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Kurzstangenlader/Magazin Fabrikat IEMCA Modell VIP 52 / 14 CNC
Basispaket DMG-Netservice fiir Maschinennetzwerke

Zusatzliche Hochdruckkihlmittelpumpe, 20 bar, einschl. zusatzlichem KihImittelbehalter,
500 | und Doppelschaltfilter, Filterfeineinheit 200 um
KihImittelspritzpistole

Anschlussstutzen @ 200 mm, fiir Olnebelabscheider, einschl. E-Anschluss
Reitstock auf Gegenspindelschlitten montiert, Reitstockhub =230 mm
Reitstockkraft =300 daN,

Kornerspitze MK3

Werkstlick-Abholeinrichtung, bestehend aus:

-NC-gesteuertem Laufwagen

-Hydraulisch betatigtem Greiferarm

-Pneumatisch betatigtem Greifer

-1 Satz Greiferbacken (Rohlinge)

-Transportband

ca. 8 Stlick angetriebene Werkzeuge

kompletter Satz VDI Aufnahmen

Dokumentation
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Die neue TWIN-Generation: Das einzigartige
Arbeitsraumkonzept als Erfolgsbasis

Dank ihres ginzigartigen
Arbeilsraumkonzeples hat
insbesondere die TWIN 32 dafiir
gesorgt, dass die Produktlinie
der Zweispindel-Drehzentren zu
einem der erfolgreichsten
Maschinensegmente im GILDE-
MEISTER-Konzern aufgestiegen
ist, Nun erschlieft die GILDE-
MEISTER Drehmaschinen GmbH
mit gleich drei neuen Modellen
das «Erfolgsrezept» auch fiir
den Bereich grifierer Stangen-
durchmesser his 102 mm (TWIN
102). Alle neuen Modelle sind

zudem mit Y-Achse zu haben,

Und sowohl die neue TWIN 42 in

RahmengroBe 2 als auch die

TWIN 65 gibt es dariiber hinaus
optional mit einer gesteuerten
B-Achse (durch Revolverschwen-
ken realisiert) fiir komplexeste
Frdsarbeiten. Bis hin zur auto-
matisierten Fertigungslosung
kann das TWIN Konzept modular

zusammengestelll werden.

Teilespektrum




Einsalzvarianten Steuerung lechnische Daten

Einfache und High-Tech Werkstiicke
bel hichster Genauigkeit komplett
gefertigt. Kiirzeste Taktzelten bei
Dreh-, Bohr- und Frisbearbeitungen

von Futter-, Stangen- oder Wellen-

teilen,




Die TWIN 32/42: Maximale Leistung
auch in der kleinen Rahmengrofie

Ob in der Automobil-, Arma-
turen-, Hydraulik-, oder Elektro-
nikindustrie - das umfassende
Leistungsspektrum der Zwei-
Spindel Produktionsdrehzentren
der TWIN Baureihe bietfet
optimale Maglichkeiten zur
anspruchsvollen Komplettbear-
beitung von Stangen-, Wellen-
und Futterteilen. Bewdhrte
Features wie integrierte Syn-
chron-Spindelmotoren mit
26 kW (40% ED) Antriebsleis-
tung und einer Beschleunigung
von o auf 8.000 U/min in 1 Sek,
schnell schaltende Revolver mit
0,1 Sek. Takfzeit sowie 1 g
Beschleunigung und Eilgdnge
von 30 m/min sorgen flr die
notige Kraft und Dynamik.

Um die Bandbreile der
Bearbeitungsmoglichkeiten zu
steigern, kann der Gegen-

spindelschlitten mit einem

Reitstock ausgerlistet werden.

Der obere Revolver arbeitet
dann bei Bedarf zeitparallel an
der Gegenspindel weiter. Dieses
«einzigartige Arbeitsraum-
konzept» resulliert aus dem
CNC-gesteuerten Querhub von
145 mm des Gegenspindel-
schlittens, auf dem auch der
Reitstock aufgebaut ist. Durch
diese weitere NC Achse wird
auch anspruchsvolles Exzenter-
drehen moglich.

Die oplionale Y-Achse
rundet das Leistungsspektrum
fiir aufhermittige Bohr- und Frés-
operationen ab — fiir an-
spruchsvollste Komplettbe-

arbeitung.

Bild links: leistungsstarke Antriebe

fiir kraftvolle Zerspanung.

Teilespektrum

Bearbeitung mit

Reitstockunterstiitzung.

