OMALL

MACHINES SA

SMEC ° sL 2000

SMEC
SL 2000

FLACH GEFUHRT

& +41323743545 < info@vfmsa.ch

e



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 2000 Linie

Das Flachgefuhrte Drehzentrum der SL Serie ist speziell fur die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe konzipiert. Mit einem Fokus auf maximale
Stabilitat ist diese Serie ideal fur den Langzeiteinsatz, was sie zu einer
vielseitigen Maschine fur eine Vielzahl von Anwendungen macht.

Trotz der Verwendung von FlachfUhrungen unterstreicht die
Eilganggeschwindigkeit von bis zu 30 m/min die Effizienz der Maschine. Die 45-
Grad-Schragbettkonstruktion sorgt fur einen optimalen Spaneabfluss und
einen niedrigen Schwerpunkt, was zu einer besonders effizienten Bearbeitung
beitragt. Dies macht das Drehzentrum zur idealen Kombination far Ihren
Betrieb.

Mit einer kompakten GroBe von 3773 mm in der Lange und 2331 mm in der
Breite bietet das Drehzentrum einen optimal ausgenutzten Bearbeitungsraum.
Werkstucke mit einem Durchmesser von bis zu 360 mm und einer Lange von
bis zu 540 mm kédnnen muhelos gefertigt werden.

Dieses Drehzentrum kombiniert kompakte Bauweise mit hoher Leistung und ist
somit die perfekte Erganzung fir jede moderne Fertigungsumgebung.
Profitieren Sie von der hohen Flexibilitat und Effizienz der SL Serie und
optimieren Sie Ihre Produktionsprozesse.
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Das 45-Grad-Schragmoment-Rohr-Designbett und der breite Fiihrungsgleitweg garantieren langfristige
Steifigkeit und hohe Bearbeitungsgenauigkeit. Dartiber hinaus erleichtert die Schrage-Bauweise den
Zugang zum Werkstick und gewahrleistet eine hervorragende Spanabfuhr.
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’ SL2000/M(A type) Bore : 061 |
SL 2000/M(B type) Bore : 076

Das Stiftrohr-Rippen-Design der Hauptspindel gewéhrleistet minimales thermisches Wachstum. Prézisions-
Winkelkontaktkugellager der Klasse P4 an Vorder- und Riickseite sorgen fur hohe Steifigkeit bei der
Schwerbearbeitung und unibertroffene Oberflachengite.

REITSTOCK /4

Der programmierbare Reitstockkdrper ist auf einem breiten Flihrungsgleitweg montiert, um eine starre
Werkstlickstltze zu gewahrleisten.
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Einfachere Hydraulik -Ventilsteuerung
Das Mess- und Regelventil fir Hydraulik-Ventil wird auf Augenhdhe
des Bedieners angehoben.

Die Reinigung des Kiihlmitteltanks

Dies wird durch einen entnehmbaren Kiihlmitteltank erleichtert, der
zusammen mit dem an der Maschine befestigten Spaneférderer
entfernt werden kann.

Steuerung

Das zentrale Bedienpanel mit seinem 10,4-Zoll-Farb-TFT-LCD-
Monitor [optional] ist um 90 Grad schwenkbar, was den Bedienern
einen einfachen Zugang zum Bedienfeld wahrend der Arbeit an der
Maschine ermdglicht.

BT/

High Precision

Surface Roughness

=1 0um

Maodel : SL 2000

Processing Speed

2. 1,/1mRy

Roundness
Cutting condition
Tool iamond t
0.35,m\ |=_
(actual result) ML
+ Cutting speed
— Feedrate
| : Depth of cut
Outer diameter
Filter

Turning Performance (material:SM45C) SL 2000

| Heavy-duty cutting (0.D) <25mmx»25mm gqualified tool>

847 rpm

290m/min

3 mm <Spindle Load 75%>

0.4 mm/rey
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TECHNISCH DATEN

SL 2000 SL 2000M

Beschreibung

Typ A Typ B Typ A Typ B
6" 8" 6" 8"

