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KOMBINATIONEN ZWISCHEN

Abmessungen E
Modell = €
(mm) 3 Co
Z CE’- Cco Mz
o ‘g M / \
E B L/
-8 b5
E < g 2N\
= 5 6 S
3 3 £ =
= e o 2 - BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
@ [ o g S % o f’
2 % = 2 2 g g 3 C(KN)  Co (KN)
= o (o)
5 @ 2 o 2 2 2 0] dynamisch  statisch B N m) iz (Nm)
S.USV.200 582 170 85 200 Kugelumlaufspindel 7000 6 26 60 80 1500 2300 2300
S.UTV.250 766 200 140 250 Kugelumlaufspindel 9000 8 90 70 100 2000 3600 3600
S.UTv.400 916 200 140 400 Kugelumlaufspindel 9000 8 110 70 100 2000 3600 3600
S.UTV.250L 766 200 140 250 Kugelumlaufspindel 16000 14 90 70 100 2000 3600 3600
i S.UTV.400L 916 200 140 400 Kugelumlaufspindel 16000 14 110 70 100 2000 3600 3600
E S.TV.201 653.5 250 160 200 Kugelumlaufspindel 21440 18.5 92 110 220 3800 4400 4700
T S.TV.301 773.5 250 160 300 Kugelumlaufspindel 21440 18.5 108 110 220 3800 4400 4700
% S.TV.401 893.5 250 160 400 Kugelumlaufspindel 21440 18.5 124 110 220 3800 4400 4700
E S.TV.601 1138.5 250 160 600 Kugelumlaufspindel 21440 18.5 156 110 220 3800 4400 4700
o) S.UXV.300 1003.5 400 185 300 Kugelumlaufspindel 21440 18.5 320 200 500 9500 16000 12000
(:5 S.USI.150 778 170 85 150 Hydraulisch 7800 - 29 60 80 1500 2300 2300
(é) S.UTI.250 1073 200 140 250 Hydraulisch 7800 - 84 70 100 2000 3600 3600
9 S.TI.200 620 250 160 200 Hydraulisch 15500 - 92 110 220 3800 4400 4700
S.TI.300 840 250 160 300 Hydraulisch 15500 - 108 110 220 3800 4400 4700
S.UXI.300 970 400 185 300 Hydraulisch 15500 - 320 200 500 9500 16000 12000
S.USPK.100 835.5 170 85 100 Pneumatisch 4000 - 27 30 40 750 1000 1000
S.USPK.150 1258 170 85 150 Pneumatisch 4000 - 29 60 80 1500 2300 2300

S.USR150 825 Pneumatisch 1500 2300 2300
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F31 303 160 50 1SO30 15 20 2500 1500 - 600 11500 1.1 1.5 1.1 0.01 20
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% F50 566 250 100 ISO50 50 64 20000 8000 120 600 4000 95 5.5 - 0.01 125
& F55 596 250 125 1SO50 50 64 25000 10000 120 600 4000 7.5 7.5 - 0.01 190
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VORSCHUBEINHEITEN UND SPINDELN




E“ROMA® Bearbeitungseinheiten

® C.US.

Bearbeitungseinheiten mit Vorschubeinheit S.US

* Die durch — VORSCHUBEINHEIT S.US + ANGETRIEBENE SPINDEL — gebildete Einheit bietet 6 unterschiedliche Konfigurationen.
Hierzu eine zusammenfassende Darstellung, um die unterschiedlichen Einbauméglichkeiten besser entnehmen zu kénnen.

Bearbeitungseinheit mit koaxialer Spindel  Bearbeitungseinheit mit rechtwinkliger Spindel ~ Bearbeitungseinheit mit um 180° gedrehtem
Schlitten und koaxialer Spindel

Vorschubeinheit + Spindel = Bearbeitungseinheit

S.USV.200 + F31 = C.USV.31.200

S.USI.150 + E31 = C.USIL.31.150

S.USV.200 (Seite 14)

S.USPK.150 + E31 = C.USPK.31.150

F31 (Seite 34)

S.USV.200 + F33 = C.USV.32.200

S.USI.150 (Seite 22)

S.USI.150 + F33 = C.USI.32.150

P

S.USPK.150 + F33 = C.USPK.32.150
F33 (Seite 36)
S.USPK.150 (Seite 30) Mit Kupplungsplatte
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E“ROMA® Bearbeitungseinheiten

® C.UT.

Bearbeitungseinheiten mit Vorschubeinheit S.UT

* Die durch — VORSCHUBEINHEIT S.UT + ANGETRIEBENE SPINDEL — gebildete Einheit bietet 9 unterschiedliche Konfigurationen.
Hierzu eine zusammenfassende Darstellung, um die unterschiedlichen Einbauméglichkeiten besser entnehmen zu kénnen.

Bearbeitungseinheit mit koaxialer Spindel  Bearbeitungseinheit mit rechtwinkliger Spindel ~ Bearbeitungseinheit mit um 180° gedrehtem
Schlitten und koaxialer Spindel

Vorschubeinheit + Spindel = Bearbeitungseinheit

S.UTV.250 + F33 = C.UTV.32.250

S.UTV.400 + F33 = C.UTV.32.400

S.UTI.250 + FE33 = C.UTI.32.250
S.UTV.250 (Seite 16) 33 (Seite 36)

S.UTV.250 + F34 = C.UTV.34.250

S.UTV.400 + F34 = C.UTV.34.400

S.UTL.250 + F34 = C.UTI.34.250
S.UTV.400 (Seite 16) F.34 (Seite 38)

S.UTV.250 + F40 = C.UTV.40.250

S.UTV.400 + F40 = C.UTV.40.400

S.UTI.250 + F40 = C.UTI.40.250

S.UTI.250 (Seite 24) F40 (Seite 40)




E“ROMA® Bearbeitungseinheiten

® C.UW.

Bearbeitungseinheiten mit Vorschubeinheit S.T

* Die durch — VORSCHUBEINHEIT S.T + ANGETRIEBENE SPINDEL — gebildete Einheit bietet 18 unterschiedliche Konfigurationen.
Hierzu eine zusammenfassende Darstellung, um die unterschiedlichen Einbauméglichkeite besser entnehmen zu kénnen.

Bearbeitungseinheit mit koaxialer Spindel  Bearbeitungseinheit mit rechtwinkliger Spindel ~ Bearbeitungseinheit mit um 180° gedrehtem
Schlitten und koaxialer Spindel

= Bearbeitungseinheit

S.TV.201 + F40 = C.UWV40.200

S.TV.301 + F40 = C.UWV40.300

TV.401 + F40 = C.UWV40.4
S.TV.201 (Seite 8) S.TV.40 0 = C.UWV40.400

S.TV.601 + F40 = C.UWV40.600

S.TI.200 + F40 = C.UWI40.200

' : S.T1.300 + F40 = C.UWI140.300
S.TV.301 (Seite 18) - F40 (Seite 40)

S.TV.201 + F50 = C.UWV50.200

S.TV.301 + E50 = C.UWV50.300

S.TV.401 (Seite 18) S.TV.401 + E50 = C.UWV50.400

S.TV.601 + E50 = C.UWV50.600

S.TI.200 + E50 = C.UWI40.200

S.TV.201 + E55 = C.UWV55.200

S.TV.301 + F55 = C.UWV55.300

S.TI.200 (Seite 26) S.TV.401 + E55 = C.UWV55.400
S.TV.601 + E55 = C.UWV55.600

S.TI.200 + E55 = C.UWI55.200

S.TI.300 (Seite 26) S.TI.300 + E55 = C.UWI55.300
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F55 (Seite 44)



E“ROMA® Bearbeitungseinheiten

® C.UX.

Bearbeitungseinheiten mit Vorschubeinheit S.UX

¢ Die durch — VORSCHUBEINHEIT S.UX + ANGETRIEBENE SPINDEL — gebildete Einheit bietet 4 unterschiedliche Konfigurationen.
Hierzu eine zusammenfassende Darstellung, um die unterschiedlichen Einbauméglichkeiten besser entnehmen zu kénnen.

Bearbeitungseinheit mit koaxialer Spindel  Bearbeitungseinheit mit rechiwinkliger Spindel ~ Bearbeitungseinheit mit um 180° gedrehtem
Schlitten und koaxialer Spindel

Vorschubeinheit + Spindel = Bearbeitungseinheit

S.UXV.300 + F55 = C.UXV.55.300

S.UXI.300 + E55 = C.UXI.55.300

S.UXV.300 (Seite 20) F55 (Seite 44)

S.UXV.300 + F100 = C.UXV.100.300

S.UXI.300 + F100 = C.UXI.100.300

S.UXI.300 (Seite 28) F100 (Seite 46)



EUROMA

® FRASEINHEITEN

Fréseinheiten

*Die durch — VORSCHUBEINHEIT S.TV + S.UXV + Tréger + angetriebene Spindel F34 F40 F 50 - gebildete Einheit bietet
9 unterschiedliche Konfigurationen. Hierzu eine zusammenfassende Darstellung, um die unterschiedlichen Einbauméglichkeiten

besser entnehmen zu kénnen.

Gesamthub Vorschubeinheit
Gesamthub Héheneinstellung
Vorschub

Steigung

Max. Schub auf die Vorschubspindel
Werkzeugaufnahme

Max. Spindeldrehzahl

Antrieb auf Anfrage

Antriebsvorbereitung

Vorschubeinheit +

S.TV.201 (Seite 18)

S.TV.301 (Seite 18)

S.UXV.300 (Seite 20)

600 mm

Auf Anfrage

durch Kugelumlaufspindel
o 40x5

21000 N

ISO 30 - 40 - 50

10000 U

Koaxial oder mit Riemen

Auf Anfrage

Halter + Spindel

F34 (Seite 38)

F40 (Seite 40)
Wir bitten um Rucksprache mit
unserer Konstruktionsabteilung

F50 (Seite 42)



E“ROMA® Dueax - Treax

® DUEAX - TREAX

* Nachfolgend eine Darstellung der unterschiedlichen Kombinationen zwischen Vorschubeinheiten und Spindeln. Sie kénnen so
lhre zwei- bzw. dreiachsigen Module (DUEAX und TREAX) beliebig auswéhlen.

Dueax
Hub “X"-Achse 600 mm
Hub “Y”-Achse 600 mm
Werkzeugaufnahme 1SO 30 o ISO40
Max. Spindeldrehzahl 10000 U
Antrieb auf Anfrage Direkt oder
mit Riemen
Treax
Hub “X"-Achse 600 mm
Hub “Y”-Achse 600 mm
Hub “Z"-Achse 600 mm
Werkzeugaufnahme SO 30 o ISO40
Max. Spindeldrehzahl 10000 U
Antrieb auf Antrage Direkt oder
mit Riemen
X-Achse Y-Achse Halter Z-Achse Spindel

F31 (Seite 34)

S.TV.201 - S.TV.301
S.TV.301 - S.TV.401 S.TV.401 - S.TV.601 S.UTV.250 - S.UTV.400
S.TV.601 (Seite 18) Gedreht (Seite 20) (Seite 16)

” E33 (Seite 36)

Wir bitten um _ ;
Rucksprache mit unserer . “ F34 (Seite 38)
Konstruktionsabteilung o

S.TV.201 - S.TV.301

S.UXV.300 S.TV.401 - S.TV.601 >
S.UXV.300 (Seite 20) Gedreht (Seite 20) (Seite 18) “ F40 (Seite 40)




E“ROMA Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel
® S.USV.200

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.USV.200 ist
vorbereitet fir die Aufnahme von angetriebenen Spindeln der
Serie ,F 31 - E33".

*Linearfohrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

*Antrieb  durch gerollte und spielfreie  Prézisions-
Kugelumlaufspindel @ 20x5.

*Der abgedichtete Dreifachschalter kann sowohl auf der
linken als auch auf der rechten Seite angebaut werden.

*Es ist erforderlich die Einheit fir den Einbau eines
birstenlosen Motors vorzubereiten (der Motor wird nach
lhren Angaben auf Anfrage geliefert).

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten  mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fur gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

85 225
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75 25
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHORE

VORBEREITUNG DIREKTANTRIEB FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

VORBEREITUNG RIEMENANTRIEB

ANTRIEBSVORBEREITUNG ZUSATZPLATTE FUR GEDREHTE ANWENDUNG

060 H5
012 H7

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen, die
Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen héheren
Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu bestellen.

TECHNISCHE DATEN

E
E
© = E
3 2 " E<
E ) 3Z o3 =
P k: S3 <5 ¥
£ E <7 [ER%) -
= 5 B = A o 1= BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
s} © ey ;O § o
3 = 5 o 5= ) 3
o & Sa =2 o S C KN Co KN Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm

S.USV.200 200 @ 20x5 7000 6 26 10320200 60 80 1500 2300 2300




E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel
® S.UTV.250-400 - S.UTV.250L-400L

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.UTV ist
vorbereitet fur den Aufbau von angetriebenen Spindeln der S.UTV.250
Serie ,F.31 - F33 - F 34 - F40". S.UTv250 L NG
eLinearfohrungen mit 4 Kugelumlaufwagen. B o
*Antrieb durch gerollte Prazisions-Kugelumlaufspindel @&
25x5 oder 32x5 in der Ausfuhrung “L".

*Die Einheit ist mit einem abgedichteten Mehrfachschalter
(normalerweise auf der linken Seite angebaut) und mit den
entsprechenden Nocken ausgestattet.

*Es ist erforderlich die Einheit fir den Einbau eines
birstenlosen Motors vorzubereiten(der Motor wird nach
Ihren Angaben auf Anfrage geliefert).

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fir gravierende Anwendungsfalle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

S.UTV.400
S.UTV.400 L
7 65 320 . C (Max. Hub) 20 H7
11T 0.025/300 | ‘ ‘ Aﬂv
§ ] | g
I o
T I I I I
N°E 13
30 100 300 00 |50
I I |
A
LB B
N7 6 | {
N°4 8
g
‘ ) Referenzfléiche
(o] =
|
} ————— —t—8g——
| ] ]
|
A Lok
D

TYP A B C D E

S.UTV.250 690 318 250 720 8
S.UTV.400 875 490 400 905 10
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHORE
VORBEREITUNG DIREKTANTRIEB FALTENBALGABDECKUNG TELESKOPABDECKUNG

FUHRUNGEN MIT KUGELUMLAUFWAGEN
o

Die Voreinstellung ist beschréinkt auf bringt die 5 Punkten (4 Pads und 1 Mutter)

FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

ANTRIEBSVORBEREITUNG ZUSATZPLATTE FUR GEDREHTE ANWENDUNG

T
= ==
o]
B Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen, die
Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen héheren
30 Schutz der Fhrungen.
B _JLE Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu bestellen.
TECHNISCHE DATEN
©
Co J I1
£ Bl O Mz
Co e =
Mﬂ‘i’\ My // \
L/ AR
YT oy ==
i) =E l
= 2 A g<
g £ 8Z 53 -
Q > o) = £ c Cl
E E N B B
E g = A o 22 BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
=) o = o]
2 g % O % O s 2
8 2 2.2 23 ) & CKN Co KN Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm
$.UTV.250 250 @955 90 10321001
9000 8
S.UTV.400 400 (mm) 110 10321003 - o oy oy o
S.UTV.250L 250 90 10321004
@ 32x5
16000 14
S.UTV.400L 400 (mm) 110 10321006
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel
® S.TV.201 - S.TV.301 - S.TV.401 - S.TV.601

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.TV st
vorbereitet fir den Aufbau von angetriebenen Spindeln der S.TV.201
Serie ,F40 - FE 50 - E55”.

eLinearfGhrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

* Antrieb durch gerollte Prézisions-Kugelumlaufspindel @40x5
mit auf ,,0” vorbelasteter Mutter im Gestell eingebaut.

*Die Einheit ist mit einem abgedichteten Mehrfachschalter
(normalerweise auf der linken Seite angebaut) und mit den
entsprechenden Nocken ausgestattet.

°Es ist erforderlich die Einheit fir den Einbau eines
burstenlosen Motors vorzubereiten (der Motor wird nach
Ihren Angaben auf Anfrage geliefert).

Slide units fitted with 6 ol? rows pads, or roller pads for
heavy duty applications can be supplied on request.

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten  mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fir gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

S.TV.301 S.TV.401

5 300 ‘ C (Max.Hub) )
20 H7
)
_ 4 |
&3 =T a
[
210
263 ‘
N°G @26
L'
(I )4
N
R
185 B
N°4 M10
. \ TYP A B C D E F G
S.TV.201 600 265 200 550 225 50 6
S.TV.301 720 385 300 670 280 55 6
S.TV.401 840 505 400 790 220 60 8
S.TV.601 1085 750 600 1035 220 60 10
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHORE

VORBEREITUNG DIREKTANTRIEB FALTENBALGABDECKUNG

¥

TELESKOPABDECKUNG

o

FUHRUNGEN MIT KUGELUMLAUFWAGEN

X

VORBEREITUNG RIEMENANTRIEB

ANTRIEBSVORBEREITUNG ZUSATZPLATTE FUR GEDREHTE ANWENDUNG
*‘ & 22
g 8
SIS |
| 525
2.5 36
o Z77 Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen, die
S ¢] ¢} ’ P '
%///ﬁ“ Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen héheren
Schutz der FGhrungen.
Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu bestellen.
TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN
C
Co J I1
¢ Bl DS Mz
i o e
¥ Mx‘l’\ My I/ \\
L/ N
YT i ==
| 3 2
= £ o« e=
E £z 3Z 53 n
S 3 2z =3 2
% = S 5% = BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
= o RO [v]
S o 4 % B = 3
8 2 2L 23 8 S CKN Co KN Mx My Mz
dynamisch statisch Nm Nm Nm
S.TV.201 200 92 10320070
S.TV.301 300 (mm) 10320080
@ 40X5 21440 18.5 110 220 3800 4400 4700
S.TV.401 400 124 10320090
S.TV.601 600 156 10320131
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel
® S.UXV.300

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.UXV ist
vorbereitet fir den Aufbau von angetriebenen Spindeln der
Serie ,F55 - E100“.

eLinearfihrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

*Antrieb  durch gerollte  Prézisions-Kugelumlaufspindel
@40x5 mit auf ,0” vorbelasteter Mutter im Gestell eingebaut.
*Die Einheit ist mit einem abgedichteten Mehrfachschalter
(normalerweise auf der linken Seite angebaut) und mit den
entsprechenden Nocken ausgestattet.

*Es ist erforderlich die Einheit fir den Einbau eines
burstenlosen Motors vorzubereiten (der Motor wird nach
Ihren Angaben auf Anfrage geliefert).

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fur gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

20 390

N°6 - L6 T
(T — O

N @ r
o ¢ A4 @ O 0 OO OO
| 445 | 215
g -2 S - 8 8
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sa | |l 200 200 70
30 900

1004
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E“ROMA® Vorschubeinheiten mit Kugelumlaufspindel

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHORE

VORBEREITUNG DIREKTANTRIEB FALTENBALGABDECKUNG TELESKOPABDECKUNG

FUHRUNGEN MIT KUGELUMLAUFWAGEN

VORBEREITUNG RIEMENANTRIEB

Die Voreinstellung ist beschrénkt auf bringt die 5 Punkten (4 Pads und 1 Mutter)

FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

ZUSATZPLATTE FUR GEDREHTE ANWENDUNG

90 ‘
=2
@ e X/
&
3
<
2
o
&
Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen, die
8 Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen héheren
I Schutz der FGhrungen.
Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zuszizplatte zu bestellen.
TECHNISCHE DATEN
C
RN Mz
C
s Mrl’\ My / \
L/ 7N
% = E I
€ £ u_ g
£ &z 3Z 53 i
a 5 a — € c )
3 o 29 <3 X
= E T E £ = BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
—_= Q. = [=}
2 2 % N % O = 3
S 2 22 23 8 % C(KN)  Co (KN) Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm
S.UXV.300 300 Q(nfr?:;s 21440 18,5 320 10320300 200 500 9500 16000 12000

21



EUROMA

S.USL.150

*Die hydraulische Vorschubeinheit S.USI ist vorbereitet fir
den Aufbau von angetriebenen Spindeln der Serie ,F31 -
F33”

eLinearfGhrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

*Antrieb durch Hydraulikzylinder @ 50 mit Magnetkolben
und Endlagedémpfung.

*Lagesensoren: 1 fir Endlage hinten, 1 fir Endlage vorne, 1
fur die Ansteuerung der Ventile.

*Max. Betriebsdruck 40 Bar.

*Einstellbarer mechanischer Anschlag.

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten  mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fir gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

Hydraulische Vorschubeinheiten

67 225
75 75 31.5 | Max.Hub 150
TT&
ﬂ H + il
f f f T
o 2
& B3
L—L« A_j N°8-08.5
85 | 120 | 120 | 120 | 50
T i | |
N°4-M10
N°4-N8
‘Mechcnischer Anschlag | 130 50
6,1/4 E=ce—xc—xc—2= == &> O O
~
8 ST z
= e ———F— | &8¢
= T
N2 <
Sensor + O O
Hydraulikzylinder
@50 Hub 150 75 |25
1
515
\
778
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E“ROMA® Hydraulische Vorschubeinheiten

SCHEMA FUR HYDRAULIKBETRIEB ZUBEHORE

FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

W,ﬂfi
= \\

‘ D0
TP
— 1
L -.0 |
! FALTENBALGABDECKUNG
|
L - - - - - - - - - - - - - - - _ _ i
(Norschub 1/4"G
ANSTEUERUNG ELEKTROVENTIL . .
®ucklauf 1/4"G
BESCHREIBUNG EV1 EV2 @ur for horizontale
a5 @ Verwendung der Einheit
1 Stillstand - Pumpe drucklos = =
geschalet EV1  Elektroventil
+ - +
2 Schneller Vorschub EV2  Elektroventil
FR— = R1 Stromregler
3 Langsamer Vorschub
R2  Einwegventil @
™ = -
4 Schneller Ricklauf R3  Druckregler
Wie Operation 1 - - - Cl Hydraulikeinheit

GEDREHTE ANWENDUNG

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

CCIO_ /”%\
1T

BELASTBARKEIT STATIKMOMENT

Schub (40 bar) (N)

3
£
Qa
2
==
5
I3
3
O

Vorschub
Vorschub (cm?)
Rucklauf (cm?)
Gewicht (Kg)

CKN Co KN My
dynamisch  statisch Nm

S.USI.150 Hydraulisch 150 . } 10315001 60 1500 2300 2300
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S.UTL.250

*Die hydraulische Vorschubeinheit S.UTI ist vorbereitet fur
den Aufbau von angetriebenen Spindeln der Serie ,F 31 -
F33 -F34 - F40“.

eLinearfGhrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

*Antrieb durch Hydraulikzylinder @ 50 mit Magnetkolben
und Endlagedémpfung.

*Lagesensoren : 1 fir Endlage hinten, 1 fur Endlage vorne, 1
fur die Ansteuerung der Ventile fur Eil-und Arbeitshub

*Max. Betriebsdruck 40 Bar.

*Einstellbare mechanische Endschalter.

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten  mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fir gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

Auf Anfrage kann der Hydraulikzylinder im Gestell angebracht
werden.

