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Geschichte

e 1988 Begonnen als Samsung (Heavy Industries) Werkzeugmaschinen - Geschaft

e 1989 Technologiepartnerschaft fur horizontale und vertikale Bearbeitungszentren mit OKK Japan
e 1991 Technologiepartnerschaft fur Drehzentrum und vertikale Bearbeitungszentrum mit Mori Seiki
e 1996 5-seitige Technologiepartnerschaft mit Toshiba

e 1999 Ausgliederung von Samsung Aerospace Industries und Grundung von SMEC CO., Ltd

SMEC
|

Company
Engineering
Machine Tools
Samsung

Beschreibung

Seit uber 25 Jahren produziert und vertreibt SMEC (Samsung Machine Tools
Engineering Company) erfolgreich hochwertige Werkzeugmaschinen,
Halbleiteranlagen und Robotertechnologien. Unsere Produkte zeichnen sich
durch ihre herausragende Stabilitat, Prazision und Geschwindigkeit aus und
bieten ein exzellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis.

Unsere CNC-Bearbeitungszentren sind OKK-lizenziert, wahrend alle CNC-
Drehmaschinen MORI SEIKI-lizenziert sind.

Dartber hinaus sind alle Produkte ISO 9001:2015 und CE-zertifiziert, was ihre
Qualitat und Zuverlassigkeit unterstreicht.

Ein besonderer Vorteil unserer Maschinen ist die SMEC-patentierte SIEMENS-
Steuerung, die in Europa, insbesondere in Deutschland, eine stetig wachsende
Fangemeinschaft findet. Diese innovative Steuerungstechnologie ist fUhrend bei
der Bewaltigung des Fachkraftemangels, da sie die Bedienung und
Programmierung der Maschinen erheblich vereinfacht.



Beschreibung SL 3500 Y Linie

Das Flachgefuhrte Dreh- und Fraszentrum der SL Serie bietet durch die
zusatzliche Y-Achse eine erheblich erweiterte Bearbeitungsvielfalt und steigert
die Flexibilitat in der Fertigung. Diese innovative Erweiterung ermoglicht eine
noch prazisere und vielseitigere Bearbeitung von Werkstucken und ist somit
ideal fur anspruchsvolle Fertigungsaufgaben.

Dank des benutzerfreundlichen Steuerungsinterfaces der SL Serie kdnnen auch
komplexe Bearbeitungen muhelos von jedem Fachpersonal durchgefuhrt
werden. Das Dreh- und Fraszentrum ist speziell fur die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Werkstoffe konzipiert und bietet maximale Stabilitat fur den
Langzeiteinsatz. Diese Eigenschaften machen die SL Serie zu einer vielseitigen
Maschine, die sich flur eine breite Palette von Anwendungen eignet.

Trotz der Verwendung von FlachfUhrungen setzt das Dreh- und Fraszentrum
neue MaBstéabe in seiner Klasse mit einer Eilganggeschwindigkeit von bis zu 18
m/min. Die 30-Grad-Schragbettkonstruktion wurde fur optimale thermische
Kontrolle und auBergewohnliche Stabilitat entwickelt. Der niedrige
Schwerpunkt tragt zusatzlich zu einer besonders effizienten Bearbeitung bei.
Das Dreh- und Fraszentrum der SL Serie vereint fortschrittliche Technologie
mit robustem Design und stellt somit die ideale Lésung fur moderne
Fertigungsumgebungen dar. Profitieren Sie von der hohen Flexibilitat und
Effizienz der SL Serie, um Ihre Produktionsprozesse zu optimieren und Ihre
Fertigungskapazitaten zu erweitern.
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Massive Gussbettkonstruktion fir stabile Fertigungsprozesse. Die um 30° geneigten Flachfiihrungen gewahrleisten

einen optimalen Spanabfluss. Das Gussbett ist auf maximale Stabilitat und Vibrationsddmpfung ausgelegt. Die
geharteten Flachfihrungen sind auf eine lange Lebensdauer optimiert.

SPINDEL / 4
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Das Stiftrohr-Rippen-Design der Hauptspindel gewéhrleistet minimales thermisches Wachstum. Préazisions-
Winkelkontaktkugellager der Klasse P4 an Vorder- und Rickseite sorgen fur hohe Steifigkeit bei der
Schwerbearbeitung und untbertroffene Oberflachengute.

