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FUr die groBBe Vielfalt!

Mit dem GroBbearbeitungszentrum G800 ist es GROB gelungen, ein neues Maschinenkonzept zu entwickeln,

das den Kunden im Universal- und Systemmaschinengeschaft die ideale PalettengréBe fir groBe Bauteile bietet.
Eine PalettengréBe von 800 x 800 mm bis 1.250 x 1.000 mm ist insbesondere fur die Bearbeitung von Motoren-
komponenten und Hinterachsgehdusen fur LKW, Nutz- und Baufahrzeuge sowie Traktoren hervorragend geeignet.
Auch im Universalmaschinengeschaft bietet die G800 fur den allgemeinen Maschinenbau, die Flugzeugindustrie,
den Formenbau und die Energietechnik das perfekte Maschinenkonzept.

Durch das 4- oder 5-achsige Baukastensystem kann die Maschine auf die jeweiligen Kundenanforderungen optimal

ausgerichtet werden.

IHRE VORTEILE

© UBERDURCHSCHNITTLICH GROSSER
ARBEITSRAUM
Bearbeitung von groBen Werkstticken bis zu einem
Storkreisdurchmesser von 1.600 mm und einer Héhe
von 1.500 mm maoglich

© EXZELLENTER SPANEFALL
(AUCH FUR TROCKENBEARBEITUNG
GEEIGNET)
Bester Spanetransport durch steile Spaneschragen
im Arbeitsraum

© SEHR GUTE SPAN-ZU-SPAN-ZEIT
Zeitoptimierter Werkzeugwechselarm fur Werkzeug-
gewichte bis zu 50 kg (siehe Technische Daten, S. 20 - 21)

© HOCHSTE STEIFIGKEITSWERTE
Extrem weite FUhrungsabstédnde gewahrleisten eine
auBerordentliche Steifigkeit der Maschine

© WERKZEUGLANGE BIS ZU 850 mm
Einsatz von Uberlangen Werkzeugen bis zu
850 mm moglich

Ein Konzept fir unterschiedlichste Branchen

Unser GroBbearbeitungszentrum G800 in der 4-Achs und 5-Achs Ausfiihrung Gberzeugt durch vielfaltigste Einsatz-
maoglichkeiten in den unterschiedlichsten Branchen, die sich auf Bearbeitungen groBer Bauteile spezialisiert haben.
Durch den einzigartigen und von GROB neu entwickelten Schwenk-Fraskopf in der 5-Achs Ausfuhrung ist die G800
in der Lage, binnen Sekunden aus einer Horizontalbearbeitung in eine Vertikalbearbeitung zu wechseln.

Profitieren Sie von der Prozesssicherheit, Wirtschaftlichkeit und Langlebigkeit unseres Maschinenkonzepts.

LKW UND NUTZFAHRZEUGE

Hervorragend geeignet fir GroBbauteile (z.B. Achsen)
aufgrund tberdurchschnittlich groBem Schwenk- und
Storkreisdurchmesser

MASCHINENBAU

Breites Anwendungsspektrum durch die groBe
Auswahl an Motor- und Getriebespindeln bis
2.500 Nm

AEROSPACE

Ideal geeignet fur die Bearbeitung von hochfesten
Werkstoffen wie Titan und Super Alloys dank des
stabilen Maschinenkonzepts

ENERGIETECHNIK

Uberzeugendes Dynamikverhalten bei der
5-Seiten-Bearbeitung durch die integrierte
Zustellachse ,W" in der 5-Achs Ausfiihrung

WERKZEUG- UND FORMENBAU

Optimale Bearbeitungsmaglichkeiten komplexer
Fraskonturen




MASCHINENKONZEPT

IHRE VORTEILE im Uberblick
© Hohe Produktivitdt ~ © Wartungsfreundlichkeit O Gute Einsehbarkeit © Optimale Zuganglichkeit

O Beste Verfligbarkeit © Kompakte Bauweise O Flexibel einsetzbar  © Rund-um-die-Uhr-Service

Maschinenkonzept

FREIE AUFSTELLMOGLICHKEIT

Kein spezielles Fundament fur die Aufstellung der
Maschine notwendig

MASCHINENBETT
Eigensteife SchweiBkonstruktion fir eine maximale

Maschinensteifigkeit; komplett thermisch entkoppelt
von Emulsion und Spanen

KUHLKONZEPT

Hochste Thermostabilitat durch
Temperierung der Fiihrungsachsen X',
Y und Z sowie der Tisch-Rundachse

NC-RUNDTISCH

Hochdynamischer und direkt angetriebener Tisch
mit groBziigig dimensioniertem Axial-Radiallager
fur hochste Kippsteifigkeit

