MICRO 8
DIE LOSUNG FUR ULTRAPRAZISE BEARBEITUNG
VON DREHTEILEN MIT KLEINEM DURCHMESSER

Vorteile des Mioro 8/4 und des Micro B/5

Hochgenau
s = 1 ! Sie kinnen die pragseyion Tode des
Marktes herstedon|

Seif
= Sie kbnnen fede ‘Werkstottant in Angriff nehmen

Power

« e kBAren hre Arbeiten bedenienlos plien,
die Maschinenleistung folgt thnen auf Schntt und
Teett!

Flaxibilitat

= Mehrére Kanliguratsonen tr unterschiedliche
Anveendunaen verfibghar

« Bearhestung mii fester Fihrungshuchse oder
Flihmungshuchse (Micro 84)

» Machining bushless (Micrg 85)

Kompakt
« S kOnsen oling zusiizlichen Bedard an
Bodenfldche auf kieinstem Raum produsiesen!

Benutzerfraundlich
« Crptimiertes Design lir Set-Up, Produktion und

Gute Griinde, die kosteneffizienteste Lésung
des Marktes zu wihlen!




MICRO 8 EINE PRODUKTIVE MASCHINE MIT
IHRE VORTEILE: SCHNELL UND LEISTUNGSSTARK 5 UNABHANGIGEN ACHSEN FUR KOMPLEXE
BEARBEITUNGSPROZESSE

Micro Bfi4

Flexible Werkiougbestbckung mur Abdeckung einer  « Zwoiles Werkzeugsystorm zum Aulben- Linesrwerkzeugsystem (Micro 8/4 und Radialer Werkzeughahter (nur Micro 8/5)
grodlen Vielfalt von Werkstick- und Matenaliypen und Innens bew. Fertige und Prazisonsdrehen Micro Br5) = 1 radiale Prazsionsdretvwerkreuge mit unalbhan
big Bin fu den Zihesten Wirksiilelen ibdiero %) _.__.:-__.1.:.___.: Auf Bjnem Kiouzehlitten mit den Qe Aumarscher ArPsteusrung (X2]
o Uber 20 Werkreuge Achsen X1 und Y1, aul dem lolgende Elemente

o Dreehzahl 15000 min angrssha sind
® Lestung 2.2 KW A 37 kW Anzahl der Achsen » Uber 10 Dreheerkzeunes
= Leistungestarie Haupt- und Gegenspindel for = Micro B8/5. § Achsen + 2 C-Achsen = Bis 20 2 angetrichenen Werkreuge

die Zerspanung alker Werkstolfe und fir kurze « Micep B4 4 Achsen 4 2 C-Achsen o Besru H vorders Werkdreuge (For Haupt- und

Schniteyklen Gegenspindel)
® Linearsystem mil gnem aul 2-Achs- Steifigkelt ist das Rlckgrat dor Prizision » Dpthan; Abwilzfrimasehine (Micre 84)

Hauptkreuzschibtten montiafen Werkzougen = Steif gebaute, unter Amwendung von 30 CAD » Opton: Hochfrequenzspinde!

{Iticro: &%) und FEM (Findte Elernent Methode) entenckelie

Gusselemente



MICRO 8/4 — MICRO 8/5 MICRO 8
EIN FUHRUNGSBUCHSENLOSER EINSPINDEL- IHRE VORTEILE: KOMPAKT UND
DREHAUTOMAT MIT BEWEGLICHEM SPINDELSTOCK BENUTZERFREUNDLICH
FUR HOCHGENAUE BEARBEITUNGEN

Spindel-Technologle:
= Thermisch regulierte Motorspindel, = Spannzangen Typ F (Micro BA), = Kleiner Grundfidchenbedarf zur Oplimierung = Hemvorragende Bedienerfreundlichieir.
« Vorderes Spindellager mit Keramikkugeln fidr ver-  « Neues Fihrungsbahnkonzept des Spindel- Ihner Produktionsiischenplanung. + Vollstandige Schutzabdeckung des
besserte Rundlauf- und Stabiltatseigenschaften. und Gegenspindelstocks zur Vermesdung von =« Micht griBier aks gin kurvengesteverter Bearbeitungsraurms.
= Vorderes Spindefager mit Keramikkugeln fir tharrmischem Versatz. Drehautornat. * Sthragbeit- und Vertikabwerkzeug-Ausiegung
verbesserte S1abiditit und Prazision. (Micro 8/5) fiir gute Zugdnglichieit 2um Arbeitsbereich und
« Zugspannentyp in der Hauptspindel (Micro 8/5). « Zentralschmierung. freien Spanefall.
» Leicht zugdngliche Wartungsbensche: = Preumatscher Werkstickseperator mit
Elektrischer Schaltschrank, Druckiuftaggregat, Werkstickauslaufrinne.
Temperaturregler, www. = Abnehmbarer Kihimatteltank und Spinewanne.
» [50-5tandardprogrammeerung oder mittels
TB-DECO-Software. Micro 8: Die beste Fertigungsitsung fiir thre
Prazisionsteile!

MESSUNGEN WAHREND & STUNDEN PRODUKTION

h ]
_ 4.24 |

1'000 Teile/8 Stunden



MICRO 8 MICRO 8
TECHNISCHE DATEN TECHNISCHE DATEN

-
E 0 T I i Motaren Micro 44 Micro 875
S L Raugispiode kwiting W 22137 I
T Gegermpindel Leistung [ 37
Retatiommwerkoruge ] 4 oA
Sprihpumpe  Duschfiussmenge Umn 120 120
Andere
Lebsbingaufnahme: EVA [] ]
Umgebengatemperatur im Betrigh Grod mas 35 C man 3FE
Abmessungen (13 B & e 1670 x 870 x 1650 1670 % 8740 5 1650
Gewicht & B
5 Typ F
Ly
e 2
- I.L.snl -
Type Htikhprog
Chew (Micro 2/5) und mit (Micro B} Flhresgabuchse NG -Drhagsomad ma heweghithem Spindelsto 12
Bearbeitungskaparitit Mitre 814 igro A%
Haupbipindel Man Batehtuegn-Thrdhing i chae Slangenigcbereitong 10 {8 mm ahne Stangeraibareitung] bty
l ) Tosapannzangentyn FI2-T6-00357 LHO0M0E
Gigenspindel Man Fustiuegen Durcklnss  mm in ;
Man linge det Teie e I H
Spannzangeityp FI37600057 = fi376-00357
Bearbeitungskaparitit Material DIN €45
Hauptipindel Max. Bode - D mm 6 b
Max, Gerwindebeby - @ mmn e W
Gegenpens! “Man, Bobr -0 mm & i
Max, Gawindsbobs - 3 [
Roponswerkieuge  MawBo @ mn 3 = =
Maschinenkaparitit Micro Bl Micro /5
Doehaanibessich Ger Hauptyundet min 15000 B-15000
Deebrahibeneich der Gegermpmde] mifi 15000 0-15°000
Gesamtanzahi Werkzeage 1
]
Duerschestt e Orehwerzeige i B
Argahl daendrehmtizeuge i n £
Eiﬂngﬁﬂi s 4 4
L mas 4 2]
eurahl ded Drehwedapuge G racisenie Bearbeiungen min e 5
Exehaahl des angetricbenés Ritations-Qomerizeigs Hreoa L
Drehaahl Retaticoswerkreuy (HF- Eindeit) min 000-B0°000 500801000
Schrlvorschubrare K02 mitin n 0
Schealborichutirate ¥ i 40 bl
B B




