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Schweizer Drehtischtechni

pL LEHMANN ist eine mittelstdndische Unternehmung und
seit Uber 40 Jahren auf Drehtische spezialisiert:

1960 Grindung - Lohnfertigung

1973 Umwandlungin AG

1974 Vorstellung NC-Drehtische HUST

1980 Neubau Fabrikationshalle

1986 Entwicklung Serie 400

1988 Eintritt 2. Generation in Geschaftsfiihrung
1997 Neubau Montagehalle

2000 Entwicklung Serie 800 (DD bis 10'000 min-")

2002 FirmenlUbernahme 2. Generation ’ all wins - all smile!
2003 Entwicklung Serie 700 (DD bis 800 min™")
2008 Anbau Biirogebaude *von pL ausgebildete und ausgeristete Verkaufs- und Servicepartner

(VAR - value added resellers oder VAP - value added partners)

2010 Entwicklung Serie 500

2011 Beginn der Internationalisierung / Lean Production
2013 Entwicklung Highspeed-Version der Serie 500
2016 Erweiterungsbau Fabrikation

2019 Vorstellung AM-LOCK und Serie 900 DD

2021 Neue Serie MQ flr die Messtechnik

2022 Neue P-Line fiir einfache Positionieraufgaben Selection Guides
pL LEHMANN bietet detailliert ausgearbeitete Selection
Heute ist pL LEHMANN als weiterhin inhabergefiihrtes Guides fir Gber 30 Maschinenmarken (siehe S. 6+7)

Familienunternehmen in Gber 20 Landern prasent
(siehe Ruckseite dieses Katalogs,
bzw. unter www.lehmann-rotary-tables.com).

Das Unternehmen ist typisch
schweizerischen Werten verpflichtet

® Produktqualitat

® hochstehende Technik

® |nnovation und Flexibilitat

® | angfristige, solide Geschaftspolitik

Mehr siehe www.lehmann-rotary-tables.com.

Weitere pL-Produkte

ADDITIVE ROTOMATION®

DD Serie AM-LOCK ROTOMATION Messtechnik

2 [P LEHMANN®



Technische Anderungen im ganzen Katalog ohne Vorankiindigung vorbehalten

«Wer richtig in die Produktion von morgen investie-
ren will, muss sich heute mit den Bedurfnissen und
Moglichkeiten befassen.»

Anwendungsbereiche 4
Ubersichtund Facts 6
Baukastensystem combiFlex® 8
Typische Anwendungen 16

Benchmarkund Facts 18
Technik 22

smartBox & Dokumentation 26
pL-Service 30

Facts, smartBox

E-Serie und P-Line 34
rotoFIX/longFLEX 42
T-Serie 44
Drehtische mehrspindlig 60

Drehtische

MTS — Modulares Tooling System 68
Spannzylinder 70
Drehdurchfthrung 72
Genauigkeit, Winkelmesssystem 74

SPZ,
DDF, WMS

Motoren und Servos 78
Realisierte Integrationen 80
Kabel, Stecker und Wanddurchfihrungen 82
CNC-Steuerung FANUC 35iB 86
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Aufspannen, Ausrichten 90
Gegenlager, Hydraulikaggregat, Reitstocke 91
Kleinmaterial 94

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Inbetriebnahme, Schulung 98
Geometrie-Genauigkeiten, Spindellasten 108
Bearbeitungskréfte, zuldssige Vorschubmomente 114

Verhalten des Drehtisches, Tech. Erklarungen 122

Service
& Technik

__:TI':: "“'R [scrumac | §LANG Inhalt Werkstlckspannsysteme 137

TECHNIK
. zukunf. areifen

erovws & system 3R ROTOMATION transferBox 182
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Anwendungsbereiche

CNC-Drehtische fur die wirtschaftliche Fertigung:
pL LEHMANN hat passende und rationelle Losungen
fur fast jede Branche

s
-

Automotive Medical/Dental Watches/ Aerospace/Turbines Mechanics
Micro Technology

System &
Facts, smartBox

Drehtische

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
$8
N Thy
=
==

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

pL Drehtische im Einsatz: auf tber 200 verschiedenen
Maschinenmarken bzw. uber 1'000 verschiedenen
Maschinenmodellen.

Service
& Technik

pL Kompetenz: Integration in alle bekannten CNC-Steue-
rungen (Fanuc, Siemens, Heidenhain, Haas, Winmax, Mitsubishi,
Brother, Mazatrol ...), fur Neumaschinen wie fur Nachristungen

4 [Pd LEHMANN®



Applikations-lllustrationen

Selbst auf kompakten Maschinen hochproduktive
Losungen — fUr fast jeden Bedarf: 4-achsig oder
5-achsig

Facts, smartBox

Grundmaschine jederzeit 3-achsig nutzbar, 4. Achse mit Schwenkbricke, 4. Achse mit Schwenkbrticke,
z.B. flr sperrige Werkstlicke auf Grundplatte direkt auf Maschinentisch

Drehtische

)
=
H
s
a
a

WDF, CNC

4. Achse, 3-spindlig, 4. Achse, 3-spindlig, 4. + 5. Achse, 1-spindlig,
X-Montage (I&ngs) Y-Montage (quer) X-Montage (I&ngs)

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

& Technik

4.+ 5. Achse, 2-spindlig, 4.+ 5, Achse, 2-spindlig, 4. Achse zum Schwenken der Schleifspindel.
Y-Montage (quer) X-Montage (langs) 5. Achse (vertikal) fir Werkstuckrotation

Y LEHMANN® 5



Ubersicht und Facts

Bis 210 min™ Mehr Z- und Grosse Spindellast,
bis 0.21 sec /90° X-Weg verfugbar kraftige Lager

Highspeed GD More space Heavy duty

= ener
E- S e r I e Auszug passender Maschinen

.......... °
Vertikal-BAZ

(Selection Guides verfligbar)

o AKRIA ® Hasegawa
o e Almac ® Hurco
- ® AMS ® Hwacheon
§E o AWEA e Hyundai/Wia
(%-g ® BFW ® Kaast
= e Brother Speedio ® Komatech
e Chiron ® | eadwell
e Cincinnati e Litz
2 © DMG MORI ® Makino
5 e DNSolutions ~ ® Map
g e EMCO e MAPLE
e Fanuc Robodrill  ® MAS
e Fehlmann © Mazak
 GF Mikron ® MTEVO
e Haas CNC ® PreMill
N_% e Hardinge ® Priminer
& w Bridgeport ® Quaser
= e Schaublin
® Takumi

—— e Tongtai
= Toyod
DD Serie - vide
...................... ® o XYZ
e YCM

- —

g Q
=
$8
N Thy
=
==

Fragen Sie unseren
Sonderkatalog an

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Highspeed DD Adaptability Precision

bis max. 4'000 min™’ Multifunktions- Am Werkstuck
(> 3000 min" — Werksanfrage) Spindel HSK bis 2 um /100 mm

6 [Pd LEHMANN®



Ubersicht und Facts

Pneum. Klemmung

bis 7'000 Nm

High clamp

Grosse Teile bis
2 500

Big size

T-Serie

PGD spielfreies
long life-Getriebe

No backlash

Andere
® Finepart
(Wasserstrahlschneiden)
® Hexagon (Messen)
® LT Ultra (Ultra precision)
® OGP Quality vision (Messen)
o ..

Monitoring fur

Betrieb & Service

Lastwechsel ohne
Re-Parametrieren

Y LEHMANN®

Schleifen
® Blohm Jung
® Chevalier
® Elb-Schliff
® Hauser
e Lapmaster Wolters Alle Grundplatten
e Magerle aus Stahl
® Moore mit integriertem Lochraster flr
e .. Nutenabstand 100 und 125 mm,

integriertes Ausrichtsystem
lineFIX fir La4ngs- oder Querauf-

Laser spannung.
® DMG MORI Sauer
® GF Mikron
e Litz
® Microlution
() - . ......

_—
—
Connectivity No adjust Less cost

Kein Klhlsystem,
keine Hydraulik

System &
Facts, smartBox

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Drehtische

]
=
H
s
a
a

WDF, CNC

& Technik




Baukastensystem combiFlex’

Hohe Werterhaltung: jederzeit anpassbar,
nur 4 Baugrossen 100 - 500 mm -
Uber 290 Standard-Konfigurationen

EA TFTIP Typenvielfalt S

® Je Baugrdsse breites Einsatzgebiet

e Tiefere Lagerhaltungskosten, auch im Service (Ersatzteile)

® Erhohte Vertriebs- und Serviceproduktivitat

System &
Facts, smartBox

Drehtische

EA = EA mit rotoFIX

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
$8
Ty
=
==

EA = EA mit longFLEX

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Achtung! Aufgrund von Exportkontrollvorschriften
wird der Umbau nur im Hauptsitz durchgefiihrt.

8 [Pd LEHMANN®



Baukastensystem combiFlex*

Standard-Maschine ab Lager kurzfristig mit
passendem Drehtisch verfugbar

Héchste Flexibilitat @ TFTIP= T1 TAP

® Drehtisch ist schnell verfligbar bzw. kann jeder-
zeit umgebaut werden

e Andern sich die Bediirfnisse, ist die Investition
nicht verloren

e Kauf in Raten: Zuerst die Maschine, spater den
Drehtisch — jederzeit nachristbar

Facts, smartBox

Drehtische

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

S
5=
o=
S5
5%
S <
<

o

Service
& Technik

Y LEHMANN® 9



Flexibles Briickensystem

Maoglichkeiten von Spannbricken mit integriertem
oder aufgebautem Nullpunktspannsystem

Briicke mit manuellem Nullpunktspannsystem

® einseitig oder
doppelseitig

fur Raster 40, 50, 52, 96
in Brlicke integriertes
System oder als aufge-
baute Version

£
2
L
E®
8 E
2 2

(2}
@3
-]
[

=
g Maogliche Systeme manuelle Ausfiihrung
= e LANG
a e HWR -‘ ==
e Gerardi
® Piranha
[ )
(7]
=
B=
S
5‘§ Briicke mit automatischem Nullpunktspannsystem
=
e flr automatisches
Beladen
® mit Mediendurchflihrung
durch Spannbriicke

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mégliche Systeme
e EROWA

e ROEMHELD
e AMF
o ..

® mit Schnellkupplungen
fir Medienubergabe

P

10 LEHMANN®



Flexibles Briickensystem

Spannbrucken mit Lochraster fur individuellen
Aufbau von Spannmitteln oder mit flexibel
anpassbarem Schienensystem

Briicke mit Schienensystem

® verschiebbare Schraub-
stdcke ohne neues
Ausrichten

® einfach an Teilegrosse
anpassbar

® Spannbriicke schnell
auswechselbar ohne
neues Ausrichten

Facts, smartBox

Maogliche Systeme
e SCHUNK

e TRIAG

e EVARD
o .

Drehtische

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
S8
Ty
=
==

Briicke mit aufgeschraubten Spannmitteln (manuell oder automatisch)

® einseitig oder
doppelseitig
® mit Gewindelochraster

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mégliche Systeme
e SCHUNK

® Piranha

e EVARD
o ..

Py LEHMANN® 11



Flexibles Spindelzubehor

Von manuellen Spannmitteln fur die
Einzelteilfertigung bis zur Vollautomation

Tischplatten, Kraftspann- und Backenfutter, Zangenspannung

Facts, smartBox

Mogliche Systeme e
pL LEHMANN (Tischplatten)
FN Niederhauser
SMW AUTOBLOK
SwissChuck
Hainbuch

Erowa

TG Colin

YERLY

Drehtische

automatisierbar: mit
Drehdurchfiihrungen
und Spannzylinder

SPZ,
DDF, WMS

Zentrischspanner

g Q
=
S3
- s
508
==

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mégliche Systeme Maogliche Systeme

® SCHUNK e EVARD e plLLEHMANN ® Parotec e LANG

e |LANG e TRIAG (ripas & CAPTO) e Roemheld e GRESSEL
® Gressel o . ® FErowa e AMF °

® Piranha Clamp ® System 3R e SCHUNK

12 Y LEHMANN®



Flexibles Spindelzubehor

Zentrischspanner fur Werksttuckhandling,
aufgebautes Nullpunktspannsystem fur
schnelles Auswechseln der Schraubstdcke