FLUIDSCHRANK
An den hohen Anforderungen der Automobilindustrie
ausgerichtete Wartungsfreundlichkeit fir geringen
Maschinenstillstand

PALETTENWECHSLER

Nebenzeitenreduziertes Ein- und Auswechseln der Paletten
fur bis zu 2.500 kg Beladegewicht

MOTOR- UND GETRIEBESPINDEL ZUSATZLICHE BEDIENERTUR
Breites Anwendungsspektrum mit Bearbeitungsspindeln Beste Zuganglichkeit zum Arbeitsraum fir eine licken-
von bis zu 100 kW Leistung und 2.500 Nm Drehmoment lose Prozesstiberwachung
INTEGRIERTES WERKZEUG-
SCHEIBENMAGAZIN )
Bis zu 117 Werkzeugplatze mit einer Maximallange EXZELLENTER SPANEFALL STEUERUNGEN
von 850 mm und einem Maximalgewicht von 50 kg; _ Geleiteter Spaneabtransport durch steile Spaneschragen im Neueste Steuerungsgeneration fiihrender Hersteller mit
erweiterbar durch Zusatzmagazin T Arbeitsraum; auch fir Trockenbearbeitungen geeignet ansprechendem Bedienpultdesign
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MASCHINENKONZEPT

Maximale Flexibilitat — Neu entwickelter Schwenk-Fraskopf
auch bei gré6Bten Werkstickabmessungen in der 5-Achs Ausfihrung

Eine optimierte Aufteilung der Achsen zwischen Werkstiick und Bearbeitungsspindel fur noch effizientere Ermdoglicht eine prazise Werkstlickbearbeitung durch eine geringe Auskragung bei horizontaler Spindellage
Bearbeitungen bei symmetrischer Krafteinleitung und héchster Maschinensteifigkeit. sowie eine groBe Reichweite der vertikalen Spindel Uber die Tischmitte.

Maschinenkonzept

Anordnung der Achsen und deren Antriebskonzept Integrierte Zustellachse W im Schwenk-Fraskopf
Das GroBbearbeitungszentrum G800 ist je nach Kundenanforderung als 4-Achs und 5-Achs Ausfihrung mit In der 5-Achs Ausfihrung ist im Schwenk-Fraskopf eine kompakte Zustellachse ,W" mit einem Verfahrweg von
neu entwickeltem Schwenk-Fraskopf verfugbar. 300 mm integriert.

IHRE VORTEILE

© Schnelles Eintauchen in Werksttckkonturen
© Setzen von Bohrungen und Gewinden ohne Hauptachsbewegungen
© Bearbeiten in verschiedenen Winkellagen ohne Interpolation der Hauptachsen

G800 4-Achs Ausfiihrung G800 5-Achs Ausfiihrung
Achsaufteilung Achsaufteilung
e Linearachse X' und Rundachse B' bewegen das e Linearachse X' und Rundachse C' bewegen das Werkstuck
Werkstlck e Linearachsen Y und Z bewegen die Bearbeitungsspindel
e Linearachsen Z und Y bewegen die Bearbeitungsspindel e A-Achse bewegt den Schwenk-Fraskopf mit integrierter
Bearbeitungsspindel zwischen horizontaler und vertikaler Lage
Antriebskonzept o Uber die W-Achse kann die Bearbeitungsspindel separat
e Zwei symmetrisch angeordnete Kugelgewindetriebe zugestellt werden
in der X'- und Y-Achse*
e Dynamischer, verschleiBfreier Torquemotor in der Antriebskonzept
B'-Achse e Jeweils zwei symmetrisch angeordnete Kugelgewindetriebe

in der X'-, Y-, und Z-Achse
e Dynamischer, verschleiBfreier Torquemotor in der C'-Achse

* Abhangig vom Hauptspindeltyp




MASCHINENKOMPONENTEN

Hochwertige Komponenten und umfangreiche
Funktionen bereits in der Grundausstattung enthalten

Zentralisierung aller wartungsrelevanten Maschinenkomponenten
Bearbeitungsspindel und Werkzeugmagazin bilden das Herzstiick eines jeden Bearbeitungszentrums von GROB.

Auf die MaschinengréBe der G800 bestens abgestimmte Komponenten kénnen je nach Kundenanforderung

. . . .. Die zentrale Anordnung der Maschinenkomponenten nach ergonomischen Aspekten gewahrleistet beste Zuganglichkeit
individuell und flexibel kombiniert werden.

zu Fluid- und Elektroschrank und eine leichte Orientierung fur Wartung und Inspektion.

