v b B g Pression / Druck / Pressure 20 bars
FX190-05 1+5 10'000 12'000 10 130 ISO30/HSK50 121 190 150 210 130 30 Arrosage central avec entrée centrale.
FX210-04 1+4 8'000 10'000 12 260 ISO40/HSK63 142 210 185 240 138 45 Innere Kuhimittelzufuhr mit Eintritt durch das
FX300-04 1+4 6'000 8000 20 405 ISO50/HSK100 150 300 220 346 156 110 Zentrum. . ‘
FX375-06 1+6 4'000 5'000 30 830 ISO50/HSK100 180 375 250 385 129 190 Thru coolant with center input.
Données techniques voir page 47 Option 510
[l :standard - Standard - standard A :sur demande - auf Anfrage - on request Pression / Druck / Pressure 15 bars
Caractéristiques / Angaben BirErEEhs A = Arrosage central avec entrée latérale.
Features i e AT Innere Kihimittelzufuhr mit seitlichem Eintritt.
Type === n max. kW Nm C d1 D D1 L L1 kg 50 60 Thru coolant with side input.
CX1905 1+5 8'000 10'000 10 190 ISO30/HSK50 121 190 160 230 60 29 M
CX2104 1+4 8'000 10'000 12 260 |SO40/HSK63 150 210 186 240 80 38 W H
CX3504 1+4 4'000 5'000 30 1000 [SO50/HSK100 190 350 290 400 197 185 ]

Données techniques voir page 47

Ecrou de serrage rapide Pibomulti — L ~
Schnellwechselmutter Pibomulti L1
Pibomulti quick change nut

Type Céne outils dl L L1 L2 ﬂl_’—._ 7 |
SER4001-000 ISO 40 DIN 2080 110 43.5 33 285 o -‘8
SER4002-000 1SO 40 DIN 69871-Aou CAT40 110 43.5 33 28.5

SER4004-000 BT 40 110 47 37 32 Ll 4 ‘
SER5001-000 _ISO 50 DIN 2080 150 48 375 30

SER5002-000 SO 50 DIN 69871-Aou CAT50 150 48 37.5 30 L2
SER5004-000 BT 50 150 56.5 46 38.5 — —
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C— Option 310
Pression
Druck 20 Bars
Pressure
[ :standard - Standard - standard A :sur demande - auf Anfrage - on request
Caractéristiques / Angaben Pince = f f 2
Features n %:aorllli? Dimensions adaptation VDI § go
=
Type === n max. kW Nm = d1 D DI D2 L L1 2025304050§§§
o=
X635T 1+5  25'000  30'000 2 7 ESX12 05-7 63 48 19 98 17 |0 B B A § £3
c O
o O %
X765T 1+5  18'000  22'000 4 12 ESX16 0.5-10 76 60 32 120 30 H B W E@ 2
X1055T 1+5 8'000 12'000 6.4 29 ESX25 1-16 105 90 - 120 10.5 B |55 a
X1205T 1+5  12'000 15'000 7 34 ESX32 2-20 120 92 50 175 38 A B|&

Sur demande, exécution flasqué et/ou avec arrosage par le centre.
Ausfuhrung mit Flansch und/oder mit Innenkihlung auf Anfrage.
Upon request, flange execution and/or with coolant thru.
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DIFORUATIONS TECHMIOUES TECHNISCHE NIFORUATIONS )

TECHMICAL NIFORIIATION

Graphique de puissance-couple et " n " en continu
Drehmoment und Dauerlaufdiagramm
Power-torque and " n " in continuous diagram