Hydraulische Vorschubeinheiten

0.025/300

140

-——

=
/

(=
=
20 100$
Sensor

Hydraulikzylinder
@50 Hub 250

65 . 320 iMC}XA Hub 250 ‘
|
I [
N°8 08
300 100 | 50
| I
690
115.5
18
N°B 10425 13
Referenzflache
(6] L$L|
L J A I ]
|
— ®  [eT

N°7 M6x10 /

N°4 M8x16

1073




EUROMA

SCHEMA FUR HYDRAULIKBETRIEB

BESCHREIBUNG EV1
a b
1 Stillstand - Pumpe drucklos - -
geschaltet

+ -

2 Schneller Vorschub
+ -

3 Langsamer Vorschub
o =

4 Schneller Ricklauf

Wie Operation 1

ANSTEUERUNG ELEKTROVENTIL

EV2

a

(Morschub 1/4"G
®ucklauf 1/4"G
@ur for horizontale

Verwendung der Einheit

EV1
EV2
R1
R2
R3

Elekiroventil
Elektroventil

Stromregler

Hydraulische Vorschubeinheiten

ZUBEHORE

FALTENBALGABDECKUNG

TELESKOPABDECKUNG

FUHRUNGEN MIT KUGELUMLAUFWAGEN

Die Voreinstellung ist beschrénkt auf bringt die 5 Punkten (4 Pads und 1 Mutter)

FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

<

Einwegventil @
Druckregler
Hydraulikeinheit
GEDREHTE ANWENDUNG

3
£
Qa
2
==
5
I3
3
O

Vorschub

S.UTI.250 Hydraulisch 250

Schub (40 bar) (N)

Vorschub (cm?)

Rucklauf (cm?)

Gewicht (Kg)

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

/”:F\
T

C
Co

BELASTBARKEIT STATIKMOMENT

CKN Co KN My
dynamisch  statisch Nm

10315501 2000 3600 3600
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$.T1.200 - S.T1.300

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.TI st
vorbereitet fir den Aufbau von angetriebenen Spindeln der
Serie ,F40 - E50 - E55".

eLinearfGhrungen Kugelumlaufwagen.

* Anirieb durch Hydraulikzylinder @ 63 mit Magnetkolben, im
Gehdause eingebaut.

*Empfohlener Betriebsdruck 50 Bar.

*Die Einheit ist mit einem abgedichteten Mehrfachschalter
(normalerweise auf der linken Seite angebaut) und den
entsprechenden Schaltnocken ausgestattet.

eEinstellbarer mechanischer Endschalter.

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fur gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

S.TI.300

30,

120

160 +o0.02

80

2orF\ E | E

N°4 M10

N°4Ne |

185

Hydraulische Vorschubeinheiten

S.T1.200

20 H7
125415 o | T
n
o | o
1y | L
= ‘
o | o
‘ b
‘ 210
263
N°G 026

TYP A B Cc D E F G H

S.T.200 600 - 200 550 225 50 6 155
STIL.300 720 120 300 670 280 55 6 275




E“ROMA® Hydraulische Vorschubeinheiten

SCHEMA FUR HYDRAULIKBETRIEB ZUBEHORE

D FALTENBALGABDECKUNG

TELESKOPABDECKUNG

ANSTEUERUNG ELEKTROVENTIL rschb 147G

®pcklauf 1/4"G
BESCHREIBUNG EV1 EV2 @ur for horizontale FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN
a b a Verwendung der Einheit

1 Stillstand - Pumpe drucklos

gesehiohiel EV1  Elektroventil
+ - + .
2 Schneller Vorschub EV2  Elektroventil
+ - _ R1  Stromregler
3 Langsamer Vorschub
R2  Einwegventil @
. = & _
4 Schneller Ricklauf B Budal
Wie Operation 1 - - - Cl  Hydraulikeinheit

GEDREHTE ANWENDUNG

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

TECHNISCHE DATEN

Cf
e L

= Z
E = 5T =
= 3 g £ G
5 o == RO X
S 1; N S 5 = BELASTBARKEIT STATIKMOMENT
E S 5 i = e <
RS & 5 9 2 8 & CKN Co KN Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm
S.T1.200 Hydraulisch 200 15500 31.17 21.13 92 10315070 110 220 3800 4400 4700
S.T1.300 Hydraulisch 300 15500 31.17 21.13 108 10315080 110 220 3800 4400 4700
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® S.UXI.200

*Die Vorschubeinheit mit Kugelumlaufspindel S.UXI ist
vorbereitet fir den Aufbau von angetriebenen Spindeln der
Serie ,F40 - E50 - E55 - E100”

eLinearfGhrungen Kugelumlaufwagen.

* Anirieb durch Hydraulikzylinder @ 63 mit Magnetkolben, im
Gehduse eingebaut.

*Empfohlener Betriebsdruck 50 Ba.

*Die Einheit ist mit einem abgedichteten Mehrfachschalter
(normalerweise auf der linken Seite angebaut) und den
entsprechenden Schaltnocken ausgestattet.

Hydraulische Vorschubeinheiten

eEinstellbarer mechanischer Endschalter.

Auf  Anfrage  kénnen  Vorschubeinheiten mit 6
Kugelumlaufwagen oder, fir gravierende Anwendungsfélle,
mit Rollenumlaufwagen geliefert werden.

20H7

185

133.8

L 120 390
N°6 - L6 N4 - 16 % F
o~ —9
[
N 7@ & &
& & ] & O 00O O O
| 445 | 215
8 —=h—— 8 —— = —- 8l 8
N & W@ & O OO0 O O O
“‘4@ — ;@
20 200 200 70
30 900
970
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SCHEMA FUR HYDRAULIKBETRIEB ZUBEHORE

Hydraulische Vorschubeinheiten

FALTENBALGABDECKUNG

TELESKOPABDECKUNG

>0
7] |r

o - === 1

| L/1 L |

| |

| D |

L - _ _ _ ___________°_ J

ANSTEUERUNG ELEKTROVENTIL o 146
BESCHREIBUNG EV1 EV2 @ur fir horizontale FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN
a b a Verwendung der Einheit

1 Stillstand - Pumpe drucklos
geschaltet

EV1  Elektroventil

2 Schneller Vorschub EV2  Elektroventil
+ - _ R1  Stromregler
3 Langsamer Vorschub
R2  Einwegventil @
4 Schneller Ricklauf i -

R3  Druckregler
Wie Operation 1 - - - Cl  Hydraulikeinheit

GEDREHTE ANWENDUNG

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

TECHNISCHE DATEN

c Cco J.#!‘
T M\ .

o
-
V4

BELASTBARKEIT STATIKMOMENT

Schub (40 bar) (N)

€
£
o
2
E=
E
o
3
O

Vorschub
Vorschub (cm?)
Ricklauf (cm?)
Gewicht (Kg)
Code

C KN Co KN Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm

S.UXI1.300 Hydraulisch 300 15500 31.17 21.13 325 10315200 110 220 9500 16000 12000
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E“ROMA® Pneumatische Vorschubeinheiten

® S.USPK.100 - S.USPK.150

mit hydraulischer Bremse

*Die pneumatische Vorschubeinheit ~ mit hydraulischer
Bremse ist vorbereitet fir den Aufbau von angetriebenen
Spindeln der Serie ,F31 - E33".

eLinearfGhrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.
*Pneumatik-Hydraulikzylinder.
*Hydraulikbremse.

*Magnetendschalter (vorne/hinten), die auf dem Zylinder
angebaut werden kdnnen.

eEinstellbarer mechanischer Anschlag.
*S.USPK.100 = Hub 100 mm
*S.USPK.150 = Hub 150 mm

150 Max. Hub 100
75 37.5
N°2-M6

@75

101

85:0.02

Ellmme f———— e, ml ETI@I

U T 1
N°4-M8
Pneumatikzylinder @80 Hub 100 £ 2
i) ® .o ) =
@4}<¢> —— 4 S
s - —- o —CETf 138
—f—— S c——r 13 &
‘@Z{@ 14
4 ¢ )
303 | 292
815 ‘
905.2
80 295 Max. Hub 150
|
75 75 37.5
| N°3-N6
= = ‘ ‘ il g
~f | - 2 = ”
-—=-—=t1——j————————-—}. g
= =2 ki
£
20 ] Il [tws-gs.5
g5 | m | w | 1w
K75 Sensor
[ K.100 | N°4-10 \ea-ig
Pneumatikzylinder @100 Hub 150 mit Bremse 130 %0 =
I
\ b w| 4 ® lo
o S ol */ + + |+
e ——— o ————— L ) 8
T+ |
4 @ @
75 25
403 | 515
1258
1348
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ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

Pneumatische Vorschubeinheiten
mit hydraulischer Bremse
ZUBEHORE

SPANENTFERNER

Y

FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

<

BREMSEN

2 REED SENSOREN MIT JE 2,5M KABEL

GEDREHTE ANWENDUNG

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

/"i\
It

C
Co

BELASTBARKEIT STATIKMOMENT

3
£
Qa
2
==
5
I3
3
O

Schub (6 bar) (N)

Vorschub
Vorschub (cm?)
Rucklauf (cm?)
Gewicht (Kg)

C KN Co KN My
dynamisch  statisch Nm

S.USPK.100 Pneumatisch 100 10315054 30 40 1000

S.USPK.150 Pneumatisch 150 10315053 60 80 2300
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® S.USP.150

*Die pneumatischen Vorschubeinheiten ist vorbereitet fir den
Aufbau von angetriebenen Spindeln der Serie ,F31 - E33".

eLinearfGhrungen mit 4 Kugelumlaufwagen.

*Die pneumatische Vorschubeinheiten S.USP150 sind
erforderlich, um eine Einheit oder ein Werkstick zu
verschieben.

*Pneumatikzylinder mit Magnetkolben.

*Reed-Endschalter (vorne/hinten), die auf dem Zylinder
angebaut werden kénnen.

*Pneumatische Endlagedémpfung (vorne/hinten) .

Auf Anfrage kann eine pneumatische Vorschubeinheit mit
anderen Huben als 200 mm geliefert werden.

90 225

Pneumatische Vorschubeinheiten

75

75

Max. Hub 150

7114
i

N°3-M6

~)

120

120 |

85 :0.02

857

Mechanischer Anschlag

* N°8-08.5

61/2"

130

50 N°4-Ii8

Pneumatikzylinder
@100 Hub 150

M

Sensor




E“ROMA® Pneumatische Vorschubeinheiten

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHORE

2 REED SENSOREN MIT JE 2,5M KABEL FUHRUNGEN MIT ROLLENUMLAUFWAGEN

SCHEMA FUR ELEKTROPNEUMATIKBETRIEB

FALTENBALGABDECKUNG

N

A = Vorschub 1/2"G F = Stromregler 1/2" G
B = Rucklauf 1/2"G G = Regelfilter 1/2"G
C = Hub H = Magnetendschalter

D = Démpferdrossel 44 mm EV1 = Elektroventil 1/2"G
E = Endlagedémpfer

GEDREHTE ANWENDUNG

Falls eine gréssere Auflagefléche erforderlich ist, wird empfohlen,
die Vorschubeinheit zu drehen. Somit erreicht man auch einen
héheren Schutz der Fihrungen.

Anmerkung: In diesem Fall ist es erforderlich, die Zusatzplatte zu
bestellen.

TECHNISCHE DATEN

BELASTBARKEIT STATIKMOMENT

€
£
a
2
=
E
o
3
O

Vorschub

Schub (6 bar) (N)
Vorschub (cm?)
Ricklauf (cm?)
Gewicht (Kg)

Code

CKN Co KN Mx My Mz
dynamisch  statisch Nm Nm Nm

S.USR150 Pneumatisch 150 4500 78.5 71.4 29 10310062 60 80 1500 2300 2300




EUROMA

® F.31

Spindel 1SO 30

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
(N)
[}
[}
® e}
] ©
2 2 e 3 8 3 2
Yo K5 = of o o o
o D >3 3 (O] O O = Q
3 £ o i = SIS S 2 EE
Il 2 o o %) s o 5
& £ c 2 ' = @ = S 3 o
= E @ ' o g -~ iy 3 = -
53
2 <= I S BE : Bl B
F31 15 20 2500 1500 ([ ] | A 20 7030 0.01

Angetriebene Spindeln E31 mit Aufnahme ISO 30.
Durch unterschiedliche Ausfohrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
*Zum Bohren und Frésen

= E31.RC (zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung)
*Zum Ausdrehen und Schmirgeln

= E31.2CO (zwei Paar vorbelastete Prézisions-Schréagkugellager)
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.

E’—Cﬁm 1+2BAR
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TYP

F31.600.RC
F31.1000.RC
F31.1450.RC

F31.1450.2CO
F31.2000.2CO
F31.2900.2CO
F31.4000.2CO
F31.5750.2CO
F31.8000.2CO
F31.11500.2CO

SPINDEL ISO 30

CODE

10108470
10108471
10108472

10108474
10108475
10108476
10108477
10108479
10108480
10108481

KEGELROLLENLAGER

ZWEIFACH SCHRAGKUGELLAGER

LIEFERBARE SPINDELAUFNAHMEN

F31 MIT SPANNZANGENAUFNAHME ER 32

FE31 MIT ZYLINDERAUFNAHME @ 16 DIN 55058

F31 MIT 1/2” NPT WKZ-AUFNAHME

Spindel 1ISO 30

DREHZAHL
MOTOR 50 Hz
KW 1,1 6P GR.90 600
KW 1,1 6P GR.90 1000
KW 1.5 4P GR.90 1450
KW 1.5 4P GR.90 1450
KW 1.5 4P GR.90 2000
KW 1.5 4P GR.90 2900
KW 1.1 2P GR.80 4000
KW 1.1 2P GR.80 5750
KW 1.1 2P GR.80 8000
KW 1.1 2P GR.80 11500
ZUBEHORE

F31 MIT INNENKUHLUNG

60 Hz

720
1200
1750

1750
2400
3450
4800
6900
9600
13800

| "o uu

G3/8"

AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE

08 H7 '3

- M6

15

GEHAUSEMONTAGE

Filterung 60 mm

35, 9420.01

20 . 75%0.01

50=0.01




EUROMA

® F.33

Spindel 1SO 30

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
N) Standard Optional
GR. 90 GR. 100
©
- ()
@ S
: 3 2
o i)
e B 3
= =l < 2N LN 3 3
- IR s e s B
o E 2 N : R G ol & G el < 3 o
= £33 9 T = @@ & & = 2 T
- B R = G
F33 28 34 9000 5000 @ m A O O A 40 7030 0.01

Angetriebene Spindeln F.33 mit Aufnahme ISO 30.
Durch unterschiedliche Ausfihrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
*Zum Bohren und Frésen

= E33.RC (zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung)
*Zum Ausdrehen und Schmirgeln

= F33.2CO (zwei Paar vorbelastete Prazisions-Schragkugellager)
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.

e
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3lw o
o| <
5 G1/8" 1+2bar
72, 130 Qe H o
o |0
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=
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9
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215+371
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EUROMA Spindel 1SO 30

SPINDEL 1SO 30 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
F33.600.RC 10108521 bE LAl KW 1.1 6P GR.90 600 720
F33.1000.RC 10108522 KW 15 4P GR.90 1000 1200
F33.1450.RC 10108523 KW 15 4P GR.90 1450 1750
130 155
220 265
F33.A.RC 10108524 KW 1.5 4P GR.90 o 2o
430 515
85 100
140 170
F33.B.RC 10108525 kW 1.1 6P GR.90 e e
280 335
F33.1000.2CO 10108526 ZWEIFACH SCHRAGKUGELLAGER KW 1.5 4P GR.90 1000 1200
F33.1450.2CO 10108527 KW 1.5 4P GR.90 1450 1750
F33.2000.2CO 10108528 KW 1.5 2P GR.90 2000 2400
F33.2800.2CO 10108529 KW 1.5 2P GR.90 2800 3360
F33.3500.2CO 10108530 KW 1.5 2P GR.90 3500 4200
F33.4000.2CO 10108531 KW 1.5 2P GR.90 4000 4800
LIEFERBARE SPINDELAUFNAHMEN ZUBEHORE
F33 MIT HSK 63-C AUFNAHME F33 MIT INNENKUHLUNG
(MANUELLER WKZ-WECHSEL
1 63/8"
N
[Te]
=2
Filterung 60 mm
65 |
F33 MIT SPANNZANGENAUFNAHME ER 32 AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE

oo
=

=
o 13

55,43 0.01

GEHAUSEMONTAGE




EUROMA

® F.34

Spindel 1SO 40

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
(N)
[}
5 S
8 1 g 8 B ]
< = 2 S S
I Q = <) o O O &
& 5 g 8 3 £
o Il = o o N o]
o g o S ] o < N = = "
& £2 2 4 P o BRSNS W
= E @ ' (0] iy 3 c =
=
- e S IEE: R B
F34 35 42 9000 5000 [ ] | A 50 7030 0.01

Angetriebene Spindeln F.34 mit Aufnahme ISO 40
Durch unterschiedliche Ausfohrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
*Zum Bohren und Frésen

= E34.RC - zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung
*Zum Ausdrehen und Schmirgeln

= E34.2CO - zwei Paar vorbelastete Prézisions-Schrégkugellager
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.
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EUROMA Spindel 1SO 40

SPINDEL ISO 40 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
KEGELROLLENLAGER
F.34.600.RC 10108551 KW 1.5 6P GR.100 600 720
F34.1000.RC 10108552 KW 2.2 4P GR.100 1000 1200
F.34.1450.RC 10108553 KW 2.2 4P GR.100 1450 1750

ZWEIFACH SCHRAGKUGELLAGER

F34.1000.2CO 10108558 KW 2.2 4P GR.100 1000 1200
F.34.1450.2CO 10108559 KW 2.2 4P GR.100 1450 1750
F34.2000.2CO 10108560 KW 3 2P GR.100 2000 2400
F34.2800.2CO 10108561 KW 3 2P GR.100 2800 3360
F34.3500.2CO 10108562 KW 2.2 4P GR.100 3500 4200
F.34.4000.2CO 10108563 KW 2.2 4P GR.100 4000 4800
F34.8500.2CO 10108564 KW 3 2P GR.100 8500 10200
F.34.9500.2CO 10108565 KW 3 2P GR.100 9500 11400
LIEFERBARE SPINDELAUFNAHMEN ZUBEHORE
F:34 MIT HSK 63-C AUFNAHME F34 MIT INNENKUHLUNG
(MANUELLES WKZ-WECHSE)

263

Filterung 60 mm

MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
HYDRAULISCHE ENTSPANNUNG

829

F.34 MIT SPANNZANGEAUFNAHME ER 32

MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
PNEUMATISCHE ENTSPANNUNG
VORBEREITUNG FUR INNENKUHLUNG

F.34 MIT ZYLINDERAUFNAHME @ 16 DIN 55058
Mit Kélungsanschluf3
Filterung 60 mm

AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE
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EUROMA

® F.40

Spindel 1SO 40

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
N) Standard Optional

100 FRAME 112 FRAME
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F40 46 60 15000 5500 [} | (@) O 100 7030 0.01

Angetriebene Spindeln F40 mit Aufnahme ISO 40
Durch unterschiedliche Ausfohrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
*Zum Bohren und Frésen

= F40.RC - zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung
*Zum Ausdrehen und Schmirgeln

= FE40.CO - zwei Paar vorbelastete Prézisions-Schréagkugellager
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.
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EUROMA Spindel 1SO 40

SPINDEL ISO 40 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
KEGELROLLENLAGER
F40.600.RC 10108125 KW2.2 4P GR.100 600 720
F40.1000.RC 10108135 KW2.2 4P GR.100 1000 1200
F40.1450.RC 10108145 KW 2.2 4P GR.100 1450 1750
FR40.120.RC 10108108 KW 2.2 4P GR.100 120 145
FR40.290.RC 10108110 KW 2.2 4P GR.100 290 350
F.R40.400.RC 10108115 KW 2.2 4P GR.100 400 480
SCHRAGKUGELLAGER
F40.1000.CO 10108325 KW 2.2 4P GR.100 1000 1200
F40.1450.CO 10108335 KW 2.2 4P GR.100 1450 1750
F.40.2000.CO 10108345 KW 2.2 4P GR.100 2000 2400
F40.2800.CO 10108355 KW 3 2P GR.100 2800 3360
F.40.3500.CO 10108365 KW 3 2P GR.100 3500 4200
F40.6000.CO XOKXHKXHKXKXK XOXKXHKXKXKXK 6000 7200
LIEFERBARE SPINDELAUFNAHMEN ZUBEHORE
F40 MIT HSK 63-A AUFNAHME F40 MIT INNENKUHLUNG
(AUTOMATISCHER WKZ-WECHSEL)

Filterung 60 mm

MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
HYDRAULISCHE ENTSPANNUNG

Fur hydraulische wkz-Aufnahme
mit oder ohne Innenkihlung

F40 MIT HSK 63-C AUFNAHME
(MANUELLER WKZ-WECHSEL)

80

0 28]

MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
- PNEUMATISCHE ENTSPANNUNG
VORBEREITUNG FUR INNENKUHLUNG

EREE
=] =

Vorbereitet fir Innenkihlung

F.40 MIT ABS 63 AUFNAHME

Mit Kihlungsanschluss
Filterung 60 mm

GEHAUSEMONTAGE




EUROMA

® F.50

G

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
N) Standard Optional
112 FRAME 132 FRAME
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Angetriebene Spindeln 50 mit Aufnahme ISO 50
Durch unterschiedliche Ausfohrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
*Zum Bohren und Frésen
= E50.RC - zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung
*Zum Ausdrehen und Schmirgeln
= E50.CO - zwei Paar vorbelastete Prézisions-Schréagkugellager
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).
Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.
—wun
<
R = =
g g8 - =
21
29 35
515 , 367/407
§ :
|
n Tt i
{ - 0 -
Q
i I
29 |
150 250
262.5

400

6 E’ 0 1/8" 1+2bar
o

195

Spindel I1ISO 50

500
567




EUROMA Spindel 1SO 50

SPINDEL ISO 50 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
KEGELROLLENLAGER
F50.600.RC 10108715 KW 5.5 4P GR.112 600 720
F50.1000.RC 10108720 KW'5.5 4P GR.112 1000 1200
F50.1450.RC 10108725 KW'5.5 4P GR.112 1450 1750
FR50.120.RC 10108700 KW 5.5 4P GR.112 120 145
FR50.290.RC 10108705 KW 5.5 4P GR.112 290 350
FR50.400.RC 10108710 KW 5.5 4P GR.112 400 480
SCHRAGKUGELLAGER
F.50.1000.CO 10108750 KW 5.5 4P GR.112 1000 1200
F50.1450.CO 10108755 KW 5.5 4P GR.112 1450 1750
F.50.2000.CO 10108760 KW 5.5 4P GR.112 2000 2400
F50.2800.CO 10108765 KW 5.5 2P GR.112 2800 3360
F.50.3500.CO 10108770 KW 5.5 2P GR.112 3500 4200
F50.6000.CO XXKXKXKXX XXKXKXXXK 6000 7200
LIEFERBARE SPINDELAUFNAHMEN ZUBEHORE
F50 MIT HSK 63-A AUFNAHME F50 MIT INNENKUHLUNG
(AUTOMATISCHES WKZ-WECHSEL)