Bearbeitungsspindel Arbeitsraum Riickansicht der G800 Maschinenkiihlaggregat

=
]
2
=
)
=
)
=%
=
o
=
=
@
=
=
=]
v
]
=

Werkzeugscheibenmagazin*

GROB]

.

*2-Scheibenmagazin in der Grundausstattung enthalten
4-Scheibenmagazin optional




MASCHINENKOMPONENTEN

Motorspindeln und Getriebespindel von GROB

Aus der groBen Anzahl an Spindelvarianten werden bevorzugt die von GROB selbst entwickelten
und gefertigten Bearbeitungsspindeln zur optimalen Prozessauslegung eingesetzt. Diese sind optimal auf die
G-Module abgestimmt und weisen folgende, hochste Qualitatsmerkmale auf:

e Kurzeste Hochlaufzeiten e Gute Zuganglichkeit und Wartbarkeit e Eignung fir alle gdngigen Kuhlschmierstoffe
e Universelle Einsetzbarkeit ¢ Beste mechanische Eigenschaften ¢ Langlebigkeit

NEU

Getriebespindel 2.500 Nm, 6.000 min-'
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Zweistufiges Schaltgetriebe
» Hohes Drehmoment und hohe Leistung

Enormes Zerspanvolumen

Aktive Bohrkopfabstitzung (optional)
fur den Einsatz von Winkelfras-/Bohrképfen

WassergekUhlte Spindel-, Getriebe- und
Antriebseinheiten

P: Leistung in kW M: Drehmoment in Nm

S1: 100% Einschaltdauer (ED)

S6: 40% Einschaltdauer (ED)

HSK-A100 | Motorspindel 340 Nm, 10.000 min-
(Standard fur 4-Achs Ausfiihrung)

HSK-A100 | Motorspindel 575 Nm, 10.000 min-"
(Standard fur 5-Achs Ausftihrung)
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HSK-A100 | Motorspindel 1.666 Nm, 7.200 min™’
(Motorspindel fiir Systemmaschinen)
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HSK-A100 | Motorspindel 575 Nm, 9.000 min™’
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HSK-A100 | Motorspindel 344 Nm, 6.000 min-’
(Motorspindel mit Planzugeinrichtung)
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Integriertes Werkzeugscheibenmagazin

Schnelle Span-zu-Span-Zeiten, geringer Platzbedarf und beste Zuganglichkeit zeichnet die Werkzeug-
magazintechnik von GROB aus.

Die GROB-Spindeldiagnose ist ein System zur automatischen
ZustandsUberwachung der Bearbeitungsspindel.

Maschinenkonzept

IHRE VORTEILE

e Anordnung basiert auf zwei Gbereinander platzierten
Scheibenmagazinen

o Werkzeugwechselverfahren tber schnellen Werkzeug-
wechselarm mit schwenkbarem Doppelgreifer

¢ Hauptzeitparalleles Be- und Entladen

e Zugang zu den Werkzeugmagazinscheiben
jederzeit moglich

e Anstehender Werkzeugwechsel beginnt nach dem
SchlieBen der Werkzeugmagazintir

e Auch als Variante fur Gberlange Werkzeuge bis 850 mm
verflgbar (siehe Technische Daten, S. 20 - 21)

© Verlangerung der Lebensdauer der Bearbeitungsspindel durch
Erkennen von kritischen Betriebszustanden

© Condition Monitoring

© Prozessoptimierung/Reduzierung des WerkzeugverschleiBes

© Vermeidung von Maschinenstillstand durch planbare Instandhaltung

Maschinenkomponenten

cwegrierter Das System erméglicht die frithzeitige Erkennung von Werkzeug-

Funksender Spannfehlern aufgrund von Spaneinschltissen zwischen HSK-
Plananlage und Spindelnase ab 10 pm.

IHRE VORTEILE

© Vermeidung von Ausschussbauteilen und Rundlauffehlern
© Pravention von Schaden aufgrund von Bearbeitungsfehlern
© Optimierung des Bearbeitungsprozesses

© Schonung von Werkzeug und Bearbeitungsspindel

* Detaillierte Informationen auf Anfrage © Erhéhung der Prozessstabilitat

SPINDELTYP ¢» MASCHINE ¢ VERFUGBARKEIT A I

Werkzeugschnittstelle**
fur Kegelhohlschéfte nach HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100*** | HSK-A100****
ISO 12164-1
Spindellagerung
Durchmesser am vorderen 120 100 110 100 110 120 100
Lager [mm]
Drehzahl nmax [min'] 6.000 10.000 10.000 6.000 9.000 7.200 6.000
Antriebsleistung max.

