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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 8500 Linie

Die SL-8500 setzt neue MaBBstabe in ihrer Klasse und vereint Innovation mit
bewahrter Qualitat. Durch die lizenzierte Bauweise von Mori Seiki hebt sich
dieses Drehzentrum deutlich ab und erreicht Spitzenleistungen im Bereich
Stabilitat und Zuverlassigkeit. Alle Drehzentren von SMEC, einschlieBlich der
SL-8500, profitieren von dieser Lizenzierung, was die Uberlegene Qualitat und
Robustheit unterstreicht.

Dank des benutzerfreundlichen Steuerungsinterfaces der SL-8500 kénnen
selbst komplexe Bearbeitungen von Fachpersonal problemlos durchgefuhrt
werden. Das flachgefuhrte Drehzentrum ist speziell fur die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Werkstoffe konzipiert und bietet maximale Stabilitat fur den
Langzeiteinsatz. Dies macht die SL-8500 zu einer aul3erst vielseitigen
Maschine, die sich fur unterschiedlichste Anwendungen eignet.

Mit einer Eilganggeschwindigkeit von bis zu 18 m/min setzt die SL-8500 trotz
der FlachfUhrungen neue Standards in ihrer Klasse. Die 45-Grad-
Schragbettkonstruktion sorgt fur einen optimalen Spaneabfluss und einen
niedrigen Schwerpunkt, was eine besonders effiziente Bearbeitung und
hochste Prazision ermoglicht.

Die groBzugige Bearbeitungsflache der SL-8500 ermaoglicht die Fertigung von
Werkstucken mit einem Durchmesser von bis zu 900 mm und einer Lange von
bis zu 5050 mm. Diese durchdachte Dimensionierung stellt sicher, dass der
Bearbeitungsraum vollstandig ausgenutzt wird, um auch groBe Teile effektiv zu
bearbeiten.

Die SL-8500 kombiniert auBergewohnliche Leistung mit robustem Design und
ist damit die ideale Wahl fur moderne Fertigungsumgebungen. Erleben Sie die
hohe Flexibilitat und Effizienz der SL-8500 und optimieren Sie Ihre
Produktionsprozesse auf ein neues Level.



7/

Das 45-Grad-Schragmoment-Rohr-Designbett und der breite Filhrungsgleitweg garantieren langfristige Steifigkeit
und hohe Bearbeitungsgenauigkeit. Darliber hinaus erleichtert die Schrage-Bauweise den Zugang zum Werkstlck und
gewabhrleistet eine hervorragende Spanabfuhr.
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Durch die gleichzeitige Entwicklung der Hauptspindel und des Getriebes wurde die Kiihleffizienz sowohl der
Hauptspindel als auch des Getriebes verbessert. Die Gurtstruktur wurde durch die Vereinheitlichung des Getriebes mit
der Hauptspindel vereinfacht, wodurch die durch den Gurt verursachten Vibrationen und Gerdusche reduziert wurden.

REITSTOCK /4

Der programmierbare Reitstockkdrper ist auf einem breiten Flihrungsgleitweg montiert, um eine starre
Werkstlckstitze zu gewahrleisten.



Das zentrale Bedienpanel mit seinem 10,4-Zoll-Farb-TFT-LCD-Monitor kann um 90 Grad geschwenkt werden.

Dies ermdglicht dem Bedienpersonal einen einfachen Zugriff auf die Steuerung wahrend der Arbeit an der

Maschine.
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MACHINES SA

TECHNISCH DATEN

SL 8500 SL 8500M
TypA TypB TypA TypB

Beschreibung

Futter Futter grosse inch 32"
Drehdurchmesser tber Bett mm 1030
f:ﬁ Max. Drehdurchmesser mm 900
N
1]
5 Max. Frasdurchmesser mm = 843
Max. Drehlange mm 1000
Max. Drehzahl Spindel rpm 500 (320,320)
Spindelnase ASA A1-20 A2-20
]
,-g Zufuhrrohr Durchmesser mm 232
&
Spindelbohrungsdruchmesser mm 321 365
Spindelmotor Max. kw 37/55
X-Achse weg mm 470
5 Z-Achse weg mm 1050
=
< Eilgang X- Achse m/min 12
Eilgang Z-Achse m/min 18
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12 12 (BMT85)
Schaftgrosse fir Vierkantwerkzeug mm 32
E Bohrstange mm 80
E
o Indizierungszeit sek. 0.25
Max Drehzahl Werkzeug rpom = 3000
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw = 7.5/11
o Pinole Durchmesser mm 180
Q
o
I Reitstockhub mm 150
& o
Pinole grosse MT MT6
0 Gewicht Kg 17500
2
o Kihlmitteltank Liter 400
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MACHINES SA