BEARBEITUNG /4

Side

milling

Die Y-Achse erweitert die Funktionalitat eines konventionellen Drehzentrums durch die Hinzufligung einer
integrierten Bearbeitungsfunktion erheblich. Sie ermdglicht die Bearbeitung von Werkstlicken, die nicht
parallel oder senkrecht zur Spindelachse ausgerichtet sind. Dadurch eréffnet die Y-Achse vielfaltige
Bearbeitungsmdglichkeiten, wie das Frasen von Flachen und Konturen, die sich auf3erhalb der Mittellinie der
Spindel befinden. Dies fihrt zu einer erheblichen Steigerung der Flexibilitdt und Prazision bei der
Bearbeitung komplexer Werkstticke.



REITSTOCK SERVO /7 4/ 4
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Die Reitstockpositionierung und die Federschubkraft lassen sich einfach Uber die speziell entwickelte Servo-
Reitstock-Schnittstelle steuern. Der hochgeschwindigkeitsservoangetriebene Reitstock bietet eine prazise
Hochgeschwindigkeitspositionierung und digital gesteuerte Schubkrafteinstellungen. Die Federschubkraft
kann entsprechend der Werksticklange und dem Durchmesser angepasst werden, was zu reduzierten
Stillstandszeiten und einer gesteigerten Produktionseffizienz fiihrt.
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TECHNISCH DATEN

Beschreibung

SL 3500Y SL 3500LY
TypA TypB TypA TypB

Futter Futter grosse inch 12" 15" 12" 15"
Drehdurchmesser tUber Bett mm 850
Max Drehdurchmesser Gber Querschlitten mm 850
g
S Max. Drehdurchmesser mm 430
g
Max. Frasdurchmesser mm 5809
Max. Drehléange mm 780 780 2125 2125
Max. Drehzahl Spindel rpm 2500 2000 2500 2000
Spindelnase ASA A2-11
§ Zugrohr Durchmesser mm 103 117.5 103 117.5
‘S
@ Spindelbohrungsdruchmesser mm 115 132 115 132
Haupt-Spindelmotor Max. kw 18.5/26
X-Achse weg mm 280
Y-Achse weg mm 130 (+65)
o Z-Achse weg mm 830 2200
-
< Eilgang X- Achse m/min 30
Eilgang Y-Achse m/min 10
Eilgang Z-Achse m/min 30
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12[24] (BMT65)
Schaftgrosse fur Vierkantwerkzeug mm 25
§ Bohrstange @ mm 50
E
g Indizierungszeit sek. 0.2
Max Drehzahl Werkzeug rpm 4500
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw 5.5/7.5
) Gewicht Kg 7000 10500
[
>
o Kihlmitteltank Liter 180 261
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LEISTUNG & DREHMOMENT HAUPTSPINDEL
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REVOLVER INTERFACE

547.5

280 (X-Axis Stroke)
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LEISTUNG & DREHMOMENT ANGETRIEBEN WERKZEUGE

Schnelle Indexierung und Heavy-Duty Revolver-Design

Der 12-Stationen-Schwerlast-Turm ist mit einer grof3
dimensionierten, dreiteiligen Curvic-Kupplung ausgestattet
und bietet eine hydraulische Klemmkraft von 7.474,5 kgf
(73.300 N).

Diese robuste Konstruktion gewahrleistet eine hohe
Steifigkeit, die sich besonders bei schweren Schnitten
bewahrt.

Sie sorgt zudem fur auBergewodhnlich glatte
Oberflachenveredelungen und verlangert die Standzeiten der
Werkzeuge erheblich.

Die Revolverdrehung, Verzégerung und Klemmung werden
durch einen zuverlassigen Servo-Motor mit hohem
Drehmoment gesteuert. Die Turmindizierung erfolgt non-stop
bidirektional mit einer Indexzeit zur nachsten Station von nur
0,15 Sekunden. Jede Revolverstation ist in der Lage, sowohl
Fras- als auch Drehwerkzeuge aufzunehmen.

Drehmoment & Leistung Heavy-Duty Revolver

-t
(=]

= =
= i i =
- 59.7N-m :
[+] 15 B W wl—'-l;'-rl- g ---i------- 60 g
= i ; o
o : :
a i | 2
47BN 50
10 ' -140
[ 3SNm
P 7.5kW | -
... 30Min.S360%
$325% “ren, |
5.5RW. .
5 ~+2, Comtimuous —~~====22_ 20
......... L i g 10
£ 1200 1500 i
0 1000 2000 3000 4000
Spindle Speed [rpm]



®

VFM

MACHINES SA

.