bei 100 %/40 % ED [kW]
Spindel-Drehmoment max.
bei 100 %/40 % ED [Nm]
Verfugbarkeit mit
Ol-Luft-Schmierung

Achs Ausfithrung [ ° — ° [ ) °
Achs Ausfiihrung — — ° — — — _

** HSK-A63 und optionale Werkzeugschnittstellen auf Anfrage *** Motorspindel fur Systemmaschinen **%* Motorspindel mit Planzugeinrichtung

e Anordnung basiert auf vier Ubereinander platzierten
Scheibenmagazinen

e Werkzeugwechselverfahren tber schnellen Werkzeug-
wechselarm mit schwenkbarem Doppelgreifer

e Hauptzeitparalleles Be- und Entladen

e Zugang zu den Werkzeugmagazinscheiben
jederzeit moglich

e Anstehender Werkzeugwechsel beginnt nach dem
SchlieBen der Werkzeugmagazintir

e Auch als Variante fur Uberlange Werkzeuge bis 850 mm
verfugbar (siehe Technische Daten, S. 20 — 21)

Erweiterungsoptionen

Softwareoptionen

Informationen zur Erweiterung der Werkzeugplatze durch
externe Zusatzmagazine auf Anfrage.

Maschineneigenschaften

63/80 20/26 54/65 20/26 54/65 80/100 32/36

1.900/2.500 262/340 470/575 262/340 470/575 1.272/1.666 301/344

Technische Daten




MASCHINENKOMPONENTEN

Leistungsstarke CNC-Steuerungen

Bei den GroBbearbeitungszentren von GROB kann unter den modernsten CNC-Steuerungen

der Marktfuhrer gewahlt werden.

SIEMENS 840D sl (Standard)

¢ Neue Bedienoberflédche , SINUMERIK Operate”

e Leicht zu bedienende, interaktive Programmierung
durch identisches , Look & Feel” fiir Drehen und Frasen

¢ Look-ahead-Funktion fur bis zu 150 NC-S&tze
(parametrierbar)

e Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs mit
Draufsicht, Darstellung in drei Ebenen und in 3D;
Synchrongrafik wahrend der Bearbeitung

e 3D-Bearbeitung, optionale 3D-Werkzeugkorrektur
Uber Flachen-Normalenvektor

HEIDENHAIN TNC 640 (Option)

e Etablierte Bewegungsfuhrung fur kurze
Bearbeitungszeiten und perfekte Werksttickoberflachen
und -genauigkeiten

e Einfache Programmierung tber Klartext, DXF-Import
oder Datenimport aus CAM-Systemen

e Spezielles Funktionspaket fiir den Formenbau

e Umfangreiche Funktionen fir verschiedenste
Aufgabenstellungen in der Frasbearbeitung

e Ldsungspakete ,, Dynamic Efficiency” und
,Dynamic Precision”

HEIDENHAIN TNC 640 in Vorbereitung; FANUC-/BOSCH-Steuerung auf Anfrage

ZUBEHOR

Werkzeugreinigungseinrichtung

Kombinierte, GROB-patentierte Birst-/Abblaseinrichtung
fur die Reinigung der Kegel-/Plananlageflache der
Werkzeugschnittstelle

Werkzeugcodierung

Schreib- und Lesegerat fur Werkzeuge mit
Werkzeugcodierung fur Ristzeitreduzierung und
Fehlervermeidung bei der Dateneingabe

Dezentrale Arbeitsraumabsaugung

Fur die Reinhaltung des Arbeitsraums ist ein
Emulsionsnebelabscheider in verschiedenen Leistungs-
stufen verflgbar

Maschinenpodest

Maschinenpodest fir eine Maschinenausfihrung mit oder
ohne Palettenwechsler und einer freien Aufstellmdglichkeit
in der Produktionshalle

Kihlschmierstoff-Hochdruckanlage

Zum Erzeugen des Kuhlschmierstoff-Hochdrucks
sind neben der 23-bar-Standardausfiihrung auch
Hochdruckpumpen mit 38 oder 80 bar verfligbar

Durchlaufkiihler

Zum Kihlen des Kihlschmierstoffs ist ein externer
Durchlaufkthler fur alle Kthlschmierstoff-
Hochdruckpumpen-Ausfuhrungen verftgbar

Bedienhandgerate
Bedienhandgerate mit Tasten fur die Vorwahl von

Achsrichtungen, Vorschub, Eilgang, Not-Halt und
Zustimmen der Achsbewegungen

Elektromechanische
Werkzeuglangenpriifeinrichtung

Werkzeugbruchkontrolle tber eine taktile Werkzeuglangen-
prufeinrichtung fur einen hauptzeitparallelen Kontrollvorgang