Puissance et couple maxi Temps d'utilisation en fonction de la vitesse
Leistung und Drehmoment max Einsatzdauer in Bezug zur max. Drehzahl
Power and torque max Using time in terms of speed
M [Nm] P [kW] g I =1 9min.
i<}
M1 K é I 45 min.
®
M2 g n
M3 z en continu - continuierlich - continuous
n [tfmin] r Temps de cycle
nt n2 n3 10% 50% 1009 (PC ED=S0min)
Coefficient de sécurité s=3
Sicherheitskoeffizient s=3
Security coefficient s=3
Couple (Nm) Nbr. de tours (tmin) | Puissance Nbr. de tours (t/min)
Type M1 | M2 | M3 | m | n2 | n3 kW Type | I [
X635 7 1.6 0.54 2'320 | 10'000 | 30'000 1.7 X635 30'000 | 25'000 | 20'000
X766 8 2.7 0.9 3'340 10'000 30'000 2.8 X766 30'000 25'000 | 20'000
X9810 5 1 0.5 3'800 | 20'000 | 40'000 2 X9810 40'000 | 36'000 | 28'800
X9810-50 5 1 0.4 3'800 | 20'000 | 50'000 2 X9810-50 50'000 | 44'000 | 35'200
X765 12 3.3 1.5 2'800 | 10'000 | 22'000 3.5 X765 22'000 | 18'000 | 14'400
X986 18 43 2.1 3'390 | 10'000 | 20'000 45 X986 20'000 | 16'000 | 12'800
X1055 29 6.1 3.6 2'100 | 10'000 | 17'000 6.4 X1055 17'000 | 13'000 | 10'400
X1057 12 3.8 2.1 3180 | 10'000 | 18'000 4 X1057 18'000 | 15'000 | 12'000
X1205 34 6.7 4.4 2'000 | 10'000 | 15'000 7 X1205 15'000 | 12'000 9'600
X1505 39 15.3 6.3 2'000 5'000 | 12'000 8 X1505 12'000 | 10'000 8'000
XM1506 24 15.3 6.4 3'180 5'000 | 12'000 8 XM1506 12'000 | 10'000 8'000
X1905 130 32 9.5 730 3'000 | 10'000 10 X1905 10'000 8'000 6'400
FX190-05 / CX1905 130 32 8 730 3'000 | 12'000 10 FX190-05/ CX1905 | 12'000 | 10'000 8'000
FX210-04 / CX2104 260 38 11.5 440 3'000 10'000 12 FX210-04 / CX2104 | 10'000 8'000 6'400
FX300-04 405 87 24 471 2'200 8'000 20 FX300-04 8'000 6'000 |  4'800
CX3504 1'000 280 125 300 1'000 2'300 30 CX3504 5'000 4'000 3'200
FX375-06 830 130 57 345 2'200 5'000 30 FX375-06 5'000 4'000 3200
X635T 7 1.9 0.6 2'700 | 10'000 | 30'000 2 X635T 30000 | 25'000 | 20'000
X9810T 5 0.9 0.5 3'800 | 20'000 | 40'000 2 X9810T 40'000 | 36'000 | 28'800
X765T 12 3.8 1.7 3'200 | 10'000 | 22'000 4 X765T 22'000 | 18'000 | 14'400
X1055T 29 7.7 5.1 2'100 8'000 | 12'000 6.4 X1055T 12'000 8'000 6'400
X1205T 34 7.6 5 2'250 | 10'000 | 15'000 8 X1205T 15'000 | 12'000 9'600

I
Données techniques Technische Daten Technical data
= == : entrée - sortie kW : puissance en kW (n) = == : Fingang - Ausgang | kW : Leitung kW (n) = == |nput - output kW : power in kW (n)
n : t/min 50% DC Nm : Couple Nm (n) n : UMin 50% DC Nm : Drehmoment Nm (n) n 1 rpm 50% DC Nm : torque Nm (n)
nmax. :t/min 10% DC kg :poids en kg n max. : U/Min 10% DC kg : Gewicht in kg nmax. : rpm 80% DC kg :weightin kg

DC,ED : durée du cycle 90 min DC,ED : Zykiusdauer 90 Min DC,ED : duty cycle 90 Min
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TrRI TRHfTRI TRHfl TRH § TRI § TRH § TRI TRH
150 150 200 200 @ 250 300 350 § 400 500