Kombinationsméglichkeiten

I Pheumatiscpg
aNgenbetat;. ... ’
~~~~~~ f
Manuellg, 9ung { P
angen-  AUtomatjgey,
Wechseg|

‘a ) >
Utomatiscy, s of

or ) ................... ANk

; l
______ .
automatisch ~~~~ ﬁ *

3 *
H— J L ’
automatiscy,
Automatiggy,
e, T
Hohlschaft HSK “""a{ c

Manuel|

Py LEHMANN® 13

Drehtische Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

g Q
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Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik




Drehtische System &
Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

)
<
x
=
o
=

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

(2]
=
S
e
a
=

Spindelsystem und Zubehor

Ultrabreites Sortiment fur Werkstuckspannung.
Standardisierte Schnittstelle vorne und hinten:
maximale Universalitat

Alle Varianten und Méglichkeiten siehe ab S. 137

Spindelzubehor hinten (siche ab S. 70) Spindelzubehor vorne (siehe ab S. 137)

Drehdurchfilhrungen bis 250 bar A-m-F@-

hydraulischer Spannzylinder 23 kN bei 120 bar Erows &
pneumatischer Spannzylinder 11 kN bei 10 bar
Winkelmesssysteme bis £ 1 arcsec

GRESSEL
HA?NBUCH
hemo

o HOFER

HWR‘

E— LANG

= TECHNIK

((((((((((((( t. greifen

h

FVNIEDERHAUSER=
B it riuiva

PAROTEC

Universelle
Spindel firalle -~
Drehtische .-~

ROEMHELD

HILMA = STARK

-m
-

RyHM

driven by technology

SCHUNK £

Swiss(htgsm
system 3R
Y /7GJcoLng

TRIAL

INTERNATIONAL

YERLY %

Reitstocke und Gegenlager ripas-Nullpunktspannsystem CAPTO-Spannung @
(siehe S. 91-93) (siehe S. 142/143)

EA-507 mit ripas auto und ripas-Adapter EA-507 mit CAPTO-Nachriistsatz (siehe S. 143)

14 Y LEHMANN®



Anschlussmasse Spindeln

Alle Spindel-Anschlussmasse vorne und hinten
zum Bau lhrer Vorrichtung. Gilt durchgangig
fur alle Varianten, ob EA-, M- oder T-Drehtisch

Modulgrosse
507 HSK-A63/270

>
& 8 46

I

-0.005
+0.02
0

G710
|
@31
70
@100

+0.009
el

M36x1.5
©

Modulgrésse
520 HSK-AB3/KK5

3 : S &
& H=—f B ol 8o
(52)

o Q 2
gLl | b
N \|
g
& *g

© St

Mass A  Standard: @46.55 +0.009/0 SPI.520-d64: @64

—

Modulgrosse
510 HSK-A63/280

+0.02
0

P79

034
®100

+0.009
0
M36x1.5 |

0 46.55
©

Modulgrosse
530 290/KK8

o~
S
S
]
w0
N
~
=

L% :
+0.046
0

@170

0
-0.005

<
S

$210

D230 H7 o

==y

L

=

Mass A  Standard: @90 +0.015/0 SP1.530-d102: @102

LEHMANN®

139.731
139-005

4]

HSK = Hohlschaftkegel
nach DIN 69063-1
(Spindel) bzw. DIN
69893 (Einsatz),

KK...= Kurzkegel Grosse
...nach DIN 55026

* mit SPI.5xx-Lab:
507 =1.25
510=4.95

520 =20.15
530=21.75
(siehe S. 34-67)

15

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Facts, smartBox

Drehtische

]
=
H
uw
a
a

WDF, CNC

& Technik




ypische Anwendungen

Interessante Applikationen zur Steigerung
der Produktivitat

Realisiert auf GF+ Machining Solutions, Akira Seiki, Almac, Amada Machine, AMS, AWEA, BFW, Blohm Jung,
Bridgeport (Hardinge), Brother Milling, Chevalier, Chiron, DMG MORI, DN Solutions, Emco Famup, Fanuc Robodrill,
Finepart, Feeler, Haas Automation, Hartford, Hasegawa, Hedelius, Hurco, Huron, Hwacheon, Hyundai WIA, ICON,
Kitamura, Kondia, Leadwell, Makino, MAS, Mazak, Microlution, Mikron, Moore Tool, MT EVO, POSmill (Microcut),
Quaser, Sauer (DMG MORI), Spinner, Stama, TongTai, Toyoda, Unitech, Willemin-Macodel, XYZ, YCM

Drehtische System &
Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
$8
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=
==

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service

& Technik

TF-507510 - Frésen/Bohren — Medizinaltechnik TF-507510 - Frasen/Bohren — Uhren/Mikrotech- TF-507510 - Frésen/Bohren — Dentaltechnik
nologie

16 Y LEHMANN®



Typische Anwendungen

Weitere interessante Applikationsbeispiele finden Sie
auf unserer Website www.lehmann-rotary-tables.com im
Bereich Download / Applikationen

N

TF-507507 - Fréasen/Bohren - Dentaltechnik

TF-507510 - Frasen/Bohren — Uhren/Mikrotechnologie

T1-507510 — Wasserstrahl-bohren — Flugzeugbau/

Turbinen
T4,

EA-510 longFLEX - Frasen/Bohren auf Horizon- EA-520 - Frasen/Bohren — Mechanics T1-510520 - Schleifen — Flugzeugbau/Turbinen
tal-Zentrum — Mechanics

Py LEHMANN® 17

Drehtische Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
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=
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Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik




3+2 - die 5-Achs-Alternative

Ob 5-Achs-Bearbeitung oder komplette
6-Seiten-Bearbeitung — Sie haben die Wah|

5-Achs-Bearbeitung

® Simultan- oder Positionierbetrieb

e
=
=
w
2
@
o
=}

Applikationen

® Fur CNC-Steuerungen von Siemens, Fanuc,
Heidenhain, Brother, Haas, Mitsubishi, Hurco,
Mazak

® |m reinen Positionierbetrieb weltweit ohne
Einschrankungen durch die Exportkontrolle
einsetzbar

Mehrteile-Bearbeitung

Drehtische

® Mit Spannbriicken und Gegenlager hochpro-
duktive Teilefertigung

® Werkstickwechsel manuell oder automatisiert

SPZ,
DDF, WMS

® Sowohl auf 4. Achsen wie auch auf 4./5. Achsen
einsetzbar

® Jederzeit nachristbar

MOT, KAB,
WDF, CNC

Tischbelastung

® Deutlich mehr Reserve flir schwere Vorrich-
tungen und zusétzliche Spannmittel, ohne die
Maschine zu Uberlasten

- S
5=
2=
= =
o v
e
S <
<
o

Service
& Technik

Maschinen-Standflache

® 5 Maschinen auf Standflache von 3

® 67% hohere Produktivitat pro m?

18 Y LEHMANN®



Marktuntersuchungen zeigen grossen Produktivitatsgewinn
mit 3+2-Konzepten in verschiedenen Branchen — zu erheblich
gunstigeren Kosten

Rationell fertigen von Werkstuicken ... bis 2350 mm/150 kg (positionieren) bzw. 150 mm/34 kg (simultan) mit Werkstlickgenauigkeiten von
0.01...0.002 mm pro 100 mm Raumdiagonale (weitere Hinweise und Voraussetzungen siehe S. 130/131

Tiefe Storkante

® Sehr gute Zuganglichkeit quer zur C-Achse (von

oben)

® Schneidwerkzeuge sehr kurz vorgespannt:

maximale Standzeit, beste Zerspanungsleistung

und Oberflachengiite

zul. Beladung C-Achse

® Fir mittelgrosse bis kleine Teile besonders
geeignet — flir Grossteile bietet sich die ent-
sprechende 5-Achs-Maschine an

Arbeitstisch-Flache

|
|

® 2 Maschinen in einer: als 3-Achs-Maschine
nutzbar fur z.B. grosse Werkstiicke, parallel
dazu als echte 5-Achs-Bearbeitung von z.B.
Impeller

® Besonders interessant fur den flexiblen
Lohnfertiger

e \erflgbare Flache fiir Schraubstockarbeiten

oder Futterarbeiten (Vor- oder Nachbearbei-
tung der 6. Seite)

Bodenbelastung

® Auchin leichter gebauten Produktionshallen
ohne zusatzliche Fundamente montierbar

® Kleineres Risiko beim Einsatz in mehrgeschos-

sigen Gebauden

® Geringere Transportkosten

Y LEHMANN®
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Ubersicht,
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Applikationen

DDF, WMS Drehtische

WDF, CNC

& Technik




Ubersicht,
Applikationen

SPz, Drehtische

DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

- S
5=
8=
S5
B S
S <T
<
o

Service
& Technik

Drehtisch im Einsatz

Kraftpaket auf kleinen Raum. Das Werkstuck unbeweglich
in Position halten entscheidet Uber Leistung und Prazision.

Kippmoment

® Nimmt hohe Bearbeitungskréafte auf
(z.B. beim Bohren)

Axialkraft

® Ertrégt sehr hohe Druck- und Zugkrafte

Klemmmoment

e Ultraschnell, iberwacht, kraftig, nur 6 bar Luft

D
——— Druckiiber-
D)DD — E
= 6 bar Luftdruck
= 220 bar Ol

= 50x: 150 bar Ol

Vollintegrierter Druckiibersetzer BRAKY

20 Y LEHMANN®



Drehtisch im Einsatz

PGD*-Vorteile gegenuber Direct Drives (DD) auf einen Blick

e Nur ein Drehtisch fur alles: Stand-
ard oder Highspeed, fur CNC von
Siemens, Heidenhain, Fanuc...

e Kein Kuhlgerat notig

e Keine Sicherheitsbremse

*Mehr siehe S. 22

e Kleinere Antriebsverstarker

e Tiefere elektrische
Anschlussleistung

e Einfachere Inbetriebnahme und
Antriebstuning

Drehzahl

Direktantrieb bzw.
pL LEHMANN Highspeed

® Hohe Drehzahlen

Kbt £ | Taktzeit
aktzeit fur « M
90°-Drehung ®

(inkl. Klemmung) ca.0.7 sec Zeitgewinn ca. 0.5 sec

Ubersicht,

® Kurze Taktzeiten (mit Klemmung)

Spindellast

Aussenabmessung

Rund-/Planlauf

® Schwere und grosse Lasten trotz kompakter

Y LEHMANN®

® Hohe Rund- und Planlaufgenauigkeiten fur
beste Werkstlickgenauigkeiten

21

Applikationen

SPzZ,
Drehtische

DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

: S
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< o
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& Technik




Technik von innen

PGD - das vorgespannte Getriebe, dauerhaft
spielfrei, verschleissfest: Voraussetzungen fur die
simultane Bearbeitung und den wartungsarmen
Produktionseinsatz

Getriebe PGD (Preloaded Gear Drive)

® Kraftige Verzahnung Wartungsfreies Getriebe - dauerhaft vorgespannt

e
=
=
w
4
@
o
=}

120 — 3
100

Applikationen

® Radund Schnecke aus Stahl, randschichtge-
hértet und geschliffen, im Olbad laufend

T 80
_ i i £ 0
® Schnecke 4-fach spielfrei gelagert H o6: Keine
g 40 Getriebenach-
. . 2 stellung mehr!
® Dauerhaft spielfrei vorgespannt £ 20 nezu ¢
3 verschleissfrei,
0 immer spielfrei £
® Hohe Langzeitprazision, nahezu verschleissfrei £
. 05 5
e Hohe Schlagfestigkeit R
Oh 1'600h 3'200h 4'800h 5'%600h ~
. . S S 4 Mio 8 Mio 12 Mio 16 Mio 20 Mio
° bls 20 000 h bZW' 20 MIO' 90 POSItlonlerungen h = Betriebsstunden Dauerlauf (ED 100%) Mio = Positionier-Zyklen (ED 20%)
o
":’ e Jederzeit nachjustierbar, falls Uberhauptje Alle Werte gesti]tzt auf"interng Tgsts, mit Standardlast und Katalogwerten (Dreh-
= . zahl, Taktzeit). ED geméss Definition S. 134
5 erforderlich
a
® Furkleinere Bearbeitungen** keine Klemmung
notig (Zeitersparnis) Gleichbleibende Genauigkeit — auch nach 23 Mio. Positionier-Zyklen
f . . . 40
® 5'000 h Simultan-Bearbeitung* mit hoher Dyna-
i 35
2 mik P
NE 30 .//\\.
@3 * basierend auf Langzeittests (iber > 20'000h mit iiber 23 Mio. . /-SSR
(=) 90°-Taktungen; glltig bei bestimmungsgemassem Gebrauch; der 2 25 Fi
zuerst erreichte Grenzwert zahlt g " L —— — Pa
**mogliches Drehmoment geméss Kennlinie 100% ED bei 1 min™; é
siehe S.116-121 § 15
10
22 s/ Umit
:. :— bedingt durch Materialelastizitaten; das Umkehrspiel ist Null, auch nach 23 Mio. Positionier-Zyklen
a
== 0 5 10 15 20 25

Mio = Positionier-Zyklen (ED 20%)

Reale Messwerte nach VDI/DGQ 3441 oder ISO 230-2:
Verénderungen im Rahmen der Messunsicherheit.

-3
5=
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Sh
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S <
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Dichtheit IP 67 (IP 68)

® Alle Ausfuihrungen volldicht
e Spindelgehause mit Oldruckschmierung

® Zusatzliche Spindel-Labyrinth-Abdichtung
(optional) fir Hochdruckklhlmitteleinsatz
(z.B. Produktionsschleifen) und aggressive
Werkstoffe wie Glas, Grafit, Keramik, usw.

Service
& Technik
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Technik von innen

PGD*-Vorteile gegenuber Direct Drives (DD) auf einen Blick

e Nur ein Drehtisch fur alles: Stand- e Kleinere Antriebsverstarker
ard oder Highspeed, fur CNC von

Siemens, Heidenhain, Fanuc... lgiers elehimise iz

Anschlussleistung

e KeinKuhigerat notig e Einfachere Inbetriebnahme und

e Keine Sicherheitsbremse Antriebstuning

Spindelklemmung

® Dehnspannfutter-Prinzip

e
=
=
w
2
@
=
=)

Applikationen

® 6 bar Luftdruck, integrierter Drucklbersetzer

® Klemmung auf grésstem Spindeldurchmesser
und nahe am Werkstuick

® Sehr schnell wirkend, gleichzeitig auf 360°

® Integrierte Drucksensoren fur optimale
Uberwachung (microprozessorgesteuert)

® Hohe Lebensdauer

® Gleichbleibende Klemmkraft Gber die ganze
Lebensdauer

Drehtische

Spindellagerung

DDF, WMS

® 4-fach spielfrei eingepasste, grosse
Préazisions-Walzlager

® Grosser Abstand der Radiallager ergibt
hohe Spindelsteifigkeit

e Alle Lagerstellen in Olbad laufend

WDF, CNC

® Guter Getriebewirkungsgrad (bis 60 %)

Ausrichten,

N
(=]
-
=
7]
&
<
-
o

Spindel

® Stahl, gehartet und geschliffen

® Rund- und Planlauf 6 pm (optional bis 2 pm)

& Technik

e Universal-Schnittstelle mit HSK-Kegel und/oder
Kurzkegel KK (beides nach DIN)

® Zubehor fur manuelle oder automatische HSK/
ISO-Spannung, verschiedene Zangenspannsys-
teme, Tischplatten und Backenfutter, Palettier-
systeme, Drehdurchfiihrungen und Spannzylin-
der...
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echnik von aussen

Funktionelles Design, guter Spane- und
Kuhlmittelfluss, servicefreundlich

Transport- und
Entliiftungsbohrungen

=
=
=
2
]
a
=)

® Schraubenldcher fur Transport

Applikationen

(] Gut"zugéngliche Entliftungsbohrungen
fur Olbad und Spindelklemmung

Antriebsmotor

® Ein einziges Gehause (2 Langen) fir alle Mo-
toren: Fanuc, Mavilor (Siemens, Heidenhain),
Yaskawa, Sanyo, Meldas/Mitsubishi

® Motoren leicht auswechselbar

Drehtische

USB-Slot

® Schnelle, einfache Datenausgabe im
Stdrungsfall fur Auswertung am PC

SPZ,
DDF, WMS

® |izenzierungsmoglichkeit mit Freischaltcode
per USB-Stick (OEM-Feature)

e \olldicht, an gut geschutzter Stelle platziert

® PC-Anschluss fur Ferndiagnose

MOT, KAB,
WDF, CNC

Kabelzufiihrung

® Kabelzufiihrung bis 150° (in verschiedene Rich-
tungen) schwenkbar und fixierbar

- S
5=
8=
S5
5%
S <T

=
<(3

® Sicherungsring fir raschen Wechsel
im Stérungsfall

® Alle Kabel und Schlauche im Motorgehause
gesteckt

& Technik

Service

Steckerschnittstellen

e Standardisiert, steckfertig, fur viele verschiede-
ne Maschinen verfligbar

® Grosse Auswahl an Ldnge und Stecker
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Technik von aussel

Produktivitat und Verfugbarkeit steigern,
Ausfallzeiten und Unterhaltskosten senken

k-smartBox - fiir real industry 4.0

Hilft, Produktivitat und Verfugbarkeit zu erhéhen,
senkt Ausfallzeiten und Unterhaltskosten und
ermdglicht rasche Fehlerlokalisierung und vorbeu-
gende Wartung.

=
=
=
e
@
a2
D

Applikationen

Sensorik fiir ...

® Drehzahl

® Innendruck

® Temperatur

e Luftfeuchtigkeit

® Schock/Schlag

e Grenzwert-Uberschreitung mit Echtzeitstempel

Drehtische

Komponenten
® Microprozessor

® 3D-Beschleunigungssensor — Schocksensor

Uberwachung

SPZ,
DDF, WMS

e ED-Grenzwert — Uberlastschutz, verhindert
Schaden an Motor und Getriebe

Kompatibilitat

® 100% riickwartskompatibel zu blackBOX
(ab Edition 2)

MOT, KAB,
WDF, CNC

Vorbereitet fiir Schnittstellen
e WLAN

® Webserver mit Ethernet und RJ45-Stecker -
Zustand/Fehler auf CNC anzeigen

Details siehe S. 26/27

Ausrichten,

S
-
=
4
<
-
[T}

Service

& Technik

® Motorraum volldicht IP67 (optional IP 68)

® Verhindert Schaden an Motor, Verkabelung,
Stecker, usw.
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Applikationen

SPz, Drehtische

DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

smartBox - der nutzbringende Assistent

Verfugbarkeit erhbhen und
Unterhaltskosten senken!

Jeder pL-Drehtisch ist mit einer wasserdicht verschlossenen USB-Buchse ausgerustet. Mittels
eines handelsublichen USB-Sticks werden die Daten beim Einstecken automatisch als Datei
ausgelesen. Diese Datei kann leicht per E-Mail an pL oder eine der Landesvertretungen ge-

sandt werden zur Fehleranalyse.

Technische Informationen «pL-smartBox» -
die Drehtisch - Elektronik

Die Elektronikeinheit steuert und tGiberwacht die Anlage.
Sie befindet sich im schwarzen Gehause.

Spannung: 24V DC
Strom: 0,1A max Standard 0.3A max mit Servoventil

«klemmeny, wahlweise +24VDC ca.5mA
oder 110VAC ca.25mA ohne Hardwaremass-
nahmen. Bei AC-Ansteuerung muss der
Softwareparameter «Input Clamp» auf «AC»
gestellt werden. Sonst klappert das Pneuma-
tikventil.

1 Eingang:

8 Ausgange: Ready, Error, Unclamped, Clamped, Referen-
ce, Limit1, Limit2, Service. Strom: Jeder Aus-
gang einzeln max.50mA NPN/PNP: Kénnen
gesammelt umverdrahtet werden.

Buffer: Die Echtzeituhr ist batteriegepuffert.
Schnittstelle: USB-Schnittstelle

Bedeutung der LED rot, «kERROR» H

® Im Fall eines Fehlers blinkt die rote LED «kERROR» andau-
ernd bis zur Behebund des Fehlers.

® Wenn mehrer Fehler anliegen, folgt nach einer Pause von
3s der Blinkcode des nachsten Fehlers, usw.

® Die Fehler erscheinen nicht nach ihrer Wichtigkeit, son-
dern der Reihe nach in aufsteigender Folge.

® Bei einigen Fehlern kann weiter gearbeitet werden, bei
andern geht das Signal «KREADY» auf OV und macht
dadurch nétig, dass der Drehtisch abgeschaltet wird.
Siehe folgende Tabelle.

Massnahme: Techniker fir den Unterhalt rufen.

Beispiel firr Blinkcode der LED «ERROR» (rot): Blinkcode fiir
«Rel.Luftfeuchte» (2) UND «Unterdruck Gehause» (4):

2 humidiy) 4 {urderpressurs) 2 (humidity) 4 (urdempressre) 2 [humidty) 4
| Ba__ @w mEEa MW W
oy ¥ oF 05 0 ¥ 05 3 05 05 3 05 ¥ C

Anzeigen und Bedienelemente
LED's an der Motorabdeckung signalisieren den Betriebszu-
stand.

SERVICE— [l

|
[=]
w
o
=
<
-
o
z
-]

Stérungsanzeige durch pL-smartBox,
Blinkcode LED «<ERROR»

Bedeutung der LED gelb, «SERVICE»

e Bedeutung der LED gelb «SERVICE»

® BeiBedarf fur «SERVICE» blinkt ununterbrochen der
entsprechende Code.

® Weitere Anweisungen siehe «Wartungsempfehlung»
und «Wartungsjournal», Dokument DOK-0301 das als
Packungsbeilage mitgeliefert wurde. Es ist auch noch auf
dem USB-Stick des pL-Drehtisches gespeichert.

® Das stets nachgefuhrte Dokument muss beim Maschi-
nenunterhalt abgelegt sein.

Beispiel fir LED «SERVICE» gelb: Blinkcode fiir «revolutions
of the worm»:

4 [Revohitions) 4 {Rrevolutions) 4 (Revohtions) 4 (Revalutions) 4 [Re
[ APBAEC F | B P E

o5 65 T ¥ 05 05 | 3 05 05 | 3 05 05 | 3

Fernwartung - ein Highlight im Ernstfall

((I>)) -
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Bedeutung der LED's
LED Farbe Funktion Kommentar =
SPEED gelb Drehzahl Schnecke Blinkt pro Schneckendrehung 1x %
END2 M griin  Endschalter 2 (-) UZ Erlischt, wenn Endlage «-» erreicht. (Nur bei Schwenkachsen mit angeschlossenen Endschaltern.) é
END1 M grin  Endschalter 1 (+) GUZ Erlischt, wenn Endlage «+» erreicht. (Nur bei Schwenkachsen mit angeschlossenen Endschaltern.)
REF gelb Referenz Spindel Leuchtet/erlischt auf der Kante des Nocken / Nute
- Blinkt im Ruhezustand im 2-sec.-Takt wenn i.O.
RW/CPU M grin EPROM/USB-Stick — Flackert beim Ein-/Auslesen auf USB-Stick oder EPROM.
— Dauernd leuchtend/nicht-leuchtend wenn System nicht betriebsbereit
SERVICE gelb  Service Blinkfolge. Codeschliissel siehe weiter unten.
CLAMPED M grin Spindelklemmung «geklemmt» Leuchtet, wenn Spindelklemmung geklemmt

smartBox - der nutzbringende Assiste

UNCLAMPED gelb

Spindelklemmung «geldst»

Leuchtet, wenn Spindelklemmung geldst

CLAMP M blau Spindelklemmung «klemmen» Leuchtet, wenn Signal «kklemmen» anliegt
. . Leuchtet dauernd, wenn System betriebsbereit. MERKE: Wenn Fehlermeldungen anstehen und die LED
L= L | Sysiemii) «READY» trotzdem leuchtet, handelt es sich nur um Warnungen.
ERROR M rot Fehler Blinkfolge. Codeschliissel siehe weiter unten.
+24VDC M grin  Power System i.0. Leuchtet dauernd, wenn Stromversorgung i.0.

Blinkcode ERROR =

Drehtische

Blinkzahl Bedeutung Kurzerklarung E/B* Opt. Schaltschw. (Bsp) Signal «cREADY»**
1 Temperaturniveau Temperatur Intern Gberschritten E 85[C°] 00—
2 Relative Luftfeuchte Relative Luftfeuchte tberschritten E 50 [%] 00— o
3 Uberdruck Gehause Uberdruck Gehause tiberschritten E 1000 [mbar] 0— §
4 Uberdruck zu niedrig Mindestdruck Motoranbau unterschritten B 100 [mbar] 0 =
5) Uberstrom Prop-.-ventil Uberstrom am Proportionalventil E 0.100 [A] 1 a
10 Max. Schlag X Schlag / Beschleunigung X tiberschritten E 15[g] 1 [ms] 00—
11 Max. Schlag Y Schlag/Beschleunigung Y Uberschritten E 15[g] 1 [ms] 00—
12 Zeit «geklemmt» Uberschritten Zeit «Klemmen» Uberschritten = 1 000 [ms] 1
13 Zeit «gelost» Uberschritten Zeit «L6sen» Uberschritten E 1 000 [ms] 1
17 Lizenz abgelaufen Lizenz abgelaufen 00— ﬁ =
18 Lizenzschlussel falsch Lizenzschllssel falsch 1 :— :_’-
19 Systemzeit falsch Systemzeit falsch 00— g 2
20 Max. Drehzahl tiberschritten Max. Drehzahl Gberschritten E (6 000 [rpm])
21 Unterbruchsanforderung Acc-Sensor defekt oder nicht kalibriert
22 Max. ED Uberschritten ED Motor Giberschritten E 5 [min] / 40 % 0
25 Keine Serie-Nr. parametriert Keine Serienummer parametriert 0
- . N
26 Initialis. Klemm.-sensor unvollst. E:I;Zt;fli;sr(\)ircautrr:gstin;)mung - 0 E E_
- . . S 0
27 Initialis. Sensor Betriebsdruck unvollst. :Q;:EI;.Sefjigs:.::;lfriittr.szsgrgg;;) 0 g ;
28 Initialis. Sensoren Sperrluft falsch Initialis. Sensor fiir Sperrluft - Kalibrierung nicht richtig 0 =
29 Initialis. Sensoren Beschleunigung falsch E;ﬁ:gg;iigs;g#{r?f;?gleumg' . 0
30 Max. Schlag Z Schlag / Beschleunigung Z tiberschritten E 15[g] 1 [ms] 00—
31 Interner Sammelfehler Diverse Fehler - Bit-Aufschlusselung mittels Software 00—

* Fehler tritt auf bei: E = Uberschreitung, B = Unterschreitung der Schaltschwelle ** «READY» = Signal high =i.0, low = Fehler/Error

Blinkcode SERVICE - Wenn blinkend, siehe Handlungsanweisungen in «Wartungsempfehlung» und «Wartungsjournal»

Blinkzahl Bedeutung Kurzerklarung

1 Klemmzyklen Maximale Anzahl Klemmzyklen erreicht. Ein Klemmzyklus besteht aus I6sen, klemmen und Signalausgabe.
2 Drehtisch «EIN» Maximale Betriebsstunden erreicht. Der Zeitzahler startet, sobald die blackBOX gespiesen wird.

3 Schnecke dreht Maximale Arbeitsstunden erreicht. Der Zeitzahler lauft, sobald die Klemmung geldst ist.

4 Umdr. Schnecke Maximale Schneckenumdrehungen erreicht. Sensor bei der grossen Zahnriemenscheibe.

o

Std Klemmung gelést Maximalwert Drehtisch ist in aktivem Gebrauch tiberschritten. Der Zahler lauft, sobald die Klemmung geldst ist.
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Applikationen

SPz, Drehtische

DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC
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Service
& Technik

_

Nie mehr Dokumente suchen —alles jederzeit griffbereit

Keine Internetverbindung notig!

Alltag des Inbetriebnahme-Technikers

Die bendtigten Informationen fehlen: Elektroschemas, An-
triebsdaten, Parameterlisten, Inbetriebnahme-Anleitungen

... Die Inbetriebnahme muss unterbrochen werden, Datensu-
che beginnt: Papier? Internet? Passworte?. Die Zeit lauft. Der
Termin drangt. Die Not zwingt, mit vorhandenem Wissen das
Bestmogliche zu machen.

Ergebnis: Es dreht zwar, funktioniert halbwegs,
pL-Angaben kénnen aber nicht erreicht werden (Dreh-
zahl, Taktzeit, Genauigkeit ...)

Erkenntnis pL: Untersuchungen zeigten, dass 70 % der
Optimierungsfélle auf mangel- oder fehlerhafte Inbetrieb-
nahmen zurtickzufiihren waren.

smart doc auf dem USB-Stick

L Rl

L] Ll

i

® Im USB-Slot st ein Mini-USB-Stick gesteckt
(bei T-Drehtischen in Schwenkachse)
o Auf diesem Stick sind folgende Dateien gespeichert:
1 ADAT drive setup data je Anlage
2 Passende Parameterliste zu vorgesehener
CNC-Steuerung
3 Allgemeine Bedienungsanleitung DE und EN
4 Allgemeine Inbetriebnahme-Anleitung DE und EN
mit allen Schemas
5 Gegebenenfalls maschinenspezifische Inbe-
triebnahme-Anleitung DE und EN (z.B. bei Brother)

6 Teilgenauigkeitsprotokoll(e) nach VDI/DGQ 3441

7 Geometrie-Protokoll

8 Hauptkatalog

9 Gegebenenfalls Sonderzeichnungen vom Kunden
Diese Dateien stehen im pL-ERP (fur Helpliner) sowie in
der «full documentation» auf der pL-Website
(zuganglich flr alle pL-Vertretungen) jederzeit auch
online zur Verfigung

Alle Dateien mit aktuellem Anderungsstand — Versionen-
kontrolle entféllt, Fehlerrisiko minimiert
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Produktdokumentation sicher aufbewahrt:
der USB-Stick bleibt am Produkt

lhr Nutzen

e Kein Download mehr nétig — Aufwand entfallt

® Kein Passwort mehr notig — Warten auf Registrierung
entfallt

® Keine Internet-Verbindung mehr nétig — Problem bei
schlechter oder gar keiner Netz-Verbindung entféllt

® Keine verlorenen Dokumente, kein fehlender USB-Stick -
Stick istimmer gesteckt, «geladen» und unter geschitz-
tem USB-Slot-Deckel sicher versorgt

® Alles sofort zur Verfligung, was bendétigt wird (passend
zu jedem Drehtisch) — milhsames Zusammensuchen
entfallt

® Keine Techniker-Notldsung mehr - eigene, oft falsche
(weil veraltete) Daten werden nicht mehr gebraucht

BROTHER S00X21, Wh00Xd1 Saris,Brather DOO

Geht der USB-Stick mal
verloren: alles auf der
Website verfligbar.

Bl LEHMANN" SCHEMAS STANDARD VERKABELUNGEN
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Applikationen

DDF, WMS Drehtische

WDF, CNC

& Technik




Standardisierte Sonderlésungen — neuer pL-Service

ROTOLUTION - kundenspezifische Turn-key-Ldsungen «ontopy,
weitgehend mit bewahrten Standardelementen, vom CAD
bis zur Inbetriebnahme.

ROTOMATION - die ideale Erweiterung mit standardisierter
Automation. Kostengunstig. Professionell. Einfach.

Standard

Ubersicht,
Applikationen

Drehtische sieche S. 34-67 Zubehor
siehe S. 70-73, 91-93, 142-145

e

Drehtische

SPZ,
DDF, WMS

Problemstellung
«help me» -

Kunde weiss nicht,
habe keine Zeit,

MOT, KAB,
WDF, CNC

keine Erfahrung!

Ausrichten,

S
-
=
4
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-
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Vertikal-Bearbeitungszentren und Schleifmaschinen (fir all diese Maschinen steht auf unserer Website ein Selection Guide zur V/

® @E
V- M @

Service
& Technik
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Standardisierte Sonderlésungen — neuer pL-Service

*Beispiele
[4)
AMe(E)  HainueH  [3HANS Nirmcare  schUNKES  TRIAR
erowa &  hemo m JURLE SW'SSCh‘{\C\a YERLY %
ROEMHELD

-y ) EE’EEPSION = +] HOFER @) NIEDERHAUSERG HILMA = STARK syslem 3R

#sa L EHIE G pANNTECHNIK UND SYSTEME .

C_

GRESSEL: HWR‘ PAROTEC dn\?ﬂl.“gy V/7G/coLiNg
ROTOLUTION ROTOMATION

CAD & Adaption CAD & Spannmittel CAD & Automation S Z%

e Einbauprifung ® Werkstickspannung ® Werkstick-Handling

® Anpassungan e Standard/spezial ® Partnerschaften

Standardteilen (GU mit Partnern)
® Sonderteile siehe S. 146-181

siehe S. 182/183

*Beispiele

o g
g3 &
2 2 &
[}
£58
[0} <o
O T =
- Cc O g
aso —
]
X
] go
S Problemlésung S5
1 Ty
3 «on top» - E g
kS Standard und ROTOLUTION Kunde
o aus einer Hand, ROTOMATION
L und Maschine in Partnerschaft
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E
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Vertrieb und Service

In Uber 20 Landern prasent: von der
Verkaufsberatung bis zum letzten Service

Dienstleistungen von A bis Z

% § A After Sales
= :% ® Service pointsin
25 countries PTSE
® Spare parts world-
Commissioning wide by eShop
A ® Parameter lists ¢ In-field support by

) B flying doctors
® Machine specified

commissioning

Sales & Post instructions
‘ Sales e User manual
® ® Specified offers ® Partner Kit
3 for each machine e On-site support
§ Pre Sales e Widerange of
e First class litera- work piece clam- i
ture ping systems
e Application drawi- ¢ Standardized
interfaces

ngs 2D
e 3D models

® Example of appli- ‘
cations

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Produktivitat erhdhen - Lebenszyklus verlédngern

Umfassende und professionelle Services wahrend des ganzen Produktlebens-Zyk-
lus —maximale Verfiigbarkeit bei gleichbleibender Qualitdt und hoher Produktivitat.
A

-3
5=
&=
=7
g2
S
<o
o

Productivity

Service
& Technik

> [time]
Commissioning Start-up phase Production phase Extension / modification End of product cycle

=== Productivity with LifeCycle service products from pL LEHMANN
== Productivity without service support
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LEHMANN "

Ausschnitt aus unserer Produktion: Hohe
Fertigungstiefe gibt Flexibilitat und Qualitat

Produktion

- o,
Montage-Inseln mit Kanban-System

Qualitatskontrolle

. W -

Vermessung eines Gehauses auf einer 3D-Mess-
maschine

i ——
80 4 e 8

i ederholbariet mach DN 150 230-2

" L

Protokoll der Teilgenauigkeit nach ISO 230-2 bzw.
VDI/DGQ 3441

Vermessung eines T-Drehtisches mit Kubus

Material ist im Fluss

o

Vermessung der Teilgenauigkeit — vollautomatisch

Interessiert? Rufen Sie uns an oder besuchen Sie uns

unter www.lehmann-rotary-tables.com

Y LEHMANN®
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Applikationen

DDF, WMS Drehtische

WDF, CNC

& Technik




Ubersicht E-Serie

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ Sehr gute Zuganglichkeit,
auch mit kurzen Werkzeugen

Ubersicht,
Applikationen

Viel Freiraum fur
Werkstucke und Vorrichtungen

System &
Facts, smartBox

7'000 Nm

max. 40 min" (NG 300kg

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
$8
Ty
=
==

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik
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t E-Serie

Facts

® High speed bis 210 min™

® Grundplatten in Stahl mit Lochraster passend fir Nutenabstande 100 mm und 125 mm)
® TJaktzeit 90° bis 0.21 sec.

- Gewichtsangabe entspricht der Standardlast der
& Standardausfiihrung; gréssere Gewichte méglich,

043, :
%‘ max. 40 min™ erfordern aber eine Anpassung von Drehzahl,

Beschleunigung und Ruckbegrenzung.
150 kg
—

5'000 Nm

-
-

£
£
2
]
2'000 Nm

max. 160 min’!

4'000Nm

170kg ' ' Omm
: 25kg*
333 3 .- £

re]
©
==
‘m;
%736 m
*EA-50x light
nur 12 kg

EA

EA mit RFX

(rotoFIX)
EA mit LFX
(longFLEX)
50x 507 (Standard) oder 508 (high speed)
51x 510 (Standard) oder 511 (high speed)
52x 520 (Standard) oder 521 (high speed)
EA einachsiger, einspindliger CNC-Drehtisch

rotoFIX ~ modulares Spannbriickensystem
longFLEX modulares Wellenspannsystem
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Ubersicht,

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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[“Enso7 | Ens06 | EAsto | EAS11 | Ens20 | EAsar | Ensa |
350 430

» Schwing-2 mm 160 240
Spitzenhdhe mm 110 150 180 220
Gesamtgewicht mit Motor kg 25 35 65 150
ii Mittenbohrung 2 mm 31 34 46/ 64 90/102
Klemmmoment max ><'\ e Nm 300 250 800 600 2'000 1'800 5'000
? mit Reitstock -\:V kg 240 400 800 1'600
Spindellast max ohne Reitstock /\; R >ﬁ + kg 120 200 400 800
S Standardlast” ) - kg 17 12 42 22 90 61 161
= -
2 Axialkraft max >§— kN 44 46 100 210
3 /
-t
Kippmoment max B )K X Nm 1'200 2'000 3'900 10'400
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.05 0.025 0.2 0.07 0.8 0.4 2
moment max J max ! kgm? 0.5 0.25 2 0.7 8 4 20
Vorschubmoment S 650
- /,<J b Nm 120 70 250 150 440 230 opt. 850
2 Erenzwsrt—Drehmomente durch exzentrische Nm 25 99 40 309 110 459 280
©® Lasten
£ 5
@ Teilgenauigkeit Pa ? +arc sec 20/15 17/10 12/8 10/6
Wiederholgenauigkeit
Ps mittel farcsec 2
i 1 | in-!
Speed max mit Standardlast — min 111 210 80 160 50 100 40
= Rundlauf? am Spindel-¢ pm 6/3
2
'% Planlauf ? an Spindelstirnflache pm 6/3
c
Q
O Parallelitat 2 Teilachse zu Standflache pm/100mm 10/5
' Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite - = High-Serie

2 Standard / erhoht (optional); Messmethode und Gultigkeit der Werte siehe S. 74, optionale Winkelmesssysteme siehe S. 76/77
3 Grenzwert fiir Getriebe, bei 1 min!

4 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
9 Grenze Selbsthemmung Getriebe 508/511/521

Abmessungen
A
2
S~
==
X (F)
A B C D
XTI 311 165 136 110
EA-508 311 165 136 110
EA-510 333 215 150 150
EA-511 333 215 150 150
EA-520 405 270 186 180
405 270 186 180
EA-530 550 360 223 220

0

23
23
23
23
44
44
43

75
75
85
85
110
110
160

236
236
248
248
295
295
390

(high speed, high resistance)

Bestell-Nr.
EA-510.L-F1

t Motor  F1=Fanucis (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M1=Movinor/Mavilor ERN,
M i ilor EQN 1125, M3= Movi ilor EQN 1135,
MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa
SGMJV/SGMEYV, Y4=Yaskawa SGM7J
Motorlage Teilachse  L=links, R=rechts
Baugrdsse Teilachse 507, 508, 510, 511, 520, 521, 530
isch-Modell
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£ s
£ BA
S
_‘ .
550 mm
223"
EA-530.L 405, ,
~44S mm 1g6 M
EA-520.L
Antriebsdaten . A~ ‘
(basierend auf Standardlast Kubus )(i) - {F R '*‘/:’\i
gemass S. 110/111) '4_“_’ | | i
90° 180°
Feed* Speed Cycle time***
Motoren INm]  [min”'] [sec]
EA-507  [EIRp) 120 111 026 039
TR BLS-072 70 210 023 029
5 EXE0EM sLs-072 250 80 030 049
gg BLS-072 150 160 023 031
2z |EA-520 [EIRVE] 440 50 041 071
= s X LN-098 440 45 043 077
LN-098 230 90 027 043
| EA-530  [INMET 650 40 052 0.89
EA-507 [N 80 667 030 053
EA-508 [N 55 130 025 036
| EA-510 PGS 120 55 036 063
Q o2 (HV)is 85 100 024 039
z |EA-520 [EPIGIIS 210 33 054 099
= IR o4 (HV)is 35 33 056 101
o4 (HV)is 230 60 037 062
| EA-530  [ZAGIYIS 420 27 069 125
TEEI o8 (HV)is™* 650 267 064 1.20
EA-507  [SCVIADH 120 66 030 053
TRl SGM7J 06 70 133 022 033