Messtaster

Messtaster zum Ausrichten und Messen von Werkstlcken
und Spannvorrichtungen sowie Setzen von Null- und
Bezugspunkten fur anschlieBende Bearbeitung

Maschinenzustandsleuchte

Dreifarbige Stableuchte zum Anzeigen des aktuellen
Maschinenzustands. Unterschieden wird dabei zwischen
Automatikbetrieb (grin), Warnung (gelb) und Stérung (rot)

Olskimmer

FUr eine optimale Reinhaltung des Kihlschmierstoffs wird
mit Hilfe des Olskimmers Hydraulik- und/oder Schmierdl
von der Oberflache des Kihlschmierstoffs entfernt

Lasermesssystem fiir Fraswerkzeuge

BerUihrungslose, optische Werkzeuglberwachung/
-vermessung von rotierenden Werkzeugen
(z.B. Fraser, Bohrer); auf Anfrage




ERWEITERUNGSOPTIONEN

Palettenwechselsystem

Verbesserte Produktivitat durch hauptzeitparalleles Rusten wahrend der Werkstlckbearbeitung mit einem
2-fach-Palettenwechselsystem.

4 ] Funktionsprinzip eines
H ﬂz 2-fach-Palettenwechselsystems
— - T
A - o< . >
\\ é* N XX e Das Austauschen der Paletten zwischen Rustplatz und
gl 8 d '| Arbeitsraum der Maschine erfolgt tber eine drehbare
m| = i Palettenwechseleinrichtung.
e e S H e Durch ein optimal auf die Maschine abgestimmtes Paletten-
v R = N T 71 spannsystem werden die Paletten auf dem Rundtisch und
- Mg i Rustplatz der Maschine gespannt.
i EF e Eine hohe Prozesssicherheit wird durch ein integriertes Auflagen-
kontrollsystem und durch Abspulen des Nullpunkt-Spannsystems
v B — I wahrend des Palettenwechselvorgangs gewahrleistet.
Draufsicht der Werkstiick- !

roBe im Palettenwechlser (max.) [mm] l ‘ ..
J Palettenausfiihrung

Die Oberseite der Palette weist im Standard ein Rasterbohrbild auf.
Optional ist auch eine Palettenoberflache mit T-Nuten verfugbar.

=

IHRE VORTEILE

© Hauptzeitparalleles Rusten bzw. Be- und Entladen der Werkstlicke
auf dem Rustplatz der Maschine

© Kompakt in der Maschine integriertes 2-fach-Palettenwechselsystem

© Beste Zuganglichkeit zum manuell dreh- und arretierbaren Rustplatz

© Schneller Tausch der Paletten zwischen Arbeitsraum und Ristplatz

© Auflagenkontrollsystem fir die Paletten bereits im Paletten-
wechselsystem enthalten

| © Weit 6ffnende Rustplatztiren mit der Moglichkeit zur
I Kranbeladung

PalettengroBe Palettenoberflache Palettenoberflache Maximale Paletten-
[mm]* mit Rasterbohrbild [mm] mit T-Nuten [mm] Palettenbeladung [kg]l = wechselzeit [s]**
G800 4-Achs Ausfiihrung 800 x 800 Gewinde M16; Raster 100 | Breite 18; Abstand 100 2.500 21
G800 5-Achs Ausfiihrung 800 x 800 Gewinde M16; Raster 100 | Breite 18; Abstand 100 2.500 21
*Optional: 800x1.000, 1.000x 1.000 und 1.250x 1.000 ** Zeitangabe ohne Auflagenkontrollsystem

SOFTWAREOPTIONEN

Softwareoptionspakete — die Spezialistenlésung

Je nachdem, worauf Sie Ihr Hauptaugenmerk bei der Bearbeitung von GroBbauteilen richten,
durch zusatzliche Softwareoptionen von GROB kénnen Sie Ihr GroBbearbeitungszentrum gezielt auf lhre
Anforderungen hin spezialisieren.

GROB-Priifmittel-Set zur Kinematikvermessung

Als Ergénzung zu den Kinematikmesszyklen sind alle zum Vermessen
erforderlichen Messmittel in einem Prifmittel-Set zusammengefasst.