NOMBRE DE POSITIONS 346
ANZAHL STATIONEN 46 46 [46-8  4-6-8 4-6 4-6-8 4-6 8_1'2 46 4-6 |4-6-8 4-6 [4-6-8
NUMBER OF STATIONS
PUISSANCE TRANSMISSIBLE
UBERTRAGBARE LEISTUNG 5.0 10 12 15 15 26 26 40 45 45
TRANSMITTING POWER
COUPLE TRANSMISSIBLE
DREHMOMENT 30 80 140 250 250 700 700 1'700 1'900 2'500
TRANSMITTING TORQUE
VITESSE DE ROTATION MAX. 15 | 10 12 | 15
MAX SPINDELDREHZAHL 000 looo ooolooe 137000 9'000 12'000 8'000 10'000 6'000 6'000 4'500
MAX ROTATION SPEED
REPETABILITE DE LA POSITION
WIEDERHOLBARKEIT DER SPINDELPOS. +-2 +-2 +-2 +-2 +-2 +-2 +-2 +-2 +-2 +-2
REPEAT OF SPINDLE POSITION
PRECISION DE POSITIONNEMENT | e ol
POSITIONIERGENAUIGKEIT 10' s- 1 6 e- +-6 +-10 +-6 +-10 +-6 +-6 +-5 +-5
PRECISION OF POSITIONNING
TEMPS D'INDEXION 1/6 DE TOUR
INDEXIERUNGSZEIT 1/6 DER DREHUNG 1.2 1.5 1.8 1.8 1.8 2.0 2.0 2.5 28|30 30(35
INDEXING TIME 1/6 OF ROTATION
160 160 210|210 261 270 285 390 385 505 630|735 770|900
ENCOMBREMENT 160|160 210|210 252 270 285 390 385 505 530|635 770|900
PLATZBEDARF 175|182 220235 280 290 352 420 462 570 590|710 820 [1000
DIMENSION 75| 75 100] 95 107 125 110 180 150 220 220(229 320320
85|85 100[100 100 135 135 200 200 270 200200 300|300
POIDS SANS OUTILLAGE
GEWICHT OHNE WERKZEUG 30 |38 45| 55 80 100 120 300 350 600 700 1100 1700{2500
WEIGHT WITHOUT TOOL
ENTREE D"ARROSAGE PAR LE CENTRE - = . - - o . - = .
INNERE KUHLMITTELZUFUHR (option 100)  (option 100)  (option 100) ~ (option 100)  (option 100) (option 100) ~(option 100) (option 100) (option 100)  (option 100)
COOLANT THROUGH o o o i o T o o
PRESSION D'HUILE POUR INDEXION
OELDRUCK FUR REVOLVERINDEXIERUNG 20 235 20a35 20235 20 235 20 235 20a35 20235 20 235 20a35 202435
OIL PRESSURE FOR TURRET INDEX

A a o
f— Q
73
Y
HSK 100 < »
40 KW L1

TRH 500
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SWISS MADE

TRH 806
TRH 404

4 Multibroches / 184 broches
4 Mehrspindelképfe / 184 Spindeln
4 Multispindle Heads / 184 Spindles

i

TRIAX TRIAX m=
100 500
TRIAX TRIAX
300 600

Maitrise global de | usinage par I'apport d'accessoires PIBOMULTI
Durch PIBOMULTI-Zubehér beherrschen Sie alle Bearbeitungsaufgaben
PIBOMULTI accessories allow total control of the design and manufacture process
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Taraudage
Gewindeschneiden

Tapping

Percage
Bohren
Drilling

Fraisage, pergage et taraudage
sans changer d'outil

Fréasen, Bohren und Gewindeschneiden
ohne das Werkzeug zu wechseln
milling, drilling and tapping
without changing the tool

Entraxes réduits (dés 4.5 mm)
Vitesse de rotation jusqu'a 40.000 min-1

Geringer Achsabstand (ab 4.5 mm)
Drehzahlen bis 40.000 min-1

Small spindle axis distance (from 4.5 mm)
Revolution up to 40'000 min-1

De I'horlogerie au moteur de bateau
Von der Uhrenindustrie bis zum Schiffsmotor

From watchmaking to shipbuilding
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Téte de taraudage a patronne
Gewindeschneidkopf mit Leitpatrone
Tapping head with lead screw