g > EXEI scm7J 08 195 666 032 055
% bl EA511  [CCVIATL 135 133 022 033
<@ [FEZIIM scv7J 08 335 40 046 084
EA-521  [SCVINLL] 230 80 028 046
auf Anfrage
EA-507  [ISCYNIVA 115 667 030 053
EA-508  [SCYNNA 70 130 022 033
g > [ESECI scMJv 08 195 667 032 055
%g EA-511 VNIV 140 133 021 032
Q2 EA-520 [V 335 40 046 084
| EA-521  [EGVNWVAE] 230 80 028 046
[TNE SGMEV 15 650 27 065 121
EA-507 [3letS 120 60 032 057
+ T Hose 70 110 022 036
o] |EA510  [EIEGY 185 50 037 067
7 ESEEM He-(H75 130 100 024 039
E X He-H105 440 32 054 101
= NI Ho-H10s 230 60 034 059
| EA-530  [ICRGIIA 650 24 070 1.32
TETTA R2Ax 06040 120 667 030 052
R2Ax 06040 70 130 022 033
S R2Ax 08075 210 667 032 055
= ZEIEI R2Ax08075 145 130 022 034
F3ZT R2Ax 08075 270 45 043 077
[TEFYI R2Ax 08075 175 95 028 043
550 172204 150 65 033 056
1FK2204 105 130 022 033
o EETI 1FK2205 425 33 053 098
& EXZT 1rK7042 435 50 044 074
= 1FK2205 230 65 030 053
N EA-521 RIZNLTY) 230 90 027 043
TE 1FK2206 650 35 056 098
ESE 1rK7062 650 40 052 089

*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130

** flir Siemens / Heidenhain
**** nicht mit 35iB

65kg -»I‘- o
s 90
£ 2000Nm F\E
o
= P,
& 42kg

Berechnung von Lasten, Kréften und Momenten siehe S. 112

Wichtige Hinweise

e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameterliste gehen den Angaben im
Hauptkatalog vor (bedingt durch Motor, Antriebsverstérker bzw. jeweilige
Maschinen-CNC)

e Motorabhéngige Daten sind Optimalwerte bei Betriebstemperatur

o Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, unter Download / Inbetrieb-
nahme

Zubehor

Labyrinthabdichtung
(Schnitt)

Empfohlen bei:

+ Schleifbetrieb

+ hohen Kihimittel-
driicken

+ Glas- und Keramik-
bearbeitung

+ feinsten abrasiven
Partikeln

Grundplatten S. 38/39, Motor, Kabel, Winkelmesssystem und
pL-CNC ab S. 76. Zubehor ab S. 68

Optionen

Bestell-Nr

GET.5xx-GEN
GEO.5xx-GEN
SPL.5xx-Lab ?

"inkl. erhéhter Rund- und Planlaufgenauigkeit 0.003mm

Beschreibung

Getriebegenauigkeit erhoht
Geometrie-Gen. erhoht, /2 Standard-Toleranz
Spindelabdichtung mit Labyrinth, Sperrluftsteuerung

integriert

2 fur 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell nicht méglich, GET.5xx-GEN
und GEO.5xx-GEN nur bedingt méglich (erhéhte Rund- und Planlaufgenauigkeit
nicht immer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr

AUR.St-12
AUR.St-14
AUR.St-16
AUR.St-18

Bezeichnung

Ausrichtstein 1 Paar

Y LEHMANN®

Nutenbreite Gewicht [kg]
12h6 0.07
14h6 0.07
16h6 0.07
18h6 0.07
37
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Aufspannmoglichkeiten E-Serie

Der EA anderes aufgespannt ...

Spitzenerhéhung
= Erhéhung / Gewicht
2 Bestell-Nr Bezeichnung Spitzenhéhe D [kal
s GPL.507-150 40mm /150mm
= IS CR GPL.510-180 %’r”ggiﬂzt:‘f 30mm /180mm 467
TP O GPL.520-220 40mm / 220mm 1215

erhéhung

X GPL.530-280 60mm / 280mm

x
=3
o
=]
=
<
£
Iz
[
2
©
i
'

Vertikale Aufspannung
Bestell-Nr DDF SPz WMS 2 WMS 7 WMS C Al Croulafit
[mm] kgl
g EA-510(511) GPL.510ver-180 (] . 180 7.93
3 EA-510(511) GPL.510ver-240* (] . . . 240 20.37
=3 EA-520 (521) GPL.520ver-215 o . 215 21.16
[=]
EA-520 (521) GPL.520ver-275* o . . . 275
S G 530ver-255 . . 255
X crL.530ver-310* . . . . . 310
*nur je 1 Zubehdér moglich (z.B. DDF) nicht kombinierbar (z.B. BBF+SPZ)
oo WMS = fir Winkelmesssysteme (WMS 2 kleines, WMS 7 grosses), mehr siehe S. 76/77
§ 5 SPZ = flr Spannzylinder, mehr siehe S. 70/71
.6~ E: DDF = fiir Drehdurchflihrung, mehr siehe S. 72
==
N — >
£9 | |
Z < o | o
<3
® © H
[qu————
e W ==,
o £
2 E
3 ; Anbaugehéuse fir Einsatz vertikal. Dargestellt mit Anbaugehause flir Einsatz vertikal. Dargestellt mit 0.01/100 mm (erhéht: 0.005/100 mm)
Drehdurchfiihrung. Winkelmesssystem compact. H=1+0.1
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Aufspannmoglichkeiten E-Serie

... die Losung fur das Horizontalbearbeitungs-
zentrum

Seitliche Aufspannung

A B Cc D E F H Gewicht
Bestell-Nr [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kal

EA-510(511) auf Anfrage

(F.SPI(-PA ) GPL.520hor-240 240 575 220 130 4 222 240
auf Anfrage

=
‘_‘0
£8
Q =
85
@
=
S g

<<

System &
Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Optionen

Bestell-Nr Beschreibung
GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhoht, 2 Standard-Toleranz

S
5=
2=
S5
5%
S <
<

o

Service
& Technik
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x
2
paRE
E ®
S E
2 2

(2}
@3
-]
[

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Interessante Losung fur einfache und effiziente
Anwendungen wie z.B. im Prototypenbau,

fur Sondermaschinen, Lehrwerkstatte, auf Flach-
schleifmaschinen usw.

Anwendung

Fur die Herstellung von
Einzelteilen, Kleinserien,
Nacharbeiten, wo héchste
Flexibilitat und ultra-schnelles
Umrlsten entscheidend sind

LEHMANN'

B LEHMANN®

Oben: EA-P0O8
Rechts: ControlTablet
mit QuickControl

QuickConnect

240VAC

Not-Aus-Schalter - -
mit Magnet fur leichte i Option: QuickConnect-Box, falls kein
Kabinenmontage potentialfreier Ausgang maschinenseitig
(100 x 85 x 76 mm) vorhanden ist (L x BxH 130 x 80 x 60 mm)
QuickConnect Ausfiihrung
® Verbindungskabel zu Maschinen-CNC ® Drehtisch-mit Schritt-Motor und Steuerung
® Eingangs-Signal «Start» ® QuickControl Software inkl. Tablet fur Win-
e Eingangs-Signal «Reset» keI-P03|t|on|grung, mit Tgllungsrechner,
) ) . Endlos-Funktion, Fahrweise absolut oder
® Ausgangs-Signal «in Position» inkremental, Programmierung direkt oder
® 24V Notstop-Verknupfung TEACH-IN, Programmspeicher, M-Funktion

® (QuickData: externe Positionsvorgabe
(Programmierung nur auf Maschinen-CNCI)
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Einfachste Produktions-L6sung mit ControlTablet
und QuickControl Software — manuell oder
automatisch, mit Programmspeicher, TEACH-IN ...

Verbinden Software
- Strom & Luft .
innerhalb S e— zu Tablet QuickControl .
Mi t oder PC starten
*auf Anfrage
EA-PO7.L/R NA* EA-PO8.L/R NA
»  Schwing-2 mm 160
Spitzenhdhe mm 110
Gesamtgewicht mit Motor kg 25
: Mittenbohrung durchgehend mm 31
Klemmmoment max Druckluft 6bar ><\_,|__ Nm 300 250
mit Reitstock L kg 200
Spindellast max ohne Reitstock /\: R /\:é + kg 100
g Standardlast” e kg 17 12
= \
[ . '
g Axialkraft max /)Q— kN 44
. oy
Kippmoment max Bl - 5 Nm 1'200
Vorschubmoment max /)< 4 Nm 60 35
o Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische Lasten # Nm 25 ©9
® Teilgenauigkeit Pa? +arc sec 20
T
=
3 Wiederholgenauigkeit Ps mittel +arc sec 2
~
Speed max mit Standardlast " %L, min~? 10 16
2 m Rundlauf ? am Spindel-@ pm 6/3
2 %’1 Planlauf ? an Spindelstirnflache pm 6/3
O™ Parallelitat ? Teilachse zu Standflache pm/100mm 10/52
" Gegenseitig abhingig; Antriebsdaten giiltig fiir Schrittmotor NANOTEC ST6018L3008-B bei 20% ED I - High-Serie

2 Standard / erhéht (optional); Messmethode und Giltigkeit der Werte siehe S. 74,
3 Grenzwert flr Getriebe, bei 1 min”'
4 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
9 Grenze Selbsthemmung Getriebe

(350) (136)
(291)
165 — -
@ @ r
110 S -
B LEHMANN® [—!
] ] L
@
0 | \ﬁ Y
g8 ° B8 ] e e )

als Option ohne Abdeckung oder in einer schmalen Version erhaltlich

(high speed, high resistance)

Optionen

Bestell-Nr Beschreibung

GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht

GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhoht, /2 Standard-Toleranz

SPI.5xx-Lab Spindelabdichtung mit Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert

"inkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit 0.003mm

2 far 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell nicht moglich, GET.5xx-GEN
und GEO.5xx-GEN nur bedingt méglich (erhdhte Rund- und Planlaufgenauigkeit
nichtimmer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr Bezeichnung Nutenbreite Gewicht [kg]
AUR.St-12 12h6 0.07
AUR.St-14 . . 14h6 0.07
AURSt-16 Ausrichtstein 1 Paar 16h6 007
AUR.St-18 18h6 0.07

Py LEHMANN® 4
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~~~~~ Lochrastersystem fir
Tischnutenabsténde

100 und 125

L1

unten
montiert

Fur erhéhte Anforderungen an die Genauigkeit empfehlen wir den Einsatz eines direkten Winkelmesssystems (S. 76/77)

GLA DT

€) Gegenlager

Vorb. DDF 6-flutig*
Vorb. DDF 4-flutig*
Vorb. DDF 6-flutig*

Best-Nr.
Best-Nr.
Best-Nr.

DDF.507-RFX-04

DDG.510-RFX-04-TOP
DDG.510-RFX-06-TOP

DDF.520-RFX-06
DDG.520-RFX-04-TOP
DDG.520-RFX-06-TOP

EA-507 | EA510 (Fasi) | EA520 (Faso) | EAS530 |

5 Sph [mm] 140 180 210 218

£ s © Aufnah-  Aluminium Best-Nr. RFX.507-ASa RFX.510-ASa-TOP RFX.520-ASa-TOP RFX.530-ASa-TOP
A me- Gewicht [kgl 2.86 4.09 6.88

S 3 E=ls Vorb. DDF 4-flutig* Best-Nr. DDF.507-RFX-04 DDF.510-RFX-04 DDF.520-RFX-04 DDF.530-RFX-04

DDF.530-RFX-06
DDG.520-RFX-04-TOP
DDG.520-RFX-06-TOP

L

000700 A i

*sls = Standardlast Kubus S. 110/111

g (GLA) Best-Nr. GLA-TOP1-110 GLA.TOP2-150 GLATOP2-180 GLA.TOP2-180
E e Spann- Lange L1 [mm] 350 450 500** 600** 600** 700** 800** 800 1000
2 briicken  Breite B1 [mm] 165 215 270 270
E Dicke D1 [mm] 20 35 40 40
Aluminium Best-Nr.  RFX.507- RFX.507- RFX.510- RFX.510- RFX.520- RFX.520- RFX.520- RFX.520- RFX.520-
SB350a SB450a SB500a SB600a SB600a SB700a SB800a SB800a  SB1000a
Gewicht [kal 3.11 4.00 10.14 12.17 17.47 20.38 23.30 23.30 29.13
Stahl Best-Nr.  RFX.507- RFX.507- RFX.510- RFX.510- RFX.520- RFX.520- RFX.520- RFX.520- RFX.520-
SB350s SB450s SB500s SB600s SB600s SB700s SB800s SB800s  SB1000s
Gewicht [kal 9.04 11.63 29.48 35.38 50.78 59.26 67.74 67.74 84.70
o Grund- Lange L [mm] 622 722 785 885 916 1016 1116 1172 1372
platten Breite B [mm] 168 248 301 368
Dicke D [mm] 30 30 30 38
Stahl Best-Nr. RFX.507- RFX.507- RFX.510- RFX.510- RFX.520- RFX.520- RFX.520- RFX.530- RFX.530-
GP350s-TOP GP450s-TOP GP500s-TOP GP600s-TOP GP600s-TOP GP700s-TOP GP800s-TOP GP800s-TOP GP1000s-TOP
Gewicht [kal 31.01 36.14 46.26 52.10 64.72 71.81 78.90 128.55 150.50
g Massentrdg-  \/ragheit, Alu [kgm?] 0.02 0.02 0.06 0.07 0.16 017 0.21
u;__ heitsmomente auf Anfrage
S e aeomia Mitrégheit, Stahl  [kgm?] 0.04 005 0.17 021 0.46 050 0.60
fix = Klemmung fest verbunden mit Drehtisch; verschiebbar = Klemmung mit flexibler Leitung, durch Kunde montiert
Massentragheitsmomente nur fiir zentrische Anordnung; exzentrische auf Anfrage
* passende Drehdurchfiihrung siehe S. 72/73
**Wenn Spannbriicke exzentrisch montiert, kann Ausrichtsystem zentriX nicht eingesetzt werden (Kollisionsgefahr)
(2]
3
§ Wichtiger Hinweis Standardlast aus Stahl
Bei Nachriistungen mussen ev. die Drehzahl, die Beschleu- Typ Standardlast Gewicht Massentréag- Massentrag-
nigung und die Ruckbegrenzung reduziert werden. Der axbxh heitsmomentJ  heitsmoment J
N i . . mit sls* Spann- mit sls* Spann-
Drehtisch, rotoFIX sowie das Gegenlager miissen koaxial briicke (Alu) briicke (Alu)
zueinander <0.05 mm aufgebaut werden. [mm] lkgl unten [kgm?] zentrisch [kgm?]
= § 507 2x 130x130%65 17 0.07 0.08
2 = 510 2x 173x173x83 42 0.28 0.35
g :_ 520 2x 228x228x114 90 0.92 1.26
< 3 530 2x 273x273x136 161 auf Anfrage

Kann mit Standard-Antriebsdaten der EA-Drehtische (siehe S. 37) bewegt
werden; grossere Lasten bedingen eine Reduktion von Drehzahl, Beschleunigung
und Ruck.

Ausrichten und Aufspannen siehe S. 90

42
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Abstutzung langer Werkstlcke mit verschiebbarem
Reitstock oder Gegenlager

longFLEX-Grundplatten-Kit

A B

Bestell-Nr
LFX.5xx-400s-2
LFX.5xx-600s-2
LFX.5xx-800s-2
LFX.5xx-1000s-2
LFX.5xx-400s-2
LFX.5xx-600s-2
LFX.5xx-800s-2
LFX.5xx-1000s-2
LFX.5xx-400s-2
LFX.5xx-600s-2
LFX.5xx-800s-2
LFX.5xx-1000s-2

140 195

507

510

180 245

210 300

520

Option mit Gegenlager (S. 91)

* Komplett inklusiv Drehtisch und Reitstock, Grundplatte in Stahlausfiihrung

Befestigungsmaterial

Bestell-Nr Bezeichnung
LFX.GLA-Bef zu Gegenlager
LFX.RST-Bef zu Reitstock

Abstitzsystem longFLEX

longFLEX Standard

D E F X Y z
[mm]
415 787 512
151 174 236 615 987 n2
815 1187 912
1'015 1'387 1112
400 787 475
248 600 987 675
fhi L2 (270) 800 1187 875
1'000 1'387 1075
370 787 452
295 570 987 652
180 209 (320) 770 1187 852
970 1'387 1052
Tt
| | Fﬂr ©
[
: 1
d—h
>

150.5

Ausrichten und Aufspannen siehe S. 90

—150.5

Y LEHMANN®

Lochrastersystem fiir
Tischnutenabsténde
100 und 125

Gewicht*

[kal
82
93

102

113
94

105

114

125

126

137

146

157

Ubersicht,
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Ubersicht T-Serie

Sehr gute Zuganglichkeit,
auch mit kurzen Werkzeugen

Y-Montage (quer)

*optional
Bei T1-520530 TxP
nur 145° moéglich

Ubersicht,
Applikationen

Viel Freiraum fur
Werkstuck und Vorrichtungen

Viel verfuigbarer

System &
Facts, smartBox

5'000Nm

SPZ,
DDF, WMS

300kg

90 kg

max. 133 kg %
0.8 kgm?

g Q
=
$8
Ty
=
==

TF

max. 89 kg%
-1 0.2 kgm?
90 ki —— z 2'000 Nm
? 150kg

max. 90 kg =
P 0.8 kgm?
max. 50 min 5000 Nm

200 kg

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

260 mm

Service
& Technik

TIPc

(compact)
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Ubersicht T-Serie

Facts

® Biszu 150 % hdheres Klemmmoment in Schwenkachse
® \Weniger Varianten — mehr Losungen

® (Grossere Werkstlck-g moglich

® Raumoptimierte Anordnung der Teilachse

9560 mm

160 kg ‘
max. 160 kg -

max. 45 min™

4000 Nm
— : i 4 1 - 300kg

maxw A 7'000 Nm
= -
- 325kg _ ‘ Tmm
hr =X nax. 160 min* ﬁ i 280 mm
—— 4000Nm erg"
. m [ 175 ki
~ 359 M K B . 175kg mas3kg
£ P : o
‘ g / | max.210 min” 1100Nm
s«’ g TGR

max. 160 min" — 2'000 Nm ‘ ©280 mm
160 kg 17kg

e TOP

TAPc

(compact)
50x510 507510 (Standard) oder 508510 (high speed)
51x520 510520 (Standard) oder 511520 (high speed)
52x530 520530 (Standard) oder 521530 (high speed)
TIPc Zweiachsiger Drehtisch, ohne Gegenlager, kompakt
- - - j Gewichtsangabe entspricht der Standardlast der TAPc  Zweiachsiger Drehtisch, mit Stitzlager, kompakt
ST Standardausfiihrung; grossere Gewichte moglich, TAP Zweiachsi Drehtisch it Stiitzl
erfordern aber eine Anpassung von Drehzahl, welachsiger Dre tisch, mit Stutz ager
Beschleunigung und Ruckbegrenzung. TOP Zweiachsiger Drehtisch, mit geklemmten
Gegenlager

TGR Zweiachsiger Drehtisch, mit geklemmten
Gegenlager, speziell fiir Schleifapplikationen
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F-Drehtische TIP

*optional

- = Teilachse High-Serie
(high speed, high resistance)

TF-510520 | TF-511520 | TF-520530 | TF-521530
TIP2¢ TIP2cs TIP3c TIP3cs
220 195

TF-507510 | TF-5085
TIP1c TIP1cs
180

=
- D
£8 Schwing-@ mm
L5
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° +25°)
=] S Spitzenhdhe mm 180 210 220
& Gesamtgewicht mit Motor kg 65 110 220
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 30 34 46 /64
4. Achse \q /\ Nm 300 250 800 600 2'000 1'800
Klemmmoment max / e
>< 5. Achse b Nm 800 2'000 5'000
D
a °-30° i kg 40 66 135
g Spindellast max 30°-90° \;; + kg 27 44 90
w 7
g = Standardlast B 4 kg 17 12 42 21 90 61
S = @
= & Axialkraft max 4. Achse ,)\4\— kN 6 10 40
© /
-
§ 4. Achse oy Nm 1200 2'000 3'900
Kippmoment max -R K
5. Achse g Nm 2'000 3'900 10'400
Massentragheits- Standardlast " - kgm? 0.05 0.025 0.2 0.07 0.8 0.4
moment max J max : kgm? 0.5 0.25 2 0.7 8 4
Vorschubmoment 4. Achse \(/j Nm 120 70 250 150 440 230
max 5. Achse AL Nm 230 440 650
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische
Lasten (auf Schwenkachse wirkend) i i 1 280
2 . ohne Last Nm -12 -22 -44
£ Sewebebelastind it Standardlast Nm 15 10 30 5 100 45
2 ] M max Nm 250 440 650
H Tell — 4. Achse ? +arc sec 20/15 17/10 12/8
o eilgenauigkeit Pa
& At 5.Achse (909 ) sarcsec 35/20 35/22 21/22 2113 11/38 11/20
Wiederholgenauigkeit 4. Achse tarc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " 2 min-1 111 210 80 160 50 100
mit Standardlast 5. Achse ! w min-1 70 40 25
e e Rundlauf 2 am Spindel-@ ym 6/3
S £
I3 2 . s
g 3 Planlauf 2 an Spindelstirnflache um 6/3
8
Parallelitat Spindel zu Standflache um/100mm 10/5
" Gegenseitig abhédngig; Antriebsdaten fiir jeweiligen Motor siehe rechte Seite 3 Grenzwert fur Getriebe, bei 1 min™
2 Standard / erh6ht; Messmethode und Gliltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale “ ohne Last / mit Standardlast 0°-90°
= Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 9 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
£
=
Z
& Abmessungen Wichtige Hinweise
A c — Spitzenerh6hung (Option)
d /f.qpp»tﬁ"\ 90° Standard Abhéngig von entsprechendem Zubehér (Spannzy-
// 5 / linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem..) ist
> / \ eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
= ° g F \ Seite des jeweiligen Zubehors)
® B R,
° " == [[\»p
L b f———
< S - = > >
*‘
A AA B C C- D E F FIT H I R X Y Y* dil d2 d3 h1 h2
TIP1c KL 245 382 404 180 226 104 230 30 55 147 236 248 270 186 350 55
QIZYY 512 534 310 444 469 220 260 122 264 40 65 173 248 295 320 128 220 226 30 95 (Ssciwﬁ“k)amse Teilachse
. Achse)
L=Ig 630 655 360 554 220 260 155 335 40 90 195 295 390 178 282 326 66 166 5 (4. Achse)

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530.
*Mit grossem Motor (Option)
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TF-Drehtische

Antriebsdaten

0280 mm

max. 90 kg =

260 mm

90 kg

0.8kgm?

TF-520530.LL TIPc

(basierend auf Standardlast Kubus

geméass S. 110/111)

TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-507510 TIP1c
TF-508510 TIP1c
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-510520 TIP2¢
TF-511520 TIP2¢
TF-520530 TIP3c
TF-520530 TIP3c
TF-521530 TIP3c
TF-521530 TIP3c

MAVILOR/
MOVINOR **

FANUC

YASKAWA YASKAWA
SANYO MITSUBISHI SGMUV. SGM7J

SIEMENS

Motoren
4./5.

BLS-072/BLS-072
BLS-072/BLS-072
BLS-072/BLS-073
BLS-072/LN-098
BLS-072/BLS-073
BLS-072/LN-098
BLS-073/LN-098
LN-098/ LN-098
B1is/a2 (HV)is
B1is/o2 (HV)is
a2 (HV)is/o2 (HV)is
a2 (HV)is/o4 (HV)is
o2 (HV)is/o2 (HV)is
a2 (HV)is/o4 (HV)is
a2 (HV)is/o4 (HV)is
o4 (HV)is/o8 (HV)is****
o4 (HV)is/ a4 (HV)is
SGM7J 06/08
SGM7J 06/08
SGM7J 08/08
SGM7J 08/08

SGMJV 04/08
SGMJV 04/08
SGMJV 08/08
SGMJV 08/08
SGMJV/EV 08/15
SGMJV/EV 08/15
HG56/75

HG56/75
HG-(H)75/(H)105
HG-(H)75/(H)105
HG-(H)105/(H)104
HG-(H)105/(H)104
R2Ax 06040/08075
R2Ax 06040/08075
R2Ax 08075/08075
R2Ax 08075/08075
1FK2204/1FK2205
1FK2204/1FK2205
1FK2205/1FK2206
1FK7042/1FK7062
1FK2205/1FK2206
1FK7042/1FK7062

*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130

Bestell-Nr.

N/ /\‘

fJ‘** ™
I

Feed* [Nm] Speed [min-1]
4. 5. 4. 3,
120 230 111 70
70 230 210 70
250 425 80 45
250 440 80 40
150 425 160 45
150 440 160 40
440 650 50 25
220 650 90 25
80 110 66.7 45
55 110 130 45
120 195 55 29
120 335 55 30
85 195 100 29
85 335 100 30
210 395 33 20
355 650 33 25
220 355 60 22
120 180 66 60
70 180 133 60
195 315 66.6 38
135 315 133 38

auf Anfrage

115 180 66.7 60
70 180 130 60
195 315 66.7 38
140 315 133 38
335 650 40 25
220 650 80 25
120 170 60 45
70 170 110 45
185 430 50 30
130 430 100 30
440 650 32 20
220 650 60 22
120 185 66.7 60
70 185 130 60
210 245 66.7 40
145 245 130 40
150 425 65 30
105 425 130 30
425 650 33 25
435 650 50 25
220 650 65 25
220 650 90 25

5'000 Nm
200kg

4.

0.26
0.23
0.30
0.30
0.23
0.23
0.41
0.27
0.30
0.25
0.36
0.36
0.24
0.24
0.54
0.56
0.37
0.30
0.22
0.32
0.22

0.30
0.22
0.32
0.21
0.46
0.28
0.32
0.22
0.37
0.24
0.54
0.34
0.30
0.22
0.32
0.22
0.33
0.22
0.53
0.44
0.30
0.27

** fir Siemens / Heidenhain

**** nicht mit 35iB

250 mm

0220 mm

TF-510520.LL TIPc

90° | 180°
Cycle time*** [sec]

5. 4. 3,
0.43 0.39 0.64
0.43 0.29 0.64
0.50 0.49 0.83
0.50 0.49 0.87
0.50 0.31 0.83
0.50 0.31 0.87
0.89 0.71 1.49
0.74 043 1.34
049 0.53 0.83
0.49 0.36 0.83
0.66 0.63 1.18
0.64 0.63 1.14
0.66 0.39 1.18
0.64 0.39 1.14
094 0.99 1.69
0.89 1.01 1.49
0.84 0.62 1.52
0.44 0.53 0.69
0.44 0.33 0.69
0.54 0.55 0.94
0.54 0.33 0.94
0.44 053 0.69
0.44 0.33 0.69
0.54 0.55 0.94
0.54 0.32 0.94
0.89 0.84 1.49
0.74 0.46 1.34
0.49 0.57 0.83
0.49 0.36 0.83
0.59 0.67 1.09
0.59 0.39 1.09
0.94 1.01 1.69
0.82 0.59 1.50
0.44 052 0.69
0.44 0.33 0.69
0.54 0.55 0.92
0.54 0.34 0.92
0.59 0.56 1.09
0.59 0.33 1.09
0.74 0.98 1.34
0.77 0.74 1.37
0.74 0.53 1.34
0.74 043 1.34

TF-5105620.LL TIP-F1

LE Motor  F1=Fanucis (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M

ERN, M:

EQN 1125,

M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa
SGMJV/SGMEYV, Y4=Yaskawa SGM7.J

Teileranbau-Variante

Motorlage Teilachse

Teilachse
Modell

L=links, R=rechts
L=links, R=rechts
510,520
507,510, 520

Y LEHMANN®

2'000 Nm
100kg

g3mm
TF-507510.LL TIPc

Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
menten siehe S. 112

Wichtige

Hinweise

e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameter-
liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
(bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw.
jeweilige Maschinen-CNC)

Betriebstemperatur

unter Download / Inbetriebnahme

Zubehér

Motor, Kabel, Winkelmesssystem und
pL-CNC ab S. 74. Zubehor ab S. 68

Optionen

Bestell-Nr
GET.5xx-GEN
GEO.5xx-GEN

SPL.5xx-Lab 2
SWB.510-180

SWB.520-180
SWB.530-180

Motorabhangige Daten sind Optimalwerte bei

Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com,

Labyrinthabdichtung

(Schnitt)

driicken

Partikeln

Beschreibung

Empfohlen bei:
® Schleifbetrieb
® hohen Kuhimittel-

e feinsten abrasiven

Getriebegenauigkeit erhoht "

Geometrie-Gen. erhdht, /2

Standard-Toleranz
Spindelabdichtung mit

Labyrinth, Sperrluftsteuerung

integriert

Erhéhung Schwenkbereich
von 90° auf 180° (mit Uberlauf

max. 230°)

" inkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit

0.003mm

2 fur 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt mdglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr

AUR.St-12
AUR.St-14
AUR.St-16
AUR.St-18

Bezeichnung Nuten-  Gewicht
breite [kg]
1296 0.07
Ausrichtnu- 14g6 007
tensteine,
1 Paar 1696 0.07
1896 0.07
47
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F-Drehtische TIP

*optional

I - High-Serie

(high speed, high resistance)

TF-508511 TF-511521
TIP1cs TIP2cs

=
- D
£8 Schwing-2 mm 180 220
L5
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° £25°)
=] 5 Spitzenhdhe mm 180 210
& Gesamtgewicht mit Motor kg 65 110
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 30 34
TR i 4. Achse e /\ Nm 250 600
X
o 5. Achse AT Nm 600 1'800
o D o o -
2 -30 b kg 40 66
E Spindellast max 30°-90° N o + kg 27 44
& -, &
4 < Standardlast B, kg 12 21
2 5 r
= & Axialkraft max 4. Achse :)\4\— kN 6 10
© /
-
§ 4. Achse oy Nm 1'200 2'000
Kippmoment max -R K
5. Achse g Nm 2'000 3'900
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.025 0.07
moment max J max : kgm? 0.25 0.7
Vorschubmoment 4. Achse \{j Nm 70 150
max 5. Achse AL Nm 130 210
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische Nm 30 45
Lasten (auf Schwenkachse wirkend) ®
2 . ohne Last Nm -12 -22
'g Se;nre]bebelastung mit Standardlast Nm 10 5
% 5.Achse
g o M max Nm 150 230
= 4. Achse ? +arc sec 20/15 17/10
5 Teilgenauigkeit Pa
E ¢ ¥ 5. Achse (90°) ¥ # +arc sec 35/22 21/13
Wiederholgenauigkeit 4. Achse tarc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " 7 min-1 210 160
mit Standardlast 5. Achse " w min-1 80 50
e e Rundlauf 2 am Spindel-@ ym 6/3
S £
I3 2 . s
g 3 Planlauf 2 an Spindelstirnflache um 6/3
8
Parallelitat Spindel zu Standflache um/100mm 10/5
" Gegenseitig abhédngig; Antriebsdaten fiir jeweiligen Motor siehe rechte Seite 3 Grenzwert fur Getriebe, bei 1 min™
2 Standard / erh6ht; Messmethode und Gliltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale “ ohne Last / mit Standardlast 0°-90°
= Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 9 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
£
=
Z
& Abmessungen Wichtige Hinweise
A c — Spitzenerh6hung (Option)
d /15970912"\ 90° Standard Abhéngig von entsprechendem Zubehér (Spannzy-
// 5 / linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem..) ist
> / \ eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
= ° g F \ Seite des jeweiligen Zubehdrs)
o B 9,5
° " == [[\»p
L b f———
< S - = > >
*‘
A AA B C C- D E F FIT H I R X Y Y* dil d2 d3 h1 h2
TIP1c KL 245 382 404 180 226 104 230 30 55 147 236 248 270 186 350 55
QIZYY 512 534 310 444 469 220 260 122 264 40 65 173 248 295 320 128 220 226 30 95  Schwenkachse Teilachse

(5. Achse)

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530, (4. Achse)

*Mit grossem Motor (Option)
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TF-Drehtische TI

0220 mm

2'000Nm
100kg

250 mm

TF-511521.LL TIPcs

TF-508511.LL TIPcs

Antriebsdaten —~ | ‘ Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
(basierend auf Standardlast Kubus )Q <-||—> fo —f:‘ff @ menten siehe S. 112
gemiss S. 110/111) g ! } 90° i s %
Motoren Feed*INm]  Speed [min-1] Cycle time*** [sec] 'g
4.5. 4. 5. 4. 5. 4. 5. 4. 5. 2
BLS-072/BLS-072 120 130 111 g0 026 038 039 o037 Wichtige Hinweise
S8 BLS-072/BLS-072 70 130 210 80 023 038 029 057
= BLS-072/BLS-073 250 210 80 50 0.30 044 049 074  © DieGrenzwerte der zutreffenden Parameter-
zs BLS-072/LN-098 250 210 80 50 030 044 049 074 liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
=Q BLS-072/BLS-073 150 210 160 50 023 044 031 074 {bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw. x
BLS-072/LN-098 150 210 160 50 023 044 031 074 jeweilige Maschinen-CNC) ]
. . ® Motorabhéangige Daten sind Optimalwerte bei E
B1is/o2 (HV)is 80 75 66.7 60 030 049 053 074 Betriebstemperatur g
o Pillisio2 (HV)is 1155 751130 60/[0.25/ 10 4910.36/1.10.74 © Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, a
2 a2 (HV)is/o2 (HV)is - 120 120 55 45 036 0.34 0.63 0.87 unter Download / Inbetriebnahme E
S a2 (HV)is/o4 (HV)is 120 210 55 50 036 044 063 074
a2 (HV)is/o2 (HV)is 85 120 100 45 024 054 039 087
o2 (HV)is/o4 (HV)is 85 210 100 50 024 044 039 074
g5 SGM7J 06/08 120 120 66 70 030 030 053 061 ) i
35 SGM7J 06/08 70 120 133 70 022 030 033 061 — Labyrinthabdichtung
5 SGM7J 08/08 195 205 666 50 032 044 055 074 (Sohnitt)
$ SGM7J 08/08 135 205 133 50 022 044 033 074 Empfohlen be:
=1 SGMJV 04/08 115 120 667 70 030 039 053 061 e Schleifbetrich
32 SGMJV 04/08 70 120 130 70 022 039 033 061 e hohen Kiihmittel-
29 SGMJV 08/08 195 205 66.7 50 0.32 044 055 076 driicken
> SGMJV 08/08 140 205 133 50 021 044 032 076 o feinsten abrasiven
& HG56/75 120 115 60 60 032 041 057 0.66 Partikeln
2T HG56/75 70 115 110 60 022 041 036 066
EQ® HG-H)75/(H)105 185 210 50 50 037 044 067 074 »
= HG-(H)75/(H)105 130 210 100 50 024 044 039 074 §
° R2Ax 06040/08075 120 125 66.7 80 030 038 052 057 Zubehér w
> R2Ax 06040/08075 70 125 130 80 022 038 033 057 ) a
L R2Ax08075/08075 210 155 667 50 032 046 055 076  Motor Kabel Winkelmesssystem und
R2Ax08075/08075 145 155 130 50 022 046 034 076 PL-CNCabS.76.Zubehdrab S.68
L2 1FK2204/1FK2205 150 210 65 50 033 044 056 076
o3 1FK2204/1FK2205 105 210 130 50 022 044 033 076
*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116 ** fur Siemens / Heidenhain 0ptionen %
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130 w
Bestell-Nr Beschreibung g

GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht

GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhdht, /2
Standard-Toleranz

SPI.5xx-Lab ? Spindelabdichtung mit
Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert

SwWB.510-180 Erhdhung Schwenkbereich
SWB.520-180 von 90° auf 180° (mit Uberlauf
SWB.530-180  Max.2307)

Ausrichten,

S
-
=
4
<
-
[T}

" inkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
0.003mm

2 fir 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur

bedingt mdglich (erhéhte Rund- und Planlaufge- E
nauigkeit nicht immer erreichbar) 5
i
=]
Bestell-Nr.
TF-510520.LL TIP-F1 Passende Ausrichtelemente
LE Motor  F1=Fanucis (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M i ilor ERN, M: inor/Mavilor EQN 1125, Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa breite [kgl
SGMJV/SGMEYV, Y4=Yaskawa SGM7J
Teileranbau-Variante AUR.St-12 1296 0.07
L=links, R=rechts > Ausrichtnu-
Motorlage Teilachse L=links, R=rechts QUR:SII tensteine, 1496 007
i 510,520 AUR.St-16 1696 0.07
Teilachse 507,510,520 laay
Mat PO AUR.St-18 18g6 0.07
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1-Drehtische TAP (ungeklemmtes S

5'000 Nm
270kg

. —
~—

T1-520530.LL TAPc

2'000Nm
150 kg

T1-510520.LL TAPc

*optional

- = Teilachse High-Serie
(high speed, high resistance)

T1-507510 T1-508510 T1-510520 T1-511520 T1-520530 T1-521530
= TAP1(c) TAP1(c)s TAP2(c) TAP2(c)s TAP3(c) TAP3(c)s
- D
£8 Schwing-2 mm 180 220 195
215
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° +25°)
=] &E Spitzenhdhe mm 180 210(235%) 268/308
& Gesamtgewicht mit Motor kg 90 (85) 160 (150) 300 (270)
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 30 34 46 /64
4. Achse \q /\ Nm 300 250 800 600 2'000 1'800
Klemmmoment max e , .
>< , 5. Achse / Nm 800 2'000 5'000
a °-30° i kg 79 133 200
g Spindellast max 30°-90° ’f\w;. H ;< + kg 53 89 133
w 7
a4 = Standardlast B kg 17 12 42 21 90 61
[ =~
© = '
= & Axialkraft max 4. Achse >\4\— kN 6 10 40
© /
-
§ 4. Achse oy Nm 1'200 2'000 3'900
Kippmoment max -R K
5. Achse g Nm 2'000 3'900 10'400
Massentragheits- Standardlast " - kgm? 0.05 0.025 0.2 0.07 0.8 0.4
moment max J max ! kgm? 0.5 0.25 2 0.7 8 4
Vorschubmoment 4. Achse \{j Nm 120 70 250 150 440 230
max 5. Achse AL Nm 250 440 650
Erenzw;-rt—Drehmomente durch exzentrische Nm 40 110 280
asten
2 . ohne Last Nm -12 -22 -44
£ Getriebebelastung 1y gtandardiast Nm 15 10 30 5 100 45
% 5.Achse
g 0] M max Nm 250 440 650
H Tell — 4. Achse ? tarc sec 20/15 17/10 12/8
- eilgenauigkeit Pa
& At 5.Achse (9099 ) sarcsec 35/20 35/22 21/22 2113 11/38 11/20
Wiederholgenauigkeit 4. Achse +arc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " N min-1 111 210 80 160 50 100
mit Standardlast 5. Achse ! w min-1 60 40 25
@ % Rundlauf ? am Spindel-g pm 6/3
= =)
:_’- E Planlauf an Spindelstirnflache pm 6/3
= c
= & Parallelitat? Spindel zu Standflache pm/100mm 10/5

1 Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite
2 Standard / erhoht; Messmethode und Glltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale
Winkelmesssysteme siehe S. 76/77

3 bezogen auf Teilachse wenn in horizontaler Position
4 Grenzwert flr Getriebe, bei 1 min!

9 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°

8 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112

=8 Abmessungen
8 - - - -
i Wichtige Hinweise
= c
S< .
<3 /,,@"Ojg‘-o"\ 90° Standard Spitzenerhéhung (Option)
a 5 /\ Abhéangig von entsprechendem Zubehér (Spannzy-
m 5 B 7 \\ linder, Drehdurchfilhrung, Winkelmesssystem...) ist
g '. ! eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
: m]‘/( 25° Seite des jeweiligen Zubehors)
= H o "
= |
S 0 *’&-::-
i
3 > < B T s o
A B C C* D E F F1 H | R X Y Y* di d2 d3 h1 h2
ILGAIN 567 245 382 404 180 226 151 277 30 102 149 290 248 270 280 350 55
LGN 520 245 382 404 180 226 104 230 30 55 149 290 248 270 186 350 55
ILPAN 656 300 444 469 210 250 182 324 30 125 173 332 295 320 248 340 400 30 95
LGP I4 596 300 444 469 210 250 122 264 30 65 173 332 295 320 128 220 400 30 95 Schwenkachse .
ILGEIN 804 408 554 268 308 242 422 38 177 195 382 390 352 456 500 66 166 (5. Achse) 2}”:2:::)
WLGEId 717 408 554 268 308 155 335 38 90 195 382 390 178 182 500 66 166

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530.
*Mit grossem Motor (Option)

Y LEHMANN®
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9450 mm

90 kg
max..133 kg
L

¢ 340 mm

42kg
5'000 Nm

5185 mm m?“ﬁigﬁg 5280 mm
\ 300kg e
_>I<_ 2'000 Nm 17kg
max.53 kg -
160 kg I

M

\
'lmm

T1-520530.LL TAP

452()%'

T1-510520.LL TAP

226 mm

o

T1-507510.LL TAPc

T1-507510.LL TAP

Antriebsdaten —~ | ‘ Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
(basierend auf Standardlast Kubus ;Q <-||—> fo —f:‘—— -C\_ menten siehe S. 112
gemass S. 110/111) g | | 90° ; 1w
Motoren Feed*[Nm]  Speed [min-'] Cycle time*** [sec]
4.5. 4, 5. 4. 5. 4. 5. 4. 5. i B . .
BB BLS-072/BLS-072 120 230 111 70 026 043 039 os4 Wichtige Hinweise
EEETESIR YN BLS-072/BLS-072 70 230 210 70 023 043 029 064 )
=4 BLS-072/BLS-073 250 425 80 45 030 050 049 083 ° :_3"3Gre;\zwzrte:erzmgtreffen:en P:rarTeter-
99 BLS-072/LN-098 250 440 80 40 030 050 049 087 (E;Z%thtr;"Mgt%"r o mog vor
= S EIREPTAINZY BLS-072/BLS-073 150 425 160 45 023 050 031 083 jeweilige Maschinen-CNC) ‘ x
=2 BLS-072/LN-098 150 440 160 40 023 050 031 087 jowellge ¥as : . ' 3
= ® Motorabhéngige Daten sind Optimalwerte bei L=
EEEPTEEORNEY BLS-073/LN-098 440 650 50 25 041 089 071 149 Betriebstemperatur £ g
REEFAEEIRIYEY LN-098/ LN-098 220 650 90 25 027 074 043 134 e Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, g;.;—