Enthaltene Komponenten

e Zwei Karbon-Messstative mit hochpraziser Messkugel zum Einschrauben
e Parallelendmal

e MagnetfuB3 mit schaltbarem Dauermagnet

Feinfuhlhebelmessgeréat, Skalenteilungswert: 0,002 mm

e Hochpraziser Messring und weiteres Zubehor

e AT

GROB-Schwenkachsenkalibrierung (GSC)

Funktionsweise

e Ermittlung der aktuellen Rundachsenkinematik durch einen 3D-Messtaster und eine hochprézise Messkugel
e Anzeige der Messwerte zur Analyse der geometrischen Abweichung

e Optimierung der Schwenkgenauigkeit auf Basis der Messergebnisse

Besonderheiten

e GSC liefert eine erheblich hdhere Genauigkeit als ein Ublicher 5-Achsen-Check
¢ Genauigkeitsverbesserung ohne Einsatz von Schwenkzyklen

Energie-Effizienz-Paket

Fur eine effiziente Energienutzung mittels Reduzierung des Maschinenstromverbrauchs.
(Verfugbar fur SIEMENS-Steuerung)

GROB-Priifmittel-Set GROB-Schwenkachsenkalibrierung (GSC) Energie-Effizienz-Paket
G800 4-Achs Ausfiihrung ° — °
G800 5-Achs Ausfiihrung ° ° °

Erweiterungsoptionen

Softwareoptionen




G800 » Maximale Werkst

4-Achs Ausfiithrung
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Maschinenkomponenten

Erweiterungsoptionen
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MaBangaben [mm] ohne Berlcksichtigung der Wartungs- und Bedienbereiche.



G800 - 5-Achs Ausfiihrung G800 - 4-Achs Ausfiihrung

Arbeitswege in X'-/Y-/Z-/W-Achse [mm] 1.600/1.700/1.540/300 1.600/1.200/1.300/- g
Geschwindigkeiten in X'-/Y-/Z-/W-Achse [m/min] 60/60/50/35 60/60/60/— é
Beschleunigung max. in X'-/Y-/Z-/W-Achse [m/s?] 4M6/6/4,6/4,6 4M6/4505/6/- é
Vorschubkréfte max. in X'-/Y-/Z-/W-Achse [kN] 13,5/13,5/15/10 20/20/20/- =
Genauigkeiten (ISO 230-2:2006)
» Positioniergenauigkeit in X'-/Y-/Z-Achse [mm] 0,006 0,006 <
» Wiederholprazision der Positionierung in X'-/Y-/Z-Achse [mm] <0,003 <0,003 §
Werkzeugschnittstelle @ fiir Kegelhohlschafte nach ISO 12164-1 HSK-A100 HSK-A100 g
Durchmesser am vorderen Lager der Spindellagerung [mm] 110 100 g
Drehzahl nipy, [min-'] 10.000 10.000 =
Antriebsleistung max. bei 100 % / 40 % ED [kW] 54/65 20/26
Spindel-Drehmoment max. bei 100 % / 40 % ED [Nm] 470/575 262/340
e e
] Werkzeugschnittstelle @ fir Kegelhohlschéfte nach ISO 12164-1 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100® HSK-A100@
Durchmesser am vorderen Lager der Spindellagerung [mm] 120 100 110 120 100
Drehzahl np. [min'] 6.000 6.000 9.000 7.200 6.000
Antriebsleistung max. bei 100 % / 40 % ED [kW] 63/80 20/26 54/65 80/100 32/36
Spindel-Drehmoment max. bei 100 % / 40 % ED [Nm] 1.900/2.500 262/340 470/575 1.272/1.666 301/344 §
. . . . 5
Drehzahi (o 1 SIEVENS 840D 30 o Auf Anfrage o 025500 222,000 A0 AT £
Werkzeugschnittstelle @ fir Kegelhohlschéfte nach ISO 12164-1 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 HSK-A100 'g
Anzahl Werkzeugplatze in Scheibe 1121314 (liberlange Werkzeuge) 27130 21130 (24 +6) 27130130130 21130 (24+6)130130 27130 21130 (24+6) 27130130130 21130 (24+6)130130 o
Werkzeugldnge max. [mm] (liberlange Werkzeuge) Scheibe 1: 500 | Scheibe 1: 500 Scheibe 1: 500 | Scheibe 1: 500 Scheibe 1: 500 Scheibe 1: 500 Scheibe 1: 500 Scheibe 1: 500
Scheibe 2: 300 | Scheibe 2: 300 (850) Scheibe 2: 300 | Scheibe 2: 300 (850) Scheibe 2: 300 Scheibe 2: 300 (850) Scheibe 2: 300 Scheibe 2: 300 (850)
- - Scheibe 3-4: 300 | Scheibe 3-4: 300 - - Scheibe 3-4: 300 Scheibe 3-4: 300
Werkzeugdurchmesser max. [mm] 5
» Ohne Durchmessereinschrankung fur Nachbarplatze 130 130 130 130 ,§_
» Bei nicht belegten Nachbarplatzen 325 Sche!be 1-2:325 325 Sche?be 1-2: 325 %
Scheibe 3-4: 260 Scheibe 3-4: 260 H
Werkzeuggewichte max. [kg] (pro Platz/pro Scheibe) 50/300 50/300 50/300 50/300 :9:
Moment um Greiferrille max. [Nm] 80 80 80 80
Tischbeladung [kg] (inkl. Palettengewicht) 3.000 3.000
Storkreisdurchmesser [mm] 1.600® 1.600®
Leistungsbedarf bei 3 AC 400V/50 Hz [kVA] mind. 78 mind. 78
Druckluft [bar] 5 5
Gesmgont gl ome/mitpatemnecriey | awomomy L e
Automatischer Palettenwechsler 2-fach 2-fach %
PalettengroBe [mm] 800x800 (Optional: 800x 1.000, 1.000x 1.000 und 1.250x 1.000) 800x800 (Optional: 800x 1.000, 1.000x 1.000 und 1.250x 1.000) 2
Erweiterung des Werkzeugmagazins Zusatzmagazin auf Anfrage Zusatzmagazin auf Anfrage _%
() Eco-Variante @ HSK-A63 Werkzeugmagazin- und Bearbeitungsspindel sowie Einsatz weiterer Werkzeugschnittstellen auf Anfrage Technische Anderungen vorbehalten &