044

|L.63/8"

Filterung 60 mm

MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
HYDRAULISCHE ENTSPANNUNG

Fir hydraulische wkz-Aufnahme mit
oder ohne Innenkihlung

F50 MIT HSK 63-A AUFNAHME
(MANUELLES WKZ-WECHSEL) =
S
&
MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
PNEUMATISCHE ENTSPANNUNG
VORBEREITUNG FUR INNENKUHLUNG
o~
8y W

2180

=

Mit Kihlungsanschluss
Filterung 60 mm

Vorbereitet fir Innenkihlung

F50 MIT ABS 63 AUFNAHME

GEHAUSEMONTAGE




EUROMA Spindel ISO 50

® F.55

Bohrleistung Max. axiale Motor
(mm) Belastung (Schutzart IP 55)
N) Standard Optional
von auf
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Angetriebene Spindeln FE55 mit Aufnahme ISO 50
Durch unterschiedliche Ausfihrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
- Zum Bohren und Frésen
= E55.RC (zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung)
- Zum Ausdrehen und Reiben
= FE55.CO (dreifache vorbelastete Schrégkugellagerung)
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).
Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.
F55 STANDARD MOTOR
N°6 @13
103,5 100, 100
275 G1/8" 1+2 bar
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EUROMA Spindel ISO 50

SPINDEL I1SO 50 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
KEGELROLLENLAGER
F55.600.RC 10108801 KW 7.5 4P GR.132 600 720
F55.1000.RC 10108802 KW'7.5 4P GR.132 1000 1200
F55.1450.RC 10108803 TKW 7.5 4P GR.132 1450 1750
FR55.120.RC 10108810 KW 7.5 4P GR.132 120 145
FR55.290.RC 10108811 KW 7.5 4P GR.132 290 350
FR55.400.RC 10108812 KW 7.5 4P GR.132 400 480
SCHRAGKUGELLAGER
F55.1000.CO 10108821 KW 7.5 4P GR.132 1000 1200
F55.1450.CO 10108822 KW 7.5 4P GR.132 1450 1750
F55.2000.CO 10108823 KW 7.5 4P GR.132 2000 2400
F55.2800.CO 10108824 KW 7.5 2P GR.132 2800 3360
F55.3500.CO 10108825 KW 7.5 2P GR.132 3500 4200

F.55 OPTIONALER MOTOR

| -
o
b R B
(S}
J 2
™
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O N =
_29|
56 355 135 ‘ 250 @
588 ‘ 350
1
1098
ZUBEHORE
F55 MIT INNENKUHLUNG MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -

HYDRAULISCHE ENTSPANNUNG

@44

288

G3/8"

Filterung
60 mm

AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -

PNEUMATISCHE ENTSPANNUNG
: <
= 4 Sio
(} Q? M:D#E

VORBEREITUNG FUR INNENKUHLUNG
Mit Kthlungsanschluss

Filterung 60 mm
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EUROMA

® F.100

Bohrleistung

=60

Stahl R

F100 60

(mm)

=40
=50

Aluminium R
Messing R

70

Max. axiale
Belastung

(N)

RC - Kegelrollenlager
CO - Schragkugellager

40000 20000

Angetriebene Spindeln F100 mit Aufnahme 1SO 50

Durch unterschiedliche Ausfihrung der Lagerung wird die Verwendung bestimmt.
- Zum Bohren und Frésen
= E100.RC (zweifache einstellbare Kegelrollenlagerung)

- Zum Ausdrehen und Reiben

= E100.CO (dreifache vorbelastete Schrégkugellagerung)
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

Auf Anfrage kénnen Sonderaufnahmen wie ABS, HSK usw. geliefert werden.
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EUROMA Spindel ISO 50

SPINDEL ISO 50 DREHZAHL
TYP CODE MOTOR 50 Hz 60 Hz
KEGELROLLENLAGER
F100.600.RC 10108901 KW 18.5 4P GR.180 600 720
F100.1000.RC 10108902 KW 18.5 4P GR.180 1000 1200
F100.1450.RC 10108903 KW 18.5 4P GR.180 1450 1750
SCHRAGKUGELLAGER
F100.1000.CO 10108950 KW 18.5 4P GR.180 1000 1200
F100.1450.CO 10108951 KW 18.5 4P GR.180 1450 1750
F.100.2000.CO 10108952 KW 18.5 4P GR.180 2000 2400
F100.2800.CO 10108953 KW 22 2P GR.180 2800 3360
F100.3500.CO 10108954 KW 22 2P GR.180 3500 4200

SPINDEL F.100 OHNE ANTRIEB

18

139 20 200 /
|

7
|
|
|
|

i

260

o
N
Bii)

330

N°4 - 20 H7 30

40

170:0.015
[l
®
o
4‘ I
5.5
I
295

3200 86.2 540
750
ZUBEHORE
F 100 MIT INNENKUHLUNG MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
HYDRAULISCHE ENTSPANNUNG
%—H\:—*r—'\:—rjv* 95 3 w
L= N = L §
i - B—
— |
3/8" NP Filterung 302
60 mm
AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE MECHANISCHE SPANNUNG WKZ-AUFNAHME -
PNEUMATISCHE ENTSPANNUNG
VORBEREITUNG FUR INNENKUHLUNG
w
) g
b ‘ <
- | S
0 ———— = Eeﬂ
T Mit Kihlungsanschluss

Filterung 60 mm
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EUROMA

® F.40+S.TV. 400

Fraseinheit ISO 40 mit zwei kontrollierten Achsen (Z-Y)

Hub Z —Achse 50 mm
Hub Y —Achse 400 mm
Spindelleistung 5.5 KW
Vorschub Kugelumlaufspindeln 40x5
Vorbereitung fir die Motoren Z und Y-Achse
Schmiersystem Z und Y-Achse
Mehrfach Endschalter Z und Y-Achse

® UF.50+S.TV.300

Fraseinheit ISO 40 mit hydraulischem Werkzeugwechsel

Hub Y-Achse 300 mm
Spindelleistung 7.5 KW
Vorschub Kugelumlaufspindeln a40x5
Vorbereitung fir die Motoren Y-Achse
Automatische Schmierung Y-Achse
Mehrfach Endschalter Y-Achse

Spezielle Baugruppen
@ S5.TV.401+5.Tv.201+5.TV301+T.R.222+F.16

Sonderfréseinheit mit drei kontrollierten Achsen

Hub X-Achse 400 mm
Hub Y-Achse 200 mm
Hub Z-Achse 300 mm
Spindelleistung 1.1 KW
Vorbereitung fir die Motoren X,Y und Z-Achse
Spindelpositionierung mit Pneumatikteller
Winkelkopf

® S.TV.201+S5.CV.301+F.32

Sonderfréseinheit mit 2 kontrollierten Achsen (X - Y)

Hub X-Achse 200 mm
Hub Y-Achse 300 mm
Spindelleistung 2.2 KW
Vorschub Kugelumlaufspindeln 232x5 und 240x5
Vorbereitung fir die Motoren X und Y-Achse
Mehrfach Endschalter X und Y-Achse

48



EUROMA

® S.CV.200+S.CV.300+F.25

Fraseinheit ISO 30 mit zwei kontrollierten Kreuzachsen (X-Y)

Hub X-Achse 200 mm
Hub Y-Achse 300 mm
Spindelleistung 2.2 KW
Vorschub Kugelumlaufspindeln @25x5
Vorbereitung fir die Motoren X und Y-Achse
Mehrfach Endschalter X und Y-Achse

® S.TI.200+F.32+F32

Hydraulische Bohreinheit ISO 30 mit Doppelspindel

Hub 200 mm
Spindelleistung 1.5 KW + 1.5 KW
Linearfohrung mit 4 Kugelumlaufwagen
Vorschub Hydraulik

Zentralschmierung
Mehrfach Endschalter

Spezielle Baugruppen
® S.CV.200+S.SP.200+F.25

Fraseinheit ISO 30 mit kombiniertem Vorschub (Pneumatik
+ Kugelumlaufspindel)

Pneumatischer Hub 200 mm
Kontrollierter Hub 200 mm
Spindelleistung 1.5 KW
Vorschub Pneumatik +Kugelumlaufspindel 32x5
Vorbereitung fir den Motor fur Kugelumlaufspindel

® S.TV.601+S.USV200+F.31

Sonderfréseinheit mit zwei kontrollierten Achsen

Hub X-Achse 600 mm
Hub Y-Achse 200 mm
Spindelleistung 1.5 KW
Vorschub  Kugelumlaufspindeln 20x5 und 40x5 mm
Vorbereitung fir die Motoren Xund Y Achse

49



BOHREINHEITEN

GEWINDEEINHEITEN

AUSWAHL

Typ

FCN13.13

FCN21.130

FCN24.120

FCN42.160
F.CN48.240
FPX13.75
FPX13.150
FPX21.100
FPX21.150
FP24.120
Fl24.120
F142.160
FEMPX.13.75
FEMPX.13.150
FEMPX.21.100

FEMPX.21.150

M.X13.50
M.X13.100
M.X21.80
M.X21.130
M.28.80
M.28.120
M.38.80
M.38.120
M.42.80

M.42.130

Abmessungen
(mm)

[
=
£

[
e
=

a

© M &

= 53

s B2 =
855 140 50
970 155 85
736 218 150
952 250 -
1103 270 -
721 140 50
1082 140 50
873 155 85
1196 155 85
743 203 150
713 203 150
918 250 -
721 140 50
1082 140 50
873 155 85

708

835

969

811

770

820

779

1358

1250

140

155

160

160

160

160

160

190

190

50

85

85

150

150

150

150

Gesamthub (mm) =]

=
w
o

=
w
o

120

160

240

75

150

100

150

120

120

160

75+15

150+15

100+15

50+50

80

80+50

80

80+40

80

80+40

80

80+50

Vorschub

Gugelumlaufspindel
Gugelumlaufspindel
Gugelumlaufspindel

Gugelumlaufspindel

Pneumatisch
Pneumatisch
Pneumatisch
Pneumatisch
Pneumatisch
Pneumatisch
Hydraulic
Hydraulic
Pneumatisch
Pneumatisch
Pneumatisch

Pneumatisch

Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone
Leitpatrone

Leitpatrone

Leistung
(mm)

LN

Bohren

26

38

42

20

20

24

26

42

Gewindebohren

=
N

M20

M30

M40

M42

M14

M14

M20

M12

M20

M20

M27

M27

M39

M39

M42

M42

Pneumatik (6 bar)

1350

1350

4000

4000

5500

1350

1350

4000

Schub

Hydraulik (25 bar)

7700

14000

Kugelumlaufspindel

1500

5000

7000

9700

12500

Min. Spindeldrehzahl (mit Getriebe)

150

150

85

85

Spindeldrehzahl
(N)

&S

Min.

460

465

300

600

600

400

400

300

300

300

300

600

700

700

1000

460

300

300

100

100

100

100

100

100

6700

4200

4000

4000

4000

6000

6000

4900

4900

4000

4000

4000

4800

4800

2800

2400

2400

1000

1000

600

600

590

590

590

Standardmotor
(Schutzart IP55)
KW

2 - Polig

0.75

0.75

0.75

1.1

1.5

4 - Polig

0.5

0.5

2.2

0.8

0.8

6 - Polig

0.55

0.55

2.2

2.2

2.2

0.75

0.55

1.1

1.1

2.2

2.2

Rundlauf (mm)

0.

o
=

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.01

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

Gewicht (Kg)

N
o

N
o

88

140

180

18

21

45

49

85

88

140

18

21

45

24

40

43

88

98

95

105

140

140
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EUROMA® =4 NC-Bearbeitungseinheiten

® FCN13.130

Bohrleistung Gewindeleistung

(mm) (mm)
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FCN13.130 130 10 14 MI2 M16 1500 20 7030 GAS 0.01 !

Programmierbare NC-Bearbeitungseinheit

- Geeignet zum Bohren, Gewindebohren (in der Standardausfihrung empfiehlt sich die Verwendung eines Léngenausgleichfutters),
Schmirgeln und Frésen.

- Spindelantrieb = Asynchroner Drehstrommotor, Gber Zahnriemen

- Spindelvorschub = spielfrei (auf 0) vorgespannte Prézisionskugelumlaufspindel @ 16x 5, Gber Zahnriemen = Ubersetzung 1:1 (oder
unterschiedlich) und Vorbereitung fir den Einbau eines von lhnen vorgegebenen NC-Motors (nicht enthalten)

- Lagesensoren = fur Endlage vorne, fur Endlage hinten, for Nullpunkt

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahmen

Kegel B12 DIN 238 = AT 1 Code 28010012
Spannzangenhalter ER20 (Kap.1+13) = AT 3 Code 28010016
Zylinder DIN 55058 D.16 = AT 4 Code 28010020
Morse Kegel 1 = AT 5 Code 28010024
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EUROMA

NC-EINHEIT DREHZAHL
TYP
Siehe Drehzahl FP13
FCN13.130 (Seite 65)

SPINDELMOTOR

kW 0.75 ([ ] 2P Gr 71

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

VORBEREITUNG FUR VORSCHUBMOTOR

VORSCHUBMOTOR
(Modell auf Kundenanfrage)

UBERSETZUNG
R=

KUGELUMLAUFSPINDEL @16X5

Die Kugelumlaufspindel @ 16 x 5
(Ubersetzung 1:1) muss mit ca. 1,5
Nm angetrieben werden, um einen
Axialschub von 1500 N zu erreichen.

Es ist wichtig, die 1echnischen Daten
des Motors und die Ubersetzung zu
kennen.

. VORBEREITUNG FUR
BURSTENLOSEN SPINDELMOTOR

BURSTENLOSER MOTOR

UBERSETZUNG
R=

Als Alternative zum Asynchronmotor
kann die Einheit fir den Einbau eines
von lhnen angegebenen NC-Motors
vorbereitet werden.

Anmerkung: Fur die Durchfihrbarkeit
teilen Sie uns bitte die technischen Daten
des Motors sowie die Ubersetzung mit.

Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse

Aufnahme der Bohreinheit mit Halter

NC-Bearbeitungseinheiten

Raumorientierung der Bohreinheit mit
Bezugspunkten zu den Winkeln und den X-
und Y-Achsen der Basis

T
e

\_E.LIE.60

Raumorientierung der Bohreinheit

E.CFE.60/60

E.CNE 60/60

Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse

]

E.IPE 60

E.DEH 60

Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse

I

BPE 60/60

BIE 60/60
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EUROMA

® FCN21.130

Bohrleistung

Gewindeleistung

|

=—r

NC-Bearbeitungseinheiten

(mm) (mm)
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FCN21.130 130 20 24 M20 M24 5000 40 7030 GAS 0.01

Programmierbare NC-Bearbeitungseinheit
- Geeignet Zum Bohren, Gewindebohren (mit Léngenausgleichfutter), Fréasen und Senken.
- Spindelantrieb = Asynchroner Drehstrommotor, Antrieb Uber Zahnriemen

- Spindelvorschub = spielfrei (auf 0) vorgespannte Prézisionskugelumlaufspindel @ 16x5, Antrieb tber Zahnriemen = Ubersetzung 1:1
(oder unterschiedlich) und Vorbereitung fir den Einbau eines von Ihnen angegebenen NC-Motors (nicht enthalten)

- Lagesensoren = fir Endlage vorne, fir Endlage hinten, for Nullpunkt

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahmen.

Kegel B18 DIN 238

Jacobs Kegel N°6

Spannzangenhalter ER32 (Kap. 2+20)
Morse Kegel 2

Zylinder DIN 55058 D.28

= AT 6 Code 28010026
= AT 26 Code 28010070
= AT 27 Code 28010072
= AT 9 Code 28010032
= AT 25 Code 28010036

= 16 45 273 39 329
A6 ::EE}W 140
42
el =T
o 16 | b &
= “HT ; 253 f
[ 125 :ﬂﬂq 8
‘14»27 i Sg_ om§ },‘ ]
C’u.rc‘x> [ee] 4ﬂ___i__ -
o S — T 3
R S e EEe 1L
=
o 35‘ ‘ Il m— S
s ‘ N°4®13H (12) 20H8 || || ||w= g
ATS —E—i 2 R i = 130 <
92 \ ! 970 155
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| s
38
52
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EUROMA

NC-EINHEIT DREHZAHL
TYP
e Siehe (Ig;?f:zzg; FP21
SPINDELMOTOR
kW 1.5 ° 2p Gr 90

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

VORBEREITUNG FUR VORSCHUBMOTOR

VORSCHUBMOTOR
(Modell auf Kundenanfrage)

UBERSETZUNG

KUGELUMLAUFSPINDEL £16X5

Die Kugelumlaufspindel @ 16 x 5
(Ubersetzung 1:1) muss mit ca. 4,5
Nm angetrieben werden, um einen
Axialschub von 4000 N zu erreichen.

Es ist wichtig, die fechnischen Daten
des Motors und die Ubersetzung zu
kennen.

. VORBEREITUNG FUR
BURSTENLOSEN SPINDELMOTOR

BURSTENLOSER MOTOR

UBERSETZUNG

Als Alternativ zum Asynchronmotor
kann die Einheit fir den Einbau eines
von lhnen angegebenen NC-Motors
vorbereitet werden.

Anmerkung: Fir die Durchfthrbarkeit
teilen Sie uns bitte die technischen Daten
des Motors sowie die Ubersetzung mit.

=8 NC-Bearbeitungseinheiten

Raumorientierung der Bohreinheit mit
Bezugspunkten zu den Winkeln und den X-
und Y-Achsen der Basis

E.JE.85

E.DEH.85 I.,-’

Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse

| E.DEH.85

Aufnahme der Bohreinheit mit Halter

E.FE.85

Raumorientierung der Bohreinheit

E.CFE.85

E.CME.85

Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse

E.DHE.85

Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse

f‘?
e |
M ¢
E.AE.85 | ’
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EUROMA® =4 NC-Bearbeitungseinheiten

® FCN24.120

Bohrleistung Gewindeleistung
(mm) (mm)

©

el

c
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=
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FCN24.120 120 26 34 M30 M36 7000 88 7030 GAS 0.01

Programmierbare NC-Bearbeitungseinheit
- Geeignet Zum Bohren, Gewindebohren (mit Lédngenausgleichfutter), Frésen, Reiben und Senken.

- Die Einheit kann in jeder Stellung arbeiten, und dank der Ausstattung (Fléchen, Fihrungen und Anschlége) einwandfrei eingebaut
werden

- Spindelantrieb = Asynchroner Drehstrommotor, Antrieb durch Zahnriemen

- Spindelvorschub = spielfrei (auf 0) vorgespannte Prézisionskugelumlaufspindel @ 25x5

- Antrieb Ober Zahnriemen = Ubersetzung 1:1und Vorbereitung fir den Einbau eines von lhnen angegebenen NC-Motors (nicht enthalten)
- Lagesensoren = fur Endlage vorne, fir Endlage hinten, for Nullpunkt

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahme

Zylinder DIN 55058 D.28 = AT10

Kegel ISO30 =AT 11

458

95 N°4 g17
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E“ROMA® =4 NC-Bearbeitungseinheiten

NC-EINHEIT DREHZAHL ERFORDERLICHE KOMPONENTEN
TYP VORBEREITUNG VORSCHUBMOTOR
FECN24.120.RC Siehe Geschwindigkeit ['[—].'
FCN24.120.CO FP24 (Seite 67)
I
SPINDLE MOTOR I il
kw 3 [} 4P Gr 100 i GETRIEBEMOTOR
AUF KUNDENANFRAGE
COD. M9910033
KUGELUMLAUFSPINDEL|
025x5 UBERSETZUNG R=1:1
Auf  Anfrage kénnen  Spindelmotoren
;bwen;hgnc! vlom St.cr.lflzllcrd ngI)'efeE werdenci Die Kugelumlaufspindel @ 25x5 (Ubersetzung 1:1) muss mit ca. 6 Nm angetrieben werden,
um Beispie! zvtelpo" L e P um einen Axialschub von 7000 N zu erreichen.
oder vorbereitet fir birstenlose Motoren.
Bitte ; froger} Sie unsere Anmerkung: Fir die Durchfihrbarkeit teilen Sie uns bitte die technischen Daten des Motors
e st el e D) sowie die Ubersetzung mit.
ELEKTROKONTROLLEN SAULE E.KE120
M3 N1 N1 M2 M3
L@ c c ¢
()
W2 o o o
M1 - Endschalter hinten ML NO NC NO NC NO

M2 - Positionsschalter “0”
M3 - Endschalter vorne

Abbildung 1
Kontrollschalter auf der
rechten Seite eingebaut

)

s
o e

Einstellung

1 Einfohrung Elekirokabel PG11 Abbildung 2
2 Schmiernippel Kontrollschalter auf der
linken Seite eingebaut




EUROMA® =4 NC-Bearbeitungseinheiten

® F.CN42.160 - FCN48.240

Bohrleistun windel-
ohrleistung Ge. de Thrust
(mm) eistung N
(mm)
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S S
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FCN42.160

o
o
w
(o]
N
N

M40  M48 140 7030 MI1éx1 0.01
F.CN42.240 240 42 50 M42 M52 12500 180 7030 MIéx1 0.01

O
~
o
o

Programmierbare NC-Bearbeitungseinheit
- Geeignet Zum Bohren, Gewindebohren (mit Léngenausgleichfutter), Frésen, Reiben und Senken.

- Die Einheit kann in jeder Stellung arbeiten, und, dank der Ausstattung (Fléchen, FGhrungen und Anschlége) einwandfrei eingebaut
werden

- In der Standardausfihrung ist die Spindelaufnahme ISO 40 mit Kegelrollenlager (R.C) ausgefihrt

- Die Einheitkann mit vorgespanntem Prézisions-Schrégrollenlager (CO) geliefert werden

- Spindelantrieb = Asynchroner Drehstrommotor, Antrieb Gber Zahnriemen

- Spindelvorschub = spielfrei (auf 0) vorgespannte Prazisionskugelumlaufspindel @ 32x 5 oder 32 x 10,

- Antrieb Uber Zahnriemen = Ubersetzung 1:1(oder unterschiedlich) und Vorbereitung fisr den Einbau eines von lhnen angegebenen NC-
Motors (nicht enthalten)

- Lagesensoren = fur Endlage vorne, fir Endlage zurick, for Nullpunkt
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage)

23 1S9 40
8
114 415.8 250
47.16 S
} JLP—B«
e —
Y 1 T
g a
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Ol = IfT i N <
s © )
M I &)
= M ~
nl f ﬁi
™| e, ——— — ——— — — -1t ] o
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226 719.7
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©130-0.01-0.025

©88.88 h

47.16

N°4 M1

Hub

2184
1857

8510

=4 NC-Bearbeitungseinheiten

ﬁzLi
150
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67
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137 \

N°6 M20

NC-EINHEIT DREHZAHL ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

TYP VORBEREITUNG FUR VORSCHUBMOTOR
F.CN42.160.RC

Siche UBERSETZUNG

Drehzahl F42 R
(Seite 69)

VORSCHUBMOTOR
F.CN42.160.CO FCN42 = Die Kugelumlaufspindel @ 32 muss mit ca. 8
Nm angetrieben werden, um einen Axialschub von 9700

N zu erreichen.