Futter Futter grosse inch

Drehdurchmesser Uber Bett mm 570

j:§ Max. Drehdurchmesser mm 360

N

§' Max. Frasdurchmesser mm = = 372 372
Max. Drehlange mm 540 540 520 520
Max. Drehzahl Spindel rpm 6000 4500 6000 4500
Spindelnase ASA A2-5 A2-6 A2-5 A2-6

._ﬂg; Zufuhrrohr Durchmesser mm 52 68 52 68

? Spindelbohrungsdruchmesser mm 61 76 61 76
Spindelmotor Max. kw 15/18.5
X-Achse weg mm 210 215

§ Z-Achse weg mm 560

S

< Eilgang X- Achse m/min 24
Eilgang Z-Achse m/min 30
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12 12[24] (BMT55)
Schaftgrosse fur Vierkantwerkzeug mm 25

?1;: Bohrstange mm 40

§ Indizierungszeit sek. 0.15 0.15 0.20 0.20
Max Drehzahl Werkzeug rpom = = 5000 5000
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw = = 5.5 5.5

o Pinole Durchmesser mm 75

[%]

:% Reitstockhub mm 80

E
Pinole grosse MT MT4

) Gewicht Kg 3700 3900 3800 4000

[

E Kihlmitteltank Liter 200
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MASCHINE DIMENSIONEN
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REVOLVER INTERFACE
SL 2000A/B
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BEARBEITUNGSRAUM
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BEARBEITUNGSRAUM
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AUSTATTUNG

STANDART

e 6" hohl 3 Backen Spannfutter (Typ A)
e 8" hohl 3 Backen Spannfutter (Typ B)
e Chuck Klemme Bestatigung

e Chuck Klemme FuBschalter

e Chuck Druckschalter

e KUhlmittelsystem

e Turverriegelung

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

e Handbuch/Teile-Liste (1 Satz)

0PTIONAL

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

e Olnebelsammler

e Olabschaumer

e Teilfanger

e Roboter-Schnittstelle

e Spezialfutter

e Werkzeugvoreinstellung (manuell/auto)
e Kuhlmittelkuhler

e Kuhlmittelpistole

e 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

Spaneforderer
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AUSTATTUNG WERKZEUG STANDARD
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Bite Plate

o

Crill Sockets
HT#2-040 HT#2-D1%
HT#3-040 HT#3-D1 4

Boring Bar
#4001 ')
Boring Bar Sleeves
®8-040 .
#10-040 #7701 %
O p12-p40 -1
$16-040 #34°-01 X"
e #20-D40 #3001 )4
Baring Bar 925-D40 #1°-D1 %
S32-040 1 J5'-0n J°

Extend OD Holder

o

Face Holder

Boring Haolder

SL 2000

12-Station Turret

SL 2000M

12-Station Turret

o

Drill Sockets
MT#Z-D&0 MTHZ-D1 3
MT#3-Da0 MTHI-D1 K

Boring Haolder

U=-Drill Haolder

U=Crill Holder
Axial Driven Holder

Radial Driven Holder

a

Boring Bar Sleeves

$8-040 —
$10-040 ®54'-DI K"

912-D40 #K"-D1 )¢

d16-D40
220-040
$25-040
BI2-040 1

U-Crill Sleeve
#16-D40 #H'-D1 3
#20-040 9301 %
#25-040 $1°-D1 }
#32-040 &1 )4'=D1 J

U=Dxill Sleeve
#16-D40 #H-D1 4
#20-DA0 #3401 B
#25-D40 @1°-D1 ¢
#32-040 @1 Ji"-01 K

o

Milling Collets
ERZ5{¢2-016)

\

Drill

\

Boring Bar
®50

Boring Bar

U=Drill

U=Drill

Ceniter Dril

e

Endmill

Tap

® : Standard Set Numbers

@
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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

/LS TECHROLOGY_SUDESHOU/MSLENCED: 1 SIEMENS | ; vt 3
SECIIN acte [ LIk Fesdrate osis ) BEER FABHTLEAESEH
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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