® Optimierte Motorspindel fur den Einsatz in einer Systemmaschine @ Motorspindel mit Planzugeinrichtung
©) Bei Palettenwechslervariante mit Einschrankungen im Arbeitsraum



GROB

AFTER-SALES-SERVICE

BERATUNG OPTIMIERUNG MODERNISIERUNG ANLAGENPLANUNG

INSTANDHALTUNG RETROFIT VERLAGERUNG SCHULUNG DIE GROB_G RUPPE

REPARATUR ERSATZTEILMANAGEMENT INSPEKTION TELESERVICE Tradition — Know-how Uber Generationen

Die Erfolgsgeschichte der GROB-WERKE beginnt im Jahre 1926 mit der Firmengriindung der Ernst Grob Werkzeug-

und Maschinenfabrik durch Ernst Grob. Als global operierendes Familienunternehmen in der Entwicklung und Herstellung

von Anlagen und Werkzeugmaschinen schlégt das Herz der GROB-WERKE seit 1968 in Mindelheim, Bayern.

Mit unseren weiteren Produktionsstatten in Bluffton (Ohio, USA), Sao Paulo (Brasilien) und Dalian (China)

. .. . . . sowie weltweiten Service- und Vertriebsniederlassungen sind wir rund um den Globus vertreten.

So vielseitig wie die Anspriche unserer Kunden N | |
Jahrzehntelange Erfahrung, hohe Qualitat und Zuverlassigkeit in Ausfihrung und Lieferung garantieren den GROB-

Kunden eine optimale Betreuung in allen Belangen des Systemgeschafts und der Universalmaschinen.

Die jahrzehntelange Erfahrung, hohe Qualitat und Zuverlassigkeit

von GROB als einer der weltweit fihrenden Hersteller von .
Bearbeitungszentren sowie komplexen Systemen fur Fertigung und Da S G RO B - P rod u k‘tpo rtfol 10
Montage, garantieren den GROB-Kunden eine optimale Betreuung in

allen Belangen des After-Sales-Service.

Service beginnt bei GROB mit der Planung und Koordination der SYSTEMLOSUNGEN UNIVERSALMASCHINEN MONTAGEANLAGEN
Maschinenaufstellung und damit bei der Unterstitzung zum , . .
Produktionsstart. Er reicht von abgestimmten Schulungsleistungen, * G-Module * E-Acgs.Umversal-Fras- * E/lundenspeznclsche

der Beratung zu Ersatz- und VerschleiBteilen, Betriebsmitteln, * Modulare Sondermaschinen earbeitungszentren ontagesysteme
Nutzungsoptimierung und Anlagentberholung bis hin zur prompten « Automatisierung * 5-Achs Universal-Fras-Dreh- e Einzelne Montageeinheiten

Hilfe bei Maschinenstérungen im Produktionsprozess. Bearbeitungszentren
e Transportsysteme ]
e GroBbearbeitungszentren

Zusammen mit unseren Service- und Vertriebsniederlassungen sowie Schlusselfertige Anlagen
den internationalen GROB-Vertretungen garantieren wir héchste (Turn-Key-Projekte)
Qualitat und besten Service im weltweiten GROB-Service-Netzwerk. e GROB-Thermisches-