G 51 is/o2 (HV)is 80 110 66.7 45 030 049 053 0.83 unter Download / Inbetriebnahme e
| 71-508510 TAP1 ARG 55 110 130 45 025 049 036 083 =
RSB o2 HV)is/a2 (HV)is 120 195 55 29 036 066 063 1.18
9 EEEFTPIRYZE o2 (HV)is/od (HV)is 120 335 55 30 036 064 063 1.14
z 012(HV)!s/0(2(HV)!s 85 195 100 29 024 066 039 1.8 = Labyrinthabdichtung
L [EESEFIRZY o2 (HV)isiod (HV)is 85 335 100 30 024 064 039 1.14 (Schnitt)
EEEFTEENE] o2 (HV)is/ad (HV)is 210 395 33 20 054 094 099  1.69
[EEEFIEIRIGED o4 (HV)isio8 (HV)is™** 355 650 33 25 056 089 101  1.49 Empfohlen bei:
EBEBEERIEN o4 (HV)is/ a4 (HV)is 220 355 60 22 037 084 062 152 e Schleifbetrieb
IEEIEIRIE SGM7J 06/08 120 180 66 60 030 044 053  0.69 e hohen Kihimittel-
%tﬁSGM7J06/08 70 180 133 60 022 044 033 069 driicken .
4 11-510520 TAP2 [EE VTN 195 315 666 38 032 054 055 094 ® feinsten abrasiven
& O IEREPIRINZY SGM7J 08/08 135 315 133 38 022 054 033 094 Partikeln
= auf Anfrage
2
[ T1-507510 TAP1 [ES{CIVNIVAVENLE: 115 180 66.7 60 030 044 053 069 e NS
§>SGMJVO4/08 70 180 130 60 022 o044 033 o069 Zubehor ) & w
<§SGMJV08/08 195 315 667 38 032 054 055 094  Motor, Kabel, Winkelmesssystem und a
ﬁgsGMJvosma 140 315 133 38 021 054 032 094  PpL-CNCab$.76.Zubehérab S. 68
S REZEREN SGMJVEV08/15 335 650 40 25 046 089 084  1.49
BEEEERIYEN SGMUV/EV 08/15 220 650 80 25 028 074 046 134
[ T1-507510 TAP1 [RIeLIoTa43 120 170 60 45 032 049 057 083 .
El T1-508510 TAP1 [IRletllpls 70 170 110 45 022 049 036 o083 Optionen .
@ EEEFTPIRYZE HG-(H)75/(H)105 185 430 50 30 037 059 067 1.09 Bestall-Nr Beschreibun Eg
o [IBEFNEZIINZE HG-(H)75/(H)105 130 430 100 30 024 059 039  1.09 i I -
S [EEFEFEEN HG-(H)105/(H)104 440 650 32 20 054 094 101  1.69 GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht =
EEEFIEEORIGEN HG-(H)105/(H)104 220 650 60 22 034 082 059 150 GEO.5xx-GEN  Geometrie-Gen. erhoht, %2
R2Ax 06040/08075 120 185 66.7 60 030 044 052  0.69 Standard-Toleranz
g BT RN R2Ax 06040/08075 70 185 130 60 022 044 033 069 SPL5xx-Lab?  Spindelabdichtung mit
= R2Ax 08075/08075 210 245 66.7 40 032 054 055 0.92 Labyrinth, Sperrluftsteuerung
EEESETPIRIYZN R2AX 08075/08075 145 245 130 40 022 054 034 092 integriert
[EEICETRIYZE 1FK2204/1FK2205 150 425 65 30 033 059 056 1.09 SWB.510-180 51 ng Schwenkbereich
0 [EEESEEFIRIYZN 1FK2204/1FK2205 105 425 130 30 022 059 033  1.09 SWB.520-180  von 90° auf 180° (mit Uberlauf
g 1FK2205/1FK2206 425 650 33 25 053 074 098 134 SWB530-180  Max.230°)
b 1FK7042/1FK7062 435 650 50 25 044 077 074 137
©  EEEPIEEORIEN 1FK2205/1FK2206 220 650 65 25 030 074 053 134  "inkl erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
EEEREEGRIGE] 1FK7042/1FK7062 220 650 90 25 027 074 043 134 0.003mm
o . . i . 2 fir 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
* Eel 1 min'; mehr S|eh(-) S. 1j|6 *x furlS|eme‘ns /lHeldenhaln nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130 **** nicht mit 35iB bedingt méglich (erhdhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)
Bestell-Nr. Passende Ausrichtelemente
T1-510520.LL TAP-F1 Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
e b Lf breite  [kal
Motor  Fi=Fanuc s (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M ERN, M inor| EQN 1125, AUR.iX-12 1296
M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa N Ausrichtbol-
) SGMUVISGMEV, Y4=Yaskawa SGM7J AUR.iX-14 sen lineFIX. 1496 0.03
Teileranbau-Variante Lok, Rerechts AUR.iX-16 1 Paar 1696 0.03
Motorlage Teilachse L=links, R=rechts AUR.iX-18 1896 0.03
p Standardméssig in Lieferumfang enthalten.

Teilachse
Modell

507,510, 520

lineFIX siehe S. 90

Py LEHMANN® 51



Ubersicht,
Applikationen

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Facts, smartBox

]
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H
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a
a

WDF, CNC

& Technik

1 =-Drehtische TAP (ungeklemmmtes Stutzlager)

*optional

Schwing-o
Schwenkbereich
Spitzenhdhe
Gesamtgewicht
Mittenbohrung

Klemmmoment max

Spindellast max

Axialkraft max

Lager/KI

Kippmoment max
Massentragheits-
moment max

Vorschubmoment
max 4

Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische

Lasten ®

Getriebebelastung
5. Achse

Getriebe

Teilgenauigkeit Pa

Wiederholgenauigkeit
Ps mittel

Speed max
mit Standardlast

Rundlauf 2

Planlauf

Genauigkeit

Parallelitat ?

I - High-Serie

(high speed, high resistance)

T1-508511 T1-511521
TAP1(c)s TAP2(c)s

mm
Grad
mm

mit Motor kg

Standard / erhdht mm

4. Achse e /\ Nm

5. Achse /< = Nm

o o el
-30! % - kg

30°-90 o e ke

Standardlast B kg

4. Achse >6\— KN

4. Achse 7\1‘ Nm

5. Achse P Nm

Standardlast - kgm?

J max : kgm?

4. Achse \Q Nm

5. Achse A A Nm
Nm

ohne Last Nm

mit Standardlast Nm

M max Nm

4. Achse ? +arc sec

5. Achse (90°) ¥ # +arc sec

4. Achse + arc sec

5. Achse +arc sec

4. Achse " I min-1

4n

5. Achse " | min-1

am Spindel-g pm

an Spindelstirnflache pm

Spindel zu Standflache pm/100mm

1 Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite
2 Standard / erhoht; Messmethode und Glltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale
Winkelmesssysteme siehe S. 76/77

90° Standard
| 20 stancard,

180 220
90° +5°/-25° (optional 180° +25°)
180 210
90 (85) 160 (150)
30 34
250 600
600 1'800
40 66
27 44
12 21
6 10
1'200 2'000
2'000 3'900
0.025 0.07
0.25 0.7
70 150
130 210
30 45
-12 -22
10 5
150 230
20/15 17/10
35/22 21/13
2
2
210 160
80 50
6/3
6/3
10/5

3 bezogen auf Teilachse wenn in horizontaler Position
4 Grenzwert flr Getriebe, bei 1 min!

9 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°

8 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112

Wichtige Hinweise

Spitzenerhéhung (Option)
Abhéangig von entsprechendem Zubehér (Spannzy-
linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem..) ist

\ eine Spitzenerh6hung (Mass D) notwendig. (Siehe

Seite des jeweiligen Zubehors)

Abmessungen
A
@3 c
180° Option
/E‘T =
/
- S TN
e 5 i
lo ° B L]
° -] -] 9>
|
° H d
0 %:'
> =) — o T > =
A B C ¢ D E F F1 H I R X Y Y dil

LA 567 245 382 404 180 226 151 277 30 102 149 290 248 270
LAY 520 245 382 404 180 226 104 230 30 55 149 290 248 270
L3 656 300 444 469 210 250 182 324 30
a4y 596 300 444 469 210 250 122 264 30 65

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530.
*Mit grossem Motor (Option)

125 173 332 295 320 248 340 400 30 95
173 332 295 320 128 220 400 30 95

e —

S

d2 d3 h1 h2
280 350 55
186 350 55

Schwenkachse

(5. Achse) Teilachse

(4. Achse)
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250 mm

T1-511521.LL TAPcs

T1-508511.LL TAPcs

Antriebsdaten

T1-Drehtische TAP (ungeklemmtes Stutzlage

250 mm

\
1 mm
T1-511521.LL TAPs

Y | n
(basierend auf Standardlast Kubus ;Q <-||—> fo —f:‘—— @
geméss S. 110/111) g | | 90° } 1w
Motoren Feed*[Nm]  Speed [min-'] Cycle time*** [sec]
4.5. 4, 5. 4. 5. 4. 5. 4. 5.
EEEIEERIE BLS-072/BLS-072 120 130 111 80 026 038 039 037
5 & IETRRRG BLS-072/BLS-072 70 130 210 80 023 038 029 057
= BLS-072/BLS-073 250 210 80 50 0.30 044 049 074
=3 BLS-072/LN-098 250 210 80 50 030 044 049 074
= Q ESEARZ] BLS-072/BLS-073 150 210 160 50 023 044 031 074
BEZEZIRIYAY BLS-072/LN-098 150 210 160 50 023 044 031 074
[ T1-507511 TAP1 [[AESCPAGIYIS 80 75 66.7 60 030 049 053 074
o B EEERIE R is/o2 (HV)is 55 75 130 60 025 049 036 074
2 EEIFRZY o2 (HV)isio2 (HV)is 120 120 55 45 036 034 063 087
< EEEERAZY o2 (HV)isiad (HV)is 120 210 55 50 036 044 063 074
EESEEIRYZ o2 (HV)is/a2 (HV)is 85 120 100 45 024 054 039 087
EEEEEERIYA o2 (HV)is/o4 (HV)is 85 210 100 50 024 044 039 074
éﬁSGMNOG/OS 120 120 66 70 030 030 053 061
§ESGM7J06/08 70 120 133 70 022 030 033 061
288GM7J08/08 195 205 66.6 50 0.32 044 055 074
> BEEEEERIYA sGM7J 08/08 135 205 133 50 022 044 033 074
§>SGMJV04/08 115 120 66.7 70 030 039 053 061
§§SGMJVO4/OS 70 120 130 70 022 039 033 061
288GMJV08/08 195 205 66.7 50 032 044 055 076
SRl T1-511521 TAP2 CIYRWAVIE] 140 205 133 50 021 044 032 076
PR T1-507511 TAP1 [RIelliEls 120 115 60 60 032 041 057 066
2 = IR RNl HG56/75 70 115 110 60 022 041 036 066
£ @ EEEIIIPIRIYZY HG-(H)75/(H)105 185 210 50 50 037 044 067 074
= SRR HG-(HI75/(H)105 130 210 100 50 024 044 039 074
° R2Ax 06040/08075 120 125 66.7 80 030 038 052 057
> IEEIESEREN R2Ax06040/08075 70 125 130 80 022 038 033 057
< R2Ax08075/08075 210 155 66.7 50 032 046 055 076
EEESEFIRIYZA R2Ax 08075/08075 145 155 130 50 022 046 034 076
o 2 [BEEZIRIDY 17K2204/1FK2205 150 210 65 50 033 044 056 076
oS BERNDY 1FK2204/1FK2205 105 210 130 50 022 044 033 076
*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116 ** fir Siemens / Heidenhain
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130
Bestell-Nr.
T1—§1Q§2q. L TAP-F1
LEMotnr F1=Fanuc s (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M ERN, M: inor/| EQN 1125,

Teileranbau-Variante

Motorlage Teilachse

Teilachse

Modell

M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa
SGMJV/SGMEYV, Y4=Yaskawa SGM7.J

L=links, R=rechts
L=links, R=rechts

510,520

507,510, 520

Y LEHMANN®

9280 mm

12 kg

max. 53 kg -
025 kgm?e. =

T1-508511.LL TAPs

Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
menten siehe S. 112

Wichtige Hinweise

e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameter-
liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
(bedingt durch Motor, Antriebsverstéarker bzw.
jeweilige Maschinen-CNC)

Motorabhangige Daten sind Optimalwerte bei
Betriebstemperatur

Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com,
unter Download / Inbetriebnahme

Labyrinthabdichtung
(Schnitt)

Empfohlen bei:

® Schleifbetrieb

® hohen Kuhlmittel-
driicken

e feinsten abrasiven
Partikeln

Zubehor

Motor, Kabel, Winkelmesssystem und
pL-CNC ab S. 76. Zubehor ab S. 68

Optionen

Bestell-Nr Beschreibung

GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht

GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhoht, /2
Standard-Toleranz

SPL.5xx-Lab ? Spindelabdichtung mit
Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert

SWB.510-180 ErhGhung Schwenkbereich

SWB.520-180 von 90° auf 180° (mit Uberlauf

SWB.530-180  Max.230

" inkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
0.003mm

2 fur 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt mdglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
breite [kgl
AUR.iX-12 1296
AUR.iX-14 A:s:!z:g’l;" 14g6 003
. zeni n
AUR.iX-16 1 Paar 1696 0.03
AUR.iX-18 18g6 0.03

Standardmassig in Lieferumfang enthalten.
lineFIX siehe S. 90
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1-Drehtische TOP (geklemmtes Gegenlager)

*optional

- = Teilachse High-Serie
(high speed, high resistance)

T 7510 | T1-5085
P1 TOP1s
180

T1-510520 | T1-511520 | T1-520530 | T1-521530
TOP2 TOP2s TOP3 TOP3s
220 195

=
- D
£8 Schwing-@ mm
L5
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° +25°)
=] &E Spitzenhdhe mm 180 210(2359%) 268/308
& Gesamtgewicht mit Motor kg 95 175 325
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 30 34 46 /64
4. Achse \q /\ Nm 300 250 800 600 2'000 1'800
Klemmmoment max /< e . , .
>< , 5. Achse / Nm 1100 4'000 7'000
a °-30° i kg 79 133 200
= 2y o
E Spindellast max 30°-90° \‘; R >< + kg 53 89 133
w 7
g S Standardlast B, kg 17 12 42 21 90 61
[ =~
© = '
= % Axialkraft max 4. Achse >\4\— kN 6 10 40
s /
§ 4. Achse oY Nm 1'200 2'000 3'900
Kippmoment max Bl 5
5. Achse g Nm 2'000 3'900 10'400
Massentragheits- Standardlast " - kgm? 0.05 0.025 0.2 0.07 0.8 0.4
moment max J max ! kgm? 0.5 0.25 2 0.7 8 4
Vorschubmoment 4. Achse \Q Nm 120 70 250 150 440 230
max 5. Achse AL Nm 250 440 650
Erenzwsrt—Drehmomente durch exzentrische Nm 40 110 280
asten
2 . ohne Last Nm -12 -22 -44
£ Sewebebelastind it Standardlast Nm 15 10 30 5 100 45
2 ] M max Nm 250 440 650
= Tell — 4. Achse ? +arc sec 20/15 17/10 12/8
o eilgenauigkeit Pa
& At 5.Achse (9099 ) sarcsec 35/20 35/22 21/22 2113 11/38 11/20
Wiederholgenauigkeit 4. Achse +arc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " N min-1 111 210 80 160 50 100
mit Standardlast 5. Achse ! w min-1 60 40 25
@ % Rundlauf? am Spindel-g pm 6/3
= =)
:_’- E Planlauf an Spindelstirnflache pm 6/3
= c
= & Parallelitat? Spindel zu Standflache pm/100mm 10/5
" Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite 3 bezogen auf Teilachse wenn in horizontaler Position
2 Standard / erh6ht; Messmethode und Gliltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale 4 Grenzwert fur Getriebe, bei 1 min~’
Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 9 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°
~N 8 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
53
== - . . .
g2 Abmessungen Wichtige Hinweise
S <T
<
@ Spitzenerh6hung (Option)
c Abhéngig von entsprechendem Zubehér (Spannzy-
180° Option 90° Standard linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem...) ist
s ™~ eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
B A Seite des jeweiligen Zubehors)
= il = E
E D
=3
i 1o
=] N
° H
0 "
< < R T s >
A B C C D E F Fl H I R X Y Y dl d2 d3 hl h2 Un
Ll Al 606 245 382 404 180 226 151 277 30 102 149 328 248 270 280 350 55 Schwenkachse Teilachse
LY 711 300 444 469 210 250 182 324 30 125 173 387 205 320 248 340 400 30 95  (O-Achsel (4. Achse)
Llelk] 859 408 554 268 308 242 422 38 177 195 437 390 352 456 500 66 166

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530.
*Mit grossem Motor (Option)

Y LEHMANN®
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T1-Drehtische TOP (geklemmtes Gegenla

9340 mm

42kg
7'000 Nm

¢280 mm
325kg
o 17 kg

mgx..53 kg
.05 kgm? .

1100 Nm
E| 95kg

308 mm

T1-520530.LL TOP Al mm ‘

T1-510520.LL TOP

T1-507510.LL TOP

Antriebsdaten Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-

o~ | : !
(basierend auf Standardlast Kubus ;Q <—||—> ‘A _f:‘,, _C\_ menten siehe S. 112
geméss S. 110/111) g | | 90° | Jr
Motoren Feed*Nm]  Speed [min-"] Cycle time*** [sec]
4.5. 4. 5. 4. 5 4. 5. 4. 5. . . .
RGOS BLS-072/BLS-072 120 230 111 70 026 043 039 oes Wichtige Hinweise
[EEET SRR BLS-072/BLS-072 70 230 210 70 023 043 029 064 i
SE BLS-072/BLS-073 250 425 80 45 030 050 049 083 © DieGrenzwerte derzutreffenden Parameter-
G © REFSIBTARPY BLS-072/LN-098 250 440 80 40 030 050 049 087 liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
S £ IESEBTARZY BLS-072/BLS-073 150 425 160 45 023 050 031 083 (bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw. o
<§(oBLS-072/LN-098 150 440 160 40 023 050 031 087 Jaweilige MasctinenGNC) . ' 3
= - - - - ® Motorabhéngige Daten sind Optimalwerte bei L=
BLS-073/LN-098 440 650 50 25 041 089 071 149 Betriebstemperatur ES
REEFIEENRLTEN LN-098/ LN-098 220 650 90 25 027 074 043 134 e Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, 3 2
IEEGTRCIEE 81 is/o2 (HV)is 80 110 667 45 030 049 053 083 unter Download / Inbetriebnahme °3
| T1-508510 TOP1 ARECZAGIIIE 55 110 130 45 025 049 036 083 =
EEESTEPIRGIAY o2 (HV)is/o2 (HV)is 120 195 55 29 036 066 063 1.18
9 EEEIETRZY o2 (HV)is/a4 (HV)is 120 335 55 30 036 064 063 1.14
z ot2(HV)!s/ot2(HV)!s 85 195 100 29 024 066 039 1.18 ——c Labyrinthabdichtung
L [EEIBTRARZ o2 (HV)is/o4 (HV)is 85 335 100 30 024 064 039 1.14 (Schnitt)
[EEEFIEERRGLEY o2 (HV)is/od (HV)is 210 395 33 20 054 094 099  1.69
[EEEFIEERLTEN o4 (HV)is/o® (HV)is**** 355 650 33 25 056 089 101  1.49 Empfohlen bei:
IEEFAEDRCLEY o4 (HV)is/ a4 (HV)is 220 355 60 22 037 084 062 152 e Schleifbetrieb
[EEETIEGOR N SGM7J 06/08 120 180 66 60 030 044 053  0.69 ® hohen Kihimittel-
%tﬁSGMNOG/OS 70 180 133 60 022 044 033 069 driicken .
45y T1-510520 ToP2 [ECVIANVCI] 195 315 6656 38 032 054 055 094 e feinsten abrasiven
& O IESREPTRTZY SGM7J08/08 135 315 133 38 022 054 033 094 Partikeln
= auf Anfrage
@
[ 71-507510 TOP1 [ES{CIVN\VAGVAE] 115 180 66.7 60 030 044 053 069 Zubehd E§
§>SGMJV04/08 70 180 130 60 022 044 033 069 ubehor & w
2 2 [EESIPIRCTZN SGMJV 08/08 195 315 66.7 38 032 054 055 094  Motor, Kabel, Winkelmesssystem und =
ﬁgsGMJVOS/os 140 315 133 38 021 054 032 094 PL-CNCabs$.76.Zubehdrab S.68
S @ EREPTEIRIEY SGMJV/EV 08/15 335 650 40 25 046 089 084 1.49
IEEFAEDRGLEN SGMJUV/EV 08/15 220 650 80 25 028 074 046 1.34
IEENGTRCE HG56/75 120 170 60 45 032 049 057 083 .
Z  EEIERCTIN Hes6/75 70 170 110 45 022 049 036 o083 Optionen .
@ EEEIEIRZY HG-(H)75/(H)105 185 430 50 30 037 059 067 1.09 Besteli-Nr Beschrelbung E‘g’
? [EESREPIRCTZN HG-(H)75/(H) 105 130 430 100 30 024 059 039 1.09 ° - =i
s [EEZERGLEN HG-(H)105/(H) 104 440 650 32 20 054 094 101  1.69 GET.5xx-GEN  Getriebegenauigkeit erhoht ™ =
[EEEFAEEDRGIEN HG-(H) 105/ (H) 104 220 650 60 22 034 082 059 150 GEO.5xx-GEN  Geometrie-Gen. erhoht, vz
IEEIGTRCIIE R2Ax 06040/08075 120 185 66.7 60 030 044 052 069 Standard-Toleranz
g [EEETEEORTEN R2AX 06040/08075 70 185 130 60 022 044 033 069 SPL5xx-Lab?  Spindelabdichtung mit
< EEEITZTRZA R2AX 08075/08075 210 245 66.7 40 032 054 055 092 Labyrinth, Sperrluftsteuerung
EEESEBTRLIZN R2Ax 08075/08075 145 245 130 40 022 054 034 092 integriert
1FK2204/1FK2205 150 425 65 30 033 059 056  1.09 SWB.510-180  £5png Schwenkbereich
5] 1FK2204/1FK2205 105 425 130 30 022 059 033  1.09 SWB.520-180  von 90° auf 180° (mit Uberlauf
g 1FK2205/1FK2206 425 650 33 25 053 074 098 134 SWB.530-180  Max. 2307
o 1FK7042/1FK7062 435 650 50 25 044 077 074 137
2 1FK2205/1FK2206 220 650 65 25 030 074 053 134  Vinkl erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
1FK7042/1FK7062 220 650 90 25 027 074 043 134 0.003mm

2 fur 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt moglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

** fir Siemens / Heidenhain
**** nicht mit 35iB

*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130

Bestell-Nr. Passende Ausrichtelemente
T1-510520.LL TOP-F1 Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
[ I § \_ﬁ breite [kgl
Motor  F1=Fanuc s (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M ERN, M inor! EQN 1125, AUR.iX-12 1296
M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa . i =
SGMJIVISGMEV, Y4=Yaskawa SGM?7J AUR.iX-14 ;—\uns ::zi;thI;)(I 14g6  0.03
Teileranbau-Variante AUR.iX-16 e ' 1696 0.03
L=links, R=rechts R 1 Paar
Motorlage Teilachse L=links, R=rechts AUR.iX-18 1896 0.03
B 510,520 i1
Standardmassig in Lieferumfang enthalten.

Teilachse
Modell

507,510, 520

lineFIX siehe S. 90
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1-Drehtische TOP (geklemmtes Gegenlager)

*optional

I - High-Serie

(high speed, high resistance)

T1-508511 T1-511521
TOP1s TOP2s

=
- D
£8 Schwing-2 mm 180 220
L5
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° £25°)
=] <E Spitzenhdhe mm 180 210
& Gesamtgewicht mit Motor kg 95 175
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 30 34
TR i 4. Achse \><\ Nm 250 600
X
o 5. Achse AT Nm 900 31800
D
a °-30° .\;r kg 40 66
E Spindellast max 30°-90° N \; ) —>< + kg 27 44
a = Standardlast B 4 kg 12 21
[ =~
© = '
= :g’, Axialkraft max 4. Achse >§— kN 6 10
Y,
-
. 4. Achse oy Nm 1'200 2'000
Kippmoment max Bl 5
5. Achse g Nm 2'000 3'900
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.025 0.07
moment max J max : kgm? 0.25 0.7
Vorschubmoment 4. Achse \Q Nm 70 150
max ¥ 5. Achse AL Nm 130 210
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische Nm 30 45
Lasten ®
2 . ohne Last Nm -12 -22
2 Gl mit Standardlast Nm 10 5
% 5.Achse
g o M max Nm 150 230
= 4. Achse ? +arc sec 20/15 17/10
5 Teilgenauigkeit Pa
é ¢ ¥ 5. Achse (90°) ¥ # +arc sec 35/22 21/13
Wiederholgenauigkeit 4. Achse +arc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " /‘L‘ min-1 210 160
mit Standardlast 5. Achse ! w min-1 80 50
@ % Rundlauf? am Spindel-g pm 6/3
= =)
:_,- '; Planlauf an Spindelstirnflache pm 6/3
= c
= & Parallelitat? Spindel zu Standflache pm/100mm 10/5
" Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite 3 bezogen auf Teilachse wenn in horizontaler Position
2 Standard / erh6ht; Messmethode und Gliltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale 4 Grenzwert fur Getriebe, bei 1 min~’
Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 9 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°
~N 8 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
g9
g Abmessungen Wichtige Hinweise
S <T
<
[T]

Spitzenerh6hung (Option)

Abhangig von entsprechendem Zubehor (Spannzy-
linder, Drehdurchfihrung, Winkelmesssystem...) ist
eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
Seite des jeweiligen Zubehors)

= E
£ ; °
D e [
; 7ﬂﬂ‘U e T e il
o
H
0
7 S = T e S
o
A B C C D E F F1 H I R X Y Y* dl d2 d3 h1 h2
iAW 606 245 382 404 180 226 151 277 30 102 149 328 248 270 280 350 55 Schwenkachse

Teilachse

(5. Achse)
(4. Achse)

el 711 300 444 469 210 250 182 324 30 125 173 387 295 320 248 340 400 30 95

Abmessungen mit 508, 511 bzw. 521 identisch wie 507510, 510520 bzw. 520530.
*Mit grossem Motor (Option)
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T1-Drehtische TOP (geklemmtes Gegenlage

9340 mm

21kg

T1-511521.LL TOPs

175kg

Antriebsdaten S~ | :
(basierend auf Standardlast Kubus \"J 05 ne ‘4n —f:‘ff @
M 7N, i i i
gemass S. 110/111) A i i 90° i 180°
Motoren Feed*Nm]  Speed [min-"] Cycle time*** [sec]
4.5. 4. 5. 4. 5. 4. 5. 4. 5.
EEETIZERCEN BLS-072/BLS-072 120 130 111 80 026 038 039 037
> & IRETCSRRCI BLS-072/BLS-072 70 130 210 80 023 038 029 057
= BLS-072/BLS-073 250 210 80 50 030 044 049 074
> S EESIFIRCTZY BLS-072/LN-098 250 210 80 50 030 044 049 074
= Q EESEZIR0ZY BLS-072/BLS-073 150 210 160 50 023 044 031 074
EEZEFIRGIZY BLS-072/LN-098 150 210 160 50 023 044 031 074
[ T1-507511 TOP1 [IARSVCPAGIIN 80 75 66.7 60 030 049 053 074
o BT SRR B1is/o2 (HV)is 55 75 130 60 025 049 036 074
2 EEEIIEIRZA o2 (HV)is/o2 (HV)is 120 120 55 45 036 034 063 087
< EEEEIRCTZY o2 (HV)isiod (HV)is 120 210 55 50 036 044 063 074
EEESEFPIRGTRY o2 (HV)is/o2 (HV)is 85 120 100 45 024 054 039 087
IEEZEFIRCIZY o2 (HV)is/o4 (HV)is 85 210 100 50 024 044 039 074
éjseMmosms 120 120 66 70 030 030 053 061
§ESGM7J06/08 70 120 133 70 022 030 033 061
288GM7J08/08 195 205 66.6 50 032 044 055 074
> IEESEFIRCIZY SGM7J 08/08 135 205 133 50 022 044 033 074
§>SGMJV04/08 115 120 667 70 030 039 053 061
3 2 EETHERCTEN SGMJV 04/08 70 120 130 70 022 039 033 061
288GMJV08/08 195 205 66.7 50 032 044 055 076
> EESEEFIRRA SGMJV 08/08 140 205 133 50 021 044 032 076
RN T1-507511 TOP1 [lepl 120 115 60 60 032 041 057 0.66
=l T1-508511 TOP1 [FICIAE 70 115 110 60 022 041 036 066
£ 2 IRIFIRCZY HG-(H)75/(H)105 185 210 50 50 037 044 067 074
= EEBIRITA HG-(H)75/(H)105 130 210 100 50 024 044 039 074
° IEEIGERCIIE R2Ax 06040/08075 120 125 667 80 030 038 052 057
> [IEEZESERCTIN R2Ax06040/08075 70 125 130 80 022 038 033 057
< [EESIPIRCTZY R2Ax08075/08075 210 155 667 50 032 046 055 076
IEEZEIFIRCTIZY R2AX 08075/08075 145 155 130 50 022 046 034 0.76
o 2 [EEBEZIRERY 17k220411FK2205 150 210 65 50 033 044 056 076
oS AT 1FK2204/1FK2205 105 210 130 50 022 044 033 076
*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116 ** fir Siemens / Heidenhain
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130
Bestell-Nr.
T1—§1Q§2q. L TOP-F1
LEMotnr F1=Fanuc s (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M ERN, M: inor/| EQN 1125,

Teileranbau-Variante

Motorlage Teilachse

Teilachse

Modell

M3= Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, MI4 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa
SGMJV/SGMEYV, Y4=Yaskawa SGM7.J

L=links, R=rechts
L=links, R=rechts

510,520

507,510, 520

Y LEHMANN®

5 kgm2ee.

606 m™

8mm
T1-508511.LL TOPs

Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
menten siehe S. 112

Wichtige Hinweise

e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameter-
liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
(bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw.
jeweilige Maschinen-CNC)

Motorabhéangige Daten sind Optimalwerte bei
Betriebstemperatur

Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com,
unter Download / Inbetriebnahme

> Labyrinthabdichtung
(Schnitt)

Empfohlen bei:

e Schleifbetrieb

@ hohen Kuihlmittel-
driicken

e feinsten abrasiven
Partikeln

Zubehor

Motor, Kabel, Winkelmesssystem und
pL-CNC ab S. 76. Zubehtr ab S. 68

Optionen

Bestell-Nr Beschreibung

GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht

GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhdht, /2
Standard-Toleranz

SPI.5xx-Lab ? Spindelabdichtung mit
Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert

SWB.510-180 Erhdhung Schwenkbereich

SWB.520-180 von 90° auf 180° (mit Uberlauf

SWB.530-180  Max.230%)

Vinkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
0.003mm

2 fir 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt mdglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
breite [kgl
AUR.iX-12 1296
AUR.IX-14 AUS:P“E:;" 1496  0.03
B zen lineFIX,
AUR.iX-16 1 Paar 1696 0.03
AUR.iX-18 1896 0.03

Standardmassig in Lieferumfang enthalten.
lineFIX siehe S. 90
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¢280 mm ‘
3'800 Nm 12kg
| max. 53 kg N

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS
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Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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'1-Drehtische TGR (geklemmtes Gegenlager)

*optional

- = Teilachse High-Serie
(high speed, high resistance)

T1-511520 T1-520530 T1-521530
TGR2s (auf Anfrage) TGR3 TGR3s
B 335

T1-510520
R2
30!

=
- D
£8 Schwing-@ mm
L5
A Schwenkbereich Grad 90° +5°/-25° (optional 180° +25°)
=] <§ Spitzenhdhe mm 348 408
& Gesamtgewicht mit Motor kg 300 520
S Mittenbohrung Standard / erhoht mm 34 46 /64
Klemmmoment ma 4. Achse ><\ Nm 800 600 2'000 1'800
X
o 5. Achse AT Nm 4000 7000
D
a °-30° .\;r kg 135 200
E Spindellast max 30°-90° \; R >< + kg 90 160
w 7
g S Standardlast B, 4 kg 90 22 160 61
[ =~
L = @
= :g’, Axialkraft max 4. Achse />§— kN 10 40
-
. 4. Achse oy Nm 2'000 3'900
Kippmoment max Bl 5
5. Achse g Nm 3'900 10'400
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.8 0.07 2.0 0.4
moment max J max : kgm? 2 0.7 8 4
Vorschubmoment 4. Achse \Q Nm 250 150 440 230
max? 5. Achse AL Nm 440 650
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische Nm 110 280
Lasten ®
2 . ohne Last Nm -105 -160
£ Cetriebebelastung 1y gtandardiast Nm -86 15 100 -60
% 5.Achse
g o M max Nm 440 650
H 4. Achse? +arc sec 17/10 12/8
5 Teilgenauigkeit Pa
& At 5.Achse (909 ) sarcsec 49/18 49/42 31/25 31/22
Wiederholgenauigkeit 4. Achse tarc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4. Achse " 7 min-1 80 160 50 100
mit Standardlast 5. Achse A4 — 35 25
@ % Rundlauf? am Spindel-g pm 6/3
= =)
:_’- '; Planlauf an Spindelstirnflache pm 6/3
= c
= & Parallelitat? Spindel zu Standflache pm/100mm 10/5
1 Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite 3 Grenzwert fur Getriebe, bei 1 min™
2 Standard / erhéht; Messmethode und Giiltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale 4 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°
Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 % Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
> N
53
37 Abmessungen Wichtige Hinweise
S<
A
<3 . Spitzenerhéhung (Option)
180° Onton Abhéngig von entsprechendem Zubehor (Spannzy-
,./;"p\- | 90° Standard linder, Drehdurchfliihrung, Winkelmesssystem...) ist
8 d N\ eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
/ \ Seite des jeweiligen Zubehdrs)
v :%— DE : & -
= &
S B ~
'2 ()}
3
H
0
> P —w T e = Schwenkachse
(5. Achse) Teilachse
A B Cc D E F F1 H | R X Y di d2 d3 h1 h2 (4. Achse)

Lclivll 928 440 469 350 350 232 374 38 175 196 437 320 352 456 680 56 206
mit WMS7: 458
Lclil 1056 548 554 408 408 292 472 38 227 226 487 390 452 556 800 96 206

Abmessungen mit 511 bzw. 521 identisch wie 510520 bzw. 520530.
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T1-Drehtische TGR (geklemmtes Gegenlage

Antriebsdaten

9560 mm

‘ 160 kg
max. 160 kg

520kg

mm
T1-520530.LL TGR

7'000 Nm

: | ‘
(basierend auf Standardlast Kubus j:(ij R =2 ¢ [:577 "‘@
geméss S. 110/111) b i i 90° i 180°
Motoren Feed*[Nm]  Speed [min-1] Cycle time*** [sec]
45 4, 5. 4. 5. 4. 5. 4. 5.
. IEEIIBTREYY BLS-072/LN-098 250 440 65 35 045 071 068 1.14
§gBLS-O72/LN-098 150 440 160 35 023 071 031 114
§§BL3-073/LN-098 425 650 45 25 050 089 083 149
s O [EEZIENRITEY BLS-098/LN-098 440 650 40 25 053 089 091 149
EEEDEENRCGEY LN-098/LN-098 220 650 90 25 027 089 043 149
EESIRTRERYY o2 (HV)is/od (HV)is 120 335 45 27 051 086 084 141
o EBIBINTHY o2 HV)isiad (HV)is 85 335 100 27 024 086 039 141
2 EEPTEEREGEY o2 HVis/od (HV)is 210 395 28 22 066 097 119 165
= REEPTEIRTEY o4 (HV)is/lo® (HV)is*** 355 650 30 25 064 089 114 149
EEBEREE] o4 (HV)is/od (HV)is 220 395 60 22 037 097 062 165
PN T1-510520 TGR2 [ReIVIALEE 195 315 60 30 046 081 071 131
§§SGM7J08/08 135 315 133 30 022 081 033 131
] Tr-soosso o |
gm auf Anfrage
NN 71-510520 TGR2 [[clVANAV:et 195 315 60 30 046 081 071 131
§§SGMJV08/OS 140 315 133 30 021 081 032 131
3 2 [RRETIEECAIEGE] SGMJV/EV08/15 315 650 40 25 053 089 091 149
> EEDEIRSGE] sGMJUVEV08/15 220 650 80 25 028 089 046 149
z EESIBIREYY HG-HI75/(H)105 185 430 50 28 048 074 078 1.28
2 EERETREYY He-(H75/H)105 130 430 100 28 024 074 039 1.28
? |[EEZIEECRCLEN HG-(H)105/(H)104 430 650 30 22 063 094 113 162
s EEEINTE He-HI105/(H)104 220 650 60 22 043 094 059  1.62
o IEEALZIRITRY R2AX08075/08075 210 245 60 25 046 097 071 157
© z EEEIREPIRILPN R2Ax 08075/08075 145 245 130 25 022 097 034 157
IEESIBIRELYY 1FK2204/1FK2205 150 425 60 25 046 079 071 139
o BEIRZIRCLEY 1FK2204/1FK2205 105 425 90 25 044 079 061 139
& [EEZTEENR(GEY 1FK2205/FK2206 425 650 33 25 060 088 105 148
T [REEZIERRLE] 1FK7042/1FK7062 410 650 45 25 050 089 083 149
@ 1FK2205/1FK2206 220 650 65 25 044 088 067 148
1FK7042/1FK7062 220 650 90 25 027 089 043 149
*bei 1 min™"; mehr siehe 8. 116 **fur Siemens / Heidenhain
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130 **** nicht mit 35iB
Bestell-Nr.
T1-510520.LL TGR-F1
Motor  F1=Fanucis (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M i ilor ERN, M: EQN 1125,

Teileranbau-Variante

Motorlage Teilachse

Teilachse
Modell

M3=Movinor/Mavilor EQN 1135, MI3= Mitsubishi 200V, M4 Mitsubis?}i 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa
SGMJV/SGMEV, Y4=Yaskawa SGM7J

L=links, R=rechts
L=links, R=rechts
510,520
507,510, 520

Y LEHMANN®

350 mm

1 mm
T1-510520.LL TGR

Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
menten siehe S. 112

Wichtige Hinweise

e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameter-
liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
(bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw.
jeweilige Maschinen-CNC)

Motorabhangige Daten sind Optimalwerte bei
Betriebstemperatur

Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com,
unter Download / Inbetriebnahme

Labyrinthabdichtung
(Schnitt)

Empfohlen bei:

® Schleifbetrieb

® hohen Kuhimittel-
driicken

e feinsten abrasiven
Partikeln

Zubehor

Motor, Kabel, Winkelmesssystem und
pL-CNC ab S. 76. Zubehor ab S. 68

Optionen

Bestell-Nr Beschreibung

GET.5xx-GEN Getriebegenauigkeit erhoht

GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhdht, /2
Standard-Toleranz

SPL.5xx-Lab ? Spindelabdichtung mit
Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert

SWB.520-180 Erhéhung Schwenkbereich

SWB.530-180 von 90° auf 180° (mit Uberlauf

max. 230°)

" inkl. erhdhter Rund- und Planlaufgenauigkeit
0.003mm

2 fir 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt mdglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
breite [kgl
AUR.iX-12 1296
AUR.iX-14 AUS:{?\Z%:;" 14g6 003
B zen i .
AUR.iX-16 1 Paar 1696 0.03
AUR.iX-18 1896 0.03
Standardméssig in Lieferumfang enthalten.
lineFIX siehe S. 90
59

Ubersicht,

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Facts, smartBox
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Ubersicht M-Serie

Sehr gute Zuganglichkeidt,
auch mit kurzen Werkzeugen

= Y-Montage (quer)

-v

Ubersicht,
Applikationen

Viel Freiraum fur
Werkstuck und Vorrichtungen

System &
Facts, smartBox

*optional

M3

SPZ,
DDF, WMS

510

40mMM  rage)
Vot

g Q
=
$8
N Thy
=
==

max. 60 min~' ‘

min-
160m™ Ty

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

|
M

max. 170 min™ ‘

Service
& Technik

=
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Ubersicht M-Serie

Facts

® Bis zu 54 % hdheres Klemmmoment in Schwenkachse
® \Weniger Varianten — mehr Losungen