F.CN48.240.RC

FCN48 = Die Kugelumlaufspindel @ 32 muss mit ca. 11
Nm angetrieben werden, um einen Axialschub von 12500
N zu erreichen.

FCN42.160
STANDARD (2 198)
kw3 @ 4P Gr100

Anmerkung: Fur die Durchfihrbarkeit feilen Sie uns bitte
die technischen Daten des Motors sowie die Ubersetzung
mit.

FCN48.240
STANDARD (o 224)
kW4 @ 4P Gr112

KUHLMITTELANSCHLUSS

Aﬁ¢

3/8" NP

Dreifacher Endschalter:
¢ Endschalter vorne
¢ Endschalter hinten

e Schalter Nullpunkt
Ricksprache mit Konstruktion



E“ROMA® =4 Bohreinheiten

® FPX13.75 - 150

Bohrleistung

(mm) Schub
(N)
2
—] 0
3 Q - 5 W %
£ 430 2 8 - -
o g 2
o o .. g £
= I 2o 5 = © 5 5 5
= oz € < e v} o £ o o
4 -l o 3 B o ol
) s <= a ) & & oo &
FPX13.75 75 10 14 1350 18 7030 1/4"G  PG9  0.01
FEPX13.150 150 10 14 1350 21 7030 1/4"G PG9  0.01

- Elekiropneumatische Bohreinheit FPX.13

- Gesamthub 50 mm oder 150 mm

- Der Gesamtvorschub und der Eilvorlauf werden unabhéngig voneinander eingestellt

- Der Arbeitsschub ist mit der Hydraulikbremse koaxial

- Fur Tiefbohrungen (Tiefe = 4 x Durchmesser) unter Verwendung von herkémmlichen Werkzeugen ist der intermittierende Spanentferner
,FEKD” erforderlich

- Fur den Pneumatikvorschub ist ein monostabiles Elektroventil 5/2, 1/4G erforderlich bzw.

- Auf Anfrage kann die Vorrichtung fir die Feineinstellung des Hubs. “EMIC” geliefert werden

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahme:

Kegel B12 DIN 238 = AT 1 Code 28010012
Spannzangenhalter ER20 (Kap.1+13) = AT 3 Code 28010016
Zylinder DIN 55058 D.16 = AT 4 Code 28010020
Morse Kegel 1 = AT 5 Code 28010024

Hydraulikbremse:
Hub 75 mm  K.75  Code 10420030
Hub 100 mm K.100 Code 10420035

- 10
n
Lin’ % DEEGT i
22 i >
N _
. | } .
: ‘ =
: =R .
= @@5@ _ _ o] B =N S
S = o [ K.1000 |
\i‘ i &j = il . =
e o — e
§ 68 ‘ * \‘ T - :&m =
m 7‘ 7"7 ] 55 G 47.5 (27.5) o H o £
8.5 |58 H =
|_me ‘ ! b
30 [ | 20(30)] | 145 (226)| 75 481 (751) 98
! 721 (1082) 115
5 ‘ (Quoten) = Einheit mit Hub 150
EH J
75 |
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EUROMA

=4 Bohreinheiten

Raumorientierung der Bohreinheit mit
Bezugspunkien zu den Winkeln und den X-

BOHREINHEIT DREHZAHL wine] YA e e e Raumorientierung der Bohreinheit
TP CODE 50Hz  60Hz i
FPX13.75.1600 10101224 m 1600 1920
FPX13.75.2400 10101225 m 2400 2880
FPX13.75.3200 10101226 e 3200 3840 E.CFE 60/60
FPX13.75.4200 10101227 e 4200 5040
FPX13.75.4800 10101228 e 4800 5760
FPX13.75.6000 10101229 e 6000 7200
FPX13.150.1600 10101254 m 1600 1920
EPX13.150.2400 10101255 m 2400 2880 E.CIE 60/60
FPX13.150.3200 10101256 e 3200 3840 b7
FPX13.150.4200 10101257 @ 4200 5040 E.DEH 60 | ' E.LIE 60
FPX13.150.4800 10101258 @ 4800 5760
FPX13.150.6000 10101259 @ 6000 7200
10101223 400 592
FPX13.75.A
FPX13.150.A 10101253 700 840
1050 1260

ia s CETEES A 55 R Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse

mit Getriebe 10101231 m 230 276

ANTRIEBE
kwo0.75 @ 2P Gr 71
kw0.50 ®m 4P Gr 71

kW0.55 A 6P Gr 80*

E.IPE 60
ZUBEHORE
HUB FEINEINSTELLUNG=FMIC
E.DEH 60 E.DEH 60
WINKELKOPF 90° = ET90 Aufnahme der Bohreinheit mit Halter Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse
<5
BPE 60/60
E.FE 60

E.ME 60

BIE 60/60




E“ROMA® =8 Bohreinheiten

® F.PX21.100 - 150

Bohrleistung

(mm) Schub
(N)
2
— R
3 9 5 i = %

£ I A : M= e
S LR
£ i 2o B = E 5 5 =
E x £ < £ G g £ o o
= Gl By B B B
O 5 <= a ) & & i &
FPX21.100 100 20 24 4000 45 7030 3/8°G PG9  0.01
EPX21.150 150 20 24 4000 49 7030 3/8"G PG9  0.01

- Elekiropneumatische Bohreinheit FP21

- Gesamthub 100 oder 150 mm

- Der Gesamtvorschub und der Eilvorlauf werden unabhéngig voneinander eingestellt

- Der Arbeitsschub ist mit der Hydraulikbremse koaxial

- Fur Tiefbohrungen (Tiefe=4 x Durchmesser) unter Verwendung von herkémmlichen Werkzeugen ist der intermittierende Spanentferner
,FEKD” erforderlich

- Fur den Pneumatikvorschub ist ein monostabiles Elektroventil 5/2, 1/4G erforderlich bzw.

- Auf Anfrage kann die Vorrichtung fir die Feineinstellung des Hubs. “EMIC” geliefert werden
Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahme:

Kegel B18 DIN 238 = AT 6 Code 28010026
Jacobs Kegel N°6 AT 26 Code 28010070
Spannzangenhalter ER32 (Kap. 2+20) AT 27 Code 28010072
Morse Kegel 2 =AT9 Code 28010032
Zylinder DIN 55058 D.28 = AT 25 Code 28010036

Hydraulikbremse:
Hub 75 mm  K.75  Code 10420030
Hub 100 mm K.100 Code 10420035
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e
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E“ROMA® —3 Bohreinheiten

Raumorientierung der Bohreinheit mit
Bezugspunkten zu den Winkeln und den X-

BOHREINHEIT DREHZAHL und Y-Achsen der Basis Raumorientierung der Bohreinheit
TYP CODE 50Hz  60Hz
E.JE 85
FPX21.100.1450 10132024 m 1450 1680
FPX21.100.2150 10132025 m 2150 2580
FPX21.100.2800 10132026 e 2800 3360 E.HE 85
FPX21.100.3500 10132027 e 3500 4200
FPX21.100.4200 10132028 @ 4200 5040
FPX21.100.4900 10132029 e 4900 5880
FPX21.150.1450 10132054 m 1450 1680
FPX21.150.2150 10132055 m 2150 2580 E.DEH 85
=\
FPX21.150.2800 10132056 @ 2800 3360
FPX21.150.3500 10132057 @ 3500 4200
FPX21.150.4200 10132058 @ 4200 5040
FPX21.150.4900 10132059 @ 4900 5880 E.CME 85
300 360
FPX21.100A 10132023 500 600
FPX21.150.A 10132053 750 900
1000 1200
85 100 Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse
FPRX21.100 10132030 A 145 175
EPRX21.150 10132060 215 260
290 350
ANTRIEBE

kW15 @ 2P Gr 90
kW15 m 4P Gr 90

kW1.1 a 6P Gr 90

ZUBEHORE
HUB FEINEINSTELLUNG =FMIC

&

E.DEH 85

E.DEH 85

WINKELKOPF 90° = FT90 e . . . .
Aufnahme der Bohreinheit mit Halter Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse

I I ] E.FE 85

PEEK FEED DEVICE = FKD

4

E.BPE 85

STROKES |
UNIT DEVICE  BRAKE i
FASTMIN  SLOW MAX =
FKD75.12 K75 25 75
FPX21.100
FKD100.12 K100 0 100 E.AE 85
FKD75.12 K75 75 75
FPX21.150
FKD100.12 K100 50 100

63



EUROMA® =4 Bohreinheiten

® F.P24.120

Bohrleistung

(mm) Schub
(N)
Q
2 8
= = . 2 g o

£ TII. o _g _8 (0] {(,:’, 3 =
= o 0 Ire] = Re) c = €
o o | " ~ o 3 <] S £
S > € =~ ~ = 2 = 2 =
M Tl M Nl
£ c 13 S ] £ o i)
2 = E 2 > = = 2 3 < T
3 < 53 I 2 [ 5 o © <
O & <= & Er= O & &£ o &
FP24.120 120 24 32 5500 85 7030 3/8"G PG11  0.01
F124.100 120 26 34 7700 88 7030 3/8"G PG11  0.01

- Elekiropneumatische Bohreinheit FP24.120

- Elektrohydraulische Bohreinheit Fl. 24.120

- Gesamthub 120 mm

* Min. Eilhub 40 mm

 Max. Eilhub 80 mm

- Die Einheit ist mit Lagesensoren (vorne und hinten) ausgestattet, die auf der linken oder auf der rechten
Gehduseseite eingebaut werden kénnen

- Vorderer Endanschlag mit Einstellring einstellbar

- Der Gesamtvorschub und der Eil- vorlauf werden unabhéngig voneinander eingestellt

- Der Kettenantrieb ,A’, erlaubt 4 Drehzahlstufen

- Der Arbeitsschub ist mit der Hydraulikbremse koaxial

- Fur den Pneumatikvorschub ist ein monostabiles Elektroventil 5/2, 1/4G erforderlich

- Fr den Hydraulikvorschub ist die Einheit mit einer Hydrauliksteuerung (schnell-langsam) auszustatten

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Zylinder DIN 55058 D.28 = AT10
Kegel 1ISO 30 = AT11

Hydraulikbremse fir Modell FP (Pneumatik):
Hub 100 mm K.100
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EUROMA

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

BREMSE (F.P) TYP
K.100
cod.
10420035
ANTRIEBE

kw3 @ 2P Gr 100

kW22 A 6PGr 100

Auf Anfrage kénnen Motoren mit unterschiedlichen
Leistungen eingebaut werden

N.B. Die Einheiten mit Antrieb “A” schlieBen
4 Drehzahlen ein:
300-500-750-1200 (50Hz) - 360-600-900-1440
(60Hz)

ELECTRIC CONTROLS

BOHREINHEIT DREHZAHL

TYP CODE 50Hz 60Hz
FP24.120.AT10A 10102280 300 360
FP24.120.AT1TA 10102290 500 600
FI24.120.ATI0A 10104126 A 750 900
F124.120.AT11A 10104130 1200 1440
FP24.AT10.1400 10102281 @ 1400 1680
F.P24.AT10.2000 10102282 @ 2000 2400
F.P24.AT10.2800 10102283 @ 2800 3400
F.P24.AT10.4000 10102284 @ 4000 4800
FP24.AT11.1400 10102291 @ 1400 1680
FP24.AT11.2000 10102292 @ 2000 2400
FP24.AT11.2800 10102293 @ 2800 3400
FP24.AT11.4000 10102294 @ 4000 4800
FI24.AT10.1400 10104122 @® 1400 1680
F124.AT10.2000 10104123 @ 2000 2400
F124.AT10.2800 10104124 @ 2800 3400
F124.AT10.4000 10104125 @ 4000 4800
FI24.AT11.1400 10104135 @ 1400 1680
F124.AT11.2000 10104136 @ 2000 2400
F124.AT11.2800 10104137 @ 2800 3400
F124.AT11.4000 10104138 @ 4000 4800

M2 M1

N

M1 Endschalter hinten

M2  Endschalter langsam

M3/ M1
=

M1 Endschalter hinten
M2  Endschalter Schnell
M3 Endschalter langsam

ANSCHLUSSE

< (S
[@DQES“
o

@ Luft-Olzufihrung 3/8" G~ @ Luft-Olabfihrung 3/8” G
©) Einfhrung Elektrokabel PG11 (@ Schmiernippel

EINBAU MIKROSCHALTER

| 95| 110 | 110] 105]

STANDARD rechts AUF ANFRAGE links

Lage Kontrollschaltergruppe

M1 M2

© ©
FP24
[e] [e]

NC NO NC NO
M1 M2 M3
C C C
Fl24
D —
(e] [e] o
NC NO NC NO NC NO

=4 Bohreinheiten

MODULARER EINBAU

Der Motor kann in folgenden Lagen eingebaut werden

Motor seitlich links vorne
Motor seitlich links hinten
Motor oben vorne (standard)
Motor oben hinten

Motor seitlich rechts hinten

s WN =

'

=

ACCESSORY

PEEK FEED DEVICE = EKD

4

UNIT DEVICE BRAKE

STROKES
FAST MIN SLOW MAX

FPX24.120 FKD.100.24 K100 20 100

Einstellung = 70 mm

135

539

Einstellung = 70 mm
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EUROMA

® F142.160

F142.160

Gesamthub (mm)

160

Bohrleistung

(mm))

o

<

I uo')

o
3 Ed
Il 2 o
o .E €
= 5%
5 ==
42 45

Schub (N) 25 bar

14000*

Max. axiale
Belastung
(N)

Kegelrollenlager
Schrégkugellager

9000 5000

- Elekirohydraulische Bohreinheit F1.142.160

- Gesamthub 160 mm

Quersch

(ecm2)

Vorschub

59 2

nitt
[0}
&
E [0}
= a
S 2 .
=2 =
5 9 2
-« = = =
3 3 ol S
2 o £ s
] o =4
R [] [
& T o O
7.5 3/8"G PGI35 140

- Die Einheit kann sowohl in horizontaler als auch in vertikaler Lage eingebaut werden
- In der Standardausfithrung ist die Spindelaufnahme ISO 40 mit Kegelrollenlager (R.C) ausgeristet
- Auf Anfrage kann die Einheit mit vorgespanntem Prézisions-Schrégrollenlager (C.O) geliefert werden

- Spindelantrieb mit Zahnriemen oder Uber Kette fir die Versionen mit Geschwindigkeit R1

- Vorschubantrieb durch integrierten Hydraulikzylinder
- Vorschubsteuerung durch drei einstellbare Néherungsschalter (PNP NO + NC)

- Die mechanische Endlage der Einheit wird durch eine einstellbare Nutmutter justiert
- Spindelaufnahme = I1SO 40
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

23

?88.88 h5

IS0 L0

66

2164
@165 f7

T

2190

68 143

114

330

187

249

211

699

20

1111

Ritorno G3/8"

Avenzamento G3/8"

2135

RN

M16,

o

N°2PG13.5 [\

Bohreinheiten

67

229-+271

400

162




E“ROMA® _N Bohreinheiten

BOHREINHEIT DREHZAHL GETRIEBE DREHZAHL ZUBEHOR
TYP CODE 50Hz 60Hz TYP CODE 50Hz 60Hz AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE
F142.160.RC.600 10103400 ® 600 720 F142.160.RC.RT 10103410 a 100 120
F142.160.RC.1000 10103401 ® 1000 1200
F142.160.RC.1450 10103402 MW 1450 1750 F142.160.RC.R2 10103411 a4 150 180
F142.160.RC.2000 10103403 W 2000 2400
F142.160.RC.2800 10103404 @ 2800 3360 142 160RC.R3 10103412 & 200 240 I "
2118,
F142.160.CO.1000 10103420 ® 1000 1200 1Tk
F142.160.CO.1450 10103421 MW 1450 1750 Fl42.160.RC.R4 10103413 a 300 360
F142.160.C0.2000 10103422 ®W 2000 2400
F142.160.CO.2800 10103423 @ 2800 3360 F142.160.RC.R5 10103414 ® 460 550
F142.160.CO.3500 10103424 @ 3500 4200
F142.160.CO.4000 10103425 @ 4000 4800 FI142.160.RC.R6 10103415 ® 590 700
ANTRIEBE
STANDARD (2 198) OPTIONAL (o 224)
kW 3 2P Gr100 e kW4 2P Gr112 e
kW22 4P Gr100 m kW 4 4P Gr112 m
kW22 6P Gr100 a kW 3 6P Gr112 a
ABMESSUNGEN FUR HYDRAULIKBETRIEB
95 Gr 100 341 160
Gr 112 360
= Gr 100 147
oo}
y N Grl12163
i 7
- 4
1] 2
- 4 -
i =

42
SCHEMA FUR ELEKTROPNEUMATIKBETRIEB
EV1 R1 EV2 R2 R3 B
| |a . r
:Dl:e D A |B l—ﬁ
— 1 AXHIE 3
BAR25 [~
: >0
Ansteuerungsschema fr Ventilspulen Tl P
t 3/8"G
Beschreibung o EV]b EV2 o cl §
1 Stillstand - Pumpe drucklos geschaltet = o =
2 Schneller Vorschub + | - +
3 Langsamer Vorschub + | - -
4 Schneller Ricklauf = || F S
Wie Operation 1 - - -
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EUROMA

® FFMPX13.75 - 150

Gesamthub 90/165 mm, wobei
75/150 mm for Arbeitshub und 15 fir
Langenausgleich sind.

Die Eil- und Langsamhibe kénnen durch
die in der Einheit bereits eingebauten
Nocken eingestellt werden.
Selbstbremsender polumschaltbarer Motor
serienméfig eingebaut.

Spindel mit Langsausgleich serienméBig

eingebaut.

e Bohren und Gewindebohren kénnen in
einem Zyklus durchgefihrt werden.

Spindelaufnahme:

ARBEITSZYKLUS

k,Jﬁfmﬂm@E}

v e

1) START

2) SCHALTUNG

Vorschub mit schneller Spin-
deldrehzahl (Bohren)

Spindeldrehzahlwechsel von schnell

Sponnzqngenhol’rer ER20 = AT30 M3 auf langsam (Gewindebohrer)
Bohrkopf =V2.102.PFM
Drehrichtung-Umkehr und Wechsel
3) '?AC]HALTUNG von langsamer auf schnelle Drehzahl
und Rickkehr in Ruhestellung
4 fACQHALTUNG Spindelstillstand
GRUNDEINHEIT DREHZAHL TECHNISCHE DATEN
TYP CODE 50Hz  60Hz Bohrleistung Schub
(mm) (N)
700 840
FEMPX.13.75.700-1400 10110400 m 1400 1680
1600 1900
FEMPX.13.75.1600-3200 10110401 m 3200 3800
2400 2880
FEMPX.13.75.2400-4800 10110402 m 4800 5960 o
700 840 = o N F 3 9
FEMPX.13.150.700-1400 10110500 = 1400 1680 = 18 3 I —g & =
o o I @ 9 = 5 S £
FMPX.13.150.1600-3200 10110501 m 1600 1900 - S Ea ¥ 2 2 o z =
3200 3800 = Il = (o) s} x S 151 5 5
E o £ £ e = £ 2 =
2400 2880 @ = @ 3 2 c & < e
FEMPX.13.150.2400-4800 10110502 = 4800 5960 (50 £ 23%’ £ 8 ?ng & u_ﬂj 2
SRR N A eIrel FMPX13.75 75415 L, 1350 18 7030 4G PGY 001
[}
GR.80 2/4P m 1.1/0.8KW M16
EMPX13.150 150+15 1350 21 7030 1/4"G pg9 0.01
287 140
& [ K. 100N |
—
-  V2.102.PFH | [—‘ o
& i | o
FEE—T o |
=
n R P I —
i & {3 S 7.5 27.5) | o o<
==‘=:-< o 11 ~
ER16 ‘ = 2 ‘ 0
AusGLEICH 15| = = l
T — - I 1 - R I Y - M
=) (S
i T i} — NoU g8 ||| =
{ AT30 | . S
‘ 127 (2184 12 H7 H o s
EJ 8.5 58 ! g
1
AusGLETCH 15 130 20 (30) |L45 (236) 75 481 (751) 98
721 (1082) 115
17’7’7’7’7"‘ (Quoten) = Einheit mit Hub 150
i A= |
~ Fre. 1
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EUROMA

® FFMPX21.100 - 150

e Gesamthub 90/165 mm, wobei ARBEITSZYKLUS
75 1508 fort Atbarshub undI S| Fir **%*m@
Langenausgleich sind.

NI

* Die Eil- und Langsamhibe kénnen durch
-
(e}
dti o o)

die in der Einheit bereits eingebauten
Nocken eingestellt werden.

Vorschub mit schneller Spin-
deldrehzahl (Bohren)

Selbstbremsender polumschaltbarer Motor
serienméfig eingebaut.