+41323743545 DX info@vfmsa.ch

BEARBEITUNGSRAUM
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AUSTATTUNG

STANDART

12" hohl 3 Backen Spannfutter (Typ A)
15" hohl 3 Backen Spannfutter (Typ B)
Chuck Klemme Bestatigung

Chuck Klemme FuBschalter

Chuck Druckschalter
KUuhlmittelsystem

Turverriegelung

Voller Spritzschutz mit Kihlmitteltank
Backen (weiches 3er Set, hartes ler Set)
Nivelliereinheit

Handbuch/Teile-Liste (1 Satz)

0PTIONAL

Zahler (insgesamt, multi, Werkzeug, Arbeit)
Dual-Druck-Spannung
Olnebelsammler

Olabschaumer

Teilfanger

Roboter-Schnittstelle

Spezialfutter

Werkzeugvoreinstellung (manuell/auto)
KUhlmittelkGhler

Kuhlmittelpistole
KUhlmittel-Niveaustrittsschalter

Statuslampe (3 Farben)
Ausrichtung der Spindel
Reitstock (programmierbar)
Werkzeugkasten
Werkzeughalter
Arbeitsleuchte (LED-Lampe)

Nebel- Absauganlage
Klimaanlagen (Schaltschrank)
Luftpistole

Automatisch Zugangsture
Stangelademagazin-Schnittstelle
Spaneeimer

Spaneférderer
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SIEMENS SIEMENS SINUMERIK 828D

Mehr Produktivitat mit SINUMERIK 828D
- Smart Operation

Robuste MultiTouch-Bedienung kombiniert mit SideScreen

cas)| s FUr Werkstatt, Lohnfertigung und GroBserienfertigung sind
/ 1 hochproduk - tive Automatisierungslosungen gefragt, die den
: Weg in die Digitalisierung begleiten. Ob Einzelteil- oder
= Massenfertigung, einfache oder komplexe Werkstlcke - die
R T SINUMERIK CNC-Lésungen bieten

Werkzeugmaschinenbetreibern im - mer die passende Losung fur
ihre Anforderungen. Durch die tagliche Nutzung von mobilen
Geraten wie Smartphones, Tablets oder Computern haben wir
eine bestimmte Art der Interaktion mit Maschi - nen entwickelt.
Werkzeugmaschinen bilden hier keine Ausnahme mehr.

e Der Trend zu gréBeren Bildschirmen er6ffnet die Moglichkeit,
zusatzliche anpassbare Fenster in das HMI einzubinden.

e Anderung des Bildseitenverhaltnis von 4:3 in 16:9.

e Zugleich stehen Lésungen bereit, mit denen die
Benutzeroberflache in - dividuell an die Anforderungen der
Kunden angepasst werden kann.

e So kann der Maschinenbediener wesentlich mehr
Informationen parallel betrachten

Einfache Programmierung direkt auf der Steuerung
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Fanuc Manual Guide i

Erstellen Sie Ihre Teileprogramme in nur wenigen Schritten

Reduzieren Sie den Zeitaufwand bei der Uberfihrung lhrer
Zeichnungen in die Produktion: Mit dem FANUC MANUAL GUIDE i
lassen sich sowohl einfache als auch hoch komplizierte
Maschinenzyklen inklusive Dreh-, Fras-, Bohr- und Mess - zyklen
schnell und einfach umsetzen. Dabei unterstutzt die Software Sie
durch intuitive interaktive Benutzerfihrung sowie spezielle
Funktionen zur einfachen Teileprogrammierung und Simulation.

B E CEEEENDEE 2 EHEOR
CRLTTTITTTT T nEm Merkmale:
Bk BeswasEes 5007 oms - Bedienerfreundliche Programmierumgebung
 Erweiterte Zyklusbearbeitung (Drehen und Schleifen)
o At i L L « Leistungsstarke Profilberechnung
s oo * Nahtloser Umgebungswechsel
EEEE EEEE OEE - .
EEEE EEEN GEE » Werkzeugverwaltungsfunktion

» Messzyklen
* Restschnitt
* Bearbeitungssimulationen

Die benutzerfreundliche Software MANUAL GUIDE i zur
Fertigungspro - grammierung vereinfacht den Betrieb Ihrer
Maschine. Die innovative Pro - grammierung ermaéglicht die
Entwicklung von der Zeichnung zum Werk - stuck in kurzester
Zeit. Dank MANUAL GUIDE i die CNC-Maschinen von FANUC
schnell und einfach fur Dreh-, Schleif- und Verbundbearbeitungs
- prozesse programmiert werden. Selbsterklarende Menus und
grafische Simulationen fuhren den Benutzer durch die
Programmierung, was selbst bei komplexen Bearbeitungsvorgan -
gen zu hocheffizienten Ergebnissen fuhrt