® Spindelabstand min. 130 mm

® Raum-optimierte Anordnung der Teilachse

.8
£5
g
£E
52
40 S ~ =2
am oo @
T3 AT 2
] 2>l =
H kg -

A ===
max. 60.min-" 007kgg12 4'000 Nm % g 2
g e 7 5
-]

60 M
1aqunfrage)
(130m™% g

T2, UL g L g e

(i 150[“'") 0017 kgn?
-" ’l - 0"9 - 1100 Nm

max. 105 min’' 4'000 Nm

200kg

)\‘ga/wr

301 mm | compe®t™"

160 ml" fA,,frage‘
30m ‘4-

m

o (12

min- 14 -r‘

max. 170 min"_ 12 kg

1100 Nm TO P(C)

(optional compact)

SPZ,
DDF, WMS

1 40 mm SfAnirag?)
3

m
248 m actm
m mp
" TOP(c) 9%
>
(optional compact) B
==
max. 120 min”
=9
=22
47
i3
g
S5
5
50x 507 (Standard) oder 508 (high speed)
51x 510 (Standard) oder 511 (high speed)
o Gewichtsangabe entspricht der Standardlast der M2 Einachsiger Mehrspindel-Drehtisch 2-fach
. < Standardausfiihrung; gréssere Gewichte moglich, M3 Einachsiger MehrspindeI-Drehtisch 3-fach

erfordern aber eine Anpassung von Drehzahl, A g ) X
Beschleunigung und Ruckbegrenzung. T2 Zweiachsiger Mehrspindel-Drehtisch 2-fach

T3 Zweiachsiger Mehrspindel-Drehtisch 3-fach
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I - High-Serie

(high speed, high resistance)

[ 2-507 | M2:508 | 2-510 | M2:511 | Wa-s07 | Ma-508 | wa-s10 | Ma-511 |
0 140

H = Schwing-o mm 140 18 180
% _E § Spindelabstand mm 140 180 140 180
25
A @ Spitzenhche mm 150 190 150 190
=] &E § Gesamtgewicht mit Motor kg 46 67 70 102
Mittenbohrung mm 31 34 31 34
Klemmmoment max ><\ e Nm 300 250 800 600 300 250 800 600
= g mit Reitstock . : L kg 2x120 2x60 2x200 2x100 3x80 3x40 3x133 3x67
S g€ Spindellast max . =R W
Q £ jeSpindel ohne Reitstock o U + kg 2x60 2x30 2x100 2x50 3x40 3x20 3x67 3x33
] %’ Standardlast* . o kg 2x12 2x7.5 2x27 2x14 3x9 3x6 3x21 3x11
2 = -
‘§ % Axialkraft max je Spindel ><— kN 44 46 44 46
] /
= -
A
Kippmoment max je Spindel :f X Nm 1'200 2'000 1'200 2'000
Massentragheits- Standardlast* - kgm? 0.05 0.025 0.2 0.07 0.05 0.025 0.21 0.07
moment max J max ! kgm? 0.5 0.25 2 0.7 0.5 0.25 2 0.7
Vorschubmoment max )Q > Nm 120 70 190 140 120 70 150 120
2 E;renzwelrt-Dr'ehmomente durch exzentrische Nm 20 9 25 20 10 9 13 10
@ Lasten (je Spindel)
% vt
o Teilgenauigkeit Pa ** + arc sec 20 17 20 17
Wiederholgenauigkeit
g Ps mittel arcsec 2
H 2=
w Speed max mit Standardlast* %L, min”’' 90 170 70 105 70 120 40 50
g i
+ Rundlauf ** am Spindel-g, aussen &innen pm 6/3
=
'% Planlauf ** an Spindelstirnflache um 6/3
8
Parallelitat ** Teilachse zu Standflache um/100mm 10/5

* mechanisch mdgliche Maximalwerte, gegenseitig abhéngig; Antriebsdaten fiir jeweiligen Motor siehe rechte Seite
** Standard / erhoht; Messmethode und Gultigkeit der Werte siehe S. 74, optionale Winkelmesssysteme siehe S. 76/77
*** Berechnung des Drehmoments siehe S. 112

2]
=
)
u
a
H

5 Abmessungen
g
2
<
A C A C
B I® L 8 & L
B (BN, b B (@& B,
&) &, i Q &) &) &
= ~&—| |[~d— © ~y—| [~da—| [~~a— ©
£ = == (Ifi &: = == == (¥ l‘f
S H il H il
2 : 1o ‘ ‘ 15 ‘
= X ] (F) el X G G (F) ELL
A B C D E F G Gmn H X A B C D E F G Gmn H X
(PR 51 205 136 150 23 75 140 130 40 236 [EETYA 501 205 136 150 23 75 140 130 40 236

AT 513 255 150 190 23 85 180 160 40 248 [EESTIN 603 255 150 190 23 85 180 160 40 248

Abmessungen mit 508 bzw. 511 identisch wie 507 bzw. 510.
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n.16

180 MM
>

mm _ rage)
140 mrTaqunf,age) .'I ‘1120 mmadf AN
n(in 130T 4 J6omm (™"
160M™ g L d

M3-510.L

\

M2-507.L M3-507.L

Antriebsdaten —~ /vl ‘ Berechnung von Lasten, Kraften und Momenten siehe S. 112
(basierend auf Standardlast Kubus g ‘M {4 g @
geméass S. 110/111) i i i =
=3
90° 180° ‘®
Feed* Speed Cycle time*** é
Motoren [Nm] [min] [secl
BLS-072 120 90 o032 o048  Wichtige Hinweise
| M2-508  [EIEW2) 70 170 027 035
- BLS-072 190 70 032 054 e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameterliste gehen den Angaben im
x o ' ' Hauptkatalog vor (bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw. jeweilige &
g8 aLs-072 1o 105 025 odo  Latatoguo z
Z g BLS-072 120 70 034 055 ® Motorabhéngige Daten sind Optimalwerte bei Betriebstemperatur =
=3 m BLS-072 70 120 027 039 e Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, unter Download / Inbetrieb- E_
BLS-072 150 40 048 085 nahme £
BLS-072 120 50 036 066 =
Blis 65 60 037 062
| M2-508 IS 40 90 034 050
IZE - Hvis 95 45 045 078
‘é | M2-511  [ERIGWIS 80 70 033 055
Fl M3-507  NEHESS 30 30 057 107 a— Labyrinthabdichtung
[M3-508 AN 30 40 048 086 (Schnit)
a2 (HV)is 65 30 066  1.16 Empfohlen bei:
o2 (HV)is 65 35 052 095 e Schleifbetrieb
PRl SGM7J 06 120 65 035 058 e hohen Kihimittel-
[M2-508 [CVIALD 70 120 023 036 . ke e
< SGM7J 08 145 50 040 070 Partikeln -
E g SGM7.J 08 110 90 028 045 z
29 SGM7J 06 120 50 039 069 e
st =)
| M3-508  [SCIVIALS 70 95 028 043 a
SGM7.J 08 105 35 054 097
M3-511 VAL 85 60 038 063
M2-507 IRV 85 50 041 071 Zubehor
| M2-508  [SCVAVAW 65 85 031 049 Motor, Kabel, Winkelmesssystem und pL-CNC ab S. 76. Zubehér ab
< SGMJV 08 145 50 040 o070  S.68 gQ
3 SGMJV 08 110 90 028 045 S
X = =
29 SGMJV 04 60 35 054 097 ss
RS
| M3-508  [ElCVNVAW 50 55 039 066
SGMJV 08 105 35 054 097
M3-511 RSV 85 60 038 063 Optionen
M2-507 [IRlRI 100 40 043 081
m HG56 70 80 0.29 0.48 Bestell-Nr Beschreibung N
E M2-510 HG-(H)75 135 45 040 073 GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhoht, /2 Standard-Toleranz g '—_'_
% M2-511 HG-(H)75 100 80 0.30 0.49 SPL5xx-Lab-x2 " spindglabdichtung mit Labyrinth, Sperrluftsteuerung g L
ol v3-507  [Gled 75 35 048 091 egrieTy 2 ;
= | - 1) i i i i
s m HG56 65 65 037 0.60 SPL.5xx-Lab-x3 ;;t);rg:gz::adlchtung mit Labyrinth, Sperrluftsteuerung
IESI He-H175 95 25 064 124
HG-(H)75 80 35 048 091 " fiir 507/510: HSK und ripas‘,-Spaqpupg manlfell nicht méglich, GET.5xx-GEN .
M2-507 R2AX 06040 95 55 037 0.64 ﬁ:’::z:]ﬁEm?:;;xéﬁgil;l:s;rt))edmgt moglich (erhéhte Rund- und Planlaufgenauigkeit
IZEIEI R2A% 06040 70 100 030 045
R2Ax 08075 145 50 039 069
g R2Ax 08075 135 90 028 045
= R2Ax 06040 70 40 048 085
IEETEI R2Ax 06040 60 65 035 058
R2Ax 08075 110 35 054 097 Bestell-Nr.
ERZEI R2Ax 08075 120 60 035 060
® 1FK2204 110 50 042 072 Ml el
E 1FK2204 85 90 0.28 0.45 Motor  F1=Fanuc is (200V), F2=Fanuc HVis (400V), M1=Movinor/Mavilor ERN,
& [ESC 172204 70 35 057 100 Ma=Movinor/Mavilor EQN 1125, M3~ Movinor/Mavlor EQN 1135, MIs=
% . . Mitsubishi 200V, M14 Mitsubishi 400V, S2=Sanyo, Y2=Yaskawa SGMJV/
“Eﬂl- 1FK2204 65 55 0.41 0.68 SGMEV, Y4=Yaskawa SGM7J
Motorlage Teilachse  L=links, R=rechts
*bei 1 min”'; mehr siehe S. 116 ** fur Siemens / Heidenhain Baugrésse Teilachse 507, 508, 510, 511

*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130

Py LEHMANN® 63



Ubersicht,
Applikationen

Ausrichten,

Facts, smartBox

]
=
H
us
a
a

WDF, CNC

& Technik

2..13-Drehtische TOP

4'000 Nm
200kg

931 f"gw )

301 mm ‘ (Compactmm.
T2-510520.LL TOP(c)

- = Teilachse High-Serie
(high speed, high resistance)

T2-510520 T3-507510 T3-510520
TOP2.2 TOP1.3 TOP2.3
Schwing-2 mm 160 220 160 220
Spindelabstand mm 160 220 160 220
Spitzenhohe mm 190 220 190 220
& Gesamtgewicht mit Motor kg 115 200 137 245
S Mittenbohrung mm 31 34 31 34
4. Achse g /y\ Nm 300 (250) 800 (600) 300 (250) 800 (600)
Klemmmoment max / e
5. Achse b Nm 1100 4'000 1100 4'000
D
°-30° £ kg 2x40 2x67 3x27 3x44
Spindgl st 30°-90° - K 207 2x45 3x18 3x30
je Spindel o, ol
= Standardlast & kg 2x12 (2x7.5) 2x27 (2x14) 3x9 (3x6) 3x21 (3x11)
= @
S Axialkraft max h AEliER M KN 12 20 12 20
kK je Spindel JX
§ 4. Achse Y Nm 1'200 2'000 1'200 2'000
Kippmoment max -k
5. Achse g Nm 2'000 3'900 2'000 3'900
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.05 (0.025) 0.2 (0.07) 0.05 (0.025) 0.21(0.07)
moment max J max ! kgm? 0.5(0.25) 2(0.7) 0.5(0.25) 2(0.7)
Vorschubmoment 4. Achse \{J Nm 120(70) 190 (140) 120(70) 150 (120)
max 5. Achse A A Nm 230 440 230 440
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische
Lasten (auf Schwenkachse wirkend) ® o A 10 & 10
2 . ohne Last Nm -20 -33 -22 -45
£ Serebebelastind it Standardlast Nm 18(16) 30@) 22(20) 25(13)
] M max Nm 250 440 250 440
4. Achse ? 117 +arc sec 20 17 20 17
Teilgenauigkeit Pa ‘
¢ ¥ 5. Achse (90°) ¥ # +arc sec 45/20 (45/29) 26/22 (26/15) 56/28 (56/30) 30/20 (30/18)
Wiederholgenauigkeit 4. Achse farc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4.Achse " and min-1 90(170) 70(105) 70(120) 40 (50)
mit Standardlast 5. Achse W min-1 60 40 60 40
E Rundlauf ? am Spindel-2 um 6/3
[=]
'§ Planlauf an Spindelstirnflache pm 6/3
c
& Parallelitat 2 Spindel zu Standflache um/100mm 10/5
" Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite
2 Standard / erhoht; Messmethode und Guiltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale Winkelmesssysteme siehe S. 76/77 Schwenkachse
3 Grenzwert flir Getriebe, bei 1 min™ (5. Achse) Teilachse
4 ohne Last / mit Standardlast 0°-90° : (4. Achse)
9 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
Abmessungen
A C A C
780° Option 90° Standard 180° Option 90° Standard
e / G G e /
G y fr\ N / fr\ \
s 8 i = \ . H \
N oo ) ] t e 7z >
2 = 3 & ° ) ; | 3 &
1 . " _ @ v . " @
[ ) [ e
< S W - > B3 o = >
A B C D E F F1 G G2* H R X Y A B C D E F F1 G G2 H R X Y

Wl 766 245 382 180 226 151 230 160 130 30 136 489 248
WALl 931 300 469 210 250 182 264 220 180 30 177 571 295

Abmessungen mit 508 bzw. 511 identisch wie 507510 bzw. 510520.
* minimal moglicher Spindelabstand (Option)

el 896 245 382 180 226 151 230 160 130 30 136 658 248
L0 1111 300 469 210 250 182 264 220 180 30 177 791 295

Spitzenerh6hung (Option): Abhéngig von entsprechendem Zubehor (Spannzy-
linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem...) ist eine Spitzenerhéhung (Mass
D) notwendig. (Siehe Seite des jeweiligen Zubehors)

Compact-Versionen: Masse A, F und X

507510: 47 mm kiirzer, 510520: 60 mm kiirzer Bestell-Nr. wie bei TOP. Anstelle «T1» jedoch «T2» bzw. «T3».
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..13-Drehtische

220 g‘r:,rrln)
omm
(rr%n. 1gom™ ‘
% _,|<_
g mm
L. , 21kg 0201 kkg — omm 1£?Anfrage)
e .07 kgm? m
16;?()[:"1"“ L“:Anﬂag 007kgm? = - E 4'000 Nm mi:_?w qm(130M°°
min- 1405 y — | 2| 245kg -V‘ T 9kg *
‘ 12kg £ g i = 9k900ykgm’-,-
0.025kgm 9 kg0O17kem’ i
/) 1100 Nm 0017 kg? m

o | 115kg

£
£
Ry T3-510520.LL TOP!
) | 776 m%g ) a2l0020) (©
48 Mm 1compactmm.
T2-507510.LL TOP(c) T3-507510.LL TOP(c)
Antriebsdaten o~ | ‘ Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
(basierend auf Standardlast Kubus ;Q B a2 f:pf _/::77 .q\_ menten siehe S. 112
gemass S. 110/111) bA i i 90° I 180°
Motoren Feed* [Nm]  Speed [min-'] Cycle time*** [sec]
415, 4 e 54 5.4 5 Wichtige Hinweise
EPENEBICEFI BLs-072/BLS-072 120 230 90 60 032 044 048 0.69
PR EEIACIERD) BLS-072/BLS-072 70 230 170 60 027 044 035 069 e DieGrenzwerte der zutreffenden Parameter-
EPEIZIRCIZPIl BLS-072/BLS-073 190 425 80 45 032 054 054 087 liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
BLS-072/LN-098 190 440 80 40 032 052 054 089 (bedingt durch Motor, Antriebsverstérker bzw.
5| RESIEIZED] 6LS-072/BLS-073 140 425 105 45 025 054 040 087 jeweilige Maschinen-CNC) ~ , =
S0 IPEIIBACIZRIO] BLS-072/LN-098 140 440 105 40 025 052 040 089  ° Motorabhangige Daten sind Optimalwerte bei = £
52 IEIGIAAZEN BLS-072/BLS-072 120 230 70 60 0.4 050 055 0.75 Betriebstemperatur § g
3 e Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, E‘ %
= S EEEIEIRCIRED]) BLS-072/BLS-072 70 230 120 60 027 050 039 075 unter Download / Inbetriebnahme &g
EESIETRCTZEI BLS-072/BLS-073 150 425 40 40 048 057 085 094 B
EESTEIRCIZREI BLS-072/LN-098 150 440 40 40 048 054 085 092
EESIETACIZED]) BLS-072/BLS-073 120 425 50 40 036 057 0.66 094
EEESIPTACIPRDY BLS-072/LN-098 120 440 50 40 036 054 066 092 r~ Labyrinthabdichtung
EEEBTRCEFI 61 is/o2 (HV)is 65 110 60 40 037 061 062 098 (Schnitt)
| T2-508510 TOP1.2(s) IR PAGAIIS 40 110 90 40 034 061 050 098 _
o2 (HV)is/o2 (HV)is 95 195 45 28 045 069 078 123 Emgm‘(‘:ifggter';eb
o RESIBCZRFI o2 HV)isio4 (HV)is 95 335 45 30 045 066 078 1.16 o hohen Kihimittel-
2
z EPEIIBTACIZRIBY o2 (HV)isla2 (HV)is 80 195 70 28 033 069 055 1.23 driicken
= EPEEIACIZRIDY o2 (HVislad (HV)is 80 335 70 30 033 066 055 1.16 l‘ e feinsten abrasiven
EEEIETRCTENN 61 is/o2 (HV)is 30 110 30 40 057 069 1.07 1.06 Partikeln
EESIEIRCIZEI o2 HV)is/o2 (HV)is 65 195 30 27 066 074 1.16 1.29
EESEIEIROZE o2 HV)is/o4 (HV)is 65 335 30 29 066 068 1.16 1.19
PR ERCTFI SGM7J 06/08 120 180 65 55 035 048 058 075  Z,behdr g
il T2-508510 TOP1.2(s) IV FALeLTL): 70 180 120 55 0.23 048 036 075 ' a=
Sl 2-510520T0P22 SRV 145 315 50 38 040 056 070 095  owor Kabel Winkelmesssystem und -
2 : : - - - pL-CNC ab S. 76. Zubehor ab S. 68 =
AN T2-511520 TOP2.2(s) [ECIVNIREN] 110 315 90 38 028 056 045 095
: EEUETRCTIENN SGM7J06/08 120 180 50 50 039 052 069 0.82
Rl T3-508510 TOP1.3(s) EEVIANGINE! 70 180 95 50 0.28 052 043 082 .
SO 73-510520 TOP2.3 _ [SClVIATeI0L) 105 315 35 35 054 061 097 103 Optionen
| T3-511520 TOP2.3(s) [IlCIVyALLT0E} 85 315 60 35 038 061 063 103 Bestell-Nr Easaliibug o
. | T2-507510 TOP1.2 [ECIVNIVAVEILGE] 85 180 50 55 041 048 071 075 GEOSxx-GEN  Geometrie-Gen. erhdht, =z
3 | T2-508510 TOP1.2(s) [REIY NNt} 65 180 85 55 031 048 049 075 ¥, Standard-Toleranz g
5 | T2-510520 TOP2.2  [RSCIYNIVAVEILeE] 145 315 50 38 040 056 070 095 SPLSxx-Lab®  Spindelabdichtung mit S=
Bl T2-511520 TOP2.2(s) [SIGYNIIEIV 110 315 90 38 028 056 045 0.95 (fiir 5. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteusrung
EJl 13-507510TOP1.3__ [CICVNIEEY 60 50 35 50 054 052 097 082 integriert
B4l T3-508510 TOP1.3(s) [EEIVAIEEIE 50 180 55 50 039 052 066 082 SPI.5xx-Lab-x2 " Spindelabdichtung mit
S EESIECIZER scMJv 08/08 105 315 35 35 054 061 097 1.03 (fur 4. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteuerung
| 73-511520 TOP2.3(s) IV RNA0 k] 85 315 60 35 038 061 063 1.03 integriert, fiir 2 Spindeln
| T2-507510 TOP1.2 IS 100 170 40 45 043 051 081 085 SPL.5xx-Lab-x3 " Spindelabdichtung mit
| T2-508510 TOP1.2(s) [RIEIg4) 70 170 80 45 029 051 048 085 (fiir 4. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteuerung
I EPEIEBACZEI HG-(H75/(H)105 135 430 45 30 040 063 073 1.13 integrisnt flirs;Spindein
o RESEGTRCIZETRN HG-HI75/ (1105 100 430 80 30 030 063 049 1.13 SWB510-180  Erhohung Schwenkbereich
3l 73-507510TOP1.3 [ 75 170 35 40 048 057 091 094  SWB.520-180 ‘r’r‘]’arlggsgg”go (i Ulpiiu
=Bl T3-508510 TOP1.3(s) lRlEElik] 65 170 65 40 037 057 060 094 :
EESTIRCIZEN HG-(H)75/(H)105 95 430 25 30 064 064 124 114  "fir507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
EEEETRCTIZED] HG-(H)75/(H)105 80 430 35 30 048 064 091 1.14 nicht mdglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
P AR R2Ax06040/08075 95 185 55 55 037 0.48 064 075 bedingt mglich (erhdhte Rund- und Planlaufge-
I EIRCIIPIS] R2AX 06040/08075 70 185 100 55 030 048 045 075 nauigkeit nicht immer erreichbar)
EPEIETRCTIZPI R2Ax08075/08075 145 245 50 40 039 057 069 094
g EPEIETACIZRIB] R2Ax08075/08075 135 245 90 40 028 057 045 094
= EEEUGTRCTIENN R2Ax 06040/080756 70 185 40 50 048 052 085 0.82 Passende Ausrichtelemente
EEEIERIACIZED] R2Ax06040/08075 60 185 65 50 035 052 058 085
ST RI R2Ax08075/08075 110 245 35 35 054 061 097 103  Bestel-Nr - Bezeichnung  Muten-  Gewicht
EEESEETRCIZRIG] R2AX08075/08075 120 245 60 35 035 061 060 103 : HSIENN RS
v ISR 1FK2204/1FK2205 110 425 50 30 042 061 072 111  AURiX12 . 1295
I > 511520 TOP2.2( AUR.iX-14  Ausrichtbol- 1446 003
& EEEIIIFTACIZRION 1FK2204/1FK2205 85 425 90 30 028 061 045 1.11 zen lineFIX,
2 SRR 17K2204/1FK2205 70 425 35 30 057 064 100 114  AURIX16  qp 16g6RI10:08
@ REEIETRCIZED] 1FK2204/1FK2205 65 425 55 30 041 064 068 1.14 AUR.iX-18 18g6  0.03
*bei 1 min™'; mehr siehe S. 116 ** f{ir Siemens / Heidenhain lineFIX siehe S. 90

*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130
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T2-Drehtische TOP

I - High-Serie

(high speed, high resistance)

T2-508511 T2-511521
TOP1.2s TOP2.2s

=
- D
£8 Schwing-2 mm 160 220
L5
A Spindelabstand mm 160 220
=] <E Spitzenhdhe mm 190 220
& Gesamtgewicht mit Motor kg 115 200
S Mittenbohrung mm 31 34
T i 4. Achse \>/$\ Nm 250 600
X
o 5. Achse A=t Nm 900 3800
D
é Spindell *-30° '\}‘V kg 2x40 2x67
£ pindellast max oLaeP il
£ je Spindel 30°-90 & N U + kg 2x27 2x45
g S Standardlast s kg 2x7.5 2x14
[ =~
frd H . 4. Achse W
g Axialkraft max 6 Spindel /)Q— kN 12 20
) 4. Achse Y Nm 1'200 2'000
Kippmoment max -k
5. Achse g Nm 2'000 3'900
Massentragheits- Standardlast - kgm? 0.025 0.07
moment max J max : kgm? 0.25 0.7
Vorschubmoment 4. Achse \<J Nm 70 140
max 5. Achse A A Nm 130 210
Grenzwert-Drehmomente durch exzentrische Nm 30 45
Lasten (auf Schwenkachse wirkend) ®
2 . ohne Last Nm -20 -33
'g Se;nre]bebelastung mit Standardlast Nm 16 8
% 5.Achse
g o M max Nm 150 230
H 4. Achse ? i + arc sec 20 17
5 Teilgenauigkeit Pa ‘
é ¢ ¥ 5. Achse (90°) ¥ # +arc sec 45/29 26/15
Wiederholgenauigkeit 4. Achse farc sec 2
Ps mittel 5. Achse +arc sec 2
Speed max 4.Achse " Vand min-1 170 105
mit Standardlast 5. Achse A 4 min-1 70 45
5= 2) i =
e % Rundlauf am Spindel-2 um 6/3
:_’_ '§ Planlauf ? an Spindelstirnflache um 6/3
a c
= 8 Parallelitat Spindel zu Standflache um/100mm 10/5

" Gegenseitig abhangig; Antriebsdaten fir jeweiligen Motor siehe rechte Seite

2 Standard / erhoht; Messmethode und Guiltigkeit der Werte siehe S. 74, optionale Winkelmesssysteme siehe S. 76/77
3 Grenzwert flir Getriebe, bei 1 min™

4 ohne Last / mit Standardlast 0°-90°

=0 9 Berechnung des Drehmoments siehe S. 112
-
£z
g
23 Abmessungen Wichtige Hinweise
A 15000 - o0° Stancrd Spitzenerh6hung (Option)
indar
/;&\ S Abhangig von entsprechendem Zubehor (Spannzy-
G /// fr\ \ linder, Drehdurchfiihrung, Winkelmesssystem...) ist
g B F \ eine Spitzenerhéhung (Mass D) notwendig. (Siehe
_=E= P g f(ﬁ?\nﬂk H Seite des jeweiligen Zubehors)
= ° = 3 &
=3 o ©° °@ o
2 | . % Bestell-Nr. wie bei TOP. Anstelle «T1» jedoch «T2».
H =
L [ — —
=< R -

A B C D E F F1 G G2 H R X Y
Wl 766 245 382 180 226 151 230 160 130 30 136 489 248
WALl 931 300 469 210 250 182 264 220 180 30 177 571 295

Schwenkachse

(5. Achse) «  Teilachse

Abmessungen mit 508 bzw. 511 identisch wie 507510 bzw. 510520. ——— (4. Achse)

* minimal moglicher Spindelabstand (Option)

Compact-Versionen: Masse A, F und X ,-ﬁ :
507510: 47 mm kiirzer, 510520: 60 mm kiirzer
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1100 Nm
115kg

931’“8@1 )

actmin

301 mm

(comP
T2-511520.LL TOP(c)s
& 776 m%g )
n.
(corﬂpamm‘
T2-508510.LL TOP(c)s
Antriebsdaten ‘ Berechnung von Lasten, Kraften und Mo-
) W i f"l (@R menten siehe S. 112
(basierend auf Standardlast Kubus A <-||—> I ; . s
gemass S. 110/111) - ! I | 1s00 £5g
Q =
Motoren Feed*[Nm]  Speed [min-] Cycle time*** [sec] gE
. o . . ==
15 d: b o < > Wichtige Hinweise S
— ¢ REEDESRRCIARISN BLS-072/BLS-072 70 130 170 70 027 043 035 065
86 e Die Grenzwerte der zutreffenden Parameter-
S Z REREPRICPRION BLS-072/BLS-073 140 210 105 45 025 050 040 083 liste gehen den Angaben im Hauptkatalog vor
< 5 (bedingt durch Motor, Antriebsverstarker bzw.
=35 EPEIRIPRR PRI BLS-072/LN-098 140 210 105 50 0.25 047 040 0.77 jeweilige Maschinen-CNC) x
® Motorabhéngige Daten sind Optimalwerte bei Q
T2-508511 TOP1.2(s) ARG 40 60 90 45 034 064 050 097 Betriebstemperatur g
o e Weitere Details www.lehmann-rotary-tables.com, @
. (2}
% A PEIEEPIR (L RIBN o2 (HV)is/o2 (HV)is 80 120 70 45 033 057 055 077 unter Download / Inbetriebnahme B
L.
w
PR REPAR P RION o2 (HV)is/od (HV)is 80 210 70 50 0.33 047 055 077
<
= 2 REEESERCISFION SGM7J 06/08 70 110 120 65 0.23 046 036 0.69 T Labyrinthabdichtung
55 (Schnitt)
‘gm PRI RPN RIEN SGM7J 08/08 110 205 90 50 028 047 045 077
= J Empfohlen bei:
= > RPREARIISFION SGMJV 04/08 65 110 85 65 0.31 046 049 0.69 ® Schleifbetrieb
S= o hohen Kihimittel-
2% RPEIEEPIRIPRIBY SGMJV 08/08 110 205 90 50 028 047 045 077 driicken
2 l‘ o feinsten abrasiven
S T2-508511TOP1.2(s) [l 70 100 80 60 029 048 048 073 Partikeln
(2}
=9
S EPNILPIR(IRION HG-(H)75/ (H)105 100 210 80 50 0.30 047 049 0.77
" 2
o RERNMGERUIIFIOY R2Ax06040/08075 70 110 100 65 030 046 045 0o Zubehor NS
Z Motor, Kabel, Winkelmesssystem und o uw
& RPEIRPIR O RIO] R2AX08075/08075 135 155 90 50 0.28 0.49 045 0.79 pL-CNC ab S. 76. Zubehor ab S. 68 =
2
E IPEA R VAR o IO 1FK2204/1FK2205 85 210 90 50 0.28 0.47 045 0.77 .
u Optionen
7]
*bei 1 min'; mehr siehe S. 116 ** f{ir Siemens / Heidenhain Bestell-Nr Beschreibung oo
*** ohne Klemmung; Zeiten siehe S. 130 GEO.5xx-GEN Geometrie-Gen. erhoht, ] 3
2 Standard-Toleranz 5 =
SPL.5xx-Lab " Spindelabdichtung mit ==
(fur 5. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert
SPI.5xx-Lab-x2 " Spindelabdichtung mit
(fur 4. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteuerung

integriert, fir 2 Spindeln
SPI.5xx-Lab-x3 " Spindelabdichtung mit
(fur 4. Achse) Labyrinth, Sperrluftsteuerung
integriert, fir 3 Spindeln
SWB.510-180 Erhéhung Schwenkbereich
SWB.520-180 von 90° auf 180° (mit Uberlauf
: max. 230°)

Ausrichten,

S
-
=
4
<
-
[T}

" far 507/510: HSK und ripas-Spannung manuell
nicht méglich, GET.5xx-GEN und GEO.5xx-GEN nur
bedingt méglich (erhéhte Rund- und Planlaufge-
nauigkeit nicht immer erreichbar)

Service
& Technik

Passende Ausrichtelemente

Bestell-Nr Bezeichnung Nuten-  Gewicht
breite [kl
AUR.iX-12 1296
AUR.iX-14 AUS:P“;‘:;" 14g6  0.03
. zen lineFIX,
AUR.iX-16 1 Paar 1696 0.03
AUR.iX-18 1896 0.03

lineFIX siehe S. 90
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MTS - Modular tooling system

[ ec
[ it bis+ 1 arcs "
itioniergenauigkei S
. P'Osmolrlfn?aile auf Teilachse bZW.-SZZO o
o 1'2 - Ol, Luft oder Vakuum, bis
Medium: O, e,

. Viele Standard-Kombinatio
°
E-Serie

Ubersicht,
Applikationen

‘ SPz Pneum, 19 bar, 11 kN
a SPZhydr 120 bar. 5 KN

ﬂ;ﬁ DDF 4..6-flutig, b 250 bar
. SPz Pneum,

= 10bar, 11 kN

=

<

=

3 ) SPZ hygr.

° 120 bar, 23 kN

fid

DDG, H
4..6-flutig, j 5 DF 4-futig,pis n
> bis 250 pa, B Utig, bis 250 by
g ) - — S .
I : o Whs7
a K oder V'ak'uum DDF G-flutig, bis 250 bar
E fir Hydraulik, Pneumatik o
Anschluss ten
nd 2x un
je 2xobenu
T-Serie

Hier mit ripas,
automatigep
o =
£3
gt
=

3 (SPz angebauyt)

DDG,
4..6-flutig

G-flutig, bis 250 bar
bis 250 bar

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

=

DF 4-flutig, bis 250 bar

———

DF G-flutig, bis 250 bar

Service
& Technik

DDF, 4...6~flutig, WMs7
bis 250 bar

bis + 1 arcsec

: ]
ig [_I . ' WMms Compact

SPz Pneum, SPz hydr, |

10 bar, 120 bar, |

11kN 23kN “

DDF, 4-fiytig, DDF, B-flutig,
bis 250 bar bis 250 bar

LEHMANN
68



MTS - Modular tooling system

® DrehdurchfUhrung in Kombination mit
Winkelmesssystemen klein und gross

® Jederzeit nachrustbar

® Spannzylinder bis 23 kN

M-Serie
SPz Pneum, 19 bar, 11 kN
SPz hydr. 129 bar, 23 kN
a:@ DDF 4.-6-flutig, big 250 bar
T2..T3-Serie

Ubersicht,
Applikationen

Hier mit
Pas, autg ;
(S| Z angebauy Matisch —

DD, f
4-.6-flutig, |
bis 250 bar |

=Tl Ha”d’shake

23kN  DDF.q_g.
bis 250 bar

flutig,

Achtung

1. DDF 6-flutig nicht moéglich bei WMS Winkelmesssystem
© 507 und 508 2 = Grosse 2000, Heidenhain,
® Gegenlager klein (TOP1) Magnescale
@ 510 mit rotoFIX 7 = Grosse 8000, Heidenhain

2. WMS7 nicht méglich bei 507 und 508
3. SPZ (Hub = 15 mm) nicht méglich in
Kombination mit WMS2

DDF Drehdurchfiihrung Drehtisch

Aliféllige Spitzenerh6hungen bedingt durch das jeweilige Spindelzubehér siehe S. 71.

Y LEHMANN®

DDF 4 i

flutig, bis 250 py,

WMms7 DDF 6- i

. flutig, by
bis + 1 arcgee 9 bis 250 bar

Wms COmpact

DDG Drehdurchfiihrung Gegenlager
4 = 4 Kanéle
6 = 6 Kanéle

SPZ  Spannzylinder

MTS modular tooling system

69
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Spannzylinder hydraulisch

Hydraulische Spannzylinder Standard

L

direkt auf Spindel in Kombination mit in Kombination mit
WMS RxN-2xxx * WMS RxN-8xxx

Zugkraft max. 23 kN bei zuldssigem Druck von max. 120 bar

L [mm]

= Wirkrichtung H o] D d Anschluss- . Gewicht
2 Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [cm?] [mm] [mm]  gewinde (1] (2} () [kal
3 SPZ.5xx-d2.5 25 5.2 o | e 2.90
= SPZ.5xx-9 hydraulisch oder pneumatisch, doppelt 9 188 102 2.85
SPZ.5xx-15 15 ’ 72 161 3.44
SPZ.507-WMS2  Verlédngerung Zugrohr, fiir WMS.507-VOR2 (]
SPZ.5xx-d2.5 25 5.2 2.90
. X 52 141 136
= SPZ.5xx-9 hydraulisch oder pneumatisch, doppelt 9 B 102 2.85
[-=} R
E SPZ.5xx-15 15 64 153 148 3.44
g SPZ.510-WMS2  Verlangerung Zugrohr, fir WMS.510-VOR2 o
£ SPZ.510-WMS7  Verlangerung Zugrohr, fir WMS.510-VOR7 L] 0.21
& SPZ.520-d2.5 25 5.2 22 M24x1.5 3.60
. . 73 165 160
SPZ.520-9 hydraulisch oder pneumatisch, doppelt 9 ©a 102 3.55
SPZ.520-15 15 ’ 85 177 172 4.14
SPZ.520-WMS2  Verldngerung Zugrohr, fiir WMS.520-VOR2 o
2 SPZ.520-WMS7  Verldngerung Zugrohr, fiir WMS.520-VOR7 .
2 SPZ.530-d2.5 25 5.2 5.09
= A . 65 144 138
S SPZ.530-9 hydraulisch oder pneumatisch, doppelt 9 188 102 5.04
S SPZ.530-15 15 ’ 77 156 145 5.63
SPZ.530-WMS2  Verldngerung Zugrohr, fiir WMS.530-VOR2 .
SPZ.530-WMS7  Verlangerung Zugrohr, fiir WMS.530-VOR7 .
Ez_ SPZ.Awk-Vor Vorbereitung Anwesenheitskontrolle (Steuerbox optional, SPZ.Awk)
>
2
% SPZ.Awk Steuerbox zur Anwesenheitskontrolle, inkl. 10m Schlauchmaterial und Wanddurchfiihrung (in Verbindung mit SPZ.Awk-Vor)
*Wenn in Kombination mit Zubehér pL nur auf Anfrage (nur fir Hub 2.5 mm und 9 mm mdoglich)
Funktionsprinzip
. Anschlussgewinde
ge ;
x :_’_ B A H Steuerbox
&a Anwesenheitskontrolle
== / (SPZ.AWK)
{

Hydraulisch betatigt: Kraft-Diagramm 10...120 bar

§- § A Gm== (Druck oder Zug; passendes Hydraulikaggregat S. 91)
4]
&= B—> 25000 1
< ‘_3. | T
: H ﬂ : 20000
- -
g E B A . 15000 —
S 2 & -
n P > H < m L=
10000 =
Kontermutter 0 =
=
Zugrohr (nicht Lieferumfang) P {

P [oar]
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Spannzylinder pneumatisc

Pneumatische Spannzylinder mit &P
einstellbarem Hub

Mehr Infos fiir Spannzylinder S. 70, Drehdurchfiihrung S. 72, Winkelmesssystem S. 76/77

Zugkraft max. 11 kN bei zulassigem Druck von max. 10 bar

pL LEHMANN Hmin*  Luft D d Anschluss- -1 Gewicht 1200 = £
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [cm3] [mm] [mm] gewinde (1) [kal ——] 2
25 28 57.2 10000 ) s
S 9 100 637 =
15 167 69.7 Y
SPZ.5xx-P £
25 28 487 =
s 9 100 55.2 8000
Spannzylinder 15 167 169/ 61.2 3
pneumatisch 25 28 143x143 22 b2 o 2600 Tl <
- ]
] sPz.520-P 9 100 76.2 o g
15 167 822 3 p p . 0 -§
o 2.5 28 61.7 pbar] -
] SPZ.530-P 9 100 68.2
15 167 742
SPZValve Ventil-Set

SPZ.Booster  Druckverstérker, 1:2, bis 10 bar

*Hub 2.5, 9 und 15 mm mit gleichem Spannzylinder realisierbar

Drehtische

Spitzenerh6hung bei T-Drehtischen

Fur alle Kombinationen des moglichen Spindelzubehérs.

. . . pneu-
hydraulisch & pneumatisch hydraulisch

S 8§ 9 o ©°
5 § § Sool 5| B &
o + + + + + + + +
Bestell- Ems-  ©2 & g w 2 Z 2 E R < 2 2 2 3 2 ﬁ
N me ©5 @ 3 05 02 @2 % 05 05 05 03 03 02 0% 03 5
ohne ° . ° . ° . o
SPHTIP1-40 40mm ° ° . ° o . ° . o ®
SPHTIP1-80 80mm (] (] . . . ) . ) . . . =
ohne . . . . . . . . =
SPHTIP2-40 40mm ° . . . ° . ° . ° . . =
SPHTIP2-80 80mm ° . . . . . ° . ° . . . . ° ° °
ohne ° . . °
SPHTIP3-50 50mm ° . . . . . ° . .
SPHTIP3-100 100mm ° . . . . ° . o ° . . . o o =
ohne o . . ° o 5 9_
SPHTAP1-40  40mm . . . . . . . . 5B
ohne . . . . . g ::.'
SPHTAP2-30  30mm . . . . . . @
SPHTAP2-60 60mm . . . . o . . ° . o
ohne o . . ° o
SPHTAP3-50 50mm . . . . ° . . ° . o
ohne o . . ° o -
SPHTOP1-40 40mm ° . . ° . o =
SPHTOP1-70 70mm o o o o o o 2
SPHTOP1-100 100mm . . . . . . . . =
ohne ° . ° ° °
SPHTOP2-30 30mm . . . ° o °
SPH.TOP2-60 60mm ° . ° 3 ° o . o . °
SPHTOP2-120 120mm L] . o . . ° . . . o o o . ° °
ohne . o ° o ° °
SPH.TOP3-50 50mm o . ° . ° o ° ° . °
SPH.TOP3-100 100mm L] . o . . ° . . . ° . ° . ° °

WMS = Winkelmesssystem, SPZ = Spannzylinder, DDF = Drehdurchfiihrung
* pneumatischer Spannzylinder mit 2.5, 9 und 15 mm Hub
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Drehdurchfiihrungen

Ultra-kompakt, fir Luft und Ol

9.

3]
o T"

ST

direkt auf Spindel

i

in Kombination mit

WMS.5xx-VorCx

L

=
T

in Kombination mit
WMS.5xx-Vor2

Drehdurchfiihrungen zu Drehtisch

Bestell-Nr
DDF.507-04
™ DDF.507-04-C

DDF.507-04-2
DDF.510-04
DDF.510-06
™ DDF.510-06-C
) DDF.510-04-2
DDF.510-04-7
DDF.510-06-7
DDF.520-04
DDF.520-06
5 DDF520-06-C
1 DDF.520-04-2
DDF.520-04-7
DDF.520-06-7
DDF.530-04
DDF.530-06
=Y DDF530-06-C
i DDF.530-04-2
DDF.530-04-7
DDF.530-06-7

Flu-

ten Ol
4 °
4 .
4 .
4 °
6 [
6 (]
4 .
4 o
6 [
4 [
6 (]
6 (]
4 [
4 °
6 []
4 °
6 (]
6 (]
4 [
4 .
6 (]

H
Luft  [mm] 0

102

102

122

102

122
102

122

102

122
102

122

102

122

30

21

42

34

L [mm]

66

60

74

75

117

119

121

Gewicht
[kg]

2.56
2.69
2.43
2.58
2.80
2.93
2.44
2.89
3.10
3.43
3.63
3.05
247
3.03
3.18
5.82
5.97
3.87
3.19
3.79
3.95

114

117

98

Alle Drehdurchfiihrungen sind bei allen T-Drehtischen einsetzbar ohne
Spitzenerhéhung, sofern ohne Winkelmesssysteme ausgeriistet.

Abgriff bzw. Medium-Ubergabe

Spitzenerhéhung bei T-Drehtischen

siehe S. 71

Die Spitzenhéhe &ndert nur, wenn die Drehdurchfiihrung auf einem Winkelmess-
system aufgebaut wird.

72

B -

T
T

in Kombination mit
WMS.5xx-Vor7

Drehdurchfiihrungen (DDF) zu

Gegenlager (GLA)
X H L

Bestell-Nr Fluten Ol Luft [mm] [mm]
] DDG.507-04-TOP 4 e e 102 3
(=]
il DDG.520-04-TOP 4 . . 102 44
S
©
=] DDG.520-06-TOP 6 . o 122 44
n

4 Anschlisse, hinten

DDG auf GLA zu rotoFIX

2 Anschliisse nach unten

2 Anschlisse nach oben

Y LEHMANN®

Gewicht
[kg]
2.48

3.66

4.11



Drehdurchfiuhrung

Alle Drehdurchfuhrungen:
Kanalgrosse ¢3.5mm,
zulassiger Druck 250bar

DDF.TxP1 .Lx-04ﬂ%
; |
p = pneumatischer Spannzylinder )
ohne = DDF und hydraulischer Spannzylinder
Handshake fiir T-Drehtische
Zur Anspeisung der Drehdurchfiihrungen auf Teilachse durch die Schwenkachse
sind folgende Optionen (Adapterplatte mit Verrohrung) nétig:
j23
2%
Bestell-Nr £ 200 Bemerkung
DDF-TxP1.Lx-04(p) o o quAL.Jsfuhrung TxP1c nicht
moglich
DDFTxP1.Rx-04(p) olo quAgsfuhrung TxP1c nicht
méglich
DDFTxP2.Lx-04-2(p) . . fL_Jr Ausf_ghfungen TxP2c und Oxx
nicht moéglich
DDFTxP2.Lx-06-2(p) o o fl._Jr Ausf_ll,lhrungen TxP2c und Oxx
o nicht moglich
=] DDFTxP2.Rx-04-2(p) a o fur Ausflihrungen TxP2c und Oxx
nicht moglich Handshak
. . andshake
DDF.TxP2.Rx-06-2(p) o o Lﬁ;,ﬁ“ﬂﬁ;{ﬁﬁge” RaZelido Mediumiibergabe von
Schwenkachse auf
PRARFEILAR) | O ° Teilachse (hinten)
DDF.TxP3.Lx-06-2(p) . .
DDF.TxP3.Rx-04-2(p) o o b=
DDF.TxP3.Rx-06-2(p) o o
DDG.TOP1-04(p) o o .
Wenn Oxx zuséatzlich
i) PDSTOR2:04:2(p) 1 leF @ ®  DDFWMS-7-TxP nétig
=) pDGTOP2-06-2(p) o o .
DDG.TOP3-04-2(p) o o .
DDG.TOP3-06-2(p) o o .
DDF.TGR2.Lx-04(p) . °
DDF.TGR2.Lx-06(p) L] o
DDF.TGR2.Rx-04(p) e o
5 ROLICH e ) SRR lr:‘/lzr:;ii:r:?t;eer abe von
Lall DDFTGR3.Lx-04(p) o L4 Schwenkachge auf
DDF.TGR3.Lx-06(p) . o Teilachse (vorne)
DDF.TGR3.Rx-04(p) o o
DDF.TGR3.Rx-06(p) o o

Zwingend zu Handshake mit WMS.5xx-Vor?7

Bestell-Nr links  rechts Bemerkung

DDFWMS-04-7 . e  Anpassung Leiste, Adapterplatte

DDFWMS-06-7 Drehtisch
Drehdurchfiihrung
Gegenlager

(max. 6-flutig) @

Adapterplatte Drehtisch Handshake

Gegenlager
Drehdurchfiihrung Schwenkachse .

(max. 6-flutig) @) Y

Version links ---

Py LEHMANN® 73
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Teilgenauigkeit / Erreichbare Werk

Genauigkeiten

«What you measured is what you have» —
wie Sie mit 3+2 genauer produzieren als
mit vielen 5-Achse-Bearbietungszentren

Erreichbare Werkstiick-Genauigkeiten
Richtwerte flr T-Drehtische

Um bestmogliche Raumgenauigkeiten (Volumetrische Ge-
nauigkeit) zu erreichen, sind einige Punkte zu beachten. Mehr
siehe S. 131.

Grosse Kubus 350mm Kubus 150mm
Gewicht 150 kg 34 kg
Genauigkeit + 10 pm/100mm

Genauigkeit ?
Genauigk. WMS "
Genauigk. WMS 2

+5pm/100mm nicht moglich
+ 3 pm/100mm

+ 2 pm/100mm nicht méglich

" nur EIN Werkstuick-Nullpunkt
WMS = Winkelmesssystem + 2.5»; beide Achsen

2 mehrere Werksttick-Nullpunkte

Elastizitat Schwenkachsen (Richtwerte fir pitch error)

unbelastet Standard-Lastsls . *

0°...90° [arc sec] TxP TGR TxP TGR
TF..T1-507510 (508510) -35(-35) - 6(-9) -
TF..T1-510520 (511510) -18(-18) -73 (auf Anfrage) 20(1) 12 (auf Anfrage)
TF..T1-520530 (521530) -2 -42 56 29
T2-507510 (508510) -56 (-56) - -5(-23) -
T2-510520 (511510) -28(-28) = 20(-5) =
T3-507510 (508510) -78(-78) - -21(-40) =
T3-510520 (511510) -37(-37) - 16 (-11) =

*siehe 8. 111

Erklarung: Der pitch error korrigiert den Positionierfehler,
der durch Elastizitdt aufgrund der exzentrischen Last der
Teilachse auf der Schwenkachse entsteht.