* Spindel mit L&ngsausgleich serienméBig
eingebaut.

e Bohren und Gewindebohren kénnen in

einem Zyklus durchgefihrt werden. 1) START

Spindelaufnahme:

Sponnzongenhqlfer ER20 = AT29 2) SCHALTUNG Spindeldrehzahlwechsel von schnell

M3 auf langsam (Gewindebohrer)
Bohrkopf =V2.102.PFM
Drehrichtung-Umkehr und Wechsel
3) fAC.:IHALTUNG von langsamer auf schnelle Drehzahl
und Rickkehr in Ruhestellung
4) fA%HALTUNG Spindelstillstand
GRUNDEINHEIT DREHZAHL TECHNISCHE DATEN
TYP CODE 50Hz  60Hz Bohrleistung Schub
(mm) (N)
500 600
FEMPX21.100.500-1000 10110200 m 1000 1200
1000 1200
FEMPX21.100.1000-2000 10110201 m 2000 2400
1400 1680
FEMPX21.100.1400-2800 10110202 e 2800 3360 o
500 600 = o N F 3 9
FEMPX21.150.500-1000 10110300 m 1000 1200 = 18 g I —Lzu{ & £
o o ] @ 9 = ] S £
FMPX21.150.1000-2000 10110301 m 1000 1200 - S Ea ¥ x| £ 2 . =
2000 2400 = Il = (o) [°] x o 5 5 5
E o £ £ S = £ o &
1400 1680 2 = 7 = s 2 3 & g
FEMPX21.150.1400-2800 10110302 e 2800 3360 d" ?,_‘3 <_(3 %’ £ 8 ?n? & u_"j 2
SELBST BREMSENDER MOTOR
FEMPX21.100 100+15 4000 45 7030 3/8"G PG9 0.01
GR.90 4/6P m 1.1/0.75KW 5\]2% ,3\224;
GR90 2/4P ® 1.5/1.1KW EMPX21.150 150+15 4000 49 7030 3/8"G PG9 0.01
o 39 420
N 140
0 Lo |
| B o0 A
= [ K.100 | ‘
‘ : B e | <ﬂ }j]w
At 9 o° (Il N°6 M8 | N
ER16 ~ ‘ © “ UIH:} 100 ~| M
AUSGLEICH 15 ! U\L °° | a
LN = (= MTEm—r
o ‘ = } S ol o
| [\a o — LN
7,4%,7*,%*,4 D G e -
‘ — (S (S =
A2 ‘ I || — =
| 150 H NOY §13 ! 5
_ﬂ 20| | 110[ 12 13| 4
AusGLETCH 15 it =0 35 | |170(273) 668 (888) L
A 873 (1196)

(Quoten) = Einheit mit Hub 150
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EUROMA® =14 Leitpatronen-Gewindeeinheit

® M.X13.50 - M.X13.100

Ge.wmdel- Leitpatr-
eistung ol
(mm)
IS

— 0 s
T 2 2 2 3 0
£ I 2 [} & = = S
£ 43 = B i = € = E
S 8 g4 ¥ 3 2 g £ 55
£ I 2 e = 2 G 5 5 o E
E & £ < G o £ o K L=
7 = E7 B 2 3 = e 279
o [} S0 (9} o N o 3 o O
(O] & <= (O] & o i & OO

M.X13.50 50 M12  MI16 20 7030 PG9  0.02

M.X13.100 100 M12 M6 24 7030 1/8"G PG9 0.02

- Elektromechanische Gewindeeinheit mit Leitpatrone M13

- Gesamthub 50 mm

- Die Einheit ist mit Endschalter (vorne und hinten) ausgestattet

- Ein selbstbremsender Motor, serienméfig eingebaut

- Der Arbeitsschub und die Leitpatrone sind koaxial, um einen einwandfrei zentrierten Vorschub zu erreichen

- FUr Drehzahlen unter 460 U/Min. ist ein Reduzierungsgetriebe ,R” erforderlich

- Die einstellbare Sicherheitsvorrichtung schitzt das Werkzeug vor Bruch falls der Gewindebohrer auf eine nicht gebohrte Fléche trifft
- Das Modell M.13.100 ist mit einer pneumatischen Eilhubvorrichtung mit festem Hub (50 mm) ausgestattet

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:
Spindelaufnahme

Kegel B12 DIN 238 = AT 1 Code 28010012
Spannzangenhalter ER20 (Kap.1+13) = AT 3 Code 28010016
Zylinder DIN 55058 D.16 = AT 4 Code 28010020
Morse Kegel 1 = AT 5 Code 28010024
Kegel B12 DIN 238 = AT 15 Code 28010060
Spannzangenhalter ER16 (Kap.1+10) = AT 17 Code 28010064

Leitpatrone

.10
@ ”‘%EEE 1 Max 349 o
0 4%227‘ : IR = i )
5 | | : |
[ ATS | - ] | P} I 0 S N I
gﬂm{ﬂ = = = | S
53 o o 72 o
o | = g No7 M6P |
mi | T [ ) ‘s o
TR S B =
M6 | I S =
127 o 12 H8[ 5
MET ! 8'; |5§% N°L §8.5 I E
ES | 36 149 | 75 333 115 a
= 589
75
Ohne Flansch
"
mamga | - b=
[l & [+s| &

L e
1|

|
N
M22x1.5
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EUROMA

GEWINDEEINHEIT DREHZAHL
TYP CODE 50Hz  60Hz
MX13.50.1600 10201264 m 1600 1920

M.X13.50.2400 10201265 m 2400 2880

M.X13.100.1600
M.X13.100.2400

10201269 m 1600 1920
10201270 m 2400 2880

400 552
M.X13.50.A 10201263 m
700 840
M.X13.100.A 10201268 m
1050 1260
M.RX13.50.150 10201266 A 150 180
M.RX13.50.230 10201267 m 230 276
M.RX13.100.150 10201271 A 150 180
M.RX13.100.230 10201272 m 230 276
ANTRIEBE
kw050 ® 4p Gr 71
kw0.55 A 4P Gr8o*
* Reduziert

N.B Fir Anwendungsfélle mit mehr als 12
Zyklen/Min. bitte unsere Konstruktionsabteilung
ansprechen!

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN

LEITPATRONE TYP

M.P610
(Seite 82)

Raumorientierung der Gewindeeinheit mit
Winkelbezige sowie X-Y-Beziige der Saule

E.JE 85

E.DEH 60
E.LIE 60

Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse

E.DEH 60

Aufnahme der Gewindeeinheit mit Halter

=48 Leitpatronen-Gewindeeinheit

Raumorientierung der Gewindeeinheit

E.CFE 60/60

E.CME 60/60

Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse

E.IPE 60

E.DEH 60

Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse

BPE 60/60

E.FE 60 6

BIE 60/60 \




EUROMA =
® M.X21.80 - M.X21.130
Gewindel-
eistung
(mm)
2
] K]
z S = = 2
E S 3 2 - =
o 8 2
E B Ll B g £
E= I 2o = © 5 5 3
€ o £ c [v] o £ o e
i T 5§53 : £ 3 3 2
O 5 <= O & a o &
M.X21.80 80 M20 M27 40 7030 PG9  0.02
M.X21.130 130 M20 M27 43 7030 1/8"G PG9  0.02

- Elekiromechanische Gewindeeinheit mit Leitpatrone M.21

- Gesamthub 80 mm

- Die Einheit ist mit Endschalter (vorne und hinten) ausgestattet
- selbstbremsender Motor, serienmaBig eingebaut

Leitpatronen-Gewindeeinheit

Leitpatr-

one

Gehdrtet und
Geschliffen im Ol

- Der Arbeitsschub und die Leitpatrone sind koaxial, um einen einwandfrei zentrierten Vorschub zu erreichen
- Fur Drehzahlen unter 460 U/Min. ist ein Reduzierungsgetriebe ,R” erforderlich

- Die einstellbare Sicherheitsvorrichtung schitzt das Werkzeug vor Bruch falls der Gewindebohrer auf eine nicht gebohrte Fléche trifft

Die Einheit muss mit folgenden unabdingbaren Komponenten bestellt werden:

Spindelaufnahme:

Kegel B18 DIN 238

Jacobs Kegel N°6

Spannzangenhalter ER32 (Kap. 2-+20)
Morse Kegel 2

Zylinder DIN 55058 D.28

Kegel B12 DIN 238
Spannzangenhalter ER25 (Kap.1+16)
Leitpatrone

= AT 6 Code 28010026
= AT 26 Code 28010070
= AT 27 Code 28010072
= AT 9 Code 28010032
= AT 25 Code 28010036
= AT 15 Code 28010060
= AT 24 Code 28010074

16
R
AT6 ::Elig 39 Max 408 140
gt | —
0 i~ 16 ‘ N°6 M8 }
g H* ! o
::E{—E—{ =R %J\ﬂw
L -2 |
NER [ o [~ Mg
wn S L
165 ! = | 7
x1
ST E— :
‘
] ! N°4 @13 ! .
S ]‘—“92\ ‘ 483 20 Hg J! o
[ | ::@;E}—‘ 835 130 C:
95 \ 155
38 :
o f Mi ‘ Ohne Flansch
g >7+f37‘ ‘
85_| !
L,, 18 .50 14 g
2 a2 & 7
| ATI5 | B e - S} S}
54 | J (] |
ol e
= X | 25 1* — il
faa) ) 33 25 153
=t |56 183 173
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EUROMA

INHEIT DREHZAHL

GEWINDEE

TYP

M.X21.80.A

M.X21.130.A

M.XR21.80

mit Getriebe

M.XR21.130
mit Getriebe

CODE

10201363

10201365

10201364

10201366

ANTRIEBE

50Hz

300
500
750
1000

300
500
750
1000

85
145
215
290

85
145
215
290

kW1.10 @ 6P Gr90

60Hz

360
600
900
1200

360
600
900
1200

100
175
260
350

100
175
260
350

N.B Fir Anwendungsfélle mit mehr als 12
Zyklen/Min. bitte unsere Konstruktionsabteilung

ansprechen!

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN
LEITPATRONE

TYP

M.P1418
(Seite 82)

=1 Leitpatronen-Gewindeeinheit

Raumorientierung der Gewindeeinheit mit
Winkelbeziige sowie X-Y-Beziige der Saule

E.JE 85

E.DEH 85

Vertikale Einstellung mit horizontaler Achse

E.DEH 85

Aufnahme der Gewindeeinheit mit Halter

Raumorientierung der Gewindeeinheit

E.CFE 85

E.EE 85

E.CME 85

Vertikale Einstellung mit vertikaler Achse

E.DEH 85

Starrer Einbau mit horizontaler und vertikaler Achse

i

E.BPE 85

E.BIE 85




EUROMA® =14 Leitpatronen-Gewindeeinheiten

® M.28.80-120 - M.38.80-120

Gewindel- ‘ -
eistung Leitpatr-
(mm) one
[0
2 & i
£ Q = = 3 0
g = o & =) = c
£ 43 = ] D 2 € = E
3 8 B £ 5 2 2 £ 55
= I 25 = §c 5 5 5 BE
= o £ ¢ 5] o = o 9 =
2 = EfA = 2 3 z T 2
) 5] S0 ) [s] 2 o 5 o O
O & <= O & o o] & OO
M.28.80 80 M27  M39 88 7030 PG9  0.02
M.28.120 120 M27 M39 98 7030 1/4"G PG9 0.02
M.38.80 80 M39  M45 95 7030 PG9  0.02 -
M.38.120 120 M39 M45 105 7030 1/4"G PG9 0.02

- Elektromechanische Gewindeeinheit mit Leitpatrone M28 — M38
- Gesamthub 80 oder 120 mm
Die Modelle mit Hub 120 sind mit einer pneumatischen Eilvorschubvorrichtung mit folgenden einstellbaren Hilben ausgestattet
Eilhub 5+80 mm
Gewindehub 0+40 mm
- Die Einheit ist bereits mit einem im Klemmenkasten verkabelten Endschalter (vorne und hinten) ausgestattet
Ein selbstbremsender Motor, serienméBig eingebaut
Der Arbeitsschub und die Leitpatrone sind koaxial, um einen einwandfrei zentrierten Vorschub zu erreichen
- Die Einheit ist mit internem Ubersetzungsgetriebe 1:3 ausgestattet
- Eine einstellbare Sicherheitsvorrichtung schitzt das Werkzeug vor Bruch, falls der Gewindebohrer auf eine nicht gebohrte Fléche trifft
- Spindelaufnahme:

Zylinder DIN 55058 D.28
Zylinder DIN 55058 D.36

Max 406 28 95_T 15

0224
|
|
|
i
]
|

~290

@80 H8
@40 f7
@28 H7
Jz
[e5]
i
%[
&
IC
530

w
[oe]
N
N
150005
18
5
-

28 ‘ 66‘ 115

! Ll Nea @17 ‘
ad 230 20 H8
74 310 165 215 (175) | i

764 (723) 160

161

~N
I
8 M8 106
Q

@507

| L_N°a@17
78314 230 T

170
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EUROMA =

Leitpatronen-Gewindeeinheiten

GEWINDEEINHEIT DREHZAHL GEWINDEEINHEIT DREHZAHL ERFORDERLICHE KOMPONENTEN
TYP CODE 50Hz  60Hz TYP CODE 50Hz  60Hz LEITPATRONE TYP
100 120 M.38.80.100 10201500 100 120
M.28.80.A 10202050 a 170 205 MP1418
M.28.120.A 10202054 240 290 (Seite 85)
390 470 M.38.80.150 10201502 @ 150 180 Sl
160 191
M.28.80.B 10202051 270 325 M.38.80.200 10201504 @ 200 240
M28.120B 10202055 ' 370 445
600 720 M.38.80.300 10201506 @ 300 360 MODULARER AUFBAU
M.38.80.460 10201508 @ 460 550
ANTRIEBE M.28
1 Mok itlich link:
KWoo A Grép 112 M.38.80.590 10201510 @ 590 700 vo(:nt.sm ich links
2 Mot itlich link:
kw3 ®  Gr4pi00 M.38.120.100 10201512 @ 100 120 himten
N.B Fur Anwendungsfélle mit mehr als 3 Motor oben vorne.
12 Zyklen/Min., bitte unsere Konstruktion M.38.120.150 10201514 @ 150 180 4 Motor oder hinten.
ansprechen 5 Motor seitlich rechts
vorne.
M.38.120.200 10201516 @ 200 240 6 Motor seitlich links
ANTRIEBE M.38 hinten.
kW 3 @® 6P Grl112 M.38.120.300 10201518 @ 300 360
kW 4 ® 4P Gr112
N.B Fir Anwendungsfélle mit mehr als 12 M.38.120.460 10201520 @ 460 550
Zyklen/Min. bitte unsere Konstruktionsabteilung
] M.38.120.590 10201522 @ 590 700
ELEKTROANSCHLUSSE

1 EinfGhrung Elektrokabel
2  LuftzufGhrung Vorschub 1/4”G (Schub 120)
3  Luftzufihrung Ricklauf 1/4”G (Schub 120)

M.38.80

M1 Endschalter vorne

M2 Endschalter hinten

M3 Sicherheit

MF  Selbst bremsender Motor

SAULE E.KE120

R

M.28.120
M.38.120 I:I M1 Endschalter vorne

M2 Endschalter hinten

MP1  Endschalter Eilhub vorne
MP2  Endschalter Eilhub hinten
MF  Selbst bremsender Motor

/ E Einstellung
105 mm
_ L J I P >
B : M.28 | M.38
~—| [1[2[3]4[s[¢]7]s[o1d11r2 da [
- Y | 539 | 530
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EUROMA® L3 Leitpatronen-Gewindeeinheiten

® M.42.80 - M.42.130

Ge.wmdel- Leitpatr-
eistung o
(mm)
2
. z 3 -~
E = £ = 2 0
€ I Q © B 3 = €
= @ D S Ee) 2 = € wE
E 8 B4 £ & = g £ 55
= ] 20 = E 5 5 5 BE
S o £ S o £ o o £=
i iR R R
& 5 <= O 5 « w 2 ) @
M.42.80 80 M42  M45 140 7030 PG13.5 0.02
M.42.130 130 M42 M45 140 7030 1/4"G PG13.5 0.02

- Elektromechanische Gewindeeinheit mit Leitpatrone M42
- Gesamthub 80 oder 130 mm
- Das Model M.42.130 ist mit einer pneumatischen Eilvorschubvorrichtung mit folgenden einstellbaren Hiben ausgeristet
Eilhub 5+80 mm
Gewindehub 0+50 mm
- Die Einheit ist mit einstellbaren Néherungsschaltern PNP PO + NC (vorne und hinten) fir die Ansteuerung des Zyklus ausgestattet
- Selbstbremsender Motor, serienméfig eingebaut
- Der Arbeitsschub und die Leitpatrone sind koaxial, um einen einwandfrei zentrierten Vorschub zu erreichen
- Die Einheit ist mit internem Ubersetzungsgetriebe 1:3 ausgestattet
- Eine einstellbare Sicherheitsvorrichtung schiitzt das Werkzeug vor Bruch falls der Gewindebohrer auf eine nicht gebohrte Fléache auftrifft
- Spindelaufnahme:
Zylinder DIN 55058 D.36
Standardmotorlage : HINTEN (Andere Lagen auf Anfrage).

M.42.80 95 Max 449 147
I
g =
© N ‘ D
(o)}
1T 1 3-_-_7 5 <<‘7
~ —
< /g & e | o NE:
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E“ROMA® =4 Leitpatronen-Gewindeeinheiten

GEWINDEEINHEIT DREHZAHL ERFORDERLICHE KOMPONENTEN ZUBEHOR
TYP CODE 50Hz 60Hz LEITPATRONE TYP AUFNAHME MEHRSPINDELKOPFE
M.42.80.100 10201400 100 120
M.42.80.150 10201401 @ 150 180 WP1As
M.42.80.200 10201402 @ 200 240 (page 82)
@ 17802
M.42.80.300 10201403 @ 300 360 e
M.42.80.460 10201404 460 550 1
DIN 5505 _
M.42.80.590 10201405 590 700 336
M.42.130.100 10201410 ® 100 120 ANTRIEBE
M42.130.150 10201411 @ 150 180
kW3 @ 6P Gril2 55 40
M.42.130.200 10201412 @ 200 240 By

M.42.130.300 10201413 @ 300 360
N.B Fur Anwendungsfélle mit mehr als

M.42.130.460 10201414 460 550 12 Zyklen/Min., bitte unsere Konstruktion
ansprechen

M.42.130.590 10201415 590 700

M.42.130 o5 106

@224

{ | o ] P— —0
1/4” PNEUMATISCHER

s o f% VORSCHUB 6 BAR
I ® | e
‘ 1/4” PNEUNATISCHER
 RUCKLAUF 6 BAR
PG | 13.5| ELEKTROANSCHLUSSE

55| 68 143 187 249 42 165 AUF BEIDEN S‘EITEN

266 818
1250

M.42.130

B

WPL F.C. ML
PNEUMATIK-VORSCHUB F.C. ENDSCHALTER VORNE

W2
F.C. ENDSCHALTER HINTEN F.C. ENDSCHALTER VORNE VORNE, GEWINDEBOHREN
SICHERHEITSSCHALTER GEWINDEBOHREN GEWINDEBOHREN WP2 F.C. )
PNEUNATIK-VORSCHUB F.C. ENDSCHALTER HINTEN
HINTEN GEWINDEBOHREN

ML




E“ROMA® =4 Leitpatrone

® M.P

Bei Gewindebohreinheiten ist die Leitpatrone zustédndig fir den Spindelvorschub
(abhéngig von der Gewindesteigung)

Einbau an der Hinterseite der Gewindeeinheit und Betrieb im Olbad

- Ausfihrung mit Mutter aus Bronze B12, Spindel aus gehértetem Stahl mit
geschliffenem Gewinde

Die Konstruktion der Mutter erlaubt die volle Nutzung des Gewindes

Durch Wenden der Mutter um 180° kann sich die Lebensdauer der Leitpatrone
verdoppeln

Die Leitpatrone M.P610 ist fir die Modelle M6 — M12

Die Leitpatrone M.P1418 ist fir die Modelle M21 - M28 - M38 - M42
Die mit (*) angegebenen Steigungen sind nicht als Standard zu verstehen
Fur Linksgewinde bitte Suffix ,SX” zusétzlich angeben © M.P610.M.SX
Sondersteigungen auf Anfrage

M.P.610 M.P.610
METRISCHE GEWINDE - RECHTSGEWINDE METRISCHE GEWINDE - LINKSGEWINDE
EINHEIT TYP STEIGUNG CODE EINHEIT TYP STEIGUNG CODE

M.P610.M 0.35 10445024* M.P610.M.SX 0.35 10445124*
M.P610.M 0.40 10445026* M.P610.M.SX 0.40 10445126*
M.P610.M 0.45 10445028* M.P610.M.SX 0.45 10445128*
M.P610.M 0.50 10445030 M.P610.M.SX 0.50 10445130*
M.P610.M 0.60 10445034 M.P610.M.SX 0.60 10445134*
M.P610.M 0.70 10445038 M.P610.M.SX 0.70 10445138

M.6 - MX13 M.P610.M 0.75 10445040* M.6 - M.X13 M.P610.M.SX 0.75 10445140*
M.P610.M 0.80 10445042 M.P610.M.SX 0.80 10445142*
M.P610.M 1 10445044 M.P610.M.SX 1 10445144*
M.P610.M 1.25 10445046 M.P610.M.SX 1.25 10445146*
M.P610.M 1.50 10445052 M.P610.M.SX 1.50 10445152*
M.P610.M 1.75 10445054 M.P610.M.SX 1.75 10445154*
M.P610.M 2 10445056 M.P610.M.SX 2 10445156*

N.B. = *Sondersteigungen N.B. = *Sondersteigungen
M.P.610 M.P.610
ZOLLGEWINDE - RECHTSGEWINDE ZOLLGEWINDE - RECHTSGEWINDE
EINHEIT TYP STEIGUNG CODE EINHEIT TYP STEIGUNG CODE

M.P610.1 72 10445062* M.P610.1.5X 72 10445162*
M.P610.1 64 10445064* M.P610.1.5X 64 10445164*
M.P610.1 56 10445068* M.P610.1.5X 56 10445168*
M.P610.1 48 10445070* M.P610.1.5X 48 10445170*
M.P610.1 44 10445072* M.P610.1.5X 44 10445172*
M.P610.1 40 1044507 4* M.P610.1.5X 40 10445174*

M6 - MX13 M.P610.1 36 1044507 6* M6 - MX13 M.P610.1.5X 36 10445176*
M.P610.1 32 10445078* M.P610.1.SX 32 10445178*
M.P610.1 28 10445082* M.P610.1.5X 28 10445182*
M.P610.1 27 10445084* M.P610.1.5X 27 10445184*
M.P610.1 24 10445086* M.P610.1.SX 24 10445186*
M.RP610.1 20 10445088* M.P610.1.5X 20 10445188*
M.R610.1 19 10445090* M.P610.1.5X 19 10445190*
M.P610.1 18 10445092* M.P610.1.5X 18 10445192*

N.B. = *Sondersteigungen N.B. = *Sondersteigungen
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E“ROMA® =8 Leitpatrone

M.P.1418 M.P.1418
METRISCHE GEWINDE - RECHTSGEWINDE METRISCHE GEWINDE - LINKSGEWINDE
EINHEIT TYP STEIGUNG CODE EINHEIT TYP STEIGUNG CODE

M.P1418.M 0.50 10445230 M.P1418.M.5X 0.50 10445330*
M.P1418.M 0.60 10445234 M.P1418.M.5X 0.60 10445334*
M.P1418.M 0.70 10445238 M.P1418.M.5X 0.70 10445338*
M.P1418.M 0.75 10445240* M.P1418.M.5X 0.75 10445340*
M.P1418.M 0.80 10445242 M.P1418.M.5X 0.80 10445342*

M.X21 - M.28 M.P1418.M 1 10445244 M.X21 - M.28 M.P1418.M.5X 1 10445344*

M.38 - M42 M.P1418.M 1.25 10445246 M.38 - M42 M.P1418.M.5X 1.25 10445346*
M.P1418.M 1.50 10445248 M.P1418.M.5X 1.50 10445348*
M.P1418.M 1.75 10445252 M.P1418.M.5X 1.75 10445352*
M.P1418.M 2 10445254 M.P1418.M.5X 2 10445354*
M.P1418.M 2.50 10445256 M.P1418.M.5X 2.50 10445356*
M.P1418.M 3 10445258 M.P1418.M.5X 3 10445358*

N.B. = *Sondersteigungen N.B. = *Sondersteigungen
M.P.1418 M.P.1418
ZOLLGEWINDE - RECHTSGEWINDE ZOLLGEWINDE - LINKSGEWINDE
EINHEIT TYP STEIGUNG CODE EINHEIT TYP STEIGUNG CODE

M.P1418.1 28 10445282* M.P1418.1.5X 28 10445382*
M.P1418.1 27 10445284* M.P1418.1.5X 27 10445384*
M.R1418.1 24 10445286* M.P1418.1.5X 24 10445386*
M.P1418.1 20 10445288* M.P1418.1.5X 20 10445388*
M.P1418.1 19 10445290* M.P1418.1.5X 19 10445390*
M.R1418.1 18 10445292* M.P1418.1.5X 18 10445392*
M.P1418.1 16 10445294* M.P1418.1.5X 16 10445394*

M.X21 - M.28 M.P1418.1 14 10445296* M.X21 - M.28 M.P1418.1.5X 14 10445396*

M.38 - M42 M.P1418.I 13 10445297+ M.38 - M42 M.P1418.1.5X 13 10445397*
M.P1418.1 12 10445298* M.P1418.1.5X 12 10445398*
M.P1418.1 111/2 10445300* M.P1418.1.5X 111/2 10445400*
M.R1418.1 11 10445299* M.P1418.1.5X 11 10445399*
M.P1418.1 10 10445302* M.P1418.1.5X 10 10445402*
M.P1418.1 9 10445304* M.P1418.1.5X 9 10445404*
M.R1418.1 8 10445306* M.P1418.1.5X 8 10445406*
M.P1418.1 7 10445308* M.P1418.1.5X 7 10445408*

N.B. = *Sondersteigungen N.B. = *Sondersteigungen

M30xPs (.P.1418)
M20xPs (M.P.610)
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EUROMA

®ZM

- Der modulare Aufbau ,Z.M.” ist fir die Realisierung
Rundtaktmaschinen oder Sondermaschinen geeignet

- Die grofie Flexibilitét dieser Struktur erlaubt die Rotation der
Winkeltréger, um die angeforderte Kombination zu bilden

- Die Konfiguration kann auch nachtréglich ergénzt werden, wenn die
Maschine bereits in Betrieb ist. Hierfur ist der Zukauf eines weiteren
Trégers ausreichend.