TECHNISCH DATEN

SL 8500X SL 8500XM
TypA TypB TypA TypB

Beschreibung

Futter Futter grosse inch 32"
Drehdurchmesser tber Bett mm 1030
f:ﬁ Max. Drehdurchmesser mm 900
N
1]
5 Max. Frasdurchmesser mm = 843
Max. Drehlange mm 2000
Max. Drehzahl Spindel rpm 500 (320,320)
Spindelnase ASA A1-20 A2-20
]
,-g Zufuhrrohr Durchmesser mm 232
&
Spindelbohrungsdruchmesser mm 321 365
Spindelmotor Max. kw 37/55
X-Achse weg mm 470
5 Z-Achse weg mm 2050
=
< Eilgang X- Achse m/min 12
Eilgang Z-Achse m/min 18
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12 12 (BMT85)
Schaftgrosse fir Vierkantwerkzeug mm 32
E Bohrstange mm 80
E
o Indizierungszeit sek. 0.25
Max Drehzahl Werkzeug rpom = 3000
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw = 7.5/11
o Pinole Durchmesser mm 180
Q
o
I Reitstockhub mm 150
& o
Pinole grosse MT MT6
0 Gewicht Kg 20000
2
o Kihlmitteltank Liter 400
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MACHINES SA

TECHNISCH DATEN

SL 8500L SL 8500LM
TypA TypB TypA TypB

Beschreibung

Futter Futter grosse inch 32"
Drehdurchmesser tber Bett mm 1030
f:ﬁ Max. Drehdurchmesser mm 900
N
1]
5 Max. Frasdurchmesser mm = 843
Max. Drehlange mm 3200
Max. Drehzahl Spindel rpm 500 (320,320)
Spindelnase ASA A1-20 A2-20
]
,-g Zufuhrrohr Durchmesser mm 232
&
Spindelbohrungsdruchmesser mm 321 365
Spindelmotor Max. kw 37/55
X-Achse weg mm 470
5 Z-Achse weg mm 3270
=
< Eilgang X- Achse m/min 12
Eilgang Z-Achse m/min 18
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12 12 (BMT85)
Schaftgrosse fir Vierkantwerkzeug mm 32
E Bohrstange mm 80
E
o Indizierungszeit sek. 0.25
Max Drehzahl Werkzeug rpom = 3000
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw = 7.5/11
o Pinole Durchmesser mm 180
Q
o
I Reitstockhub mm 150
& o
Pinole grosse MT MT6
0 Gewicht Kg 23000
2
o Kihlmitteltank Liter 400
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MACHINES SA

TECHNISCH DATEN

SL 8500XL SL 8500XLM
TypA TypB TypA TypB

Beschreibung

Futter Futter grosse inch 32"
Drehdurchmesser tUber Bett mm 1030
35 Max. Drehdurchmesser mm 900
N
©
E‘ Max. Frasdurchmesser mm = 843
Max. Drehlange mm 5050
Max. Drehzahl Spindel rpm 500 (320,320)
Spindelnase ASA A1-20 A2-20
°
_E Zuflhrrohr Durchmesser mm 232
&
Spindelbohrungsdruchmesser mm 321 365
Spindelmotor Max. kw 37/55
X-Achse weg mm 470
o Z-Achse weg mm 5100
:
< Eilgang X- Achse m/min 12
Eilgang Z-Achse m/min 18
Anzahl Werkzeugstationen Stk. 12 12 (BMT85)
Schaftgrosse fur Vierkantwerkzeug mm 32
§ Bohrstange mm 80
E
< Indizierungszeit sek. 0.25
Max Drehzahl Werkzeug rpm = 3000
Leistung Angetriebene Werkzeuge kw = 7.5/11
o Pinole Durchmesser mm 180
Q
o
7] Reitstockhub mm 150
&
Pinole grosse MT MT6
0 Gewicht Kg 27000
2
o Kihlmitteltank Liter 400
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DREHMOMENT HAUPTSPINDEL

SL 8500 mit 32" Futter
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VOLVER INTERFACE

Ohne angetriebene Werkzeuge
SL 8500/8500X/8500L/8500XL
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Mit angetriebene Werkzeuge
SL8500M /SL8500XM/SL8500XLM (BMT85)
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MACHINES SA

ANGETRIEBENE WERKZEUGE DREHMOMENT

Version SL 8500 M BMT 85
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Bemerkung

Die Version SL 8500M ist mit einem 12-Stationen-BMT-Revolver
ausgestattet, der an jeder Station rotierende Werkzeuge aufnehmen
kann. -_

Dies ermdglicht flexible Bearbeitungsvorgénge in nur einem Set-up.
Jeder BMT-Halter wird durch 4 bis 6 Schrauben sicher fixiert,
wodurch der Revolver Schwerlast-Schneid-, Fras- und Bohrvorgange
ausfihren kann.

Die Revolver-Indexierung erfolgt nonstop und bidirektional, mit einer
schnellen Indexzeit von 0,25 Sekunden zur nachsten Station.
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MACHINES SA

AUSTATTUNG WERKZEUG STANDARD

SL 8500/8500X/8500L/8500XL
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MACHINES SA

AUSTATTUNG WERKZEUG STANDARD
/8500XM/B500LM o _
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BEARBEITUNGSRAUM

Planbearbeitung
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BEARBEITUNGSRAUM

Axial Frasen nur Version (M)
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AUSTATTUNG

STANDART

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)
¢ 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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MASCHINE DIMENSIONEN

SL 8500/8500M
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MACHINES SA

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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MACHINES SA

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