Empfehlung: fir bestmdgliche Genauigkeiten empfehlen wir
immer sowohl das Getriebespiel als auch den Steigungsfeh-
ler (5. Achse) mit der CNC-Steuerung zu kompensieren und/
oder direktes Winkelmesssystem einzusetzen (Option,

S. 76/77). Schwenkbereich 180° hat andere Kompensations-
werte zur Folge; bei Bedarf im Werk nachfragen.
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Rund- und Planlauf-Genauigkeiten

Qualitat bei pL LEHMANN: «Die richtigen
Prozesse fuhren automatisch zu den
gewunschen Ergebnissen»

Konsequenz am Werkstiick durch Rundlauffehler

ungenaue Koaxialitat
oder Symmetrie

Standard * Optional **

x= [0.006 0.003(0002) || 4

\\

[ 0.006/2100 0.003/0100 |#

x= [ 0.006 0.003 (0.002) [ A

Bohrungsversatz

Winkelsekunden und Bogenmass im Vergleich

—

.E, A Die Rundlaufgenauigkeit wirkt sich auf die Teilgenauigkeit aus.

7

N
1000

Andere Drehtische:
*meist 0.01 +67%
** nicht erhaltlich

a) effektives Drehzentrum
b) Spindel-/Werkstlickzentrum

800

700

600

500

400

300 a

200 A1 LA
A

A
100 4 “

80 ;

170

60

50

40 rai

30 -

N\
AN
AN
AN
NN
AN

20

ez AN M

e
1 A
A | M 1 ///
10 A AL A AT
= N @ % we~®R Q N ® v wor~o o
o o o O OO OoOO A

Beispiel: Werkstlick-g 100mm, Rundlauffehler 0.01mm =
zusétzlicher Fehler am Werkstiick bis ca. 41"

Y LEHMANN®

8 8 ml

Rundlauffehler p

75

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

@
=

oS
£
=
=
[
(=]

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,

GLA, RST, LOZ

Service
& Technik




Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

]
=
S
2
=
=
[
[=]

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,

GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Winkelmesssystem - Anbaumasse

Fuar hochste Teilgenauigkeit:

Volldicht gekapselt, schlaggeschutzt,

hochprazis justiert

L D d

[mm]

WMS.507-VorCX 8515 130 34
WMS.510-VorCX 299 130 34
WMS.520-VorCX 35.9
WMS.530-VorCX 38 168 e
WMS.520-VorCH 34.5 180 50
WMS.507-Vor2 88.2
WMS.510-Vor2 88.5
WMS.520-Vor2 91.6 130 1
WMS.530-Vor2 79
WMS.510-Vor7 84 30
WMS.520-Vor7 87 220 46
WMS.530-Vor7 68 50
WMSTOP2-Vor2 102 130 15

Wichtiger Hinweis
Bei T1-507510 mit WMS ist Schwenkbereich Option 180° nicht méglich

Messmethode der Getriebegenauigkeit
nach VDI/DGQ 3441 oder ISO 230-2

® gemessen bei Betriebstemperatur des Gerates nach
5 Warmlaufzyklen

® 5 Messzyklen
® 24 Messpunkte (15°-Schritte)
® Beschleunigung 500°/s2

® Alle Messwerte gelten in unbelastetem Zustand bei
Raumtemperatur ca. 22°C

e glltig sind die Werte OHNE Beladung

Achtung: Infolge Umfeldeinfliissen beim Vermessen
(Temperatur, Vibration...) kann der protokollierte Messfehler
bis 10% Uber dem Kataloggrenzwert liegen.

Alternative zum Winkelmesssystem

Option erhéhte mechanische Getriebegenauigkeit

nur bei EA-, TF- und T1-Drehtischen méglich

GEESSCEN (Angabe siehe beim jeweiligen Drehtisch S. 34-59)

Option Zusatzkabel fiir Nachriistung WMS
KABWMS-14.0-0

Kabel in Schutzschlauch gefiihrt, 14m lang, ohne Stecker

Spitzenerhéhung bei T-Drehtischen siehe
Seite 71

Je nach Winkelmesssystem wird die Spitzenhohe des T-Drehtisches erhéht
(Mehrpreis)

Anbau-Varianten des Winkelmesssystems

Zutreffendes abhangig vom gewahlten Winkelmessgeber (siehe S. 77)

WMS.5xx-Vor2 WMS.5xx-Vor7

L
’ -
-
WMScompact Beispiel WMS mit DDF
(WMS.5xx-VorCX) *siehe S.74/73
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Winkelmesssystem — Auswahltabelle

Grosse und Genauigkeit: breites
Sortiment fUr unterschiedliche
Steuerungen & Schnittstellen

Vollautomatische Messanlage fiir Teilgenauigkeitsmessung

WMS.TXM-75.1T

=

T= nur beii

ohne = nur 1 Messkopf erhéltlich, .1=1Messkopf, .2 = 2 Messkdpfe

M = Inkremental, A = Absolut

X=REX

T=Tonic/1Vss, V= Vionic/TTL, S = Siemens, F = Fanuc, M = Mitsubishi

=
=
=
e
@
a2
D

Wahl des Winkelmesssystems © bei 507/508 mit TTL (2 Messkopfe) und g
Siemens nur ohne Spindelklemmung méglich £
s
T _ g
S o~ B Teilgenauigkeit IS
E 3 = o 8
Encoder-Kit Vorbereitung g g § 2 é Siemens g 2 Lese-
Best.-Nr. Best.-Nr. = © « + o drveClig >  System normal komp.* Typ kopf
WMS.xXM-75  WMS.5xx-VorCX X X Renishaw Strich-  + 10" +3" REX 1 e
WMSXXM-75.1 WMS.5xx-VorCX  x X %_anlggggif;:' £10" 3" REX 1 (5 ) 2
WMS.xXM-75.2 WMS.5xx-VorCX  x X 20 ym +2.5" +1" REX 2 (5 ) g
WMSXXA-75  WMS.5xx-VorCX x x  x RenishawStrich- 10" +3" REX 1 () s
WMS.xXA-75.1 WMS.5xx-VorCX x X ZMTTEOEER. (49 2@ REX 1 (5 ) S
Teilungsperiode
WMS.xXA-75.2 WMS.5xx-VorCX X X 20 ym +2.5" +1" REX 2 (5 )
WMS.RU97A WMS.5xx-Vor2 X X +2.5" RU97A built-in o
WMS.RU77F WMS.5xx-Vor2 X X Magnescale +2.5" RU77 built-in o
WMS.RU77M WMS.5xx-Vor2 X X +2.5" RU77 built-in o
5 WMS.91x-HH WMS.520-VorCH X X +12" ECA 4410 1 e
P4 WMS.91x-HH+ WMS.520-VorCH X X +8" ECA 4410 1 e
f‘j WMS.285 WMS.5xx-Vor2 X X + 5" RON 285 built-in o
e WMS.287 WMS.5xx-Vor2 X X +2.5" RON 287 built-in o
WMS.2381 WMS.5xx-Vor2 X X + 4" RCN 2381 built-in o
WMS.2581 WMS.5xx-Vor2 X X +2" RCN 2581 built-in o
WMS.275 WMS.5xx-Vor2 X X Heidenhain + 5" RON 275 built-in o
WMS.8391F **  WMS.5xx-Vor7 X X +2" RCN 8391F built-in o g
WMS.8391M **  WMS.5xx-Vor7 X X +2" RCN8391M  built-in o :’__
WMS.8381 ** WMS.5xx-Vor7 X X +2" RCN 8381 built-in o g
WMS.8591F **  WMS.5xx-Vor7 X X +1" RCN 8591F built-in o
WMS.8591M **  WMS.5xx-Vor7 X X +1" RCN8591M  built-in o
WMS.8581 ** WMS.5xx-Vor7 X X +1" RCN 8581 built-in o
5 WMS.2381 WMS.TOP2-Vor2 X e + 4" RCN 2381 built-in - €
=] WMS.2581 WMS.TOP2-Vor2 X +2" RCN 2581 built-in - € =5
5] WMS.RUS7TA  WMSTOP2-Vor2 X +25" RU97A built-in - € 2=
§ WMS.RU77F  WMSTOP2-Vor2 X Magnescale +2.5" RU77 built-in @ £ ‘é’
WMS.RU77M WMS.TOP2-Vor2 X +2.5" RU77 built-in - @ 2 ;
* Sinusfehler kundenseitig individuell kompensiert ** bei 507/508 nicht erhaltlich
=
£
HEIDENHAIN [Vagnescale ;i
3
o o o o
Lot
Heidenhain RxN 2xxx Heidenhain RxN 8xxx Magnescale RU 97 Magnescale RU 77 Renishaw
Durchlass: 820 Durchlass: @60
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dtoren - Bestellhinweise

Passende Motoren zu Antriebssystemen von
FANUC, SIEMENS, HEIDENHAIN, YASKAWA,
MITSUBISHI, SANYO ...

Bestellpositionen
Im Bestellcode des jeweiligen Drehtisches ist mit der Angabe des Motor-Kurzzei-
chens gemass jeweiligem Bestellschllssel der richtige Motor definiert.

Wichtige Hinweise

Auslegung Servoantrieb: Nennstrom mindestens
75% des Spitzenstroms vom Motor! (Ansonsten nur

Bestell-Nr reduzierte Antriebsdaten moglich)

MOT.dCliq

Bezeichnung

Siemens-Sensor-Modul fiir driveClick zum Einbau in Schalt-
schrank

Ubersicht,
Applikationen

Mass X = Mass ab Spindelachse bis Ende Motoren-
gehause (Siehe S. 34-67).

Motorflansch max
507 =70x70mm, 510 = 80x80mm
520 = 110x110mm, 530 = 130x130mm

Integration auf Siemens Solution Line

pL LEHMANN hat mit SIEMENS entsprechende Lésungen erarbeitet. Verlangen
Sie unsere Sonder-Dokumentation. Unsere Spezialisten unterstitzen Sie auch
bei der Erst-Inbetriebnahme.

2 g Mass X Gesamtiibersetzung iy
2
% E’) s = Standard
a g o= Option Motorlage L/R
s e | EEAREEANARAE
Bestell-N Bestell-N [N B3 |55|55 88|55 |BE 2 b | b
BLS 072 ERN 1185 MOT.MA-072ERN BLSO72ERN 1185 400 s s 236 248 90:1 45:1 120:1 60:1
g B BLSO072EQN 1125 MOTMA-072EQN25 BLSO072EQN 1125 400 o o 236 248 90:1 45:1 120:1 60:1
2 §' § BLS072EQN 1135 MOTMA-072EQN35 BLSO072EQN 1135 400 o o 236 248 90:1 45:1 120:1 60:1
= ‘E‘ Bl BLS073ERN 1185 MOT.MA-073ERN BLS073ERN 1185 400 s 295 150:1 75:1
= = 5 BLS073EQN 1125* MOT.MA-073EQN25 BLSO073EQN 1125 400 o 295 150:1 75:1
e g § BLS073EQN 1135* MOT.MA-073EQN35 BLSO073EQN 1135 400 o 295 150:1 75:1
8 % LNO98 ERN 1185 MOT.MO-098ERN LNO98 ERN 1185 400 s 320 390 150:1 75:1 150:1
=Bl | NO98 EQN 1125 MOTMO-098EQN25 LNO98 EQN 1125 400 320 390 150:1 75:1 150:1
LNO98EQN 1135 MOTMO-098EQN35 LNO98 EQN 1135 400 320 390 150:1 75:1 150:1
3 1/6000is MOT.FA-1/6is A06B-0116-B103 200 s o 236 248 90:1 4511 90:1 451
a 2/5000is* MOT.FA-2/5is A06B-0212-B100 200 s s 248 295 90:1 4511 150:1 75:1
o 2/5000HVis* MOT.FA-2/5HVis A06B-0213-B100 400 s s 248 295 90:1 4511 150:1 75:1
a4/5000is MOT.FA-4/5is A06B-0215-B100 200 s 320 390 150:1 75:1 180:1
a4/5000HVis MOT.FA-4/5HVis A06B-0216-B100 400 s 320 390 150:1 75:1 180:1
SGMJV-04 MOTYA-SGMJV04 SGMJV-04ADA61 200 s o 236 248 90:1 4511 120:1 60:1
E SGMJV-08 MOTYA-SGMJV08 SGMJV-08ADA61 200 s s 248 295 90:1 4511 150:1 75:1
% SGMEV-15 MOTYA-SGMEV15 SGMEV-15ADA61 200 s 390 180:1
£ S SGM7J-06 MOTYA-SGM7J06 SGM7J-06A7A61 200 s o 236 248 90:1 4511 120:1 60:1 150:1 75:1
% SGM7J-08 MOTYA-SGM7J08 SGM7J-08A7A61 200 s s 248 295 90:1 4511
g HG56 MOT.MI-HG-56S HG-56S-D47 200 s o 236 90:1 45:1
= HG75 MOT.MI-HG-75S HG-75S-D48 200 s 270 90:1 451
HG-H75 MOT.MI-HG-H75S HG-H75S-D48 400 s 270 90:1 451
HG104 MOTMI-HG-104S  HG-104S-D48 200 s 390 150:1
HG-H104 MOT.MI-HG-H104S HG-H104S-D48 400 s 390 150:1
HG105 MOTMI-HG-105S  HG-105S-D48 200 s 320 150:1 75:1
HG-H105 MOT.MI-HG-H105S HG-H105S-D48 400 s 320 150:1 75:1
R2AX06040 MOT.SA-R2Ax060-2 R2AA06040FXROOM 200 s o 236 248 90:1 4511 90:1 451
R2AX08075 MOT.SA-R2Ax080-2 R2AA08075FXR5TM6 200 s s 248 295 90:1 4511 120:1 60:1
1FK2204 MOT.SI-1FK2204-5A 1FK2204-5AF01-OMBO s 248 90:1 45:1
‘£ 1FK2205 MOT.SI-1FK2205-2A 1FK2205-2AF01-0MBO s 295 150:1 75:1
§ 1FK2206 MOT.SI-1FK2206-4A 1FK2206-4AF01-O0MBO s 390 150:1
‘u7", 1FK7042-2AK71  Drive cliq 1FK7042-2AK71-1RGO s 320 150:1 75:1
1FK7062-2AH71  Drive cliq 1FK7062-2AH71-1RGO s 390 150:1

Facts, smartBox

Motorentabelle

*bei T1-510520 TGR2 in der Schwenkachse ist Movinor LN-098 bzw. Fanuc alpha 4/5000(HV)is der standardmaéssig eingesetzte Motor
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Passender Servoverstarker
zum jeweiligen Motor

® inkl. bendtigtem Anschlussmaterial
® Wanddurchfihrung (WDF) S. 82/83, Loses Zubehor (LOZ) S. 94-97 und
r

Inbetriebnahme (INB.1AX-SP bzw. INB.2AX-SP) empfohlen
7 godh

\ P
peiel

Anschlussmaterial

@ = |dealer Servo @ = Servo mit erreichter Leistungsgrenze. Evtl. miissen Sie die Antriebsdaten reduzieren. ® = Servo iberdimensioniert. Funktion jedoch gewéhrleistet

** Wo Bestell-Nr. fehlend, auf Anfrage Anzahl Bemes- Spitzen-
Achsen  Einspeisung sungsstrom  strom Motor
Bestell-Nr.** Servoausfiihrung [vDC] [A] [A]
Sanyo RS2WOTAOKL10XXXXCOO 300G 15 @ é§§ é§§
Sanyo RS2W03AOKLT0XXXXCOO 3 e =28% ¢ £3%
SER.F1-aiSV20-B-EA  SVM1 aiSV 20 1 — 6.5 20 e ° °
SVM1 qiSV 80 1 19 80
SER.F1-biSV20-B-EA  SVM1 BiSV 20 1 6.8 20 e ° °
SER.F1-biSV40-B-EA  SVM1 BiSV 40 1 3x200-240AC 13 40
SVM1 BiSV 80 1 185 80
= SVM2 aiSV 4/20 1 300DC 6.5 0 0 o ° o ° o
=3 SER.F1-aiSV20/20-B-Tx SVM2 aiSV 20/20 2 6.5 20 e 38 e S e S
2 SVM2 aiSV 20/40 2 6.5 20 o< ® =L e 2
< SVM2 aiSV 40/80 2 300DC 6.5/19 2080 ® < e e 3
SVM2 aiSV 80/80 2 19 80
SVM2 qiiSV 80/160 2 19 80
SER.F1-hiSV20/20-B-Tx SVM2 BiSV 20/20 2 3x200-240AC  2x6.5 20 e ° °
SVM3 qiSV 20/20/20 3 20 e ° °
SVM3 qiiSV 20/20/40 3 e o 20 e ° °
SVM1 aiSV 10HV 1 31 0 e °
SVM1 aiSV 40HV 1 EIES 9.1 40 °
= SVM1 BiSV 10HV 1 3x400- 31 0 e £ ° L £
g SVM1 BiSV 40HV 1 480 AC 9.2 40 ] ] ® 3
E SVM2 aiSV 10/10HV 2 31 0 e 3 ° 3 g
< SVM2 aiSV 20/40HV 2 e 9.1 40 3 3 o g
SVM2 aiSV 40/40HV 2 9.1 40 °
SVM2 aiSV 40/80HV 2 9.1 40 °
UE212B 5 - 75115 1530 Ol o -
= UE 2428 5 1x23 x5 ® Z ° = oll=
-l SERMxcUM111D-EA UM 111/UM 111D 1 X7.5 x5 @ £z © <= O 9=
2 UM 111B/UM 111BD 1 e 1x15 30 O 5= e & e @™
Sl SERMx-UM121D-Tx UM 121/UM 121D 2 %75 x5 @ 2 o 2 LI
UM 121B/UM 121BD 2 215 %0 © ° ° -
SER.MI3-E-20A-EA  MDS-E-V1-20 1 6.4 ° ° °
= MDS-E-V1-40 1 10.9 °
5 MDS-E-V2-20 2 6.4 Ol m Ol o v ps
= el ~
2 MDS-E-V2-40 2 270-324DC 10.9 & ° o o5
2 MDS-E-V2-80 2 16 = x T e T
= MDS-E-V3-20 3 6.4 ° ° °
MDS-E-V3-40 3 10.9 ° ° °
SER.MI4-EJH-15A-EA MDS-EJH-V1-15 1 2.8 °
3 SERMI4-EJH-20A-EA MDS-EJH-/1-20 1 5.4 ° °
(53l SER.MI4-EH-10A-EA  MDS-EH-V1-10 1 23 ® olls S
78l SER.MI4-EH-20A-EA  MDS-EH-V1-20 1 513-648 49 % T eX
F-8ll SER.MI4-EH-10A-Tx  MDS-EH-V2-10 2 23 e T o 2 2
=l SER.MI4-EH-20A-Tx  MDS-EH-V2-20 2 49 ° ° °
MDS-EH-V2-40 2 7.7 °
65L3120-1TE13-0ADX"
6SL3420-TTE13-0AAX | € o O U R
SER.Mx-65L3120-5A-EA 6SL3120-1TE15-0ADX*
2 6SL3420-1TE15-00AK | s B e ° ° o I I
E 65L3120-1TE21-0ADX* -
: GSL3420-TE2T-OAAX | g & |C z @ z e EEE =
- 510-720DC < < o S S S g g g
8 65L3120-1TE23-0AAX" 1 30 56 I S & Q Q ¥ ¥ B ¥
g 65L3420-2TET1-0AAX 2 1.7 261 @ 5 S 11> I =1 1= It e I
L] 65L3120-2TE13-0ADX* = @ = i £
5 GSL3420-2TEI3-0MAX 2 48 29 |0 = SISFIY 19 |1E
K3 SER.Mx-6SL3120-5A-Tx 6SL3120-2TE15-0ADX*
. 65L3420-2TE15-0ADx 2 48 2% O = 1 L 2
6SL3120-2TE21-0ADX 2 2x9 ™7 ® ° ° ° ° °
6SL3120-2TE21-8AAX" 2 218 %6 © ° ° ° ° °
Yaskawa SGDV-2R8A0TA 28 93 o < = w
Yaskawa SGDV-3R8A0TA 3x200- 38 n ez o = =
Yaskawa SGDV-5R5A01A 230VAC 55 169 © = ° = =
Yaskawa SGDV-120A01A 1.6 28 0 ° D& o
Yaskawa SGD7S-5R5A00A (£10V) 3000- 55 169 ® - ° <
Yaskawa SGD7S-200A00A (+10V) 2;0\, e 196 56 =8 =8 e =8
Yaskawa SGD7S-5R5AAOA (EtherCAT) 55 169 © @ O|& 2

* Nicht kompatibel mit Combi Power Motor Modul XYZ Axis
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Ubersicht,

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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grationen EA-, M- und T-Drehtische

Einige realisierte bzw. bekannte Maschinen-
Drehtisch-Kombinationen (Liste unvollstandig)

BROTHER "SPEEDIO"
S S300X1 / S500K1 / S700X1 / $1000X1
BFW with FANUC drve sytems (SANYO, FT)

MG MOR! DOOSAN - VCe30, VCS10 Fanuc ROBODRILL series a-D
+ Dhruva Seres Commissioning Instructions
for LEHMANN Rotary Tables

: mwm;sv ey
v —

o

a0z aonns),

Tx-50x510
Tx-51x510
Tx-51x520
Tx-520520

Machine Type CNC System CNC Type Input Voltage

Akira Seiki Vx Series Mitsubishi M700 200VAC
[Alzmetal V&S Heidenhain TNC426 400VAC
N v c400 Fanuc 0iMD 200VAC

AF-1000 Fanuc 18iMB 200VAC

AF-1060 Heidenhain iTNC530 400VAC

AF-1250 Heidenhain iTNC530 400VAC
(Aa [ Heidenhain TNC530 400VAC
Dhruva 4070HE Fanuc 0iMD 200VAC
Dhruva Siemens 828D ?
Dhruva Mitsubishi MV70BV ?
Bridgeport XVv2290 Siemens 828D 400VAC
R450X1 Sanyo C00 200VAC
Sx00X1 Sanyo C00 200VAC
TC-22Bn Yaskawa B0O 200VAC
TC-32Bn/FT/QT Yaskawa BOO 200VAC
TC-R2B Sanyo B0O 200VAC
TC-S2Dn Sanyo B0O 200VAC

Chevall SMART Ill Series Syntec 21MA 200VAC
evalier
FMG 1632CNC-HD Siemens 840Ds! 400VAC

x
=3
o
=
=
<
£
@
7]
2
©
i
w

Drehtische

Brother

SPZ,
DDF, WMS

® O @8 0OO0OO0OO0CO®O0OO0OO0O0Oe e O0Oe e O0OO0O0OeO0 e O e e 006 06 06 06 06 0OO0OO0OODOC®E® e e OO0
® O ® @8 0O0OOCO®@0O0OO0CO0Oe e O e e 0 0O0C®eO0e O e e 0 0 06 0 06 6 OOOOO®E®®Ee@ e OO
® O @ @ OO0 ® e OO O0OCO0Oe® e O e e 000 e 0 e O e e 0 0 0 0 0606 OOODODOD®®®E®@e OO e

O ® @0 00O ®® e 000Oe e 0060060600000 e ee 00606606600 06006 0O e e e e O e EA57(08
® O ® @O0 OO0 ®00O0O0O®e®e O®e e 00O0Oe0e O e e 00 0006 06 0OO0ODODODOC®E®eEe e 006

O 0 00Oe@e@e000Ce ee e 0O e 0000 e e 0000000000 e e e e O e EA50(51
O ® @000 @e 000 e e e 06 0O e e 0000 e e 00060060 00606006 O e e e e O e EA520(521)
OO0OO0OO0O0O0O0®@000®eeee 00000000 e00eeee0e 00000 e0 e e EASD
O ® @000 ® e 000 ®e© e e 0000600000 0606060060606 060060 e e 6 e O o MH507
O® 00 00e@eO000Ceee 000000060 eee 000000 e0000Ceee e O e MH510

FZ12W Fanuc 31iB5 400VAC
m Mill2000 Siemens 840Ds! 400VAC
DMU 50, 70, 100 400VAC
Milltap 700 Siemens 840Ds| 400VAC
DMC xx35V 400VAC
DMC xx50V Siemens 840Ds! 400VAC
400VAC
CMX xx35V Siemens 840Ds! 400VAC
CMX xx50V Siemens 840Ds! 400VAC
CMX xx50V Fanuc ? ?
NVX5x Series Mitsubishi M730BM 200VAC
DNM400-650 Siemens 828Ds! 400VAC
DNM400-650 Fanuc 0iMD 200VAC
DNM50011, 650111 Fanuc 0iMD 200VAC
DNM400-650HS Fanuc 30/31/32i-A 200VAC
DT360D Fanuc 0iMD 200VAC
Fanuc 0iMD 200VAC
Mynx7500/50 Fanuc 0iMD 200VAC
VC430/VC510 Fanuc 0iMD 200VAC
VM5400, 6400 Fanuc 30/31/32i-A 200VAC
a-T14iFx Fanuc 31i-A5/B5 200VAC
a-T21iFx Fanuc 31i-A5/B5 200VAC
Fanuc Robodrill a-D14xiA(5) Fanuc 31i-B5 200VAC
a-D21xiA(5) Fanuc 31i-B5 200VAC
a-D21xiB(5) Fanuc 31i-B5 200VAC

® alle technischen Informationen bei pL verfligbar, teilweise bei Maschinenhersteller gelistet
O bekannte, realisierte Integrationen, technische Informationen nur teilweise verfligbar, bzw. zwingend durch Maschinenhersteller auszufiihren; Machbarkeit im Werk
anfragen
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Integrationen EA-, M- und T-Drehtis

Fur Gber 40 verschiedene Maschinen spezifische Inbetriebnahme-
Dokumentationen verfugbar (inkl. Parameterlisten)

MAZAK vith MITSUBISHI drive systems

Machine specifcsupplemental nstuctions w:

Commissioning instructions for
ServoPACK - SEPAYAOSS-HUa:3

Quastr
WV Seres VIS / MV204 / MV234.235

Hyundal WIA with FANUC drivesystems
+ Fseries

MAKINO

= SHim3N Series with FANUC crive systems
HURCO vmxi v

Commissioning manual
for pLCNC LEHMANN rotary tables — s
"

- (NN ]
22| s o g g
= = = w0
one 5 5§ 8 8 8 8§ & & £ §
Machine Type CNC System Type Input Voltage SE LSS NEE A ELEE
MillS400 Heidenhain iTNC530 400VAC [ ° ° o] ] ] (o) o [¢] o
GF Mikron VCE 400VAC o o [¢] [e] [e] o o o [¢] [e]
vVcP 400VAC o o [e] [e] [e] o (] [ ] [ ) )
Minimill, VF-, DT-1 HAAS >M18.7 200VAC (] ° ° [e] ] ] [ ° ) )
OM-2A HAAS >M18.7 200VAC (] ° L[] [e] ] ] ° ° ) )
VF-x HAASNGC iz 200VAC o o o o [ [ [ ° ] o
000.1021
Fanuc 31i-B5 200VAC ° ] ° o [ [ [e] [e] o o
C800U Siemens 840Dpl 400VAC [e] [e] ° (e] o o ° ° (] °
VMX10() HURCO WinMax V9.x 200VAC (] ° ° ] ] () [ (] ] ]
VMX24(i), 30(i) HURCO WinMax V9.x 200VAC (] ] ° ] ] [ ) [ (] ) ]
VMX24, 30 HURCO WinMax V8.x 200VAC (] ] ° L] ] ° [ [ ) )
VMX42 HURCO WinMax V8.x 200VAC (] ° ] L[] ] () [ (] ] ]
VMX42(i) HURCO WinMax V9.x 200VAC (] ° ° ] ] ] o o o o
Hyundai WIA F400 Fanuc 0iMD 200VAC (] ° ° o ] ] o o o o
VMC640 Siemens 810D 400VAC o o o o [e] o o [ ] o o
KAAST Fanuc o o o o o o o o (e} o
Lapmaster Micron Macro-S/SK Siemens 840Dpl 400VAC ° ] o (e] ° ° ° ° ° [
LCV760 Fanuc 0iMF 200VAC (] L) ] o ] ] o o o o
Slim3N Fanuc 0iMD 400VAC (] L] L] o ] ] o o o o
PS95 Fanuc ? ? (e (e o o o (0] (0] (e o o
Mazak (Mitsubishi) Y STMATRIX 200vAC ® o|lo|e®|@|o|le|e|le|e
VCS530CSL Mazak (Mitsubishi) SMART 200VAC (e} L[] ° [e] [e] ] (] [ ] ) )
VTC800 Mazak (Mitsubishi) Mazatrol 400VAC [e] ] ° [ o ° [ ° () °
B800 FANUC 0iMD 200VAC ° o o [ [ ° ° ° ° °
C1050 Heidenhain iTNC530 HSCI 400VAC (] ° ] o ] ] o o o o
C1050 Heidenhain TNC620 400VAC ° o o (e} [ ° ° ° ° °
C800 Heidenhain iTNC530 HSCI 400VAC ° o o (e} [ ° ° ° ° °
MV154 Fanuc ? 200VAC o o o o o o o o (e} o
Mv184 Fanuc OiMFi 200VAC (] L[] L] ] ] ] o o o o
MV184 Heidenhain TNC620 400VAC [ ] ° L] o ] ] o o o o
Mv184 Siemens 828D 400VAC (] ° ° o ] ] o o o o
MV234 Fanuc 31iB 200VAC (] ° ° L] L[] ] o o o o
MV235 Fanuc 31iB 200VAC (] L] ] L] ] ] o o o o
Reckermann Kombi 1300 Heidenhain TNC320 400VAC o ] (] (e] [ ° o [e] o (e]
Republic Lagun VGC5028 Fanuc 31i-B5 200VAC o o [¢] [e] [e] o o o [¢] [e]
Lasertech 45 Siemens 840Ds! 400VAC o ° [ o [ ° o o o o
MVC610 Siemens 840Ds! 400VAC o o [ ° [ ° [ ° [ °
VU5 Siemens 840dDsl 400VAC o o o o o o o o o o
WMC1100B Siemens 828D 400VAC o o o o [e] o o o o o

® alle technischen Informationen bei pL verfligbar, teilweise bei Maschinenhersteller gelistet
O bekannte, realisierte Integrationen, technische Informationen nur teilweise verfligbar, bzw. zwingend durch Maschinenhersteller auszufiihren; Machbarkeit im Werk
anfragen
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Wanddurchfiihrungen

FUr jedes Bedurfnis die richtige Steckerldsung:
passend zu Motor, Maschine und Servo

Kundenseitige Zusatzabdeckung auf Kabinenwanddurchfiihrung WDF.xx-K

Mazak: Steckverbindung auf

Kabinendach

Stecker passend zu
Standardvorbereitung
Kitagawa (Plug and Play):
Originalkabel und -Stecker zu-
rickziehen auf Kabinendach
und verbinden mit Steckern
pL LEHMANN.

Ubersicht,
Applikationen

System &
Facts, smartBox

Drehtische

SPZ,
DDF, WMS

Ausrichten,

N
o
-
=
4
<
-
[T}

Innenansicht

Wanddurchfiihrung Schaltschrank, Wanddurchfiihrung Schaltschrank,
Harting Clipper

Service
& Technik

WDF.M2-S-2
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Wanddurchfiuhrungen

Je nach Vorbereitung der Maschine stehen lose
Gegenstecker oder fertig verkabelte Wanddurchfuh-
rungen fur Kabine und Schaltschrank zur Verfugung

Wandmontage von WDF.xx-MIL

Ubersicht,
Applikationen

System &
Facts, smartBox

WDF.Fx-R1 Aussenansicht

Drehtische

/l/'\l s Wanddurchfiihrung Maschinenwand Harting

SPZ,
DDF, WMS

WDF-Harting M4 innen

: S
5=
2=
Sh
g2
S <
< o
()

WDF Harting K8 aussen

Kabinenwanddurchfithrung mit Steckerbox, Harting K8

Service
& Technik

Aty

Variante OEM: steckbar
...................................... unter Maschinentisch
(nicht nachriistbar)
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HARTING K8 HARTING M4

i

©
=
@®
je]
=
@©
+—
P
—
=

alles in dichten
Steckergehéusen

Kabelsatz ist Pflichtzubehdr, damit die Dichtheit gewahrleistet ist.

Standardverkabelung HARTING Wand-
montage
5 . . inkli
g e Hohe Verfiigbarkeit (winklig)
2 ® Stecker im Servicefall einfach demontierbar
S ® (Codierung der Schnittstelle verunmoglicht Vertauschen
der Stecker Decken-
° : f montage
the DIChth('EIt (IP 65) ' (gerade) —
® Sichere Verbindung durch Crimpen Teilachse =
B e Kabel und Schlauche sind zugentlastet 1-;;ﬁ|’" '5f;ng
2 . . N wahlen als die
s ® Abgang an Drehtisch in nur einem Schutzschlauch Kabelbaumlznge
:' der Schwenk-
‘g‘ achse (fur
5 Kabelschlaufe)
Bestell-Nr.
£ Bitte Bestellnummer anhand untenstehendem Codierungs-
H schllissel nach Bedarf zusammenstellen. Kabelbaum
a Schwenkachse
KABF3-4.0w-K8w
Stecker
o = ohne Stecker (freie Kabelenden)
K8g = Harting HanK8/24 gerade
7 K8w = Harting HanK8/24 winklig
§ M4g = Harting M4 gerade
o R1 = MIL-Rundstecker 28-11N/20-29W (4. Achse)
g R1z = MIL-Rundstecker 28-112/20-29Z (5. Achse)
FNC = Fanuc CNC 35iB
nur notwendig, wenn Drehtisch SteCkersatZ
mit Winkelmesssystem
Motor — L Kabellingen
F3 =Fanuca Standard = Tm, 2m, 3m, 4m, 5m, 6m
F4 = Fanuc B Sonder = 9m, 14m (Mehrpreis)
M1 = Movinor / Mavilor ERN Gewicht
M2 = Movinor / Mavilor EQN Bestell-Nr Fir Maschine... Benétigt [kg]WIc
g"f:s"::;sb'sr“ HEHGH) STE.BRa-2  Brother 038
Y2 = Yaskawa SGMJV / SGMEV, SGM7J Deckel DMC xx3V, DMC xx4V, KAB.2H-2, wenn
STE.DMa DMC xx35V (eco), DMC xx50V, WMS zus. STE. 0.72
Milltap 700 (nur wenn 4. Achse) DMaw
WMS, Deckel DMC xx3V, DMC
= xx4V, DMC xx35V (eco), DMC
2 STEDMaw 56V, Milltap 700 (nur wenn 4. 0
S . . - Achse,
g Schutzschlauch mit Verteilerstiick ) Worn WS
< Nétig, wenn Kabelsatz mit freien Kabelenden und Steckersatz STE.xxx STE.DMb-2  Deckel DMU 50/70 S'I?ErI]DMbw 2us. 0.76
verwendet werden. -
STE.DMbw-2 WMS, Deckel DMU 50/70
Bestell-Nr Bezeichnung STE.FAa-2 Fanuc Robodrill (Europa) 0.25
KAB.1H-2 1 Verteilerstiick STE.FAb Fanuc Robodrill (USA); 4. Achse KAB.1H-2 0.27
1 Hosenstiick mit Reduktion und STE.FAbz Fanuc Robodrill (USA); 5. Achse KAB.1H-2 0.27
3 KAB.1H-M4-2 .
E Schutzschlauch STE.FNC Fanuc-Steuerung 35iB KAB.2H-2 0.72
E KAB.1Hw 1 Verteilerstiick mit WMS STE.HUb Hurco VMX KAB.1H-2 0.48
= KAB.2H-2 2 Verteilerstick STE.K8g Harting K8, gerade KAB.2H-2 1.10
STE.K8w Harting K8, winklig KAB.2H-2 1.1
STE.M4g Harting M4, gerade KAB.1H-M4-2
STE.M4w Harting M4, winklig KAB.1H-M4-2
STE.MIb Mikron VCE KAB.2H-2 0.98
A KAB.2H-2,
Seitlicher Kabelabgang STER1 I;AQII\_I;IRundstecker 28-11N/20-  NABARR 0.42
Bestell-Nr Bezeichnun, 2usTKAB b
KAB.507.L-Seit ’ KAB.oth- 2
X L= 1)
%€ Kabelausgang seitlich STER1z MIL-Rundstecker 28-112/20-29Z  wenn WMS 0.42
KAB.507.R-Seite zus. KABTHw
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Kabel und Stecker

Clipper
(FANUC Robodrill Europa)

Elektrisch Luft/Ol

Elektrisch Luft/Ol

Gegenstecker / Wanddurchfiihrungen Maschinenspezifische Verkabelung

Bestell-Nr Bezeichnung Gewicht Far verschiedene Maschinenmarken und -typen sind spezi- = g
oo W] = fische Verkabelungen erhaltlich. Mehr Informationen sind in §§
S DET Harting M4 o c!en maschinenspezifischen Inbetriebnahmeanleitungen zu = 5
WDF.K8 Harting Hanke/24 137 @ finden.

WDF.R1 S MIL-Rundstecker 28-11N/20-29W (1]

WDF.R1z g MIL-Rundstecker 28-112/20-29Z (1) ¢ BrOtheT

WDFWMS § M23,17-polig ® Chevalier 3
WDFWMS-Fx-PCR  § M23, 17-polig, Fanuc ® Chiron ‘é
WDFWMS-MIx-10P  M23, 17-polig, Mitsubishi e DMG MORI 2
WDF.M1-DOa Encoderstecker fir DN Solutions 0.46 0 E
WDF.Fx-S-2 Schaltschrank, je Achse fiir Fanuc (2] ® DN Solutions =
WDF.Fx-Sw-2 WMS, Schaltschrank, je Achse fiir Fanuc (2] ® Fanuc Robodrill

WDF.Fx-R1(2)-S-2 Schaltschrank, je Achse flr Fanuc 0 e Haas

WDF.Mx-S-2 Schaltschrank, je Achse flir Mavilor 2.81 (2]

WDF.Mx-Sw-2 WMS, Schaltschrank, je Achse fiir Mavilor o © Hardinge §
WDF.M2-R1(2)-S-2 Schaltschrank, je Achse flir Mavilor o ® Hurco g
WDF.MIx-S-2 Schaltschrank, je Achse fiir Mitsubsihi HF-KP, Hx-(H) € e Hyundai a
WDF.Fx-K-2 Kabinenwand, je Achse fiir Fanuc (3]

WDF.Fx-Kw-2 §’ WMS, Kabinenwand, je Achse flir Fanuc (2] ® Ke"enberger

WDF.Fx-M4-2 E Kabinenwand, je Achse Fanuc (2] e Makino

WDF.M1-M4-2 g Kabinenwand, je Achse Mavilor ERN o ° Matsuura o
WDF.M2-M4-2 8 Kabinenwand, je Achse Mavilor EQN o §
WDF.M2-Maw-2 § Kabinenwand, je Achse Mavilor EQN, WMSEndat @  ©® Mazak e
WDF.Mx-K-2 Kabinenwand, je Achse fiir Mavilor 6.88 (3] ® Mikron a
WDF.Mx-Kw-2 WMS, Kabinenwand, je Achse flir Mavilor o e Stama

WDF.Mx-M4-2 Kabinenwand, je Achse fiir Mavilor (2]

WDF.Mix-K-2 Kabinenwand, je Achse fiir Mitsubsihi HF-KP, Hx-(H) © ° YCM

WDF.Mix-M4-2 Kabinenwand, je Achse fir Mitsubsihi HF-/HG-(H) @

WDF.SIx-M4-2 Kabinenwand, je Achse fir Siemens DriveCliQ BR500 @

WDF.lo Luft/Oel 0.09

WDF.h Hydraulik (2 Fluten)

WMS = Winkelmesssystem

© Wanddurchfiihrung
Schaltschrank

O Lose Gegenstecker Option Zusatzkabel fiir Nachriistung WMS
— Gegenstecker inklu-
sive Befestigungs-

schrauben
- Lose geliefert
—inkl. Bohrschablone

Bestell-Nr

- Ruckseite offen KABWMS-14.0-0

— Alle Gegenstecker
inkl. Befestigungs-

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

h schrauben
flr rasche Montage - Verbindungen fertig
verkabelt, 5m Kabel
und Schlauche
- Maschinenseitig: mit *E‘
Gegenstecker Seite 5
- - Servo 2
© Wanddurchfiihrung Kabine ikl Bohrschablone e
- Riickseite geschlossen
- Verbindungen fertig

verkabelt, 10m Kabel
und Schlauche, Schutz-
schlauch 5m

- Maschinenseitig:
mit Gegenstecker Seite
Servo

—inkl. Bohrschablone
flr rasche Montage

Kabel in Schutzschlauch gefiihrt, 14m lang, ohne Stecker

—_
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NC-Steuerung FANUC 35iB

CNC-Steuerung FANUC 35iB:
Handbedientell

Multifunktions-Handbedienteil, das sowohl fiir diese
CNC-Steuerung als auch fiir mit FANUC-CNC ausgerUstete
Maschinen eingesetzt werden kann.

Ubersicht,
Applikationen

Handrad

£
2
o =

t
E ®
2E
2 3

(2}
U,t;
-]
[

ARSOLUTE
359.9999fF i
©.0000 | NOT-AUS

Drehtische

Farbdisplay

SPZ,
DDF, WMS

untenliegender Zustimmschalter

Handschlaufe

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Funktionen und Bedienung siehe entsprechende
Anleitung auf unserer Webseite
www.lehmann-rotary-tables.com

3
g%
2 =
8
S =

=
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CNC-Steuerung FANUC 35iB

CNC-Steuerung fur 1- oder 2-Achsen

Original FANUC-Komponenten —
weltweiter Vorortservice garantiert!

Steuerschrank

Alle Anschliisse und Bedienelemente an Seitenwand links.
Steuerschranktre fir einfache Zuganglichkeit der Kompo-

nenten. Steuerschrank geeignet fur ein- oder zweiachsige

Ausflhrung.

Druckluftanschluss mit = gm
Wasserabscheider

Anschluss Hand-
bedienteil FANUC
A02B-0211-CO50#R

Drehtisch 4. Achse

Netzversorgung

Abmessungen Steuerschrank (ohne Stecker):
230V-Ausfuhrung: H=500, B =500, T = 300 mm

Versorgung der Oldruck-

schmierung

Stecker X17
(Schema siehe unten)

Servicetlire

Anschluss Olschlauch

Drehtisch 5. Achse

(nur bei 2-Achs-Steuerung)

Stecker X17 fiir Verkniipfung 4. und 5. Achse

Die mitgelieferten Briickungsstecker
ermdglichen den Betrieb der Steue-
rung ohne Verknipfung.

Fir den Betrieb notwendige Verbindun-
gen sind fett gezeichnet.

Drehtisch-Verkabelung
S. 84; ohne Angabe alle
Kabel 4m, Kabel Handbe-

N.C. (besetzt.v.Briick.-stecker) P 13

dienteil 5m
424V m—
14 m—( N.C.
424V D 2 )
16 === M-Funkton2 ~—{—
N.C. (besetzt.v.Briick.-stecker) D— 3 L .
Joxt NOT-STOP : 4 16 —( Quittierung M-Funktion 1 ——>————
¢ st 5 17 == Quittierung M-Funktion 2 — -~
—_— Op _Jmmm— —
P Q 18 === Programmende ‘[@_-,f
* NC. ik 19 m==C  M-Funktion 1~
— Zustimmtaster inaktiy_m— 7 a3
2 20 === |n_Position ‘@—
— Start mem g | | I~
Betriebsmodus : 9 < 21 —( N.C.
I Hand /A:"O 22 === System bereit ‘[@Jﬁ
AS gelost mmmm 10 .
23 wmmm(  /Panic Stop HBT ‘@—
AS gespannt Dkl o4 “ ov
—_— AS Spannen e 12
P | s == ov

Ste_x17M_d.vsd
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Ubersicht,
Applikationen

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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Drehtische

DDF, WMS
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Ubersicht,
Applikationen

Drehtische

Ausrichten,

x
=3
o
=
=
<
£
Iz
[
2
©
i
'

DDF, WMS

=
=
=
8
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NC-Steuerung FANUC 35iB

Grosser Funktionsumfang

EA-530 mit Fanuc 35iB: Antriebsdaten ca. um 30% reduziert

Bestellpositionen

Bestell-Nr Bezeichnung Gewicht [kg]
CNC.1AX-FA CNC-Steuerung Fanuc 35iB, 1-achsig

CNC.2AX-FA CNC-Steuerung Fanuc 35iB, 2-achsig

CNC.MFK M-Funktionskabel 1.05
CNC.HaKab-10m Handy-Kabel 1.29
CNCWMS-1 Option fur Winkelmesssystem

CNCWMS-2 Option fir Winkelmesssystem

CNC.BAT Option Puffer-Batterie 0.05
CNC.Trafo Trafo 15.11
CNCTRE Option: Teilungsrechner

Technische Daten

Eigenschaften

1. Programmierbarer Winkel

2. Unterprogramme

3. Speicherkapazitat total

4. Anzahl Programme inkl. Makros

5. Programmspeicherpufferung

6. Programmiermaoglichkeiten

7. Referenzpunktanfahren

8. Referenzpunktverschiebung

9. Manueller Vorschub

10. Vorschubprogrammierung

11. Wiederholfunktion

12. Software-Bereichsendschalter

13. Hardware—Bereichsendschalter

14. Spindelklemmung

15. Uberwachung der Spindelklemmung
16. Ausgang «Drehtisch in Position»

17. Externer Eingang «Hand/Automatik»
18. Ausgang «Betriebsbereit /Fehlererkennung»
19. Externer Eingang «Freigabe zum Drehen»
20. Freie Ausgange M-Funktionen

21. Eingang «Externer Zyklus Start»

22. Eingang «Externer Zyklus Stop»

23. Eingang «Externer NOT-STOP»

24, Zustimmtaster

25. Fehlermeldesystem auf Handbediengerat
26. Motor-Ausgang

27. Eingang Motor-Messsystem

28. Eingang Positions-Messsystem

29. Netz-Speisung

30. Schnittstelle

31. min. bendtigte Signale von der Maschine

32. Externe Einzelsatz-Positionsvorgabe
33. Programmspriinge

34. Endlos — Drehen

35. Unterprogramme

36. Externer Ausgang «NOT-STOP»

88

Spezifikation

0,001 ...9999.999°
ja

4000Zeichen (Byte)
63

Mit Batterie

Absolut, Inkrementell

Jja. mittels Referenznocken und Messsystem

Ja

Schleichgang, Eilgang, schrittweise

Ja

Schleife programmierbar
ja

ja

automatisch

Ja

Ja

Ja

Ja

ja

5 Stilick

Ja

Ja

Ja

Einstufig

Klartext
AC-Servomotor
FANUC seriell
FANUC seriell
200...240VAC 50/60Hz
USB-Slot, PC-Card

quittierbare M-Funktion
NOT-STOP Verkniipfung

via RS232 Option
Mittels GoTo-Befehl

ja

ja

Ja, von Handbedienteil

Abmessung / Bemerkung

siehe S. 86/87

siehe S. 86/87

nur in Verbindung mit CNC.1AX-FA bzw. CNC.2AX-FA

10m

nur in Verbindung mit CNC.1AX-FA

nur in Verbindung mit CNC.2AX-FA

nur in Verbindung mit CNC.1AX-FA bzw. CNC.2AX-FA
zu Fanuc-CNC (400V auf 200V)

Bemerkung

frei programmierbar
4-fach verschachtelbar
Optional 128kByte
Optional 400

beliebig kombinierbar

Optional absolut
Via Parameter

mittels Parameter einstellbar

wahlweise ein-/ausschaltbar

2.B. zur Betétigung eines automatischen Reitstockes

1-Kanalig

1- oder 2 Achsig

Optional mit SDU-Box
1-Phasig
Ethernet (Option)

wenn Verknlipfung mit Maschinen-CNC gefordert

Nicht vorgesehen

Es muss mit Satznummern (Nxxxx) gearbeitet werden

z.B. fiir Schleifarbeiten
4-fach verschachtelbar
1-kanalig
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CNC-Steuerung FANUC 35i

Leicht programmierbar

Programm-Funktionen
=
=2
Winkel- G91 GO0 A45 G91= Inkremen- G971 GOO A45; Unterpro-  mainprogramm 5.2
positionie- Inkremental tale/ MOO (ZyklusStop); grammauf- [ - Sub-programm #1 g S
rung GO0 = Eilgang Absolute A181.567; ruf MogP1001 > [oo; Program for 3 E
A45 = 45° mit Teilungen  MOO (ZyklusStop); AN anling #1 <
A-Achse ” . A90.987; -
£ e amson = -
. ‘gé>< Sub-programm #2
Kreis- G91GO1A45 GO1= e CE oy o 3
Frésen F100 Vorschub £
F =°/min s £
Werkstlick G53 = Nullpunktverschiebung M98 Pxxxx ."5'"
Nullpunkt  l6schen k]
Verschie- o —