]
- tri trol
Différents pas dans la méme opération Mlt elek trica| on
Verschiedene Steigung in der gleichen Operation ith e|ec
With different pitches in the same operation \N
Tétes a broches alternées Kopfe mit abwechselnden Spindeln

Multi heads with alternating spindles

3 broches fixes / 2 mobiles
3 fixe Spindeln, 2 Vorschiibe Spindeln
3 fixed spindles, 2 stroke spindles

L1

Rallonges de broches miniatures e S
- == N
Miniaturspindelverlangerungen 5‘ b % E El
Minispindle extensions £
IS
S Peseeccss
=T
L2

Pince Ecrou /
Type | D1 | D2 | L1 L2 G F C | @max | Spannzange | Mutter Sw
Collet Nut [ c1 | c2
04200 | 5 | 5 [ 60 |63 | 0 [ — [ ~— ] 2 00403A | 00402A| SW4 | SW4
05200 | 6 [635] 80 |835] 18 | — | — | 22 0503 00502 | SW5 | Swe
06200 | 6 |85 80 |e45] 23 [ 6 | M3 | 3 0603 00602 | SW5 | swy i s
07200 | 8 | 95 | 100 [ 105 | 23 | 6 | M3 | 35 0703 00702 | SW7 | Sws = ——
08200 | 8 [105[ 100 [ 105| 256 | 8 | M4 | 43 0803 00802 | SW7 | Swe
10200 | 10 | 13 [ 100 [ 106 [245] & | M4 | 53 1003 01002 | SW9 | SW1t
12200 | 12 | 155 120 [1265] 245] 15 | M5 | 65 1203 01202 | SWAT | SW13
15200 | 16 | 19 | 120 [127.5] 245] 20 | M6 | 85 1502 01502 | SW13 | SW17
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Parc machine

Centres d'usinage de haute précision :
- DIXI 200 a palettes, 4 axes, 120 outils
1000x800x1000 mm

- OKUMA MA 40H A 6 palettes, 4 axes,150 outils

560x610x560 mm

. OKUMA MA 600 HB 6 palettes, 150 outils,
1000x800x900 mm

- 3 x MIKRON VCE, 3 axes

1250x508x675 mm

Fraisage CNC :

- REIDEN BF23, 5 axes
3000x1500x1200 mm

- REIDEN BF2, 5 axes
1200x700x750 mm

- Fraisage conventionnel
max. 1500x1000x750 mm
- VERNIER ; HURON ; etc.

Tournage CNC 2 - 3 axes :
- 15 tours avec outils motorisés passage @ 80
710x2000 mm

Centre de tournage fraisage :
- 3 tours CNC 5 axes, 72 outils 610x1500 mm

Machines a pointer / Aléseuse :

-5 SIP HYDROPTIC 6A 1000x700x800 mm
. SIP HYDROPTIC 7A 1400x1000x1000 mm
- 3 aléseuses DIXI 75 1000x1000x900 mm

- 3 SIP MP3K 520x380x350 mm

Rectifiage :

- 1 rectifieuse CNC STUDER ext. int. 3 broches
1600 x 450

- 2 rectifieuses CNC, extérieur

max. 350x1250 mm

- 1 rectifieuse VOUMARD CNC 150, 3 broches
- 5 rectifieuses VOUMARD 3A et 5A

- Rectifiage filet REISHAUER

- Rectifiage centre

- 5 Planeuses max. 2000x500x400 mm

Machine a tailler et rectifier
les engrenages CNC, capacité module 3
- Machine a raboter les engrenages, module 2

Electro-érosion AGIE

Honage
- Machine a honer SUNNEN

Gravage laser
-1 machine de gravage laser

Contréle 3D
- 2 machines a mesurer 3D DEA,
3.5+41/1000 1500x1000x900 mm

ecq B>

D I F F U S I O N

3| av. des lacs BP 138
74954 Scionzier Cedex
Tel.: 04 50 I8 30 27
Fax:04 50 I8 30 28
md@ mecadiffusion.net

www. /r(eaaa//(ffa&/a/(, com