- Rundes Hauptgestell aus Guss (vorbereitet fir die Aufnahme der
Rundtische Mod. T.R. 320 und T.R. 350

- Winkeltrdger aus Guss (geeignet fir die Aufnahme
Bearbeitungseinheiten und der dazugehérigen Séulen)

- Die Verbindung der Winkeltréiger mit dem Hauptgestell erfolgt durch
einen Spannbigel, welcher absolute Steifigkeit garantiert

- Grundgestell mit einstellbaren Fissen

von

der

Auf Anfrage sind lieferbar:

- Auffangwanne fir Spéne und Flussigkeit
- Behalter mit Elektropumpe fir den Kihlmittelumlauf
- Verbindungsplatte fur die Versteifung von zwei Trégern

~  Max Anzahl Winkeltréger

5; Mlin. Teilung Winkeltréger

Gewicht Hauptgestell Kg (1)

N
[(6)]

Modularer Aufbau

TECHNISCHE DATEN

X
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EUROMA

GESTELL

TYP CODE

Z.1 28030111
Z.2 28030112
Z3 28030113
Z4 28030114
Z5 28030115
7.6 28030116
Z7 28030117

Z.1

STUTZE
ANZAHL WINKELTRAGER

ERFORDERLICHE KOMPONENTEN
HAUPTGESTELL CODE

28030004

WINKELTRAGER CODE
28030005

GRUNDGESTELL CODE
28030006

Modularer Aufbau

ZUBEHOR
FLUSSIGKEITS-AUFFANGWANNE CODE

28030002

WANNE MIT ELEKTROPUMPE CODE
28030010

VERBINDUNGSPLATTE CODE

' 28030007

NB: Nur for im 45 ° Winkel angebrachte Halterungen

BEISPIELE DER KONFIGURATIONEN DES MODULAREN AUFBAUS Z

/85

Z.2 Z3

Z.6

2

Z7

v -




E“ROMA® Stitzen und Tréager fir Einheiten

|
E.AE60 E.AE85 { % ‘
60 85 . B i
180 200 b } } = |
100 125 e Ll
(1 1) ,
100 140 d -
20H7 ~
150 190 e i
~ 130 180 f = [
N
30 43 s N Ll
1 13 h %
55 70 i _ L ; J
E.AE60 code 10410010 -0 95 ; e .
E.AE85 code 10410015 .
=
E.GE60 E.GE85
60 85 z 2:
200 225 b
20 25 d o
230 300 f
200 260 z
130 180 h
55 80 i
20 30 |
1 13 -
100 100 =
M5 M5 p
15 20 s
E.GE60 code 10410210 19355 :;g x
E.GE85 code 10410215 Y
E.DE60O E.DE85
60 85 z b o
400 - 500 - 600 400 - 500 - 600 b S
100 125 c v[_ .
100 140 PR e
EEE60  EEE85  EMESO  EMES5 .
d c LS .
45 65 60 85 . ]
E.DE6O code 10410...... &
E.DE85 code 10410...... 59.5 84.5 98 124 b EEE B BMEe Sl
E.EE60 code 10410180 5 5 20 20 .
E.EE85 code 10410185
E.ME60 code 10410260 5 10 d

E.ME85 code 10410265

E.DEH60 E.DEH85 E.DEH85.200
60H 85H 85H.200

400-500-600  400-500-600 600-700

E.DEH60 code 10410......
E.DEH85 code 10410......
E.DEH85.200 code 10410......

N.B. Séule E.DEH ist fur Tréger E.HE erforderlich



E“ROMA® Stitzen und Tréager fir Einheiten

E.HE60 E.HE85 E.HE85.200
60H 85 a
Siehe Tabelle E.DE b
150 165 335 c
N°6 - M6x18  N°10 - M10x25 N°10 - M10x25 d
55 80 80 e
40 20 20 f
60 80 80 9
293 303 600 h
80 110 110 i
60 75 200 R
E.HE40 code 10410220
E.HE85 code 10410225
E.HE85.200 code 10920100
N.B. Bei Bestellung von Trager E.HE
ist Sdule E.DEH erforderlich
E.PE85
95 a
142 b
80 c
4 d
20 e
5 f
80 g
140 h
20 i
80 |
20 m
80 n
200 o
158 p
80 q
E.PE85 code 10410280 B '
E.RE85
78 a
110 b
200 c
45 d
20 e
80 f
120 ]
20 h
160 i
8.5 m

E.RE85 code 10410285

85



EUROMA

Stitzen und Tréager fir Einheiten

EBIES0  E.BIE60  EBIE7O  E.BIESS I —
60/200  60/200  85/200  85/200 {1} I
50 60 70 85 ! I
60 60 85 85
200 200 200 200 v
80 80 110 110
40 40 55 55 E==9 ﬁ
—T = o
|
d T
E.BIE50/60/200 code 10410025
E.BIE60/60/200 code 10410035
E.BIE70/85/200 code 10410040 ® ©
E.BIE85/85/200 code 10410045 X
‘ 1 ]
. E.BPE50  E.BPE6O  E.BPE70  E.BPE85 l § @
60/200  60/200  85/200  85/200 N o
50 60 70 85 a U
60 60 85 85 b
200 200 200 200 c
80 80 110 110 d
40 40 55 55 e i | o
| I °
d
E.BPE50/60/200 code 10410055
E.BPE60/60/200 code 10410065
E.BPE70/85/200 code 10410070 ©
E.BPE85/85/200 code 10410075 o
S
E.CFE50 E.CFE60 E.CFEZO  E.CFE85 @
| L o]
50 60 70 85 a |
60 60 85 85 b l
83 83 103 103 c ‘
120 120 155 155 d |
160 160 210 210 e ‘ I
_ o
80 80 110 110 f
L2 I
E.CFE50 code 10410080 ‘ ‘ o ®
E.CFE60 code 10410085 | +
E.CFE70 code 10410090 .

E.CFE85 code 10410095

E.CME50 E.CME60 E.CME70 E.CME85

50 60 70 85
60 60 85 85
83 83

E.CME50 code 10410100
E.CME60 code 10410105
E.CME70 code 10410110
E.CME85 code 10410115




EUROMA® Stitzen und Tréager fir Einheiten

E.JE85/200

E.HE85

F.UP

130

N°2 M8 (I=15) ﬂ
J i |
I
m LIE6O | 1Peso
N°4 M12 (I=15)

o
—
—

N°4 @8.5

5
|
I
g |
IPE60 S : F21-M21
] B |
DE60 .
|

4

——-

50 |

N.B. Auch Baureihe F16/21 - M.17/21 kann angebaut werden,
E.JE85/200Code 10410240 wenn die Einheit mit Stellféen befestigt wird.




E“ROMA® Stitzen und Tréager fir Einheiten

EFE50  EFE6O  EFE85  E.FE100 l__‘i‘_.l
50 60 85 100 a o [ &
98 98 130 130 b ‘ °
15 15 160 160 c T °
100 100 150 160 d | 4
Y
12 12 20 20 e < T
8.5 8.5 10.5 10.5 £ | o
84 84 130 130 . FH ’
50 50 85 85 h | - ?
EFE50  code 10410025 42 42 5 S i I_ i “ A w
E.FE60  code 10410035 15 15 15 15 I f ’*T*’ — |
E.FE85  code 10410040 84 84 130 130 m d o -
E.FE100  code 10410045 '
E.FL8 EFLIO E.FL12 %FFLLLZ(éFf;_'MMf;))
190 190 190 a ’ ) '
80 80 80 b
160 160 160 c \ N /
98 98 98 d . VO
58 58 58 e @
1 1 1 f c -
M8 (n.4) M8 (n.4) M8 (n.4) g i <
23 23 23 h
12 12 12 i
12 12 12 |
4 4 4 m
4 4 4 n
20 20 20 o
40 40 40 p
30 30 30
EFL8  code 10410206 0 " = B
E.FL10 code 10410207 9 9 9 s
EFL12  code 10410208
E.KE120
200 178.5

| |

leis 280
o
O
¥ 8 N 250
~N | ~
|j ‘
+ <6 ;
wn
2 o 2 ‘ -4 S
| i o | N
- o | I
‘ - : m
+ [}
L\ o
[ f
=} © \n
g ‘ 8 20H8 ?’ 9
[
[ Q
[ i f

E.KE120 code 10410245




E“ROMA® Stitzen und Tréager fir Einheiten

E.IPE50/100 E.IPE60/100
50 60 a T
60 60 b '*f 17}_—{_'_'
100 100 c o 1 :
| ol |
40 40 d I
95 95 e
150 150 f
80 80 g
140 140 h
5 5 i N
80 80 [ _ @
E.IPE50/100 code 10410232 o0 o0 m o
E.IPE60/100 code 10410237
E.LIE50/100 E.LIE60/100
- 50 60 a
60 60 b
100 100 c
40 40 d
95 95 e
150 150 f
80 80 g
140 140 h
5 5 i
80 80 [
E.LIE50/100 code 10410252 20 20 m
E.LIE60/100  code 10410257
E.NE4O E.NE85 E.NE85 (F.21-M.21) E.NE60 (F.13 - M.13)
~
95 95 a — (\ o
50 & 2 N E.HE60 (ENE60)
oS o < T EHESS (ENESS)
e
f
g
h
i
[
m
n
o
p
code 10410272 q

code 10410270

a
b
c
d
e
f
9
h

E.OE60 (F.13 - M.13)

E.OE85 (F.21 - M.21¥

code 10410274
code 10410275

o BB
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EUROMA

® V.HCT.16 - V.HCT.20

- Die Revolverképfe sind zur Erhdhung der Flexibilitét von Bearbeitungseinheiten
entwickelt worden.

Direkter Einbau an der Spindel der Einheit durch Schlitten mit eigenem Antrieb.
Diese sind in drei verschiedenen Gréfien verfigbar und kénnen:
- Mehrspindelképfe
- Winkelkopfe
- Drehzahltbersetzer
Alle Versionen verfiigen tber Positionierung mit Hirt-Verzahnung

® Revolverkopfe

TECHNICAL FEATURES

Teilungsanzahl  Drehmoment

Motorleistung  Positionerung Schaltzeit Durchmesser  Spindeltyp Gewicht
Spindel Genauigkeit (176 HIRTH
Umdrehung)
Nm kw seK mm kg
VHCT.16 6-8 80 6.5 3" 0.3 200 HSK 50-C 130
ER 32
HSK 63-C
V.HCT.20 6 130 16 37 0.3 280 240
ER 40

D

TYPE

V.HCT.16

V.HCT.20

92

308

330

B
(je nach Spindel)

100+120

120+150

300

400

326

415

110

150

F1
F2
F3
F4
F5

Olkreis for Verriegelung/Entriegelung
Einfohrung Werkzeugkihlung
Revolver-Befestigungsbohrungen
Ol-Lufteinfihrungt

Elektroanschlisse



EUROMA

F3
PERFORMANCE
Spindel Drehung Hydraulikdruck  Spannkraft Max Max Max
ratio ratio tangentialkraft ~ Kippkraft Kippkraft
F1 (zu dricken)  (zu heben)
F2 F3
bar N N N N
V.HCT.16 1:1 1:6 40 23000 8500 12000 6500
V.HCT.20 1:1 1:6 40 40000 15000 21000 12000

@ Revolverkopfe

Max
Axialkraft

F4
N

14000

25000

93



EUROMA

® V.MT

- Die Serie V.MT ist fir Bohrungen mit kleiner Abmessung
(max. Bohrleistung 10 mm) und mit engem Achsabstand
(min. 9 mm) besonders geeignet.

- Normalerweise ist das Gehéuse aus gezogenem
Aluminium; allerdings kann dieses fir besondere
Anforderungen aus anderen Materialien sein.

- Trotz reduzierter Abmessung des Gehé&uses, kénnen
bedeutende Achsenabsténde der Spindeln erreicht
werden.

- In den Spindel ist eine Kombination von Kugel- und
Rollenlager vorhanden.

- Zu empfehlen ist die Verwendung einer BohrerfGhrung.

- Schmierung der Képfe mit ,Long Life” Fett, Wartungsfrei
for 2000 Betriebsstunden.

- For hohe Drehzahlen ist eine Olnebelschmierung zu
verwenden.

Schl
S00N/mm2
e Min.
TYP 9 % Achsenabstand
¢
(%) M
V.MT.0209T 2 2 9
V.MT.0310T 3 3 10
V.MT.0512T 5 5 12
V.MT.0614T 6 5 14
V.MT.0716T 7 6 16
V.MT.1022T 10 8 22
V.MT.0512D 5 5 15
V.MT.0716D 7 6 18
V.MT.1022D 10 8 22
V.MT.0310W3 3 8 10
V.MT.0512W...Q ) ) 12
V.MT.0614W...Q 6 5 14
V.MT.0716W...Q 7 6 17
V.MT.1022W...Q 10 8 22

| o

Feste Bohrkopfe

55 h7

024

Genormte
Durchmesser

MT..D

MT..W,

MT..P

87

TECHNISCHE DATEN

125
125
120
120
129
143
138
152
156
115
119
119
125
135

DA

38
38
33
33
42
56
51
65
69
26
32
32
38
48

24
24
24
24
29
39

14
20
20
22
26

2110 n4oneo 94
2140 n°4on 2116
2170 n°4on 2116
2200 n°4 on o 150
2230 n°4 on o 150
2250 n°6 on & 160
2270 n°6 on o 160
2300 n°6on 2210

oA DIN 55058

oA

=}

Typ Spannbereich
80 - 1502 05/3
80 - 1502 05/3
ER 8 05/5
ER 8 05/5
ER 11 05/7
ER 16 0,5/10

94



EUROMA

® V.TC

- Die Serie V.TC ist in der Lage, Anforderungen an eine
Bohrleistung von max. 20 mm mit einem minimalen
Achsabstand ab 16 mm zu erfillen.

- Normalerweise ist das Gehduse aus gezogenem
Aluminium.

- Das Gehduse ist normalerweise rund, kann aber auch
quadratisch oder viereckig sein

- Die Auslegung der Lagerungen kann mit einer
Kombination von Kugel- und Rollenlager oder mit
Schragrollenlager fur Prézisionsspindel sein

- Bohrerfihrung und Verteiler fir die Innenkthlung sind
erhalilich

- Schmierung der Képfe mit ,Long Life” Fett, Wartungsfrei
fur 2000 Betriebsstunden.

- Fur hohe Drehzahlen ist eine Olnebelschmierung zu
verwenden.

Schl
500N/mm?2

? R
Min.
TYP é % Achsenabstand 24

<

@ M
V.TC0516P 5 5 16 16
V.TC0720P 7 7 20 18
V.TC0924P 9 8 24 22
V.TC1027P 10 8 27 24
V.TC1028P 10 8 28 28
V.IC1231P 12 10 31 28
V.TC1234P 12 10 34 28
V.TC1438P 14 12 38 34
V.TC1846P 18 14 46 42
V.TC2050P 20 16 50 50
V.TIC1652P 20 16 5% 47

20
24
27
29
31
34
38
46
50
52

n° fori M8 su eB

10,10,

@80 h7
240
16

.=

TECHNICAL FEATURES

@ C

22
26
30
33
35
37
40
44
52
56

69,5

21
21
30
30
35
35
35
40
40
45
40

Feste Bohrkopfe

c
—c -5 8| ¥
—p—\ | el
— I
12
15
2
u
@D L1 2 LY

min  max
27 156 42 10
27 153 39 9
44 163 49 9
39 167 48 8
44 183 64 20
52 183 64 19
52 183 64 19
55.5 190 71 22
60.5 186.5 625 22
71.5 196.5 725 26
57 182 58 23

Genormte
Durchmesser

2138 n°4on 2116
2168 n°4on 2116
2198 n°4 on 2 150
2228 n°4 on o 150
2248 n°6 on o 160
2268 n°6 on & 160
2298 n°6on 2210

=5

Typ Spannbereich
ER11 05/7
ERT1 05/7
ER16 0,5/10
ER16 0,5/10
ER20 1/13
ER20 1/13
ER20 1/13
ER25 1/16
ER25 1/16
ER32 1/20
ER25 1/16
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E“ROMA® L*J Verstellbare Mehrfachkopfe

® V.2 Zweifachspindel

* Die Zweifachspindelképfe mit verstellbarem Achsabstand erfillen die Aufgaben

von Bohr — und Gewindevorgéngen
* Die Képfe werden wie folgt geliefert:
Hulse, Verbinder, Mitnehmer und Spannzangenhalter

erhéltlich
* Auf Anfrage kénnen Képfe mit festem Achsenabstand gefertigt werden

e Achtung: fir extreme Produktionen werden Képfe mit festem Achsabstand

Zur Einstellung des Achsenabstandes der Spindel ist eine entsprechende Lehre

empfohlen
TECHNISCHE DATEN CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG
ScH
o e S, moem o omaue o

5 % @ B12 TAPER B12 TAPER B18 TAPER 1SO 30 TR o 28 TR o 36

%) M rpm AT1 H AT15 H AT6 H ATT1 H* H H
V2.08P 4 3 3500 ER8 44563121 55 44563122 53 / / / /
V211P 6 5 3000 ERI11 44563221 55 44563222 53 4456322375.5 44563224 34 44563225 71.5 44563226 77
V2.16.P 10 8 3000 ER16 44563321 55 44563322 53 44563323 75.5 44563324 34 44563325 71.5 44563326 77
V2.20P 13 12 3000 ER.20 / / 44563423 75.5 44563424 34 44563425 71.5 44563426 77
V225 18 14 2500 ER.25 / / 44563523 75.5 44563524 34 44563525 71.5 44563526 77

TECHNISCHE DATEN CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG
Stahl
i NS F31 F33 F34 F40 F50 F55 F100

Y % & il

ISO30 H* 1SO30 H* ISO40 H* 15040 H* 15050 H* 1SO50 H® 5550 R

D M rpm
V208 4 3 3500 ER8 / / / / / / /
V211P 6 5 3000 ERIT / / / / / / /
V2.16P 10 8 3000 ER16 44564321 52 4456432249.5 44563323 57 44563324 49 / / /
V2.20P 13 12 3000 ER20 44564421 52 44564422495 44563423 57 44563424 49 / / /
V2.25P 18 14 2500 ER25 4456452152 44564522495 44563523 57 44563524 49 / / /

Beim Bohren Anschlagschraube S verwenden, Das Maf3 “H” ist in der o.g. Tabelle neben der Code-Nr. angegeben

um den Uberstand des Werkzeugs einzustellen
* Das Maf3
“H" ist von
der I1SO-
Lt Spindelnase
bestimmt
V2.08.P V2.11.P V2.16.P V2.20.P V2.25.P
L min.
19 26 35 37 49
Beim Gewindebohren Einstellschraube S1 verwenden,
um den Vierkant des Gewindebohrers zu klemmen
V2.08.P
V2.11.P
L max V2.16.P
V2.08P V2.11.P  V2.16P V2.20P V2.25P V2.20.P
L min.
19 26 35 37 49 V2.25.P

96

Positionierungsflansch

(opfionat]
Uberse-  Min. Max.  Gewicht S Mit
1z Achsena- Achsena- (K pgnnzangen-
- bstand  bstand (kg) AU%G me
(mm) (mm) A B c
1:1 13.5 69.5 0.9 87 46 93.1
1:1 18 130 2.4 154 80 137.5
1:1 24 124 33 154 80 154.5
1:1 29 135 3.6 170 88 156.5
1:1 37 165 63 212 111 159.5



EUROMA

® V.3 Dreifachspindel

- Die Dreifachspindelképfe mit verstellbarem Achsabstand erfillen die Aufgaben
von Bohr — und Gewindevorgéngen

- Die Képfe werden wie folgt geliefert:

Hulse, Verbinder, Mitnehmer und Spannzangenhalter

- Zur Einstellung des Achsenabstandes der Spindel ist eine entsprechende Lehre

erhdltlich

- Auf Anfrage kénnen Képfe mit festem Achsenabstand gefertigt werden
- Achtung: fiur extreme Produktionen werden Képfe mit festem Achsabstand

empfohlen

500N/mm?2
TYP v M
% @ B12 TAPER
%]

TECHNISCHE DATEN

Schl
E13
M.13.50

M AT H
V3.08.P 4 3 3500 ER.8 44563131 55
V3.11.P 6 5 3000 ER.T1 44563231 55
V3.16.P 10 8 3000 ER.16 44563331 55
V3.20.P 13 12 3000 ER.20 /
V3.25.P 18 14 2500 ER.25 /

WPEA@
2 M

TECHNISCHE DATEN

Stahl
500N/

mm?2

ISO 30 H* SO 30
rpm
V3.08.P 4 3 3500 ERS8 /
V3.11.P 6 5 3000 ERI11 /

V3.16.P 10 8 3000 ER16 44564331 52 4456433

V3.20.P 13 12 3000 ER20 44564431 52 4456443

V3.25.P 18 14 2500 ER.25 4456453152 4456453

L min.

L min.