bung G54 = Nullpunktverschiebung setzen Verweilzeit G04 X1000 Verweilzeit 1
Sekunde
Ungleiche  G91 GOO A45; 20.47°
Teilungen ~ MOO (ZyklusStop); e
A35.12; g ; i/ 2
MOO (ZyklusStop); v S
* A61.876; =
MOO (ZyklusStop); X 2
A93; Endios  M04SO5; 30 Sekunden S SR MO0 Rachicdey 8
MOO (ZyklusStop); Drehen (04 X30000; Endlosdrehen in ERREGNE,
A67.34; Mo5 Richtung GUZ mit LS Gl Y1010
MOO (ZyklusStop); o 0.5[1/min] DIograImecH:
A57.3; 30sec (nur 4. Achse) werden, damit
der Programmzy-
klus angehal-ten -
wird. =
Auto- G28 A00 Fahrt auf M- M110 Quittierbare ;_
Referenz Referenzposition  Funktion ~ M111 M-Funktionen, é
M112 parametrierbar
M113 Pro- M30 M30 = Riick-
M114 gramm- sprung auf Prog-
ende ramm Anfang.
Programmierung

Die Programmierung erfolgt im international bekannten ISO-Code.

Programmierbeispiel 1 - Achsig: Programmierbeispiel 2 - Achsig:

%; %;

Beispiel M-Funktionen

CNC-Maschinenprogramm

00001(Testprogramm 1); 00001(Testprogramm 2); N... j =5
N1030 G90 GOO X4 Y14 Z40; 01001(FanucNC PG); g2

N10 G90 GOO A0 (P1); N10 G90 GO0 A90 BO (P1); N1040 M?? » N10 G90 GO0 A90; K 2

N20 MO0 (ZyklusStop); N20 MO0O (ZyklusStop); N20 MOO (ZyklusStop) )

N30 G90 GO0 A90 (P2); N30 G90 GO0 A270 B9O (P2); <3

N40 MOO (ZyklusStop); N40 MO0 (ZyklusStop); N1050 G90 GOO X8 Y4 Z30;

N50 G90 GO0 A150 (P3); N50 G91 GO0 A-20 BO (P3); N1060 M?? » N30 G90 GO0 A45;

N60 MOO (ZyklusStop); N60 MO0O (ZyklusStop); N40 MOO (ZyklusStop)

N70 G91 GO1 A30 F40 (P4); N70 G91 GOO A10BO (P4);

N80 MO0O (ZyklusStop); N80 MO0O (ZyklusStop); N1070 G90 GO0 X16 Y2 Z33;

N90 G90 GO0 A300 (P5); N90 G90 GO0 A0 BO (P5); N1080 M?? » N50 G90 GO0 AQO;

N100 M30 (PG-Ende) N100 MOO (ZyklusStop); N60 M30 (PG Ende)

N110 G91 GO1 A45 BO (P5);
N120 M30 (PG-Ende);

N1090 G90 GO0 X16 Y2 Z33; 4—‘

N1100 M30

M?? = M-Funktion geméss CNC-Maschine

Y LEHMANN®
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Ubersicht,
Applikationen

Drehtische
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DDF, WMS

WDF, CNC

& Technik

Aufspannen und Ausrichten

Richtig ausrichten und richtig festziehen

auf dem Maschinentisch: lineFIX und zentriX

Ausrichtsystem zentriX (Beispiel: Reitstock auf longFLEX)

Durch drehen am Im-
bus-Schlissel (A) verschiebt
sich der Reitstock gegen die
Grundplatte (B) mittels Exzen-
terschraube. Ist die gewiinsch-

Bestell-Nr Bezeichnung Nutenbreite ~ Gewicht [kg] " X A

te Position erreicht, wird die
AUR.2X-12 1296 0.10 Exzenterschraube mit einer
AUR.zX-14  Ausrichtbolzen 1496 0.10 Sechskantmutter fixiert (C).
AUR.zX-16 zentriX, 1 Paar 1696 0.11 Fertig. Weitere Informationen
AUR.zX-18 1896 012 siehe Montage- und Inbetrieb-

nahme-Anleitung unter: www.
lehmann-rotary-tables.com

Ausrichtsystem lineFIX fiir T-Drehtische (nicht bei TIP)

Funktionsprinzip

) g
A 1l
el ol
™ ]

eingefahren, Ausrichtele- Ausrichtele-
ungenutzt ment in Nute 1 ment in Nute 2
(z.B. 14 mm) (z.B. 18 mm)

Y-Montage (quer)

«= Position der line-
FIX-Pins.

«= Bohrungsraster fir
100 und 125 mm.

Spannpratzen
(sofern notig)

-

Standardmassig ist jeder T-Drehtisch mit zwei
lineFIX-Pins (fur Nutenbreite 14 bzw. 18 mm)
versehen. Je nach Anordnung stehen hierflir vier
verschiedene Passbohrungen zur Verfligung. Jede
Grundplatte ist mit einem Lochraster versehen,
passend zu T-Nuten-Abstand 100 mm und 125 mm.
Einmal mit den lineFIX-Pins vorgerichtet wird der
Drehtisch endjustiert und in den Rasterbohrungen
festgezogen.

X-Montage (langs)

90 Y LEHMANN®

erhéltlich fiir ...

Mutter

Alle longFLEX-
Ausflihnrungen Exzenter-
Stiftschraube
ﬁ
Prézisions-

Alle Reitstocke Passrolle

Unterlag-
scheibe

Schraube 4

Ja |5

Q =
$% s

Bestell-Nr Bezeichnung Zo0 Ox

AUR.iX-12-16 Option (1 Paar) 12/16

AUR.iX-14-18 Standard (1 Paar) 14/18 0.03

LOZ.Bride-L  Spannbriden lang, fiir Raster 0.93
63/125*

* Bei vorschriftsgeméasser Montage gemass Bedie-
nungsanleitung betréagt die Niederzugskraft pro
Spannpratze (kurz oder lang) 20 kN.

Variante mit Spannpratzen

Wenn keine Rasterbohrungen auf die Nuten passen,
kann der Drehtisch mittels Spannpratzen festgezo-
gen werden.

Kurze Spannpratzen (Standard-Lieferumfang)

Lange Spannpratzen (Bestell-Nr.: LOZ.Bride-L):
zum Ausgleich bei Montage auf Zwischenpositionen.



ikaggregat

GLA.520hd GLATOP2 mit 2'000 Nm

Gegenlager inkl. Lagerzapfen Passende Ausrichtelemente
e Kompaktes und stabiles Gegenlager mit grossem Walzlager -
® \Vorbereitet fiir automatische Klemmung, Olanschliisse von unten sowie seitlich Lo % E
® Zulassiger Hydraulikdruck max. 220 bar (GLATOP2) bzw. max. 150 bar (GLATOP1) % b E 5 fg‘
e Spitzenhohe 0 +0.04 mm Bestell-Nr Bezeichnung Z5 O D
® Geliefert mit Lagerzapfen [ AUR.iX-12-16 Option (1Paar)  12/16
Klemm-  Kippmo- Ge- :i
moment* mentmax. A B c D E E d e wicht (:I'> AUR.iX-14-18 Standard (1 Paar) 14/18 0.03
Bestell-Nr [Nm] [Nm] [mm]  [mm] [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm]  [mm] kgl AUR.SE12 1296 P
‘- (=3
GLATOP1-110 300 nicht 155 170 55 110 30 110 70 4655 7 pj| AUR- E9 | oy g
GLATOP1-150 300  erhallich 155 210 55 150 70 110 70 4655 9 = :3::"1: Ausrichinuten- 1292 007 g
< .St-1 steine, 1 Paar 1 ! &
GLATOP2-150-2 2'000 227 240 80 150 30 179 105 64 21 = 9 007 g
Ll AUR.St-18 1896 0.07 S
GLATOP2-180-2 2'000 auf An- 227 270 80 180 60 179 105 64 24 w
GLATOP2-220-2 2'000 frage 227 310 80 220 100 179 105 64 29 A
GLATOP2-280-2 2'000 227 370 80 280 160 179 105 64 36 c

GLA.HYD-fix Hydraulik-Kit fix

GLA.HYD-
vario-2

alle Grossen | 510, 520, 530 ( 507

004
D% o ©

Hydraulik-Kit vario**

Drehtische

* bei Hydraulikdruck = 220 bar bzw. 150 bar
** in Kombination mit EA-520 oder EA-530 und passendem Gegenlager reduziert
sich das Klemmmoment um ca. 30% (gilt fir Drehtisch und Gegenlager)

]
=
H
s
a
a

GLA.510hd-150, GLA.520hd-180

2-fache radiale und axiale Lagerung (wie bei den Drehtischen auch) c

L]
. A
® Vorbereitet fiir automatische Klemmung, Olanschlisse von unten sowie seitlich
° S B
[ ]

Zulassiger Hydraulikdruck max. 220 bar

WDF, CNC

Spitzenhdhe 0 +0.04 mm Y

P gﬁ%‘) ’ ‘ Do - | ol o
Klemm- Kippmo- o%ﬂc?
moment* ment max. A B C D d E Gewicht Q590

Bestell-Nr [Nm] [Nm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kgl

GLA.510hd 800 2'000 170 215 150 150 80 34 —a—

GLA.520hd 2'000 3'900 220 270 171 180 130 46 = °

* bei Hydraulikdruck = 220 bar

Hydraulikaggregat CYMAX £
. &
Bestell-Nr Bezeichnung technische Daten [E:]W'Cht =
AGG.CY1-2* Hydraulikaggregat Cymax 1 Spannkreis, 400V (auf 200V umbaubar)
AGG.CY2-2* Hydraulikaggregat Cymax 2 Spannkreise, 400V (auf 200V umbaubar)

Hydraulikleitung mit Ver-

SCGLEIRCEs2 schraubung (lose geliefert)

1 Paar (2 Stiick), 5m

* Die maschinenseitige Vorbereitung zum Anschliessen des Aggregates muss kundenseitig organisiert
werden

® 3x400VAC (380-480V, 50-60Hz) umbaubar auf 3x200VAC (200-280V, 50-60Hz)

e Steuerspannung U =24V DC

® Hauptdruck 10-125bar

Py LEHMANN® 91



- B —_— 0 o |
+0.04 @A 1 P‘g ( D 004 O
e PR == ’ - -
0 [] I . :
F L F
<33 °g <3 8 °g
gemessen in unbelastetem Zustand, Pinole halb ausgefahren
Standardausfihrung alle Typen = rechts (wie abgebildet)
=
=2
k= 2 A B (¢} F H pneuma-  hydrau- Gewicht
g S Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] manuell tisch? lisch¥ [kgl x
3Ss RST.COM-110m* Reitstock COMPACT 222 128 130 100 30 . 11
= 0 RST.LIG-110m Reitstock LIGHT 255 142 40 . 20
RST.LIG-110p "  Reitstock LIGHT 225 150 184 120 40 . 20
RST.LIG-110h "  Reitstock LIGHT 229 168 40 . 24
o RST.COM-150m * Reitstock COMPACT 222 168 130 100 30 (] 16
é T RST.LIG-150m Reitstock LIGHT 255 142 40 . 25
‘g E RST.LIG-150p "  Reitstock LIGHT 238 190 184 120 40 o 25
:- ‘03, RST.LIG-150h "  Reitstock LIGHT 168 40 . 29
2
E s RST.LIG-180m Reitstock LIGHT 255 142 40 o 30
% RST.LIG-180p "  Reitstock LIGHT 238 220 184 120 40 . 30
% RST.LIG-180h "  Reitstock LIGHT 168 40 . 34
@ RST.LIG-220m Reitstock LIGHT 255 142 40 o 85|
p7[Ull RST.LIG-220p "  Reitstock LIGHT 238 260 184 120 40 . 85|
% RST.LIG-220h "  Reitstock LIGHT 168 40 . 40
«
= RST.LIG-280m Reitstock LIGHT 255 142 40 . 42
g RST.LIG-280p "  Reitstock LIGHT 238 310 184 120 40 o 42
RST.LIG-280h "  Reitstock LIGHT 168 40 ° 47
RST.L-m Ausflihrung links, manuell 0.00
RST.L-p Ausflihrung links, pneumatisch 0.00 .
5 RST.R-pmh pneumatisch, mit Handhebelventil 0.09 .
< Ausfiihrung links, pneumatisch, mit
(7] [ -
§ 2 RSEEPIE Handhebelventil 0 ®
w E RST.L-h Ausflihrung links, hydraulisch 3
=) =
= " . . . . |
_g RST.Hub-p Hububerwaf:hung zu Reitstock (pneumatisch), freie Kabelenden 5m davon 4.5m im Schutzschlauch; 073 3
8. Hub 5mm kiirzer
X RSTHub-h Hububerwaf;hung zu Reitstock (hydraulisch), freie Kabelenden 5m davon 4.5m im Schutzschlauch; 0.82 o
k] Hub 5mm kiirzer
(2]
%’ RST.SPI-MK2s Feste Spitze, geharteter Stahl MK2
@ 3 RST.SPI-MK3s Feste Spitze, gehérteter Stahl MK3 0.37
= RST.SPI-MK2hm Feste Spitze, HM-Einsatz MK2
= RST.SPI-MK3hm Feste Spitze, HM-Einsatz MK3 0.37
H
Alle Reitstocke LIGHT: Achsparallelitat der Pinole zur Ausrichtnute einstellbar Morsekegel-Grosse (DIN 228)
dank zentriX-System (siehe Bedienungsanleitung) - COMPACT = MK 2
—-LIGHT =MK3
" Standardmaéssig geliefert ohne Handhebelventil. Als Option bestellbar.
2 Stosskraft ca. 660...2'000 N bei 2...6bar Luft
3 Stosskraft ca. 3'800 N bei max. 24bar Oldruck X NICHT nachriistbar
4 geliefert mit Spitzenhohe +/-0.01mm .
/ nachriistbar
= Passende Ausrichtelemente Mbgliche Ausrichtelemente
=
S . . ) . .
g Bestell-Nr Bezeichnung Nutenbreite Gewicht [kg] Ausrlchtnlgltenstelne Mitlaufende Spitzen siehe S. 181
AUR.zX-12 1296 0.10 :
AUR.zX-14 Ausrichtbolzen 1496 0.10
AUR.zX-16 zentriX, 1 Paar 1696 0.11
AUR.zX-18 1896 0.12
AUR.St-12 1296 0.07
AUR.St-14 Ausrichtnutensteine, 1496 0.07
AUR.St-16 1 Paar 1696 0.07
AUR.St-18 1896 0.07

Istin entsprechendem LOZ.RST enthalten. Siehe S. 95 :
Ausrichtbolzen zentriX
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Reitstocke

Variante manuell (rechts) Variante pneumatisch (rechts) Variante pneumatisch (rechts) mit
Handhebelventil (Option)

Druck-Kraft-Diagramm

s
N >

—hyri0  =—pneumo =

S5

4500 B g

S g

<<
4000
3500

x

(=3

[-=]

t

3000 s

=

w

3

)

8

2500 ks
2000

1500 2

[=3

2

=]

S

o

1000 5
500
0

DDF, WMS

WDF, CNC

=
=
=
3
=
o3

Ausfiihrung links.

Baukasten Reitstock ' '
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tomations-Zubehor

Support zur Befestigung verschiedener Taster
far die Werkzeugbruchuberwachung

Bestell-Nr Bezeichnung fir Produkt Gewicht [kg]
.5 LOZ.5xx-WZB Werkzeugbruchtaster-Befestigung EA-510, EA-520
£8
=]
§S
=9
22 Passend zu

® Marposs (ML75)
® Blum (Micro Compact NT)
® Renishaw (NC4+)

x
2
paRE
E ®
S E
2 2

4
@3
-]
[

SPz, Drehtische

DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

]

| Slaees
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Kleinmaterial

Befestigungs- und Zubehor-Pakete
fUr Standard-Drehtische

LOZ.5xx-EA

-
R
>

78

78

Ui

£
=
[4
3
"oy c 3
) . £ E
% g slg %
| = £8 553 8 o
£ 2 83T @ SIEd 2 8
- o QT 3 D=0 2 =1 =
< = o9 = S5 T = 2.5
G) 5 ® € 55=2 S© S
S £ = c 2 83cS s © Q=
8 § 38§ SE 9% 22 gE 5
Bestell-Nr fir Maschine flir Produkt (0] = ow> mTS - <o (G} %
LOZ.507-EA EA-507 2.87 X X E
w
LOZ.507-LFX longFlex 7.03 X X a
Q
LOZ.USB-EA EA-508 light x* fid
LOZ.510-EA EA-510 3.16 X X
LOZ.510-LFX longFlex 7.41 X X
LOZ.520-EA EA-520 3.16 X X
LOZ.520-LFX longFlex 7.41 X X ®
=
LOZ.530-EA EA-530 4.01 X X §
=
LOZ.5x0-EAo EA-510/520.0x X X E
LOZ.5xx5xx-T1+2 T1/T2-5xx5xx X X
LOZ.5xx5xx-T3+4 T3/T4-5xx5xx X X
LOZ.5xx5xx-TF TF-5xx5xx X X
LOZ.5xx-GLA GLA.5xx x*
LOZ.5xx-M2 M2-5xx 4.02 X X »
LOZ.5xx-M3+4 M3/M4-5xx 574 2
LOZ.5xx-RFX rotoFIX 573 X x 5
[=)
LOZ.GLA-TOP Gegenlager 0.87 x*
5 LOZ.Nute12-EA EA, 12mm X
1] LOZ.Nute14-EA EA, 14mm X
2] LOZ.Nute14-Tx Mx=/Tx, 12mm x
£l LOZ Nute16-EA EA, 16mm X
LOZ.Nute16-Tx Mx-/Tx, 16mm X %
LOZ.Nute18-EA EA, 18mm X Ié:
LOZ.Nute18-Tx Mx-/Tx, 18mm X =
LOZ.RST-14** Reitstock LIGHT, 52
14mm
LOZ.RST-14St+* Reitstock LIGHT, 52 .
14mm
LOZ.RST-18% Reitstock LIGHT, 52
18mm
LOZ.RST-18St*** Reitstock LIGHT, 57 .
18mm

* ohne Getriebed!
** mit Ausrichtsystem zentriX (anstelle Ausrichtnutenstein) und mit fester Spitze MK3
*** mit fester Spitze MK3

=
=
=
3
=
o3
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Drehtische Ubersicht,
Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

g Q
=
$8
LTy
=
==

Service
& Technik

Befestigungs- und Zubehor-Pakete

fur maschinenspezifizierte

Drehtische

Maschinenspezifische Montage-Kits

96

Bestell-Nr
LOZ.AKI-Vx-Tx
LOZ.AWE-EA
LOZ.AWE-Tx
LOZ.BRO-22B-Tx
LOZ.BRO-32BQT
LOZ.BRO-RX1
LOZ.BRO-S2D-EA
LOZ.BRO-SX1-EA
LOZ.BRO-SX1-Tx
LOZ.CHE-EA
LOZ.CHI-xZ-Tx
LOZ.DMG-xxxV
LOZ.DMG-CMX-EA
LOZ.DMG-CMX-Tx
LOZ.DMG-DMF
LOZ.DMG-DMF (530)

LOZ.DMG-JP-EA

LOZ.DMG-JP-Tx

LOZ.DOO-EA
LOZ.DOO-Tx
LOZ.DOO-VC-EA
LOZ.FAN-EA
LOZ.FAN-Tx
LOZ.HAA-EA
LOZ.HAA-Tx
LOZ.HAR-EA
LOZ.HAR-Tx
LOZ.HAR-GX-EA
LOZ.HAR-GX-Tx
LOZ.HUR-VMX.1a
LOZ.HUR-VMX.2a
LOZ.HUR-VMX.2b
LOZ.HWA-VESTA-EA
LOZ.HWA-HIT-Tx

flr Maschine

Akira Seiki Vx

AWEA AF/BM Series

AWEA AF/BM Series
BROTHER TC-22B

BROTHER 32BnQT
BROTHER RX1

BROTHER S2Dx

BROTHER S300X1/S500X1/S700X1
BROTHER S300X1/S500X1/S700X1
Chevalier SMART Il

CHIRON DZ, FZ

Deckel DMC xxxV

DMG CMX xx00V

DMG CMX xx00V

Deckel DMF

Deckel DMF

DMG Mori CMX xx00V + NVX
(JP made)

DMG Mori CMX xx00V + NVX
(JP made)

DN Solutions DNM/DVM/VM & Mynx
DN Solutions DNM/DVM/VM & Mynx
DN Solutions VC430/VC510

Fanuc Robodrill

Fanuc Robodrill

Haas

Haas

Hardinge V480/710

Hardinge V480/710

GX Series und Hardinge V1000

GX Series und Hardinge V1000
HURCO VMX24/30

HURCO VMX24/30

HURCO VMX42

HWACHEON VESTA

HWACHEON HIT400

Y LEHMANN®

flr Produkt
Tx
EA
Tx
Tx

EA
EA
Tx
EA
Tx
EA
EA
Tx

EA
EA

EA

EA
Tx
EA
EA
Tx
EA
Tx/Mx
EA
Tx
EA
Tx

EA
Tx

LOZ.FAN-EA

=

Gewicht [kg]
Wartungseinheit

0.56

1.74
1.84
5.48

1.96 (3.24)

1.42

1.65

0.86

Getriebed|,

Spannbriden,

X X X X X

Verschlusszapfen

Befestigungsmate-

o ey
O —

rial auf Maschinen-
tisch (Schrauben,
T-Nutensteine)

xX X

X X X X X X X X X X X

A
4

Ausrichtnutenstein

(1 Paar)

E o=
b

Gegenstecker

Luft/ Ol

x

X X X X
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LOZ.DMG-CMX-Tx

Bestell-Nr
LOZ.HYU-EA
LOZ.HYU-Tx
LOZ.HYU-IC-EA
LOZ.HYU-IC-Tx
LOZ.HYU-KF-EA
LOZ.HYU-KF-Tx
LOZ.LEA-EA
LOZ.LIT-EA
LOZ.LIT-Tx
LOZ.MAK-PS-EA
LOZ.MAK-SLI-EA
LOZ.MAK-SLI-Tx
LOZ.MAZ-VCP-EA
LOZ.MAZ-VCP-2EA
LOZ.MAZ-VCx-EA
LOZ.MAZ-VCx-Tx
LOZ.MAZ-VTC-EA
LOZ.MAZ-VTC-Tx
LOZ.MIC-Tx
LOZ.MIK-HxM
LOZ.MIK-VCE
LOZ.MIK-VCE-530
LOZ.MIK-VCE-Tx
LOZ.PRI-EA
LOZ.PRI-Tx
LOZ.PRI-V6-EA
LOZ.QUA-EA
LOZ.QUA-Tx
LOZ.ROK-EA
LOZ.STA-EA
LOZ.STA-Tx
LOZ.TON-EA
LOZ.TON-Tx
LOZWEL-EA
LOZWEL-Tx
LOZWER-EA
LOZWER-T1
LOZWER-TF

*inkl. LOZ.Bride-L
** ohne Getriebedl
*** ohne Spannbriden

flir Maschine
Hyundai WIA F
Hyundai WIA F
Hyundai WIA iCUT
Hyundai WIA iCUT
Hyundai WIA KF
Hyundai WIA KF
Leadwell V

Litz TV

LitzTV

Makino PS95/105
Makino Slim3n
Makino Slim3n
Mazak VCP (ohne APC)
Mazak VCP (mit APC)
Mazak VCS/VCN
Mazak VCS/VCN
Mazak VTC

Mazak VTC
Microlution ML10
Mikron HSM/HPM
Mikron VCE

Mikron VCE

Mikron VCE
Priminer (Kaast) VxL
Priminer (Kaast) VxL
Priminer (Kaast) V6L
Quaser MV

Quaser MV
RokuRoku CEGA
STAMA MC331
STAMA MC331
Tongtai VU-5
Tongtai VU-5

Wele AQ

Wele AQ

WERTH Messtechnik (51x-52x)

WERTH Messtechnik
WERTH Messtechnik

flr Produkt
EA
Tx
EA
Tx
EA
Tx
EA
EA
Tx
EA
EA
Tx
EA
2xEA oder 2xM
EA
Tx
EA
Tx
Tx
EA

Tx
EA
Tx
EA
EA
Tx
EA
EA
Tx
EA
Tx
EA
Tx
EA
T1
TF

S Gewicht kg

o

0.66

1.74

1.94

0.49
1.70

e

Wartungseinheit

Y LEHMANN®
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e O E—

LOZ.DOO-EA

Verschlusszapfen

Getriebedl,
Spannbriden,

X X X x

*:
e

*kk
X**

Befestigungsmate-

o ey

Fe |

] @)q‘.’f_
& @)

rial auf Maschinen-
tisch (Schrauben,
T-Nutensteine)

X X X X X X X X X X X X X X X

xX X

X X X X X X X X X X

><* x

x X

—gs-
l—‘QO L

Ausrichtnutenstein

(1 Paar)

Gegenstecker

Luft/ Ol

X X X X X X X X X X

Ubersicht,

Facts, smartBox

Drehtische

]
=
H
s
a
a

WDF, CNC

& Technik




Starten Sie gleich richtig ...

nachher

Wir unterstutzen Sie von A bis Z,
sowohl bei Problemen als auch
bei Optimierungsbedarf

vorher

| —-|

Zeitgewinn ca. 0.5 sec

—-

Optimierung der Taktzeit (CMS position)

commissioningService

:‘g S Inbetriebnahme auf neuen Maschinen mit Steuerungen von
3 *_E Siemens, Heidenhain, Fanuc, Brother, Hurco, Mitsubishi,
=2 Haas, Mazak. Neben Inbetriebnahme basic (siehe
S. 101) optimieren wir auf Wunsch auch flr Positionier- oder
Simultanbetrieb mit unserem Applikations-Support.
g Ziel
g Applikation verbessern, Drehtisch und Maschine optimal
g aufeinander abstimmen, héhere Produktivitat
Bestell-Nr. siehe S. 102
3D-Vermessung Mech.+elektr. Installation
g
2 helplineService
N=
“g Telefondienst von 7.30 — 12.00 und 14.00 -17.00 Uhr sowie

24h/5-Telefonnotdienst flr alle pL-Servicestellen blackBOXcom 5 -

® Technische Unterstiitzung

e Diagnose-Support
g9 ® Werk- und Feld-Service organisieren
E E ® Ersatzteilbestellungen entgegennehmen
==

Ziel

pL service
head

quarter

Rasch, kompetent und unbirokratisch helfen kénnen

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

pL service
pariner

customer
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Das Maximum an Produktivitat

bedingt die Berucksichtigung Ihrer

Applikation —wir helfen lhnen

Optimal gespannt? Auch hier unterstiitzen wir Sie vor Ort.

applicationSupport

Die Erfahrung zeigt: Erhebliche Verbesserung von Stiicklauf-

zeit und Werkstlickgenauigkeit sind fast immer moglich.

® Werkstlicke richtig spannen, Bearbeitungsprozesse
optimieren

® Werkstlickgenauigkeiten verbessern (Ausrichtung,
0-Punkt...)

® Finetuning von Antrieben und CNC-Parametrierung

Ziel
Maximum herausholen, Effizienz steigern, Werkstlickkosten
senken, Werkstiickgenauigkeit erhdhen

Bestell-Nr. siehe S. 102

Beispiele aus der Praxis:
A. Maximierung der Produktivitat

1. Klemmung nach Bedarf deaktiviert
® Grund: Produktion von Kleinteilen
® Ergebnis: Produktivitat erheblich erhoht

2. Drehzahl von 12 auf 58 min-' erhéht
® Grund: Nicht optimale Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: Taktzeit deutlich verkuirzt

3. Catalog'-Werte (Maximalwerte) eingestellt, dagegen Be-
schleunigung um 30% reduziert (hohes Massentragheits-
moment)
® Grund: Nicht optimale Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: Taktzeit deutlich verkirzt, Drehzahl erhéht

4. Parameter nach Berechnungen pL angepasst, Verweilzei-
ten reduziert von 100ms auf 10ms, Klemmung zT. deakti-
viert
® Grund: Maximal mdgliche Stlickzeitoptimierung
® Ergebnis: Stlickzeit vorher 60s, nachher 40s, Produkti-

vitat 33% erhoht

5. Parameter fir Interpolierbetrieb optimiert, Verweilzeiten
Klemmung von 500ms auf 10ms bzw. 1000ms auf 300ms
reduziert
® Grund: Impeller-Bearbeitung mit einem 3+2-Maschi-

nenkonzpept realisieren
® Ergebnis: ED 100% und Impeller-Fertigung moglich,
Taktzeit deutlich verkurzt

W mit pL Drehtisch vorher (3+2)
W mit pL Drehtisch nachher (3+2)
mit 5-Achs-Maschine (5in5)

-~ zulassige Toleranz

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

T UL L

Fehler in den Messpunkten vor und nach APS precision fiir 3D-Bearbeitungen.

Drehtische

B. Verhinderung kiinftiger Schaden/Gefahren

1. Klemmung I6sen’ von 300ms auf 100ms reduziert
® Grund: Unbemerkter Produktfehler pL
® Ergebnis: Taktzeit deutlich verkurzt

SPZ,
DDF, WMS

2. Zuweisung B/C-Achsen Klemm-/Lésemakros korrigiert
® Grund: Fehlerhafte Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: kiinftige Produktionsausfalle verhindert

MOT, KAB,
WDF, CNC

3. Regelung OFF gestellt nach Spindel 'geklemmt'
® Grund: Fehlerhafte Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: kiinftige Produktionsausfalle verhindert

C. Optimierung der Werkstiickgenauigkeit

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

1. Positioniergenauigkeit von 100 auf 10 Inkrements opti-
miert
® Grund: Fehlerhafte Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: Deutlich genauere Werkstiicke

2. Schleppfehler nach Servo OFF geldscht, Positionsdrift
gestoppt
® Grund: Fehlerhafte Inbetriebnahme durch OEM
® Ergebnis: Fehlerhafte Werkstlicke bei Serienfertigung
verhindert

3. Ausrichten und 0-Punkt-Korrektur des Drehtisches
® Grund: Unsorgfaltige Montage durch OEM
® Ergebnis: Volumetrische Genauigkeit erheblich verbes-
sert
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ermeiden und verkiirzen Sie Unterbriiche

{Enduser)

| Aeal Tare Datal | Real Time Datall| Logile

mpact [

Wir unterstutzen Sie auch nach dem Kauf, BT LI -
R LI1C) L BT Max. G
damit die Verfugbarkeit Ihrer Anlage _ e
. umber Q Max. G
hOCh blelbt on [UTC): 2301.2014 16:2057 Mm.l;;
Houas. 3% h Max, Tin
{0t Latt Revision B h ] 3 Max, Tin
=g 5pindla Clamping Counter
P Freama Tolit 05 by [ ot
o Fremure Lat Resiikort 05 o, [— e
sz Total 121 Max. Re
- Lact Aevision: il _:‘ Max Re
activeserviceﬂ ' ein Auszug unserer activeServices; flr weitere Moglichkeiten fragen Sie uns an
;8
§ é easyCheck Vorteile
__§ = ® Sichtkontrolle e Pravention hilft, teure Ausfalle zu minimieren
sz ® Schlauchkontrolle ® Reisekosten nur anteilméssig
e Olkontrolle/Wartungseinheit ® Kunde muss nicht dran
® ev. Entliften denken
- ® DblackBOX-Daten auslesen und auswerten ® kein Vertrag, jahrlich frei in Entscheidung
§ e Statusbericht mit Empfehlung ® Weltweite Praxiserfahrungen pL fliessen ein
2
g Facts Ziel
[ ® ohne Wartungsvertrag Ausfélle verhindern, Stress und Kosten sparen, Lebensdauer

® wir terminieren einfach bei uns die Region verlangern — Prévention statt Reaktion
® melden die Tournee bei den vorgesehenen Kunden an
e Kunden kdnnen entscheiden, ob ja oder nein

@
S
2
=
=
5
(=)

Technischer Kundendienst
E-futungsort Petar Lehrann AG R-Nr.| R14-1220
(| BaraUstrasse 43 H
CH-3662 Birsu AN eeon
B-Hir.
or TelMal W amet 032 330 83 16 Masen
Fi-Adrasse COMADUR SA. Le Locle CHC
e e e
= F 2
0 E = £ -
= & % Element X Tatighet X Tatigkelt X Tatigheit
B‘: 3 0 Briage renigen LEL anrcrien
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LifeCycle-Services: Produktivitatssteigerungen auf Lebzeiten ...

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Productivity

> [time]
Commissioning Start-up phase Production phase Extension / modification End of product cycle

=== Productivity with LifeCycle service products from pL LEHMANN
=== Productivity without service support
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Inbetriebnahme - Service

Produktiv und problemlos arbeiten
ab Tag 1: entscheidend ist die richtige

Inbetriebnahme

Untersuchungen haben gezeigt, dass 70% der Problemfalle
wahrend der Garantiezeit vermieden werden kénnen durch
eine sorgféaltige und professionelle Inbetriebnahme. Zudem

Inbetriebnahme basic

wurde deutlich, dass die Produktivitat durch einen Appli-
kations-Service teilweise markant erhdht werden konnte.
Nutzen Sie unsere Dienstleistungen!

Inbetriebnahme Servopack

Ziel
Drehtisch angeschlossen und parametriert, bereit fur die
Produktion

Tatigkeiten

® Mechanische Montage des Drehtisches auf dem
Maschinentisch

® Ausrichtung der Drehachsen zu den Hauptachsen der
Maschine
Kinematik-Einstellung/Uberpriifung

® Elektrischer Anschluss des Drehtisches auf der
Maschine

® Grundparametrierung nach Parameterlisten pL mindes-
tens mit usual-Werten jedoch méglichst den Kundenan-
forderungen entsprechend

® Kurze Kundeneneinweisung

Voraussetzung

® Maschine muss entsprechend vorbereitet sein (Servo,
Schaltschrankverkabelung, Stecker, PLC, CNC mit frei
verfligbaren 4. und/oder 5. Achse(n); oder kann bei pL
LEHMANN bestellt werden (abhangig von Maschine; PLC
nicht méglich)

® Wahrend der Inbetriebnahme muss ggf. ein geeigneter
Techniker des Maschinenlieferanten anwesend sein
(Parameteranpassungen, ggf. Anpassung des PLC usw.);
vom Kunden organisiert und bezahlt, fragen Sie uns an.

Ziel

Anschluss des Drehtisches und méglichst den Kundenan-
forderungen einzustellen inkl. Integration des Nachrustkit
Servopack

Tatigkeiten

® ServoPack-Einbau mit Verkabelung im Schaltschrank bis
zur Kabinenwand

® Mechanische Montage des Drehtisches auf dem Maschi-
nentisch

® Ausrichtung der Drehachsen zu den Hauptachsen der
Maschine

e Kinematik-Einstellung/Uberpriifung

® Elektrischer Anschluss des Drehtisches auf der
Maschine

® Grundparametrierung nach Parameterlisten pL mindes-
tens mit usual-Werten jedoch méglichst den Kundenan-
forderungen entsprechend

® Kurze Kundeneneinweisung

Voraussetzung

® Maschine muss entsprechend vorbereitet sein (CNC hat
frei verfligbare 4. und/oder 5.Achse, PLC ist vorbereitet)

® Wahrend der Inbetriebnahme muss ggf. ein geeigneter
Techniker des Maschinenlieferanten anwesend sein
(Parameteranpassungen, ggf. Anpassung des PLC usw.);
vom Kunden organisiert und bezahlt, fragen Sie uns an.
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Inbetriebnahme M-Funktion

Ziel
FANUC 35i verknupft mit der Maschinen-CNC via M-Funktion

Tatigkeiten

® \Verkabelung der FANUC 35i zur Schnittstelle der Maschi-
nen-CNC

® Funktionstest und Kurzeinweisung des Bedieners

® NOT-Aus Verknlpfung sofern méglich

Voraussetzung
® Maschine bzw. CNC muss entsprechend vorbereitet sein
(freie verfluigbare M-Funktion)

Hinweis
Beachten Sie, dass wir fir die Bedienung der Fanuc
35iB-Steuerung eine Schulung anbieten in unserer Academy.

Applikations-Support

Ziel
Drehtisch-Einstellungen auf Kundenapplikation optimiert
(Zeitoptimierung und/oder Genauigkeitsverbesserung)

Tatigkeiten
® Berechnung bezogen auf Drehtisch und Werkstlick (was
ist mdglich)

e Uberpriifung der Geometrie, korrigieren so weit méglich

® Prifung ob die Klemmungssteuerung korrekt funktio-
niert und nicht aktiv ist, bevor die Sollposition sauber
erreicht wurde

® Prifen von Teilungsfehlern (0-90° relativ einfach, ggf. mit
portabler Messeinrichtung)

e Uberpriifen des Spannungs-/Lastaufbaus (keine zu
grossen exzentrischen Lasten, Verspannungen), des
Bearbeitungsablaufs und des Regelverhaltens (regelt
sauber ein)

® Anpassung von Umkehrspiel und PitchError

o Auf spezifisches Werkstlck inkl. Spannvorrichtung und
Bearbeitunsstrategie optimieren (fur Simultanbearbei-
tung ggf. erheblicher Mehraufwand nétig; wird separat
verrechnet)

e Kinematik-Einstellung/Uberpriifung

® Spesen wie Reisezeit, Reisekosten, Hotel und Verpfle-
gung werden nach Aufwand berechnet

Voraussetzung
® Programmiersystem muss entsprechend vorbereitet
sein (z.B. fur Simultanbetrieb)

Artikelnummer Daten Beschrieb
INB.1AX-APS max. 15h, 1-axis Applikations Support

basic, max. 10h, Inbetriebnahme integrierte
1-axis Achsen

INB.1AX-SP max. 15h, 1 axis Inbetriebnahme Servopack
INB.2AX-APS max. 20h, 2-axis Applikations Support

basic, max. 15h, Inbetriebnahme integrierte
2-axis Achsen

INB.2AX-SP max. 20h, 2 axis Inbetriebnahme Servopack

INB.1AX-CMS

INB.2AX-CMS

INB.MF max. 15h vor Ort Inbetriebnahme M-Funktion

g
€0
a
o
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igern Sie lhre Produktivitat

Nur gut geschultes Fachpersonal kann
optimale Leistung sicherstellen. Das gilt
fur uns selbst wie auch fur unsere Kunden.

firm that
1 Neveu
Precision

stully completed the training as

Nutzen Sie unser Dienstleistungsangebot.

certified service engineer
-SE level 3

March 2013, The training included issues as follows:

lete assembling of rotary tables
nmaintenance at rotary tables
e of gear

Beispiel einer Kursbestatigung

ly of more axis tables and its geometrically measurements

paration and use of different Lehmann-Controls

customerAcademy
=
- D
Professionelle Schulungen im Werk pL (auf Anfrage beim lhr Nutzen -F% E
Kunden) mit umfassenden Unterlagen zum Nachschlagen ® Unabhéngig von Dritten — maximale Produktivitat 3 *_;:
sowie einem entsprechenden Ausbildungsnachweis. ® Kurzest mogliche Unterbruchszeiten =2
® Kostengunstig und kompetent
Ziel ® Verhindern von teurer Fehimanipulation
pL-Servicestelle und Kunden verselbststéndigen, ® Verhindern von langwieriger Fehldiagnose o
Verfligbarkeit der pL-Produkte erhéhen ® Richtige Ersatzteile bestellen a
e 1 Jahr kostenloser Helpline-Support weltweit E
Kurse im Uberblick
end user OEM only service engineer pL VAx
2
Acces- ) 2
. - =
Basic Course el ] ,3 ]
Course (K3) o = a
(K1 + K2) Maintenan Advanced Course (K4) Specialiste Course PCSE (K5) g5
Maintenance and . Gear repairs and geometry adjustment pL certified service engineer €9
. ) ce / Repair s ©
basic repairs %<
of acces- oxE
sories 3

3 days

4 days (5 days for VAx)

Special courses

Zusatzinformationen

4 days

3 days

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Zulassungsvoraussetzungen

e Ausflhrliche Unterlagen als Nachschlagwerk °
e 1 Jahr kostenloser Helpline-Service weltweit
® mind. 2 Teilnehmer, max. 4 Teilnehmer je Gruppe °
e Kursinhalte im Bedarfsfall individuell abgestimmt °
e Praktische Ubungen, erganzt mit Theorie

[ )

Abschluss einer technischen Fachausbildung in
Mechanik, Zerspanung und Montage

CNC-Kenntnisse

Erfahrung im Unterhalt oder Service (vorzugsweise mit/
auf Werkzeugmaschinen)

Grundkenntnisse in Elektrotechnik, Pneumatik und
Hydraulik
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Mit Wiederholungskursen stellen
wir sicher, dass das Wissen unserer
Techniker laufend aktualisiert wird.
Das bieten wir auch lhnen.

Dichtungswechsel beim Braky

Die Kurse im Detail (Kurssprache in DE oder EN)

Fiir Endkunden und Maschinenhandler

Basic Course - fiir den Helpline- und den Unterhalts-
Techniker (K1 + K2)

Voraussetzung: Praxiserfahrung im Unterhalt von Werkzeug-
maschinen

Kursziele:

Grundkenntnisse der pL LEHMANN-Drehtische
Fehler diagnostizieren (z.B. ber blackBOX)
Kenntnisse Uber Ersatzteil-Pakete

Spezifische Werkzeuge kennenlernen
blackBOX-Software und Analyse

Kleinreparaturen wie z.B. Braky-Tausch

Motor- und Kabelbaumwechsel an Teil- und
Schwenkachse

® Getriebe Uberprifen und einstellen

® Einstellen und reinigen der Skalenscheibe

Je besser lhr Wissen liber pL-Drehtische ist, je kiirzer
sind lhre Ausfallzeiten, je h6her wird lhre Produktivitat!

Accessories Course - fiir den OEM-Service-/-Inbetrieb-

nahmetechniker (K3)

Voraussetzung: Level Basic Course

Kursziele:

e Korrekte Einstellung und Bedienung von Zubehér
wie Drehdurchfiihrung, Spannzylinder, Reitstock,
Gegenlager...

® Winkelmesssystem verstehen und handhaben

® ripas-System richtig handhaben

® Fachgerechter Umgang mit CYMAX-Hydraulikaggregat

Montageanleitung WMS

Kurse fiir unsere Service-Partner sowie grosse Endkunden, welche komplett autonom sein wollen

Advanced Course - fiir den versierten Servicetechniker

als Freelancer (K4)

Voraussetzung: Level Accessories Course (vertragliche Zu-

sammenarbeit mit pL-Servicestelle)

Kursziele:

® Reparatur von Getriebe, Spindelabdichtung und
Spindelklemmung

® Geometrie fachgerecht vermessen und justieren

® Maschinenspezifische Verkabelungen

Neu vermessen und ausrichten
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Specialiste Course PCSE - fiir den versierten

pL-Servicetechniker - nur fiir pL-Servicestelle (K5)

Voraussetzung: Level Advanced Course (vertragliche Zu-

sammenarbeit mit pL-Servicestelle)

Kursziele:

e \Vertiefte Kenntnisse Uber aktuelle und friihere Produkte
inkl. Zubehor

® Gute Kenntnisse Uber Service-Struktur und
-Organisation von pL

® Schadenanalysen machen

® Parametrierung der blackBOX

Spezial-Kurse

Application engineering - fiir Applikationstechniker und

Produktmanager/Verkaufer von pL LEHMANN Drehti-

schen (K6)

Voraussetzung: Kenntnisse liber CNC-Bearbeitung und

Grundkenntnisse liber Drehtische

Kursziele:

® Kenntnisse Uber das Verhalten der pL Drehtische in
verschiedenen Applikationen

® Optimierungsmaoglichkeiten der Applikationen

® Detaillierte Fehleranalyse bei hohen
Kundenanforderungen

® Selektion des korrekten Drehtisches entsprechen den
Kundenanforderungen

Electrical engineering - fiir versierte Servicetechniker
(K7)

Voraussetzung: Praxiserfahrung im Unterhalt von Werkzeug-
maschinen

Kursziele:

® Analytisches Vorgehen bei elektrischen Problemen

® Messtechnik

® Interpretation und Versténdnis von Elektroschemas

® Abstellmassnahmen bei elektrischen Problemen

Fanuc 35iB

Voraussetzung: Praxiserfahrung in Bedienung und Program-
mierung von Werkzeugmaschinen

Kursziel:

® Bedienung unserer Steuerung Fanuc 35iB

Y LEHMANN®

bildung zum Spezialisten

Massiver Crash - ein Fall fir den pL-Profi

Korrektes Messen