Beschichtungssystem

e Elektromobilitat

24/7/360

SERVICE

Service-Hotline: Die GROB-Kernkompetenzen

+49 8261 996-777

Unter unserer Hotline erreichen Sie kompetente,
qualifizierte Hilfe: © Klare Vertriebsstruktur: Sie haben einen festen Ansprechpartner fiir den gesamten Projektzyklus

© 24 STUNDEN
© Unsere Produktion bietet Ihnen héchste Fertigungstiefe, wodurch wir Kapazitaten dynamisch steuern

O 7 TAGE DIE WOCHE und in Engpass-Situationen flexibel erhohen kénnen
© 360 TAGE IM JAHR

© RUND UM DEN GLOBUS

© Bei GROB finden Sie alle Kernkompetenzen unter einem Dach:
Vertrieb  Konstruktion ¢ Produktion ¢ Montage ¢ Inbetriebnahme ¢ Kundenservice

© Unser Kundenservice ist rund um die Uhr fir Sie erreichbar




GROB

GROB RUSSLAND Moskau, Russland
GROB MACHINE TOOLS Birmingham, GroBbritannien L4
©® GROB POLSKA Posen, Polen
@ GROB HUNGARIA Gyér, Ungarn
GROB MACHINE TOOLS Peking, Chinag gROB MACHINE TOOLS Dalian, China

GROB-WERKE Mindelheim, Deutschland

[ ) GROB ITALIA Turin, Italien
GROB SYSTEMS Bluffton, Ohio, USA

[ )
GROB KOREA Seoul, Siidkorea
GROB-MACHINE TOOLS Shanghai, China
°
GROB MEXICO Querétaro, Mexiko

(J
GROB MACHINE TOOLS Hyderabad, Indien

()
B. GROB DO BRASIL Sao Paulo, Brasilien

© GROB-WERKE GmbH & Co. KG - 09/2016/DE

GROB-WERKE GmbH & Co. KG
Mindelheim, DEUTSCHLAND
Tel.: +49 8261 996-0

Fax: +49 8261 996-268

E-Mail: info@de.grobgroup.com

GROB KOREA Co. Ltd.

Seoul, SUDKOREA

Tel.: +82 31 8064-1880
E-Mail: info@kr.grobgroup.com

GROB RUSSLAND GmbH
Moskau, RUSSLAND

Tel.: +7 495 795-0285

E-Mail: info@ru.grobgroup.com

GROB ITALIA S.r.l.

Turin, ITALIEN

Tel.: +39 0113000-420
E-Mail: info@it.grobgroup.com

B. GROB DO BRASIL S.A.

Sao Paulo, BRASILIEN

Tel.: +55 11 4367-9100

Fax: +55 11 4367-9101

E-Mail: info@br.grobgroup.com

GROB MACHINE TOOLS
(BEUJING) Co. Ltd.

Peking, V.R. CHINA

Tel.: +86 10 6480-3711

E-Mail: beijing@cn.grobgroup.com

GROB MACHINE TOOLS U.K. Ltd.

Birmingham, GROSSBRITANNIEN
Tel.: +44 121 366-9848
E-Mail: info@uk.grobgroup.com

GROB POLSKA Sp. z o.0.
Posen, POLEN

Tel.: +48 61 664-2790

E-Mail: info@pl.grobgroup.com

GROB SYSTEMS, Inc.

Bluffton, Ohio, USA

Tel.: +1 419 358-9015

Fax: +1 419 369-3330

E-Mail: info@us.grobgroup.com

GROB MACHINE TOOLS
(BEUJING) Co. Ltd.

Shanghai, V.R. CHINA

Tel.: +86 21 3763-3018

E-Mail: shanghai@cn.grobgroup.com

GROB MEXICO S.A. de C.V.
Querétaro, MEXIKO

Tel.: +52 442 713-6600

E-Mail: info@mx.grobgroup.com

GROB MACHINE TOOLS
(DALIAN) Co. Ltd.

Dalian, V.R. CHINA

Tel.: +86 411 39266-488

Fax: +86 411 39266-589

E-Mail: dalian@cn.grobgroup.com

GROB MACHINE TOOLS
INDIA Pvt. Ltd.

Hyderabad, INDIEN

Tel.: +91 40 4202-3336
E-Mail: info@in.grobgroup.com

GROB HUNGARIA Kft.

Gyo6r, UNGARN

Tel.: +36 96 517229

E-Mail: info@hu.grobgroup.com