Beim Bohren Anschlagschraube S verwenden,
um den Uberstand des Werkzeugs einzustellen

L min
V3.08.P  V3.11.P  V3.16.P  V3.20.P  V3.25.P
19 26 &5 37 49

Beim Gewindebohren Einstellschraube S1 verwenden,
um den Vierkant des Gewindebohrers zu klemmen

L max

V3.08.P  V3.11.P  V3.16.P  V3.20.P  V3.25.P
19 26 89 37 49

Verstellbare Mehrfachkopfe

CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG

M.13.100 FX21.100

M.21.130 M.X21.80 g2 25 =5

B12 TAPER B18 TAPER ISO 30 TR o 28 TR 2 36
AT15 H AT6 H AT11 H* H H
44563132 53 / / / /

44563232 53 44563233755 44563234 34 44563235 71.5 44563236 77
44563332 53 44563333 75.5 44563334 34 44563335 71.5 44563336 77
/ 44563433 75.5 44563434 34 44563435 71.5 44563436 77
/ 44563533 75.5 44563534 34 44563535 71.5 44563536 77

CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG

F31 £33 F34 F40 F50 [F55) F100

H* ISO 40 H* ISO 40 H* ISO 50 H* ISO 50 H* ISO 50 H*
/ / / / / /
/ / / / / /
2495 44563333 57 44563334 49 / / /
249.5 44563433 57 44563434 49 / / /
249.5 44563533 57 44563534 49 / / /

Das Maf3 “H” ist in der o.g. Tabelle neben der Code-Nr. angegeben

* Das Maf3
“H" ist von
der ISO- 2 o
Spindelnase PomomerL.mgsflcnsch
bestimmt (optional)
Uberse- . Min. Max.  Gewicht S Mit
1z Achsena- Achsena- K pannzangen-
- bstand bstan (kg) AU#‘C‘ me
(mm) (mm) A B c
V3.08.P 1:1 19.9 75.9 1.3 92 80 93.1

va.irp 1 295 1415 35 167 1445 137.5
v3.16p i 355 155 49 167 1445 154.5
v3.2op 1 42 148 55 184 159.5 156.5
v3.2sp 1 53 181 92 230 199 153.5
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é% Verstellbare Mehrfachkopfe

EUROMA

® V.3L Dreifachspindel in Reihe angeordnet

- Die Dreifachspindelképfe mit verstellbarem Achsabstand erfillen die Aufgaben
von Bohr — und Gewindevorgéngen

- Die Képfe werden wie folgt geliefert:
Halter, Mitnehmer, Gelenk und Spannzangenhalter

- Zur Einstellung des Achsenabstandes der Spindel ist eine entsprechende Lehre
erhaltlich

- Auf Anfrage kénnen Képfe mit festem Achsenabstand gefertigt werden

- Achtung: fiur extreme Produktionen werden Képfe mit festem Achsabstand
empfohlen

TECHNISCHE DATEN CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG
ScH
EX13 M.X13.100 FX21.100
M.X13.50 M.X21.130 M.X21.80 g2t R0 e
l % @ B12 TAPER B12 TAPER B18 TAPER ISO 30 TR o 28 TR 2 36
M rpm AT1 H AT15 H AT6 H AT11 H* H H
V3L.08L.P 4 3500 ER.8 44563151 55 44563152 53 / / / /

3
V3L.11L.P 6 5 3000 ER.T1 44563251 55 ~ 44563252 53 44563253755 44563254 34 44563255 71.5 44563256 77
8

V3L.16LP 10 3000 ER16 44563351 55 44563352 53 44563353 755 44563354 34 44563355 715 44563356 77
V3L20LP 13 12 3000 ER.20 / / 44563453 755 44563454 34 44563455 715 44563456 77
V3L.25L.P 18 14 2500 ER.25 / / 44563553 755 44563554 41 44563555 785 44563556 84
TECHNISCHE DATEN CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG
Stahl
g F31 F33 F34 F40 F50 F55 F100
TYP

!

¢ ISO30 H* SO 30 H* ISO40 H* ISO40 H*  1SO50 H* 1SO50 H* 5550 H=

@ M  rpm
V3LOSLP 4 3 3500 ERS8 / / / / / / /
V3LIILP 6 5 3000 ERI1T / / / / / / /
V3L16LP 10 8 3000 ER16 44564351 52 44564352495 44563353 57 44563354 49 / / /
V3L20LP 13 12 3000 ER20 44564451 52 44564452495 44563453 57 44563454 49 / / /
V3L25L.P 18 14 2500 ER25 44564551 52 44564552495 44563553 64 44563554 56 / / /

Beim Bohren Anschlagschraube S verwenden, Das Maf3 “H” ist in der o.g. Tabelle neben der Code-Nr. angegeben
um den Uberstand des Werkzeugs einzustellen

* Das Maf3
“H"” ist von
der ISO- = .
Spindelnase = Poitionierungs\[lansch
: :
| . VBLOBLP VSLIILP VAL1ELP V3L20LP V3L25LP s .
min.
19 26 35 37 49 Uperse- , Min. — Mex. — Govicht Sp,gan{ ngen-
1zi cnsena- cnsena-
Beim Gewindebohren Einstellschraube S1 verwenden, Lung bstand bstand (kg) et
um den Vierkant des Gewindebohrers zu klemmen (mm) (mm) A B @
vaLosLp 1 27 83 1 100 46 93.1
vaL1iLp i 36 148 28 173 80 137.5
vaL.1eLp  Ii 24 1485 36 1785 80 154.5
) V3L.08L.P V3L.11L.P V3L.16L.P V3L.20L.P V3L.25L.P vaLooLp Il 63 169 49 204 88 156.5
min.
19 26 35 37 49 vaL2sLp il 79 207 77 254 111 153.5
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® V.4 Vierfachspindel

- Die Vierfachspindelképfe mit verstellbarem Achsabstand erfillen die Aufgaben
von Bohr — und Gewindevorgéngen

- Die Képfe werden wie folgt geliefert:
Hulse, Verbinder, Mitnehmer und Spannzangenhalter

- Zur Einstellung des Achsenabstandes der Spindel ist eine entsprechende Lehre
erhaltlich

- Auf Anfrage kénnen Képfe mit festem Achsenabstand gefertigt werden

- Achtung: fiur extireme Produktionen werden Képfe mit festem Achsabstand
empfohlen

TECHNISCHE DATEN

Verstellbare Mehrfachkopfe

CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG

ScH
500N/mm2 FX13 M.X13.100 EX21.100
M.X13.50 M.X21.130 M.X21.80 g2 28 it
G 7] M
% @ B12 TAPER B12 TAPER B18 TAPER 1SO 30 TR 2 28 TR o 36
%) M rpm AT1 H AT15 H AT6 H AT11 H* H H
V4.08.P 4 3 1750 ER8 44563141 55 44563142 53 / / / /
V4.11.P 6 5 1500 ER.11 44563241 55 44563242 53 44563243 755 44563244 34 44563245 71.5 44563246 77
V416.P 10 8 3000 ER16 44563341 55 44563342 53 44563343 755 44563344 34 44563345 715 44563346 77
V4.20P 13 12 3000 ER.20 / / 44563443 755 44563444 34 44563445 715 44563446 77
V4.25P 18 14 2500 ER.25 / / 44563543 755 44563544 34 44563545 715 44563546 77
TECHNISCHE DATEN CODE MEHRSPINDELKOPF MIT EINHEITSVORBEREITUNG
Stahl
- F31 F33 F34 F40 F50 F55 F100
TYP
17 0
¢ ISO30 H* 1SO30 H* ISO40 H*  1SO40 H*  1SO50 H* 1SO50 H* 5550 H=
D M rpm
V4.08P 4 3 1750 ERS8 / / / / / / /
VA11P 6 5 1500 ERI11 / / / / / / /
VA16P 10 8 3000 ER16 44564341 52 44564342495 44563343 57 44563344 49 / / /
V4.20.P 13 12 3000 ER20 44564441 52 44564442495 44563443 57 44563444 49 / / /
V4.25P 18 14 2500 ER25 4456454152 44564542495 44563543 57 44563544 49 / / /
Beim Bohren Anschlagschraube S verwenden, Das Maf3 “H” ist in der o.g. Tabelle neben der Code-Nr. angegeben
um den Uberstand des Werkzeugs einzustellen
* Das Maf3
“H" ist von
der ISO-
Spindelnase Poitionierungsflansch
Lty bestimmt (opfional]
~ VA08P VA11P V416P VA20P V4.25P
L min. . Mit
19 26 35 37 49 Uberse Sheapnzongen-
Bei indebohren Einstell be S1 den, vinahme
oI Cev(ndpbonren Hnstelstirapbe S Vavenden 8 .
V4.08.P 103 93.1
varrp 1 49 161 46 154 185 1375
va.16p 1 55 155 66 154 185 154.5
- V4.08.P V4.11P V4.16.P V4A20P  V4.25P va20p i 63 169 75 170 205 156.5
min.
19 26 35 37 49 va25p i 79 207 122 212 254 153.5
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E“ROMA® ¢ i‘i Werkzeughalter

@® Einstellbare Kegelaufnahmen DIN 6327

Reduzierung von:
ISO 30 DIN 2080 = ZYLINDER @ 16 DIN 55058 ’ (
ISO 40 DIN 2080 = ZYLINDER @ 36 DIN 55058

ISO 50 DIN 2080 = ZYLINDER @ 48 DIN 55058

Von ISO40 DIN2080

Von ISO30 DIN2080 Von ISO50 DIN2080

auf auf

Zyl. @ 16 DIN 55058

Zyl. @ 36 DIN 55058

auf
Zyl. @ 48 DIN 55058

Einheit F24 - F31 F34 - F40 F50 - E55 - 100
H (mm) 84 110 70
D (mm) 25 55 50
A (mm) 16 36 1.0+20
Spannzange DIN 6327 DIN 6327 DIN 6327
Code 10961002 10961004 10961006

® Spannzangenhalter

Reduzierung von:
ISO 30 DIN 2080 = SPANNZANGENHALTER ER 32
ISO 40 DIN 2080 = SPANNZANGENHALTER ER 32

ISO 50 DIN 2080 = SPANNZANGENHALTER ER 32

Von ISO30 DIN2080 Von 1ISO40 DIN2080
auf auf
Spannzange ER32

Von ISO50 DIN2080 M

auf T
Spannzange ER32 M i% a %E
E50 - E55 - E100

Spannzange ER32

Einheit F24 - E31 F34 - F40
H (mm) 40 50 70 ) H
D (mm) 50 50 50
A (mm) 1.0+20 1.0+20 1.0+20 el
Spannzange ER.32 ER.32 ER.32
Schlussel 44550116 44550116 44550116 ﬁ
Code 10961003 10961005 10961007
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EUROMA

® Einsatz fir Spannzangenhalter DIN 6327
* Einsétze fir Spannzangenhalter fir Werkzeuge mit Zylinderschaftaufnahme
DIN 6327.

* Diese werden mit den einstellbaren Kegelaufnahmen DIN 6327 oder mit den
bereits vorbereiteten Aufnahmen der Einheiten verwendet.

* Die Lieferung schlieBt Einstellring und Spannzangenklemmring ein.
* Fir die Spannzangen siehe Seite 129.

SPANNZANGENHALTER
Spannzange TR.16 - ER.11 TR.16 - ER.16 TR.28 - ER.20
Einheit F13 F13 F21
Y TR.16x1.5 TR.16x1.5 TR.28x2
Lt (mm) 100 122 140
L (mm) 37 46 61
D (mm) 19 28 34
A (mm) 0.5+7 0.5+10 0.5+13
Spannzange ER.11 ER.16 ER.20
Schlissel ch.17 ch.25 ch.30
Code 44530180 44530181 44530183
SPANNZANGENHALTER
Spannzange TR.28 - ER.25 TR.28 - ER.32
Einheit F24 F24
Y TR.28x2 TR.28x2
Lt (mm) 140 147
L (mm) 61 68
D (mm) 42 50
A (mm) 0.5+16 1.0+20
Spannzange ER.25 ER.32
Schlussel 44550144 44550116
Code 44530200 44530201

y!
Al Werkzeughalter

EINSATZ ZANGE

S/W-EINSATZ

‘ L ANSCHLAG

EINSATZ ZANGE

‘ L |ANscHLAG
‘ S/W-EINSATZ

Lt

SCHLUSSEL

—

103



Gewindebohrfutter

EUROMA

® M.GS - M.GSP

* Die Schnellwechselgewindebohrfutter
M.GS und GSP werden mit den
Zylinderaufnahmen unserer

Gewindeeinheiten verwendet.

Futtertyp
Einheit
Zylinderaufnahme
Cewinde
Y
D (mm)

L (mm)

X (mm)
Einsatz

Code

SCHNELLWECHSELGEWINDEBOHRFUTTER M.GS

M.GS.1
M.13
AT 4

M.3-M.12
Tr 16x1,5
32
49
19
1

44530210

M.GS.2

M.2T7 - M.28

AT 25

M.8 - M.20

Tr 28x2

50

66

31

2

44510211

M.GS.3
M.28 M.38
@28 D36

M.14 -M.33 M.14-M.33

Tr 28x2 Tr 36x2
72
95 97
48
3

44510212 44510213

M.GS.4

M.38 - M.42

36

M.22 - M.48

Tr 36x2

95

120

60

4

44510214

SCHNELLWECHSELGEWINDEBOHRFUTTER MIT SCHWIMMENDEM RADIALAUSGLEICH M.GSP

Futtertyp
Einheit
Zylinderaufnahme
Cewinde
Y
D (mm)

L (mm)

X (mm)
Radialspiel (mm)
Einsatz
Code

104

M.GSP1
M.13
AT 4

M.3-M.12
Tr 16x1,5
32
70
19
0.5
Cr.1

44530220

M.GSP2

M.21 - M.28

AT 25

M.8 - M.20

Tr 28x2

50

90

31

1

Gr.2

44510221

M.GSP3
M.28 M.38

@28 D36

M.14-M.33 M.14 - M.33

Tr 28x2 Tr 36x2
72
136 138
48
1.5
Gr3

44510222 44510223

M.GSP4

M.38 - M.42

@36

M.22 - M.48

Tr 36x2

95

167

60

2

Gr4

44510224

ANSCHLAG
S/W-EINSATZ

ANSCHLAG

S/W-EINSATZ



EUROMA

® M.GSB

* Die Schnellwechselgewindebohrfutter M.GSB
werden mit den Kegelaufnahmen unserer

Gewindeeinheiten verwendet.

SCHNELLWECHSELGEWINDEBOHRFUTTER DIN 238

Futtertyp
Einheit
Zylinderaufnahme
Gewinde
Y
D (mm)

L (mm)

X (mm)
Einsatz

Code

® M.GSC

M.GSB.1
M.13 M.21
AT1 - AT15 AT6
M.3-M.12 M.3-M.12

B12 B18

32
59 73

19

44510014 44510016

* Die Schnellwechselgewindebohrfutter M.GSC
werden mit den Morse-Kegelaufnahmen unserer

Gewindeeinheiten verwendet.

SCHNELLWECHSELGEWINDEBOHRFUTTER DIN 228 B

Futtertyp
Einheit
Zylinderaufnahme
Cewinde
Y
D (mm)

L (mm)

X (mm)
Einsatz
Code

M.GSC.1
M.13
AT 5

M.3 - M.12
CM1
32
43
19
1
44510100

M.GSB.2
M21
AT6

M.8 - M.20
B18
50
92
31
2
44510018

M.GSC.2
M.21
AT 9

M.8 - M.20
CM2
50
61
31
2
44510101

J

J

ANSCHLAG

S/W-EINSATZ

ANSCHLAG

S/W-EINSATZ
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® M.SE - M.SES

e Die Schnellwechseleinsétze M.SE und
M.SES  werden mit Schnellwechsel-
Gewindebohrfutter verwendet.

SCHNELLWECHSELEINSATZE FUR DURCHGANGSBOHRUNGEN

I

ﬂ‘i Schnellwechseleinsatze

M.SET M.SE2 M.SE3
GEWINDEBOHRER CODE GEWINDEBOHRER CODE GEWINDEBOHRER CODE
(%) A (%) = (%) A MoSE
25 2.1 44520034 6 4.9 44520066 1.1 44520102
2.8 2.1 44520036 6.3 5 44520068  11.2 44520104 Hoo K
315 25 44520038 7 55 44520070 12 44520106 R
35 2.7 44520040 8 6.2 44520072 125 10 44520108 r
355 2.8 44520042 7 44520074 14 11 44520110 |
4 3 44520044 10 8 44520076 14 112 44520112 <= E{E -oo
4 3.5 44520046 11 9 44520078 16 12 44520114
45 34 44520048 11.2 9 44520080 16 12.5 44520116 ANSCHLAG
4 44520050 12 9 44520082 18 14 44520118 SAHEINEA
4.9 44520052 125 10 44520084 18 145 44520120
6.3 5 44520054 14 11 44520086 20 16 44520122
55 44520056 14  11.2 44520088 22 18 44520124 (mDm) (mxm) (m"'m) (me) (mRm)
6.2 44520058 16 12 44520092 225 18 44520126
44520060 16 12.5 44520094 25 20 44520128 ozl Ul A i U
10 8 44520062 18 145 44520096 28 22 44520130 N S ———
N 9 44520064
MSE3 70 48 555 14 30
SCHNELLWECHSELEINSATZE MIT KUPPLUNG FUR BLINDBOHRUNGEN
M.SES1 M.SES2 M.SES3
GEWINDEBOHRER CODE GEWINDEBOHRER CODE GEWINDEBOHRER CODE M.SES
s o s = s o ' ’
2.5 2.1 44525038 6 4.9 44525080 1.1 9 44525112 R
2.8 2.1 44525040 63 5 44525082 112 9 44525114
315 25 44525042 7 55 44525084 12 9 44525116 {
3.5 2.7 44525044 8 6.2 44525086 125 10 44525118 < T e - @
355 28 44525046 9 7 44525088 14 11 44525120 {
4 3 44525048 10 8 44525090 14  11.2 44525122 ANSCHLAG
4 315 44525050 11 9 44525092 16 12 44525124 S WENGATE
4.5 3.4 44525052 115 9 44525094 16 125 44525126
4 44525054 12 9 44525096 18 14 44525128
4.9 44525056 125 10 44525098 18 145 44525130
6.3 5 44525058 14 11 44525100 20 16 44525132 (mDm) (me) (mHm) (me) (mRm)
5.5 44525060 14 112 44525102 22 18 44525134
MSEST 32 19 215 25 8
6.2 44525062 16 12 44525104 225 18 44525136
44525064 16 125 44525106 25 20 44525138 MSES2 505 31 35 34 4
10 8 44525066 18 145 44525108 28 22 44525140
- 9 44595068 MSES3 72 48 555 45 1
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EUROMA

® M.SE - M.SES

* Die Spannzangen ER DIN 6499 werden
mit den Spannzangenhaltern unserer
Einheiten

(Einsatze) verwendet.

E.ZER.8
E.ZER.11
E.ZER.16
E.ZER.20
E.ZER.25
E.ZER.32

(%]
mm  E.ZER8
1 1-0.5
1.5 15-1
2 2-15
25 25-2
3 3-25
35 35-3
4 4-3.5
45 45-4
5 5-45
5.5

6

6.5

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

und jeweiligen Zubehdre
A (mm) o B (mm)
05-5 8 8.5
0.5-7 8° 11.5
0.5-10 8° 17
0.5-13 8° 21
0.5-16 8° 26
2-20 8° &3
SPANNWEITTE
E.ZER11 E.ZER16 E.ZER20 E.ZER25 E.ZER32
1-05 1-05 1-05 1-05
1.5-1
2-15 2-1 2-1 2-1 2-1
25-2
3-25 3-2 3-2 3-2 3-2
3.5-3
4-35 4-3 4-3 4-3 4-3
45-4
5-45 5-4 5-4 5-4 5-4
55-5
6-55 6-5 6-5 6-5 6-5
65-6
7-6.5 7-6 7-6 7-6 7-6
8-7 8-7 8-7 8-7
9 -8 9-8 9-8 9-8
10-9 10-9 10-9 10-9
11-10 11-10 11-10
12-11 12-11 12-11
13-12 13-12 13-12
14-13 14-13
15-14 15-14
16-15 16-15
17-16
18-17
19-18
20-19

L (mm)

185

18

27

3l

85

40

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

Spannzangen

|

|

|
A/

E.ZER8
44530010
44530012
44530014
44530016
44530018
44530022
44530024
44530026
44530028

E.ZER11
44530030
44530031
44530034
44530036
44530038
44530040
44530042
44530044
44530046
44530048
44530050
44530052
44530054

CODE

E.ZER16
44530056

44530058

44530060

44530062

44530064

44530066

44530068

44530070

44530072
44530074

E.ZER20
44530076

44530078

44530080

44530082

44530084

44530086

44530088

44530090

44530092

44530094

44530096

44530098
44530100

E.ZER25
44530102

44530104

44530106

44530108

44530110

44530112

44530114
44530116
44530118
44530120
44530122
44530124
44530126
44530128
44530130
44530132

E.ZER32

44530134

44530136

44530138

44530140

44530142

44530144
44530146
44530148
44530150
44530152
44530154
44530156
44530158
44530160
44530162
44530164
44530166
44530168
44530170
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RUNDTISCHE




E“ROMA® G Rundtische

® T.R.222

* Der Antrieb erfolgt Gber Stirnritzel, die durch zwei gegentberliegende Zahnstangen
betatigt werden

¢ Die Positioniergenauigkeit ist durch zwei Kegelbolzen, auf denen der Tisch einrastet,
garantiert

¢ In der Ruhestellung wird der Tisch auf das Gestell gespannt
e Auf Anfrage kénnen komplett angesteuerte Ausfihrungen ausgeliefert werden

T.RPE 222 = pneumatisch (Schneller Teilungswechsel durch Wahlschalter)

TECHNISCHE DATEN T.R.222
Plate o/diameter (mm) 2220
Drehrichtung Uhrzeigersinn
@220
Winkelgenauigkeit (sek) £10" @130
D40 H7
.} o
Tellungsgenauigkeit gemessen Ry — Bl e &
am Tischdurchmesser (mm) T : —r
T
Parallelitéit des Tisches 0.03 0 [ L
zur Grundplatte (mm) ’ = ) | B @
Ebenheit olo2 ’Iﬁi ‘ |
des Tisches (mm) : z1g |

Drehmoment der Teller
Waéhrend der Rotation (Nm)

Max. zuléssiges
Tragheitsmoment (kgm?)

Spannkraft (N)

Gewicht des Tisches (Kg)

Standardfarbe RAL

Tischabhebung (mm)

Fir die pneumatische Versorgung ist ein
Druck von 6 bar ausreichend




E“ROMA® S Rundtische

TISCH CODE TEILUNGEN ZUBEHOR GESAMTSCHALTZEIT
: DREHUNG GEGEN DEN CODE
TEILUNGSWECHSEL MIT ZWISCHENSTUCKEN UHRZEIGERSINN TR
T.RPE.222.12 10530010 3-4-6-12 |° .
4§
T.RPE.222.24 10530030  3-4-6-8-12-24 6 5
8
~= 1 12 rd
T.RPE.222.14 10530015 7-14 2 — 24
CODE R ——
T.RPE.222.18 10530025 3-6-9-18 1
(]
28020250 “0 20 40 60 80 kg
T.RPE.222.30 10530035  3-5-6-10-15-30
Belastung
. GESAMTZEIT = SCHALTZEIT TELLER +

ZAHNSTANGEN-RUCKLAUF
(0.5 sek. 4-6 IND.; 0.3 sek. 8-12-24 IND.)