TWINER

GILDER




Technilk Einsatzvarianten Steuerung Technische Daten
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Einsatzvariante 1:
Kollisionsfreie Bearbeitung
mit 2 Revolvern und Reitstock
2 x 2 Achsbearbeitung mit
Unterstlitzung des Reitstockes
fiir schlanke lange Wellen
Y-Achse zur anspruchsvollen

Kompletthearbeitung

Finsatzvariante 2:

Durch quer verfahrende Gegen-
spindel werden Stirnbearbel-
tungen langer Teile an Haupt-
und Gegenspindel miglich
Kollisionsfreie Bearbeitung
mit 2 Revolvern

2 x 2 Achshearbeitung

Einsatzvariante 3:
Kollisionsfreie Bearbeitung
4-achsig mit 2 Revolvern und
Reitstock an einem Werkstiick,
fiir schlanke, lange Wellen
Einsatz von 3 Werkzeugen,
wenn Reitstockspitze gegen ein
Bohrwerkzeug getauscht wird




Auf Leistung programmiert:
Die TWIN-Steuerung

Windows™ on site
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*"Die Siemens 840 D powerline

garantiert schnelle Abarbei-
tungsgeschwindigkeit und
'hdﬁe‘-izuverléissigkeit.
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‘ Leistungsdiagramme:
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Technik

Optionen

Leistungsdiagramme:

Steuerung

Die Technik der TWIN Baureihe
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Teilespe Maschine

Der Werkzeugraum TWIN 32/42:

100 22 =345

Der Werkzeugraum TWIN 42 (Rahmengrofie 2)/65/102;




Technische Daten:

leilespektrum

Maschinentyp TWIN 32 TWIN 42 TWIN 42 TWIN 65 TWIN 102
Bett Rahmengréfe 1 Rahmengrife 1 Rahmengréfie 2 Rahmengrife 2 Rahmengrofe 2
Auslihrung 60" Schrighett 60°Schrighett 60° Schrighett 60°Schraghett ao® Schrdghelt
Form der Mihrung Wilzfihrungen Walzfuhrungen
Arbeitsbereich
Umlauf-@ T mm 145 145 250 250 250
Dreh- @ nommal mm 100 00 100 200 200
Spindelabstand T mm 580 580 900 900 900
Spindel1
éb-i'n'delkopf-la Flachflansch mm 120hg 120hg 140hg 170hs 220hs
Stansen @ max mm 36 45 45 65 102
Spaﬁnfutter— @ mm 130/140 130/140 170 200 (250) 250
Spmdelz
Spindelkopf-@ llachflansch mm 120hg 120hg 140hs 170hs 170hs
Stangen-@ max mm 36 45 45 65 65
Spannfutter- @ mm 130/140 130/140 170 200 (250) 200 (250)
Hauptantneb e . integrierter Spindelmotor mil CAchse inlegrierler Spindelmotor mil CAchse
40% o kw 26/21 35/35 32/25 35/25 41/35
Drehzdhlberumh 1/min 40 - Booo 357000 35700 25-5000 20-3200
Drehmoment ao%hoo% ED Nm 100/Bo 200/150 200/160 370/270 600/480
Hauptantneh 2 inlegrierter Spindelmotor mil C-Achse inlegrierler Spindelmolor mit CAchse
Antnebslelstung 40%,/100% ED kw 26/21 35/35 32/25 35/25 35/25
D- thzahlbereich 1fmin 40 - Boon 357000 35 /000 25-5000 255000
Drehmoment 40%/100% ED Nm 100/80 200/150 200/160 370/270 370/270
Schlitten 1 (oben) .
PianwegMLangswegz ------- - mm 220320 220320 300/650 [ Goo* ) 300/650 ( 600* ) 290/650
Senlcrcchtww‘f’ [Optmn} mmm +30 +30 +40 <40 +40
kel ~ m/min 30/15/30 30/15/30 30/15/30 30/15/30 30/15/30
Schlitten z [unlen]
Plaﬁw'eg % / Langsweg z mm 120/345 120/345 18o0/650 180/650 170/650
m/fmin 30/30 30/30 30/30 30/30 30/30
mim 145380 145/380 175/670 175 {670 175670
Eiléé-hgsgeschwiﬂdigkeit X;’Z T m/min 15/30 15/30 15/30 15/30 15/30
Werkzeugtrégér 1 und 2. N
Werkzeuganzahl """"" 12 12 12 12 12
”mm 7 24 25 30 30 40
12 12 12 12 12
kw 3,8 3.8 11,7 (9,47) 1,7 (9:4) 11,/
Drehmoment 40% ED Nm 10,0 10,0 28 (18*) 28 (18*) 28
Drehzahlbereich - 1/min 30 6000 306000 | 20-4no0(zs-s000%)  20.4000(25 -5000%) 20-4000
e (Dptlon e o T |
Schwenkwinkel B- Grd. - - 135/-45 135/-45 -
Reitstock '('ij'ptionj
REitStOCkhle - mrn 230 230 300 'gou. 300
Reitstockkraft kN 32,0 3,0 6,0 6,0 6,0
MK 3 3 4 4 4
Gev\ucht der Md‘:Lﬁlﬂl: le SLhdlLJLhIdT]k kv Cil. RR00 Ll 500 L. 10000 Cil. 10,000 €k 10,000

Steuerung

* Werkzeugtrdger 1 mit B-Achse

Siemens 840D

Siemens 840 D

Siemens 840 D powerline




Die Leistungsmerkmale und |
Aufstellplane der TWIN-Baureihe

Platzbedarf TWIN 32/42:
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