T.RPE.222.3456 10530040 3-4-5-6

POSITIONSKONTROLLSCHALTER CODE

Ve
'\ T
‘ T.R.222 28020201
1 Plate position pins %X /
2 Plate position micro-switch (: ! TILTING MODE CODE D

3 Plate speed adjusting knob ~
4 Through center hole ®<
5 Grease nipples 3

6 TRPP222 only
7 Air and eleciric connection (9

Please consult
engineering

8 Selector wheel button office A Positionierungs-Kegelbolzen D Tellerverriegelungskolben

9 Indexings selector wheel 10 B Kupplung vord. Zahnantrieb  E Zahnstangen Tellerrotation

10 Hydraulic damper C Hubkolben F Dichtlippenring
BELASTBARKEIT ARBEITSKRAFTE

& y U

TR.222 = 240 Nm 15 kN

2 400

TR.222 =120kg

v

TR.222 =200 Nm

TR.222 =90kg

TR.222 =200 Nm



E“ROMA® Rundtische mit Hirth-Verzahnung
® T.H.350 - T.LH.350

* Der Antrieb erfolgt Gber Stirnritzel, die durch zwei gegeniberliegende Zahnstangen
betétigt werden

* Die Positioniergenauigkeit ist durch zwei gehértete und geschliffene Hirt-Ringe garantiert
* In der Ruhestellung wird mit der Hirt-Verzahnung verriegelt und auf das Gestell gespannt

e Auf Anfrage kann eine komplett angesteuerte AusfGhrung ausgeliefert werden - S
T.HPP350 .- @ "
* Das Modelle T.HPE.350 und T.LHPE.350 sind fir einen Not-Aus Rotationsstop vorbereitet N o - 3
e Die Modelle TH.345 - T.LH.345 - T.HI.350 - T.LHI.345 werden mit Positionskontrolle, .. -
jedoch ohne Steuerventile, geliefert o, - ,
; Yo (“% :
T.HPE.350 - T.LHPE.350 = pneumatisch (Schneller Teilungswechsel durch Wahlschalter) v B _ -
T.HPE.345 - T.LHPE.345 = pneumatisch (Schneller Teilungswechsel durch Zwischenstiicke) e Q
T.HI.350 - T.LHI.350 = hydraulisch (Schneller Teilungswechsel durch Wahlschalter) - k

Auf Anfrage sind folgende Modelle verfigbar:
T.HI.345 - T.LHI.345 = hydraulisch (Schneller Teilungswechsel durch Zwischensticke)

Auf Anfrage kann der Tisch mit einer Rotation gegen den Uhrzeigersinn geliefert werden.

TECHNISCHE DATEN

TLH

T.H.350 350

Tischdurchmesser (mm) 2 320

Drehrichtung

Uhrzeigersinn

‘ *
Winkelgenauigkeit (sek) £57*  +10" y) i
(=]
N
Teilungsgenauigkeit gemessen 0.004 +0.007 -
am Tischdurchmesser (mm) T <
Parallelitét des Tisches N .
zur Grundplatte (mm) 0.02 > ©
Ebenheit des Tisches 0.02
(mm) '
Spannkraft (N) 15800 **
Drehmoment der Teller 100 *
Wahrend der Rotation (Nm) —
Max. zuldssiges 20 OS
Tragheitsmoment (kgm?) Z
Gewicht des Tisches (Kg) 88
<t
Standardfarbe RAL 7030
Tischabhebung (mm) 4 @ \ !
*T.HI.350 350 Nm . | . |
**T.HI.350 18.000 N o m » H_[_j
* Winkelgenauigkeit + 3" /sec) @ |‘€9‘
+ 0.0024 (mm)

auf Anfrage

Fur die pneumatische Versorgung ist ein
Druck von 6 bar ausreichend Fir die hydraulische
Versorgung ist einDruck max. 30 bar ausreichend
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EUROMA

TISCH CODE TEILUNGEN

TEILUNGSWECHSEL MIT ZWISCHENSTUCKEN

3-4-5-6-8-10

T.HPE.350.120 10560010  12-15-20-24-30

40-60-120

3-4-6-8-12-16

T.HPE.350.96 10974004

24-32-48-96

3-4-6-8-9-12
T.HPE.350.72
18-24-36-72

3-4-5-6-8-10

T.HI.350.120 10560040  12-15-20-24-30

40-60-120

6 beliebige Teilungen als Standard lieferbar

z.B. 3-5-12-30-40-120

A HIRTH Verzahnung

B Kupplung vord. Zahnantrib
C Hubkolben

D Verriegelungskolben
E Zahnstangenrotation

F Dichtlippenring

TISCH CODE TEILUNGEN

TEILUNGSWECHSEL MIT ZWISCHENSTUCKEN

3-4-5-6-8-10
TLHPE.350.120 10560011  12-15-20-24-30
40-60-120
3-4-6-8-10
T.LHPI.350.120 10560041  12-15-20-24-30

40-60-120

6 beliebige Teilungen als Standard lieferbar

z.B. 3-5-12-30-40-120

Cx Rundtische

ZUBEHOR
VERKABELTES VENTIL
55
!
28020220
for T.HPE.350
280202220
POSITIONIERSTIFTE
28020250

@

POSITIONSKONTROLLSCHALTER

28020200
@\E 9

i 7 N
U, Oy =

1 Schmiernippel (3 Stick)

2 Einstellknopf

3 Zentrale Durchgangsbohrung

4 Hydraulischer Démpfer

5 Einstellrad zur Teilungséinderung

6 Elektroanschlu

7 OleinlaB Teller heben

8 OleinlaB Teller heben/senken/verriegeln
OleinlaB Tellerdrehung

10 Zahnstangen-Ricklaufanschluf

11 Tellerpositionierstifte Code 28020250

12 Mikroschalter Tellerposition Code 28020200
13 Manueller Startknopf Code 28020210 (optional)

el

4

1400 Nm

4



EUROMA® Rundtische

® T.R.600

* Der Antrieb erfolgt Gber Stirnritzel, die durch eine einzige Zahnstange betétigt werden

* Die Positioniergenauigkeit ist durch zwei Kegelbolzen, worauf der Tisch einrastet,
garantiert, um eine hohe Dreh-Steifigkeit zu erreichen

* In der Ruhestellung wird der Tisch durch einen hohen pneumatischen Druck auf das
Gestell gespannt, um Vibrationen wéhrend der Arbeitsphasen zu vermeiden.

* Die Teilgeschwindigkeit wird durch eine Hydropneumatische Einheit gesteuert. Der Teller .
@ 260 hebt wahrend der Rotation 4 mm ab. : s

AusfGhrungen:
T.RPE 600 = pneumatisch mit elekirischer Steuerung
T.RPP 320 = komplett pneumatisch

Fur den Betrieb des T.RPE.600 ist ein bistabiles 5/2 Wege-Magnetventil erforderlich.
Der T.RPE.600 ist mit einem manuellen Startknopf bereits ausgestattet.

Die Auswahl von eventuellem Zubehér ist auf der gegentberliegenden Seite angegeben

TECHNISCHE DATEN

T.R.600
Tischdurchmesser (mm) 2 600
09600
Drehrichtung Uhrzeigersinn 9350
NO6 M10 #105 H7
mt_ :—‘ltl ______ 1 T, I_ _____ M =
. . . —_—— P |
Winkelgenauigkeit (sek) +10” [ : g = 1.‘3;
[} I | I | ©
Teilungsgenauigkeit gemessen +0.015 & [ J\T> 7773#73 ,,,,,,, I |= SIS
am Tischdurchmesser (mm) — b | o
5 A L — -
Parallelitét des Tisches — ¥ Pt =
zur Grundplatte (mm) 0'03 IM,U_”_I
9230
Ebenheit des Tisches (mm) 0.03
290
Spannkraft (N) 35400 !
Drehmoment der Teller 350
Waéhrend der Rotation (Nm) -
=
Max. zulassiges 100 ©
Tragheitsmoment (kgm?) o I
Gewicht des Tisches (Kg) 280 S
~— i
10 |
2 ]
Standardfarbe RAL 7030 I
Tischabhebung (mm) 4

12
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E“ROMA® Ox Rundtische

TISCH CODE TEILUNGEN ZUBEHOR ZUBEHOR

POSITIONIERSTIFTE CODE VERKABELTES VENTIL CODE
PNEUMATISCHER TISCH MIT ELEKTROKONTROLLE

T.RPE.600.24 10530010 3-4-6-8-12-24

T.RPE.600.10 10530030 5-10 28020260 28020225
@
T.RPE.600.14 10530015 7-14
T.RPE.600.16 10530025 4-8-16
PNEUMATISCHER TISCH

POSITIONSKONTROLLSCHALTER CODE ROTATION GEGEN DEN UHRZEIGERSINN CODE

T.RP600.24 10535010 3-4-6-8-12-24

TRR600.10 10535025 5-10 e 28020200 M9910050
@ ™
| I
TRR600.14 10535015 7-14
TRR600.16 10535020 4-8-16
BELASTBARKEIT ARBEITSKRAFTE

5 600 . X 2 @

‘E? |_| -
j

900 kg

4

2000 Nm

8000 Nm




EUROMA® Angetriebene Rundtische mit Hirth-Verzahnung

® T.HH.700

* Angetriebener Rundtisch mit Hirt-Verzahnung

* Der Antrieb erfolgt Uber Seitenritzel, die durch Getriebe und birstenlosen Motor (im
Lieferumfang nicht enthalten) angetrieben werden

* Die Nabe [8st sich vom Ritzel mittels eines Lagers YRT und wird durch ein Kegellager mit
den Abmessungen 320x400x80 gestitzt.

* Die Positioniergenauigkeit ist durch zwei Hirth-Verzahnungen @ 500 garantiert, um eine
hohe Dreh-Steifigkeit zu erreichen

* In der Ruhestellung wird der Tisch durch einen hohen pneumatischen Druck auf das
Gestell gespannt

Der Tisch wird mit Sensor zur Positionsiberwachung und mit Sensoren zur Uberwachung
der erfolgten Abhebung bzw. Spannung geliefert

* Der burstenlose Motor sowie das Getriebe (im Lieferumfang nicht enthalten) werden
nach der Trégheit der zu transportierenden Last und nach den geforderten Schalizeiten
ausgewdhlt

TECHNISCHE DATEN

T.HH.700

Tischdurchmesser (mm) 2 700

im Uhrzeigersinn
Drehrichtung und gegen der
Uhrzeigersinn

Winkelgenauigkeit (sek) =

Teilungsgenauigkeit
gemessen am +0.008
Tischdurchmesser (mm)

Parallelitét des Tisches

zur Grundplatte (mm) 0.03

Ebenheit des Tisches (mm) 0.02

Drehmoment der Teller
Wéhrend der Rotation 1600
nach dem Cetriebe (Nm)

Max. zuléssiges

Tragheitsmoment (kgm?) 100
Spannkraft (N) 70000
Gewicht des Tisches (Kg) 750
Standardfarbe RAL 7030
Tischabhebung (mm) 3
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EUROMA

TISCH CODE TEILUNGEN
TYP CODE STANDARD
T.HH.700 10916002 8

Vorbereitung fir Koaxialmotor
mit ALPHA-Getriebe Mod. TP110

ZUBEHOR

HYDRAULIKEINHEIT

Bitte die
Konstruktions
abteilung
ansprechen!

Start
S1

Motorrotation
Signal Encoder

$2+S3

I

Richtwerte:

Drehmoment in Rotation
Tragheitsmoment
Winkel 45°

Schaltzeit

R16 M6 GREASE NIPPLE
FOR YRT BEARING

D

Schmiernippel R16 M6

’_4!_'
1/8"
|
G1/2”

Versorgung hydraulische

Spannung 20 bar

Schmiernippel R16 M6
for Lager NA 4864

fir Gleitbuchsen

G1/4"
Sperrluft 1 bar

G1/2"
Versorgung hydraulischer
Spannung 20 bar

G1/4"

ARBEITSZYKLUS

Zyklusstart

Plate locked signal

Dréhnungsanschluss

Tischrotation

Rotationsende

\ Tischverriegelt-und Endlageschalter

2000 kg

1600 Nm
600 kgm?
8 Teilungen

1 sec.

30000 Nm

4

11000 Nm

18000 Nm

OF Angetriebene Rundtische mit Hirth-Verzahnung

U

10500 kN




WERKSTUCK SPANNUNG
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EUROMA

® B.AC

Der Einsatz der Flanschfutter B.AC erfolgt auf Rundtakimaschinen, um die zu
bearbeitenden Teile in jeder Bearbeitungsstation zu spannen, und, fir allgemeine
Anwendungen.

Sie kénnen sowohl pneumatisch als auch hydraulisch gesteuert werden.
Der Betriebsluftdruck ist max. 9 bar
Der Betriebséldruck ist max. 20 bar (nur 12 Bar for B.AC 85 und B.AC 110).

Die Spannkréfte bei 9 und 20 bar sind proportional, die Spannkréfte bei 12 bar sind in
der unten dargestellten Tabelle angegeben.

Flanschfutter

- Auf Anfrage kénnen weiche Spannbacken, Sonderfutter mit vergréBerten Hoben bzw.
mit doppeltem Spannzylinder geliefert werden.

120

i Querschnitt KRAFTEDIAGRAMM
c cm?2
£
. Ry MM
A = -50%, - | 50max
N 5
55 a'c c — -40% fe] 40
~=9 k=] a s
o = Ea ] & S
S == AR = < S -30% 30
o Qo ] S 3= o
O 3R] O 1%} :0 O
-20% 20
B.AC85 45010010 300 10 25.2 28.5 2
-10% 10
B.AC110 45010015 455 12 42.2 50.3 4.5
0
B.AC140 45010020 700 16 66.0 78.5 9 @‘—\ DAN
B.AC170 45010025 1200 18 101.5 122.7 17
85 110 140 170 B.AC
o 85h6 100h6 127h6 155h6 A
g 14h6 16h6 20h6 25h6 B
T T
R - 55 55 5 55 €
2l
L L ] ® 43+0.01 58+0.01 73+0.01 84+0.01 D
I R CJ IHE 30 33 44 54 E
*l 5 6 7.5 8 G
\l i i l\ 25 3.5 35 4 H
1
s 2 . 12 10 13 15 I
= 10 12 14 15 J
2 5MA 1/8"gas 1/8"gas 1/4"gas L
I ‘ 45 60 75 90 M
/flﬂo@ 20h7 26h7 34h7 40h7 N
< — -G
b 7{97 i i\{)!j i () 8h7 10h7 12h7 16h7 (@)
! = 5MA 1/8"gas 1/8"gas 1/8"gas P
> C\ D 7 a S[e
hd Y 96 1 140 172 R
| |
<, 1 L = > 86 102 130 159 S
o I i
— N 425 57 72 89 Sa
28 36 46.5 49 T
VA
Wa 8.5 9 12.5 15 u
6 8 10 10 v
103 126 158 184 w
107 122 155 188 Wa
64 87 108 122 Y
~on o L. 6MA 8MA 8MA 10MA z
MaBe “W” e “Y” bei offenen
Spannbacken V = Stiftloch 43.5 50 62.5 73 AA
20 33 33 40 AB



E“ROMA® Vorsatzfutter

® B.AMPI

* Die Vorsatzfutter B.AMPI haben die gleichen Baueigenschaften wie Modell B.AC

* Diese Futter sind fir Anwendungen, wo keine besonders engen Raumverhélinisse
gegeben sind.

* Sie kdnnen sowohl pneumatisch als auch hydraulisch gesteuert werden.
* Der Betriebsluftdruck ist max. 9 bar.
* Der Betriebséldruck ist max. 30 bar.

* Auf Anfrage kénnen weiche Spannbacken, Sonderfutter mit vergréfierten Hioben bzw.
mit doppeltem Spannzylinder geliefert werden.

€ c
e o @
. _ e £ KRAFTEDIAGRAMM
Z Z >3 0O
o o =T -
T = E8 e'e 5 M
& o + o [opue] S50 =
c o G O 2 & c o = 50MAX
<0 <= =] 22 x
. =) co E a G5 G
= c® 1% 2
= 3 S . e T E S 40
O &8 58 03 30 ¢)
30
B.AMPI.52 45010100 75 224 6.2 10.1 0.6
20
B.AMPI.85 45010101 242 726 12.6 63.87 2
10
B.AMPI.110 45010102 426 1279 14 125.13 4.5
0
B.AMPI.140 45010103 663 1989 18 248.55 9
B.AMPI.170 45010104 1036 3107 22.8 105 17
52 85 110 140 170 B.AM
M 52 85 112 138 168 A
N
0 8hé 14h6 16h6  20h6 25h6 B
| I
il .
e = 4 55 55 5 5.5 C
] B ] 50x0.01 73+0.01 91x0.01 1170.01 138+0.01 D
BN 29.5 40 45 58 68 E
——kN | (& o
NEANEIAN 28 36 415 50 67 F
{ W 3 5 6 75 8 G
’T i 2 35 35 B8] 4 H
I = 4H7 8 H7 10 H7 12H7  16H7 K
(sl lle | =
Al 5MA 5MA 1/8"gas 1/8"gas 1/4"gas L
29 45 60 75 90 M
Rsl 12h7 20h7 26h7  34h7 40h7 N
T 4h7 8h7 10h7 12h7 16H7 P
>£ 3MA 5MA 5MA 8MA 8MA P
i -——] > 19.5 33 44 56.5 68 Q
< / g o o 2 = 44 72 95 120 145 R
VA ! <
- 4 ] L S 35.5 58.3 77 97 107 s
N @ BNUARANY/
o A i Fe 26 42.3 56 70.5 99 Sa
7
171 @ = 17 28 32 40 49 T
m X YL
==E T Rl 45 6.5 8.5 10.5 105 U
== ]
A 3 6 8 10 10 v
i 57.5 96 126 158 184 w
37.5 64 87 108 122 Y
3MA 6MA 8MA 8MA T0MA z
MaBe “W” e “Y” bei qf‘fenen 25 10 50 405 3 AA
Spannbacken V = Stiftloch
12 20 25 33 40 AB
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EUROMA® Aufbautréager

® B.X

- Sind vorbereitet fir den Einbau auf Rundtische Modell T.RPE 320 und T.HPE.350

Das Modell B.X. besteht aus einem stabilisierten und geschweifiten Gestell und ist mit
dem horizontalen, selbstzentrierenden Futter Modell B.AC. 110 ausgerustet.

Die Tréger sind wie folgt lieferbar:
Ohne pneumatischen Steuerkreis = B.X
Mit pneumatischem Steuerkreis = B.XP

In der Version BXP ist die Offnung und die SchlieBung der Futter durch einen
Pneumatikzylinder mit Magnetschalter gesteuert

Die Luftversorgung des Futters ist von einem Drehverteiler durch die Hauptbohrung
des Tisches garantiert. Die Pneumatik befindet sich innerhalb des Gestells und ist somit
komplett geschitzt.

- Die Offnung und die SchlieBung der Futter wird durch den Pneumatikzylinder 1
gestevert

- Auf Anfrage sind folgende Sonderausfihrungen lieferbar:

- Sonderabmessungen s e
o] |

"

- Futter unterschiedlich zum B.AC110
- Sequenzen von Offnung/SchlieBung der Futter

100

)
|
Lﬂfﬁu
190

OHNE
STEUERKREIS
B.X3 THPE.350/345 10810100
B.XP3 THPE.350/345
B.X6 THPE.350/345 10810100
B.XP6 THPE.350/345 o
g S
B.X4 THPE.350/345 10810100
BXP4 THPE.350/345 B.X3 B.X4
B.X8 THPE.350/345 10810100
B.XP8 THPE.350/345
MIT
STEUERKREIS
B.X3 THPE.350/345
BXP3 T.HPE.350/345 10810100
B.X6 THPE.350/345
B.XP6 THPE.350/345 10810100
o
B.X4 THPE.350/345 I
o~
B.XP4 THPE.350/345 10810100
S 00000000 |
| |
B.X8 T.HPE.350/345 : B.X6 |45 B.X8
B.XP8 THPE.350/345 10810100
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E“ROMA® Satellitentische

®B.Y

- Sind vorbereitet fir den Einbau auf Rundtische Modell T.RPE 320 und T.HPE.350

Das Modell B.Y. besteht aus einem zusétzlichen Tisch, einem geschweifiten Gestell und
ist mit dem vertikalen, selbstzentrierenden Futter Modell B.AMPI.110 ausgeristet.

Die Tréger sind wie folgt lieferbar:
Ohne pneumatischer Steuerkreis = B.Y
Mit pneumatischer Steuerkreis = B.ZP

In der Version BXP ist die Offnung und die SchlieBung der Futter durch einen
Pneumatikzylinder mit Magnetschalter gesteuert

Die Luftversorgung des Futters ist von einem Drehverteiler durch die Hauptbohrung des
Tisches garantiert.

Die Pneumatik ist mit geschitzten Rohren ausgefihrt
Die Offnung und die SchlieBung der Futter wird durch den Pneumatikzylinder 1

"

gesteuvert
- Auf Anfrage sind folgende Sonderausfihrungen lieferbar: ; o =
- Sonderabmessungen : oleJe ﬁj

- Futter unterschiedlich zum B.AMPI.110 ‘
- Sequenzen von Offnung/SchlieBung der Futter

23

OHNE
STEUERKREIS
!
|
B.Y3 T.HPE.350/345 10810151 1
S iy, R i
3 3 I
B.YP3 T.HPE.350/345 12 , e, .
-\K . _ .3, 90° :
B.Y6 T.HPE.350/345 10810161 2 o3 =l & \L
- . R| B == b L= =
wn
B.YP6 THPE.350/345 o {’ . 5 “ 5
N \ :
o| N | |
n i !
B.Y4 T.HPE.350/345 10810171 bt | |
B.YP4 T.HPE.350/345 ‘ .
i : s
B.Y8 T.HPE.350/345 10810181 B.Y3 B.Y4
B.YP8 T.HPE.350/345
MIT
STEUERKREIS
: :
i |
B.Y3 T.HPE.350/345 = #
p> i
B.YP3 T.HPE.350/345 10810156 o] ! o %
(45%41\/ :
. < 8 5 e _
B.Y6 THPE.350/345 ol o BT
Rl AT =y 7o —
Ve i N
B.YP6 T.HPE.350/345 10810166 /2. o KN
y N\,
B.Y4 THPE.350/345 l
B.YP4 T.HPE.350/345 10810176 : .
D D
B.YS THPE.350/345 B.Y6 B.Y8
B.YP8 T.HPE.350/345 10810186
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EUROMA

[ RUNDTAKTTISCHE

’

SPANNSYSTEME by EUROMA

DESIGNED AND MANUFACTURER

Y-
& &
BOHR-UNDFRASKOPFE by EUROMA

Abmessungen und Eigenschaften sind nicht verbindlich
und  kénnen  sich  dadurch  ohne  Vorankindigung  éndern.
DieWertebzgl.dermaximalenBelastungsgrenzenderProduktederProduktesind
Richtwerte. Diese Werte sollen mitdentatséchlichen Anwendungsbedingungen
der Produkte jedesmal verglichen werden. Allerdings trégt Euroma keinerlei
Verantwortung fur Verluste und Schéden durch unsachgeméfBe Verwendung.
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Gesellschaft m.b.H.
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Grampelhuber GmbH
Koaserbauerstrasse 18

4810 Gmunden / Austria
Telefon: +43 (0)7612 - 64902-0
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www.grampelhuber.at
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EUROMA MACCHINE S.r.l.
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