Applikation einer 4. Achse auf einem 3-Achs-Bearbeitungszentrum

starker Olverlust

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

@
=
oS
£
=
=
[
(=]

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Handbedienteil Fanuc 35iB
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Wissen ist Voraussetzung.
Fur die professionelle Umsetzung braucht
es aber Ersatzteile und ...

Getriebe (nur fir geschulte Techniker) Dichtsatze

=

Ersatzteil-Pakete BOOSTY

Kabelsatze Koffer Ersatzteil-Pakete
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Service-Werkzeuge

.. Werkzeuge. Unsere Service-Partner
haben beides. Dazu hat er einen Webshop
mit tagaktuellen Verfugbarkeitsdaten.

Preia in
Webshop-Beispiel piss e e e || e, A
Nuwhumrathr P e | 30 -+ W

Ubersicht,
Applikationen

= Ty

WZP.BASIS.BR5xx WZP.CARD WZP.HARA.x07 WZPRIP WZP.BRAKY.DMO
5
2
:
£
w
)
[
e 3
B =
S
3x 135-0042b WZP.HARA.xx0 WZP.RIP.SKP WZP.BRAKY.KTR507 WZP.DDF é
WZP.BRAKY.KTR5x0 g

! i

WZP.MANO.30 WZPWMS WZP.ZRSP

DDF, WMS

...und andere mehr

WDF, CNC

Neues Digitalisierungs-Zeitalter fiir lhr 3-Achs-Zentrum

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

e Digital Gberwacht mit Remotezugriff CNCTablet
® Ausfallverhinderung durch praventive Service-
Uberwachung

e Nitzliches Tool im Service-Fall
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e-Genauigkeiten

Hohe geometrische Genauigkeiten
im Standard, gepaart mit
hoher Steifigkeit und Stabilitat

()-Werte = erhdhte Genauigkeit. Bestell-Nr. GEO.5xx-GEN

Die nachfolgend genannten Toleranzen gelten unter folgenden Bedingungen:

1. Der Drehtisch ist aufgespannt gemass Vorgaben der Inbetriebnahmeanleitung

2. Die Vermessung erfolgt auf einer kalibrierten Granitplatte (alle Maschinenfehler sind ausgeschlossen)
3. Der Drehtisch ist keinen fremden thermischen Einflissen ausgesetzt (Sonne, Ventilatoren, Heizkérper...)
4. Drehtisch, Mess- und Prifmittel sind vor Vermessung mind. 24h in gleicher Umgebung

5. Alle Messwerte sind ermittelt bei unbelastetem Drehtisch

Ubersicht,
Applikationen

3 Geometrie EA-Drehtische

E Rechtwinkligkeit Parallelitat Spitzenhdhe
a Spindelflache zu Standflache Spindelachse zu Standflache

[

-]

[

]
=
S
2
=
=
[
(=)

0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0..0.04 mm

Geometrie EA-Drehtische mit rotoFIX

(7]

=
E‘: = Parallelitat zu Standflache Parallelitdt zu Schwenkachse Fiir EA vertikal siehe S. 38
* 8

[=]

e
Qa Q {
g § 0.007/100 mm (0.0035/100 mm) 0.007/100 mm (0.0035/100 mm)
=
Geometrie M-Drehtische
Rechtwinkligkeit Parallelitat Spitzenhdhe

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

P O | Spindelflache zu Standflache Spindelachse zu Standflache
=)
]

m 0 ﬁ OI 0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0..0.04 mm
Achsparallelitat Achsdistanz Tiefendifferenz der Spindeln
auf Anfrage . .
Spindel 2, 3 und 4 zu Spindel 1 X1, X2 und X3

X3 X2 X1
0.01/100 mm (0.005/100 mm) +0.02 mm (x 0.01 mm)
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Geometrie-Genauigkeiten

Und fur hochste Anforderungen:
1/2-Toleranz als Option

()-Werte = erhdhte Genauigkeit. Bestell-Nr. GEO.5xx-GEN

Geometrie TF- und T1-Drehtische

=

Rechtwinkligkeit Parallelitat Schwenkdrift = E
Teilachse zu Schwenkachse Spindelflache zu Standflache Winkelverédnderung Teilachse zu Schwen- E-
kachse wéhrend Schwenkbewegung von 8=

-90° auf 0° S s

Facts, smartBox

0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/R150mm (0.005/R150 mm; gilt nur
fir T1)

Drehtische

Geometrie T2...3-Drehtische

Rechtwinkligkeit Achsparallelitat Schwenkdrift
Teilachse zu Schwenkachse Spindel 2 und 3 zu Spindel 1 Winkelveranderung Teilachse zu
von Spindel 1 Schwenkachse wahrend Schwenkbe-

wegung von -90° auf 0°

'

SPZ,
DDF, WMS

g Q
0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/100 mm (0.005/100 mm) 0.01/R150 mm (0.01/R150 mm) 5 I
==
Achsdistanz Parallelitat
X1, X2und X3 Spindelflache zu Standflache
(ONONO!

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

-|.

=

A
i 0N

b
R ]
&

+0.02 mm (£ 0.01 mm) 0.01/100 mm (0.005/100 mm)
Fiir M- und T-Drehtische Fiir alle Drehtische

$005°  $0.05° £0.05°
"

7
NG
G

Rund- und Planlauf fiir alle Drehtisch-Aus-
fiilhrungen -
—an Spindelnase gemessen

- Planlauf am gréssten Durchmesser

- Rundlauf Innenbohrung sowie Zentrier-g

0.006 mm (0.003 mm)
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DDF, WMS

WDF, CNC

Standard-Spindellasten

Grundlagen der Antriebsdaten

Alle Antriebsdaten der pL LEHMANN-Drehtische (34-67) sind auf nachstehende
Standardspindellasten ausgelegt nach DIN/VDE 0530 wie folgt:

® Fir Aussetzbetrieb S3 ED20%

® Spieldauer 1 Minute

Andere Bedingungen erfordern die Anpassung der Antriebsdaten
(Beschleunigung, Ruckbegrenzung, Drehzahl).

EA-Drehtische

2200
m=10kg
J =0.05 kgm?
1300 ) {_,E\A-soe
m=17kg : S : ]
J=0.05 ﬁgm2 WS@L; < ) EA. 530
m=12kg | EA-511 \’ <
J=0.025 kgm? 173 SN

o i Eas20 0338 .
m=42kg : 1 < m=28kg )
J=0.20 kgm? @140&[{_, f ™, J=0.40 kgm?

m=22kg i €228 2500
m=55kg J=0.07 kgm? EA-530 m=62kg
J =0.05 kgm? : J =2.00 kgm?
m=90kg :
J=0.80 kgm?
J = 0.025 kgm? ’J“
m=125kg ")
J=0.20kgm? M =64kg J =2.00 kgm?
J=0.07 kgm?
m =250 kg 8
J=0.80kgm*> m=191kg
J =0.40 kgm?
m =600 kg
J =2.00 kgm?
Mx-Drehtische
M2-508 M2-510 M2-511
i m=8kg P m=14kg
J=0.0125 kgm? J =0.035 kgm?

M3-507

m =9 kg

=0.017 kgm? 25 kgm?
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Standard-Spindellasten

Richtwerte bezuglich Einschaltdauer (ED)

Normale Drehtischarbeiten Frasen / Bohren (vorwiegend Positionieren) ca. 20 %.

® FUr Frasen/Bohren im intensiven Gemischtbetrieb (Positionieren/Vorschubbearbeitung)
ca.ED 40 %
Profil- und Tiefschleifen ca. ED 60 % / Simultanbearbeitung 5-achsig

® Gravieren ca. ED 80-100 %.

Tx-Drehtische (TIP, TAP, TOP)

Tx-507510 Tx-50851x Tx-510520

= .m=17kg » .m=12kg
©130 | J=0.05 kgm? J=0.025 kgm?
Tx-51152x
©140 > m=22kg
J =0.07 kgm?

T1-Drehtische (TGR)

T1-510520 T -520530/ )

m=90kg
J =0.80 kgm?

m =160 kg
J =2.00 kgm?

T2...3-Drehtische (TOP.x)

T2-507510 T2-50851x T2-510520 T2-51152x

12kg

9
J=0.025 kgm? J=0.0125 kgm?

T3-511520

T3-507510 T3-508510

m =21kg

g <
J=0.017 kgm? J'=0.008 kgm? J'=0.07 kgr? J'=0.025 kgm?

Y LEHMANN®
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Berechnung von Lasten und Kraften
Fu "-"-“L.,

Lasten, Krafte und Tragheits-
momente rechnen, Risiken und . o
Schaden verhindern

Nicht nur das Gewicht zahlt; oft sind Form und Lage entscheidene

Wir unterstiitzen Sie

Verlangen Sie ein Angebot flir eine individuelle Berechnung bis und mit spezifischer
Parameterliste. Fragen Sie bei der nachsten pL LEHMANN-Vertriebsstelle an. Wir
helfen Ihnen.

Ubersicht,

Berechnung der Belastung auf die Teilachse
(Verschiebersatz nach Steiner)

Berechnen der Belastung auf
die Schwenkachse

g Schwerpunktin Drehachse D: Aussendurchmesser der .
g Stange [l i} D2 1r Lep TxP
& D L: Lange der Stange [m] 4
ko]
£ A a‘ —Ja p: Dichte [kg/m?]
m: Masse der Stange [kg] )= m-D?
L J,: Massentragheitsmoment [kgm?| 8
° Schwerpunkt ausserhalb D: Aussendurchmesser der
:‘Z;’ Drehachse Stange [ml e D?-m Lo
-§ L L: Lénge der Stange [m] 4 f
o D r:  Wenderadius [m]
: »‘ _ p: Dichte [kg/m] J= m - D2
L7 m: Masse der Stange [kg] 8
r J,: Massentragheitsmoment
- At A der Stangeim Zentrum A [kgmz] ~ Ja=J+m-r? TeR
N § J:  Massentragheitsmoment [kgm?]
@ 'a: Schwerpunktin Drehachse D: Aussendurchmesser
S des Zylinders [m]
d:  Bohrungsdurchmesser m= (D2 T Lo p) : (,_-127" ol p)
des Zylinders [m] 4 4
L: Léange der Stange [m]
. p: Dichte [kg/m’] Jy= ' m(D2+d?)
> 5_ m: Masse des Zylinders [kg] 8
'é § J,: Massentragheitsmoment [kgm?]

Schwerpunkt in Drehachse

<]
Mégyv
4 €A P
g

Seitenlange [m]

a:

b: Seitenlange [m] Holl
L: Seitenldnge [m] m=a-b-L-p
p:

Dichte [kg/m?]

N
5 S Massentragheitsmoment [kgm?] ~ J, = T m (a?+b?) Abstand R
=
:§ L Drehtisch TxP TGR  Grenz-Dreh-
& = Schwerpunkt ausserhalb  a:  Seitenlédnge [m] [mm] [mm] momente [Nm]
<3 Drehachse ranls
o b:  Seitenlénge [m] TF.Tx-50x51x 46 = e G
: Seitenla m=a:b:L-p TF.Tx-51x52 0 e pas
L: Seitenlange [m] bRl | 40 und 64-66
p: Dichte [kg/m?] TF.T1-52x530 40 0
r:  Wenderadius [m] 1
L J,=— m(@@+b2+12r3)
J,: Massentragheitsmoment [kgm?] 12
Berechnung des Drehmc in Schwenk-

richtung (ohne Eigenmoment der Teilachse):

Rs=R+L/2
Legende Dichten unterschiedlicher Materialien M=mxRsxg
A = Teilachse x dyr Geschwindigkeit (p)
B = Schwenkachse Stahl 7.85 x 10%kg/m?
R = Radius Schwenkachse bis Spindelnase Teilachse [m] Gusseisen  7.85 x 10%kg/m? Berechnung des Gesamt-Drehmomentes in
Rs = Schwerpunktabstand [m] Aluminium 2.7 x 10%kg/m? Schwenkrichtung (mit Eigenmoment der
m = Masselkg] Kupfer 8.94 x 10%g/m? Teilachse):
M = Drehmomentaus mxgxRs [Nm] Messing 8.5 x 10%kg/m?® M tot = M + Me (Me ist die Getriebebelastung
Me = Drehmoment auf Schwenkachse durch Eigengewicht der ohne Last; sieche jeweiliger T-Drehtisch S. 46-58
Teilachse [Nm] und 64-66
g = Erdbeschleunigung 9.81 [m/s?]
®
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Erfanrungswerte aus intensiven Zerspanungs-
versuchen als Hilfe fur die richtige Wahl lhres
T-Drehtisches

Ausgangslage
Maschine: DMC 1150V
Spindelleistung: 14.5 kW

Spindeldrehmoment: 110Nm

Aufspannung: 8 Spannpratzen
Werkstiick: C45E, 130x130x130mm
Testwerkstlick
Schnittdaten
2 Ve n fz z vf
Nr  Werkzeug mm Schnittgeschw. Drehzahl Vorschub Zahnezahl Vorschubgeschw.
m/min min”' mm/U mm/min

1 Eckfraser 40 260 2069 0.25 5 2578

2 Schaftfraser 12 260 6898 0.18 4 4967

3 Schaftfraser 12 180 4776 0.09 4 1719

4 Spiralbohrer VHM 17 240 4495 0.35 1 1573

Optimale Praxis-Schnittdaten oder Herstellerempfehlung

Allgemeine Erkenntnis

Physikalisch bedingt ist die Schwenkposition -90° (Teilachse
horizontal) immer stabiler als in Position 0° (Teilachse verti-
kal). Um praxisnah vergleichen zu kénnen sind nachstehend

nur die Ergebnisse von Position 0° aufgefihrt. Trotz fehlen-
der Klemmung im Gegenlager erreichten die TAP-Drehtische
erstaunlich gute Resultate.

Vergleich im Einzelnen

* Die Versuche wurden mit der Vorgangerversion fixX bzw. varioX durchgefuhrt.

radiale Schnitttiefe ap axiale Schnitttiefe ae Zeitspanvolumen Q
N mm mm cm¥min
7
T1-507510 | T1-507510 | T1-510520 | T1-510520 T1-507510 | T1-507510 | T1-510520 | T1-510520 | T1-507510 | T1-507510 | T1-510520 | T1-510520

TAP1 TOP1 TAP2 TOP2 TAP1 TOP1 TAP2 TOP2 TAP1 TOP1 TAP2 TOP2

2 25 25 3 32 32 32 32 166 207 207 248
20 20 3 3 3 3 298 298 298 298

5 5 10 10 10 10 86 86 86 86

357 357 357 357

T1-510520 TAP2 T1-510520 TOP2 (varioX*)

T1-507510 TOP1 (fixX*)

Fazit Fazit Fazit Fazit
e Mit Werkzeug Nr. 1 ist die Grenze ® Vibrationen mit Werkzeug Nr. 1 hér- @ Bis auf leichte Vibrationen mit ® Drehtisch kann mit den vor-

Ubersicht,
Applikationen

erreicht, Vibrationen am Drehtisch
sind deutlich hérbar. Reduzierung
der Schnittdaten fiir dauerhafte
Bearbeitung erforderlich

Das Werkzeug Nr. 3 befindet sich
ebenfalls an der Grenze zu starken
Schwingungen

Die restlichen Bearbeitungen sind
ohne grosse Probleme méglich

bar, jedoch noch in brauchbarem
Bereich

® Werkzeug Nr. 3 erregt am Drehtisch

ebenfalls leichte, jedoch nicht
kritische Schwingungen

Spirbar hohere Stabilitat als
TAP-Version, dank Klemmung des
Gegenlagers

Werkzeug Nr. 1, werden gute
Zerspanleistungen erreicht

Bis auf Werkzeug Nr. 1 sind Maschi-
ne und Werkzeuge die limitieren-
den Faktoren. Daher ist auch die
Bewertung mit T1 identisch
Deutliche Stabilitatssteigerung
gegeniber T1-507510 fixX und
TAP1

Y LEHMANN®

handenen Werkzeugen und
dieser Maschine nicht an seine

Leistungsgrenze gebracht werden.

Nur Werkzeug Nr. 1 vermag leichte
Schwingungen zu erzeugen

Die Stabilitdtsverbesserung ist
gegenuber TAP2 nicht markant,
aber vorhanden und spurbar
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Bearbeitungskrafte

Richtwerte fur die Auslegung und
Auswahl des richtigen Drehtisches

F = Vorschubkraft, A = Abstand [m] Drehtischachse zu Vorschubkraft (F) bei der Bearbeitung, M = resultierendes Drehmoment (FxA)
Resultierendes Drehmoment M = F x A — darf max. Klemmmoment [Nm] bzw. max. Vorschubmoment [Nm] des Drehtisches nicht ibersteigen!

V = Schruppen, WP = Wendeplatten, VHM = Vollhartmetall

Bohren

Werkzeugtyp
220
Spiralbohrer VHM 5 120
350
220
Spiralbohrer VHM 10 120
350
220
Spiralbohrer VHM 17 120
350
140
WP-Bohrer 38 100
180

Schaft- und Nutenfrasen

Wzg  Schnittge. Vorschub
Werkzeug- F
typ [mm] [m/min] [mm]
180 0.09x 4
Schai i 70 0.06 x4
fraser V
570 0.15x 4
180 0.11x4
Schatts 12 70 007 x4
fraser V
570 0.17 x4
180 0.095 x 4
Schatty 20 70 0.08x4
fraser V
570 0.17 x4
Schaft-Walzenfréasen
Wzg  Schnittge. Vorschub
Werkzeug- F
typ [mm]  [m/min] [mm]
200 0.09x4
Scliaity E 77 0.06 x 4
fraser V
627 0.15x4
200 0.11x4
Sehally 12 77 007 x4
fraser V
627 0.17 x4
- 200 0.15x4
chaft-
fraser V 20 77 0.08x 4
627 0.17 x4
Drehen
Dreh o Schnittge.
Werkzeug-
typ [mm] [m/min]
Eckdreh- 250
meissel 40 140
e 500
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Schnittge.

[m/min]

Zerspa-

nungstiefe

[mm]
4

[ e

10
10
10

Zerspa-

nungstiefe

[mm]
8

8

8

12
12
12
20
20
20

Vorschub
F

[mm]

0.3

0.25

0.4

Vorschub

F

[mm] CK45
0.12 920
0.10
0.15
0.27
0.18
0.2
0.35
0.25
0.3
0.09
0.08
0.16

1'450

2'850

4'350

Zerspa-
nungsbreite

[mm] CK45
8 840
8

8

12 1100
12

12

20 1'550
20

20

Zerspa-
nungsbreite
[mm] CK45

4 510

1'050

o o b~ b

10 2'700
10
10

Zerspanung-
stiefe
[mm] CK45

2 541
2
3

Y LEHMANN®

Vorschubkraft F [N]
X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7
1120
315
1'900
650
3'980
1'250
6'550
2'800

Vorschubkraft F [N]

X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7
410
360
700
550
1'400
950
Vorschubkraft F [N]
X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7
420
360
700
550
1'350
950

Vorschubkraft F [N]

X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7

286
65.6



Bearbeitungskrafte

Werksangaben namhafter Werkzeughersteller
(gultig fur neuwertige Werkzeugschneiden)

Eckfrasen (walzen oder planen)

Wzg  Schnittge. Vorschub Zerspa- Zerspa- Vorschubkraft F [N] = E
Werkzeug- F nungstiefe  nungsbreite 2 2
typ [mm]  [m/min] [mm] [mm] [mm] CK45 X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7 ,§ %
160 0.12x6 2 40 1'750 =1 <%
. 160 0.12x6 25 25 1'250
ck- .
friser WP 40 85 0.12x6 2 40 1'550
85 0.12x6 25 25 1150
500 0.15x6 3 40 1250 &
210 015x10 35 80 4900 2
240 015x10 7 40 4'900 g
w
Eck- 160 0.08x10 35 80 3'450 )
.. 80 S
fraser WP 176 0.08x 10 7 40 3'450 s
450 0.2x10 35 80 3100
495 0.2x10 7 40 3'100
-
S
2
3
a
Kugelfrasen
Wzg  Schnittge. Vorschub Zerspa- Zerspa- Vorschubkraft F [N]
Werkzeug- F nungstiefe  nungsbreite
typ [mm]  [m/min] [mm] [mm] [mm] CK45 X5CrNi18-10 AIMg4.5Mn0.7
220 0.1x2 1.0 1.0 60 2
Kugelfraser 6 100 0.08x2 0.8 0.8 35 u;__
530 0.15x2 2.0 2.0 50 =
220 0.14x2 1.3 1.3 100
Kugelfraser 12 100 0.11x2 1.0 1.0 65
530 0.16x2 3.0 3.0 85
o
=
o
w
a
=
Drehfrasen
Wz  Schnittge. Vorschub Zerspa- Zerspa- Vorschubkraft F [N]
Werkzeug- F nungstiefe  nungsbreite
typ [mm]  [m/min] [mm] [mm] [mm] CK45 X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7 -]
130 012x6 5 1mm/360° 435 g2
Eckfraser 40 85 0.12x6 5 1mm/360° 390 g 2
500 0.12x6 5 1mm/360° 193 é‘;
Schleifen
. . Vorschubkraft F [N]
Werkzeug-  Scheibenleistung
typ kW] CK45 X5CrNi18-10 AlMg4.5Mn0.7
K T 40 2200
eramik-
scheibe 7 GllS0
CBN-
Scheibe
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Zulassige Vorschubmomente EA-Drehtische

Zulassiges Vorschubmoment wahrend
der Bearbeitung unter verschiedenen
Einsatzbedingungen fur EA-Drehtische sowie
Teilachsen der T-Drehtische

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fiir Siemens und Heidenhain CNC's

=
. O
% S Typ 507: MAVILOR BLS072-A-ERN Typ 508: MAVILOR BLS072-A-ERN
® E 120 70
2= - = ED100%_10min = = ED100%_10min
D g
<< 100 wennees EDEOR_10min weneees EDBOM_10min
= - = + =ED40% 10min - = + =EDAa0%_10min
E LS E
& = —— £020%_1miin
£ o € E
5 E E o N \
2 2 =~ E AN
PO £ @ = E R
Ec v o 0 A e Ly
g5 ° s B . ot T I
Py g 20 10 e ‘.'.".'_"'.'_";--;--:.._.-.'.:‘f,_;_
£
o o
0 10 0 30 a0 50 60 o 10 0 20 a0 50 0
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
-
=
=3
i
=
=
e
e Typ 510: MAVILOR BLS072-A-ERN Typ 511: MAVILOR BLS072-A-ERN
160 120
= = ED100%_10min - = ED100%_10min
140
weeeees EDBOB_10min 100 wvenees EDBORS_10min
o — . —E0A0% 10min — — - —ED40% _10min
E 100 E L
» = - ED20% _1min Z L _1min
= % Soq T |
N = g < g
@ g & A g T
a £ b : £ A _ v
[ it RN B x o T - -
a 40 et I P a "'-.._‘_ ----- e, Tt =L
St G L o 20 Smal T e
20 e e R I i
T R A S S ] (o et L 9 =D
o 10 20 20 a0 50 0 0 10 w0 30 a0 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehaahl Spindel [1/min]

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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ED 20 % — Normale Drehtischarbeiten Frasen / Bohren fir Positionierbetrieb
ED 40 % — Fir Frasen / Bohren im intensiven Gemischtbetrieb (Positionieren /

Zulassige Vorschubmomente EA-Drehtische

Vorschubbearbeitung)

ED 60 % — Profil- und Tiefschleifen, temporare Simultanbearbeitung 5-achsig
ED 80-100 % — Gravieren, Impellerbearbeitung, Werkzeug- und Formenbau

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fiir Siemens und Heidenhain CNC's

Richtwerte bezuglich Einschaltdauer (ED)

Typ 520: MAVILOR BLS073-A-ERN

= = ED100%_10min

Typ 521: MAVILOR BLS073-A-ERN

- = «ED100%

Ubersicht,
Applikationen

Drehzahl Spindel [1/min]

Y LEHMANN®

250 wenness EDGO%_10min 200 EDG0%_10min
- — . =~EDA0%_10min _ -« = ED40%_10min
E 200 E
z - ED20%_1min 2 150 ———ED20% 1min
£ - £ -
% - s § 100 - -
£ 10 = =
€ ~o el ] S
a ~ e --
- %
50 _-
- == TN =
o [}
10 0 kT a0 50 60 0 10 20 a0 an 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ 520: MOVINOR LN098-2-C-ERN Typ 521: MOVINOR LN098-2-C-ERN
400 200
= = ED100%_10min - = -FD100%
350 180
o wonenes EDGO_10mIR T e ED60%_10min
300
- - . =E0A0% _10min — 140 =+ = FD40%_10min
E o E
z ED20%_1min Z 10 ——— ED20%_1min
E 200 g 100
S 150 £ an
< s 60
a 100 =S
= a0
50 0
o 1]
10 20 a0 40 50 60 0 10 20 a0 a0 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ 530: MOVINOR LN098-2-C-ERN
600
- = ED100%_10min
500 weeeres EDBO%_10min
- — . =~ED40% _10min
E 4w
z L ED20% _tmiin
£ aw T~ -
g ~
g [~
bl
£
[
a
100
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Ubersicht,
Applikationen

System &
Facts, smartBox

)
=
S
2
=
=
[
(=)

SPZ,
DDF, WMS

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Zulassige Vorschubmomente EA-Drehtische

Teilachsen der T-Drehtische

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fiir Fanuc CNC

Zulassiges Vorschubmoment wahrend
der Bearbeitung unter verschiedenen
Einsatzbedingungen fur EA-Drehtische sowie

Drehzahl Spindel [1/min]

Typ 507: FANUC b1/6000is Typ 508: FANUC b1/6000is
a0 60
= = ED100%_10min - = ED100%_10min
10
wvenees EDBI_10min 50 wesness EDED%_10min
- = =« =EDAC%_10min —_ — . =EDA0%_10min
E E a0
z o~ ED20%_min = S 5 1min
H a0 i : H 30 ~
~ E
g x - ol
| -0 I
58 2 S 5 T e LT
T 10 e T s
10 =T L
o o .
0 10 0 30 40 50 0 10 0 30 a0 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ 510: FANUC a2/5000is Typ 511: FANUC a2/5000is
120
= = ED100%_10min = = ED100%_10min
10
100 wennees EDEOR_10min wenwees EDBOM_10min
= = + =ED40% 10min - 2 = + =ED4a0%_10min
£ “ E s0 =
2 L £ ek ED20%_1min
H 60 >. H a0 Tem -
£ - g - =
E aw _ E e - -
H S~o & w B e R e
20 eI M e o
10 Bt €=y i, g
, S =i s,
0 o 10 20 30 40 50 0

Drehzahl Spindel [1/min]
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Zulassige Vorschubmomente EA-Drehtische

Richtwerte bezuglich Einschaltdauer (ED)

ED 20 % — Normale Drehtischarbeiten Frasen / Bohren fiir Positionierbetrieb
® ED 40 % — Fir Frasen / Bohren im intensiven Gemischtbetrieb (Positionieren /

Vorschubbearbeitung)

ED 60 % — Profil- und Tiefschleifen, temporare Simultanbearbeitung 5-achsig
® ED 80-100 % — Gravieren, Impellerbearbeitung, Werkzeug- und Formenbau

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fir Fanuc CNC
=
) ) o 2
Typ 520: FANUC a2/5000is Typ 521: FANUC a2/5000is = =
200 i 28
- = ED100% 10min i ERERRS 2 =
120 ; D a
eeeeeee ED6O%. 10MiR -+ ED60%_10min <
= . =ED40% 10min - o = . =ED40%_10min
£ | I -
= ED20%_1min S w a0 E£D20%_1min
-
‘rl = -
@ -~
g E w s 3
g E fei a
] g a0 = - s
8 - S g
0 = a
e &
0 iy 0 =
0 10 20 30 20 50 50 0 10 20 30 a0 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
%)
=
[=3
2
=
3
Typ 520: FANUC a4/5000is Typ 521: FANUC a4/5000is Q
350 200
= = ED100%_10min - — -EDI00%
180
veenens EDGO%_10mmiR T 2 e S MR WA EDB0%_10min
—_ — - = ED40% 10min —_ 140 = + = ED40%_10min
E E
z ED20% _1min Z —— ED20%_tmin »
E g 100 §
an e
(=}
£ : 3
] g 60
a
a 10
20
0 J
40 30 50 ] 10 0 30 a0 a0 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min] e
o
w
a
=
Typ 530: FANUC a4/5000is
a00
= = ED100%_10min
vereaen EDGO_10min =8
@ =
—_ = .« =ED40% 10min EE
E S e
%. ED20%_1min 3 3—
E o
£
-
a
a0 50 50
Drehzahl Spindel [1/min]
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Zulassige Vorschubmomente M-Drehtische

Teilachsen der T2...3-Drehtische

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fiir Siemens und Heidenhain CNC's

Zulassiges Vorschubmoment wahrend
der Bearbeitung unter verschiedenen
Einsatzbedingungen fur M-Drehtische sowie

Typ M2-507: MAVILOR BLS072-A-ERN

= = ED100%_10min

wemees EDEOH_10min

Typ M3-507: MAVILOR BLS072-A-ERN

= = ED100%_10min

« EDGOR%_10min

Drehzahl Spindel [1/min]

& 120
T 0 = =ED40% 10min T = =ED40% 10min
%. a0 ED20%_1min %. e = ED20%_1min
c & B0 -
£ £ ) T
30 -
g g w
T ow ey
& & a0 e
10 20
o o
0 10 0 30 40 50 60 0 10 0 30 40 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ M2-508: MAVILOR BLS072-A-ERN Typ M3-508: MAVILOR BLS072-A-ERN
120 350
- = ED100%_10min = = ED100%_10min
100 wennees EDBOR_10miin ceneres EDBO%_10min
- =« =EDA0%_10min —_ =« =EDA0%_10min
E L E
z L ED20%_1min £ ED20%_1min
g - . 2
g -~ g
E a _ E
o i I - o
a - a
20
o
0 10 20 30 40 50 60 40 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ M2-510: MAVILOR BLS072-A-ERN Typ M3-510: MAVILOR BLS072-A-ERN
300 400
- = ED100%_10min = = ED100%_10min
250 wennees EDBOR_10miin weneres EDBO%_10min
- =« =EDA0%_10min —_ =« =EDA0%_10min
E 200 E
z . ED20%_1min £ ED20%_1min
E Lo -~ £
g ~o g
E 00 = o E
o - o
o Sm L e, o
50 =
o
0 10 20 30 40 50 60 40 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ M2-511: MAVILOR BLS072-A-ERN Typ M3-511: MAVILOR BLS072-A-ERN
100 80
= = ED100% 10min = = ED100%_10min
o 70
80 sennees EDGO% 10min censees EDEO%_10min
T 70 - . =E0A0% _10min £ w =« =EDA0%_10min
z 60 ED20%_1min 2 = ED20%_1min
g 50 - 1 g w = )
2 a0 & 2 0 b
5 30 > 3
a b a 20
20 -
10 Y v =S
o D e e e e A i s e S L4 o =
0 10 0 30 40 50 60 0 10 20 30 40 50 60

Drehzahl Spindel [1/min]
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Zulassige Vorschubmomente M-Drehtische

ED 20 % = Normale Drehtischarbeiten Frasen / Bohren fiir Positionierbetrieb
ED 40 % = FUr Frasen / Bohren im intensiven Gemischtbetrieb (Positionieren /

Vorschubbearbeitung)

ED 60 % = Profil- und Tiefschleifen, temporare Simultanbearbeitung 5-achsig
ED 80-100 % = Gravieren, Impellerbearbeitung, Werkzeug- und Formenbau

Alle Diagramwerte mit 20 % Sicherheit

Fiir Fanuc CNC

Richtwerte bezuglich Einschaltdauer (ED)

Typ M2-507: FANUC b1/6000is
120

= = ED100%_10min

vennees EDBO%_10min

= « =EDA0% 10min

Typ M3-507: FANUC b1/6000is
120

- = ED100%_10min

« EDBO%_10min

= « =ED40% 10min

Ubersicht,

Drehzahl Spindel [1/min]

E 80 ~ £ =
.E. - ED20%_1min -E- - ED20%_1min
¥ ~ . E -
g 60 S g 60 -
g "~ g
§ 40 - T § 40 i
a =~ a S -
20 20 I
o 0
0 10 20 30 40 50 60 0 10 20 30 40 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ M3-508: FANUC b1/6000is Typ M3-508: FANUC b1/6000is
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E 5 = E
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g w0 g ®
5 L T w0
& 0 Pemarmar a
- 40
10 S 20
0 0 L
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350
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E 200 § 300 =~
150
E E 200
o o
5 100 o
100
50
o o
0 10 20 30 40 50 60 0 10 20 30 40 50 60
Drehzahl Spindel [1/min] Drehzahl Spindel [1/min]
Typ M2-511: FANUC a2/5000is Typ M3-511: FANUC a2/5000is
600 50
- = ED100%_10min - = ED100%_10min
500 vensees EDEO% 10min vensees EDBOH_10min
_— = + =ED40% 10min — =« =ED4D%_10min
E a E
.E. ED20%_1min -E- ED20%_1min
§ 300 E‘
£ g
o o
o o
100
o
0 10 20 30 40 50 60 0 10 20 30 40 50 60

Drehzahl Spindel [1/min]
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tatisch-mechanische Nachgiebigkeit

Materialelastizitaten und deren Einfluss auf
die Werkstuckgenauigkeit: Richtig verstehen
und wie in der Praxis richtig reagieren

P8 bei EA- und M-Drehtischen

Hintergrund Resultate der statisch-mechanischen FEM-Analyse
Jedes Material hat eine bestimmte
Elastizitat. Je nach Lage und Last wirkt
sich diese auf die Genauigkeit der
Bearbeitung aus. Die hier dargestellten
Bilder und Daten geben Aufschluss
Uber die zu erwartenden Werte.

Optimierungsmoglichkeiten

Genligt die statische Steifigkeit nicht,

hilft z. B.

® Fehlerkompensation in der betrof-
fenen Achsrichtung

® |eichteres Spannmittel einsetzen

® beieinem TF-Drehtisch (TIP) ggf.
ein Gegenlager nachriisten

® Bearbeitungsstrategie dndern

Statisch-mechanische
Analyse

Mittels FEM-Analysen wurde die Nach-
giebigkeit in P8 (siehe Bild rechts) aller
unten aufgefiihrten T-Drehtische in der
jeweiligen Konfiguration berechnet.
Die Auslenkungen in X- und Y-Rich-
tung sind meistens vernachlassigbar.
Die untenstehende Tabelle zeigt die
Auslenkung in Z-Richtung. Abhéngig
vom Werksttickgewicht kann hiermit
die ungeféhre Verschiebung ermittelt
werden. Bedingung: Drehtisch ist vorschriftsgemass montiert und beide Achsen mit 6 bar Luftdruck geklemmt.

90°-Lage

Nachgiebigkeit EA- und M-Drehtische in P8 in Z-Richtung (Richtwerte)

pm/kg

EA-50x -0.020
EA-51x -0.015
EA-52x -0.015
EA-530 -0.006
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Statisch-mechanische Nach

P8 bei T-Drehtische

Nachgiebigkeit TF-Drehtische in P8 in Z-Richtung (Richtwerte)

TIPc TIPc
TF-50x51x -0.110 -0.142
TF-51x52x -0.064 -0.076
TF-52x530 -0.046 -0.056

Nachgiebigkeit T1-Drehtische in P8 in Z-Richtung (Richtwerte)

TAPc TAP TOP TGR TAPc TAP TOP TGR
T1-50x51x -0.032 -0.031 -0.039 -0.074 -0.104 -0.132
T1-51x52x -0.024 -0.038 -0.041 -0.030 -0.051 -0.082 -0.082 -0.069
T1-52x530 -0.026 -0.046 -0.041 -0.041 -0.055 -0.110 -0.097 -0.101

Nachgiebigkeit T2-Drehtische in P8 in Z-Richtung (Richtwerte)

Spindelabstand

Spindel 1 Spindel 2 Spindel 1 Spindel 2
T2-50x51x TOP1.2 160 mm -0.042 -0.099 -0.078 -0.219
T2-51x52x TOP2.2 220 mm -0.038 -0.098 -0.069 -0.234
T2-51x52x TOP2.2 300 mm -0.038 -0.117 -0.065 -0.292
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ynamisches Verhalten (Eigenfrequenz)

Vibrationen, Werkzeugverschleiss, Oberflachen
gute und Zerspanungsleistung optimieren

Dynamische Analyse

Mittels FEM-Modalanalysen wurden
die Eigenfrequenzen ermittelt. Die
nebenstehenden Nachgiebigkeits-
frequenzgange geben das Ergebnis
der harmonischen Analyse wieder.

Die ersten 9 Schwingungsmoden und
Eigenfrequenzen aller unten aufgefihr-
ten Drehtische wurden ermittelt. Erfah-
rungsgemass sind die Mode 1 und 2 in
der Praxis die Wichtigsten. Diese Werte
kénnen der untenstehenden Tabelle
entnommen werden.

Optimierungsmoglichkeiten
Schwingt sich der Bearbeitungsprozess
auf, &ndern Sie z. B.

® Werkzeugdrehzahl

® Werkzeugzdhnezahl

® Bearbeitungsstrategie

® Werkstlicklage

Wichtiger Hinweis: Die Form, das Gewicht und die
Montage-Art der Werkstiicke sowie die Spannmittel
auf der Spannbriicke kdnnen die Eigenfrequenzen
massgeblich beeinflussen.

Bedingung: Drehtisch ist vorschriftsgeméass
montiert und beide Achsen mit 6 bar Luftdruck
geklemmt.
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Mit / ohne Standardlast
Beispiel: T1-510520 TOP2, Anregung nur in X-Richtung

110 (1)
¥ L)
140
3
5 Cleo
E
.E
£ am
200 -
——T0P2 mit Standardlast, 0", X-Richtung
——T0P2 ohne Standardiast, 0°, X-Richtung
210
10 1o 1000
Frequenz / Hz

Obige Spitzenwerte 1-2 sind in der untenstehenden Tabelle wiederzufinden. In
diesem Beispiel wird deutlich wie eine Anderung der Standardlast zu einer Ver-
schiebung der Eigenfrequenzen flihrt. Diese Verschiebung findet nattirlich auch
wahrend der Bearbeitung statt, da das Gewicht des Werkstlickes sich verandert.

Wirkrichtungen X, Y und Z
Beispiel: T1-510520 TOP2

120 (1)
K
A0

Verstarkung / dB

——T0P2 mit Standardiast, 0, X-Richtung

~——TOP2 mit Standardlast, 0°, ¥-Richtung

——T0P2 mit Standardlast, 0°, Z-Richtung

-210

10 1o 1000

Frequenz /Hz

Die tiefste Eigenfrequenz ist Ublicherweise die kritischste. Obige Grafik zeigt deut-
lich, dass diese Frequenz in X-Richtung angeregt wird. Deshalb sind Bearbeitungen
welche zu Schwingungen fiihren kénnten in Y- oder Z-Richtung durchzufiihren. In
untenstehender Tabelle sind die ersten zwei Eigenfrequenzen angegeben.

Berechnungsbeispiel der Bearbeitungsfrequenz

4 x1'900

60 =127 Hz

Eckfraser @40 mm, Zéhnezahl 4, Drehzahl 1'900 min™" =
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Jeder Korper hat in Abhangigkeit seiner Form, Masse und Material mehrere
Eigenfrequenzen. Trifft die Bearbeitungsfrequenz eine Eigenfrequenz von z. B.
einem Drehtisch, macht sich das durch ein Ratter- oder Pfeiffgeradusch bemerkbar.
Ein Vertikalbearbeitungszentrum hat die erste Eigenfrequenz im Bereich von

ganz grob 100 Hz. Wichtig ist, dass die Bearbeitungsfrequenz nicht mit der Eigen-
frequenz Ubereinstimmt.

Eigenfrequenz EA- und M-Drehtische Mode 1 und 2 (Richtwerte)  Untenstehende lilustrationen zeigen immer Mode 1

Hz Drehtischbefestigung mittels Verschraubung
von unten, ohne Beriicksichtigung der Nach- Drehtischbefestigung mittels Spannpratzen
giebigkeit der Zwischenplatte
507 510 520 530 507 510 520 530 507 510 520 530 507 510 520 530
Mode1 859 760 669 602 352 229 160 201 780 716 627 564 339 222 155 194
Mode2 913 797 681 634 371 249 163 211 857 731 638 596 364 245 160 203

Ubersicht,
Applikationen

Eigenfrequenz rotoFIX-Drehtische Mode 1 und 2 (Richtwerte)
Hz

507 510 520 530 507 510 520 530 507 510 520 530
Mode 1 332 254 166 60 224 194 120 46 165 149 90 35
Mode2 575 364 306 179 325 249 176 108 193 157 104 62

Facts, smartBox

e Fir die 90°-Position ist mit einer tieferen ersten Eigenfrequenz und einer hdheren zweiten Eigenfrequenz zu
rechnen (+/- 10-20%).

e Beij einer exzentrischen Spannbricken-Montage ist die erste Eigenfrequenz leicht tiefer und die zweite
20-30% héher.

@ Die Aluminium-Spannbriicke fiihrt bei grosserer Last zu einer leicht tieferen ersten Eigenfrequenz. Bei
kleinen Lasten ist sie hingegen leicht héher.

'l <

mit Standardlast doppelte Standardlast
gemass S. 42 gemass S. 42

@
S
2
=
=

B2
(=)

Eigenfrequenz TF-Drehtische Mode 1 und 2 (Richtwerte)

" g
Hz 0°-Lage N=
TIPc TIPc “g
0° 90° 0° 90°
; 50x51x 180 185 129 134
'g 51x52x 187 194 110 126
= 52x530 221 222 107 123
‘; 50x51x 192 201 141 157 ohne Standardlast mit Standardlast
T 51x52x 206 215 132 143 gemass S. 46 gemass S. 46
= 52x530 226 243 133 137

MOT, KAB,
WDF, CNC

Eigenfrequenz T1-Drehtische Mode 1 und 2 (Richtwerte)

Hz ohne Standardlast 0°*-Lage

TAPc TAP TOP TGR TAPC TAP TOP TGR 3 §

0° 90° 0° 90° 0° 90° 0° 90° 0° 90° 0° 90° 0° 90° 0° 90° %5
< 50x51x 270 283 230 231 241 245 187 201 181 190 183 195 g
T 51x52x 249 233 215 194 @257 214 212 196 152 156 143 142 @169 154 155 154 2;
= 52x530 243 211 184 172 195 181 144 122 133 131 107 105 113 112 107 94
o 50x51x 318 315 283 265 312 295 229 238 218 218 244 238
T 51x52x 261 296 233 249 294 321 232 247 162 187 158 175 @192 210 181 196
= 52x530 260 314 238 259 259 264 157 196 139 156 134 142 143 145 122 143 ohne Standardlast mit Standardlast

gemass S. 50-58 gemass S. 50-58

Eigenfrequenz T2-Drehtische Mode 1 und 2 (Richtwerte)

H o*-Lage
stand 0° 90° 0° 90°

«~ T2-50x51x TOP1.2 160 mm 185 188 150 155

§ T2-51x52x TOP2.2 220 mm 154 142 101 96

= T2-51x52x TOP2.2 300 mm 138 129 93 89

~ T2-50x51x TOP1.2 160 mm 272 259 218 211

§ T2-51x52x TOP2.2 220 mm 221 220 142 146 ,

= 12-51x52x TOP2.2 300 mm 206 204 137 139 ohne Standardiast it Standardlast

gemass S. 64 gemass S. 64
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hermisches Verhalten

Thermische Verformung durch Prozess

und Betrieb

Grundsatzliches

Durch Reibung und elektrische Verluste entsteht Warme.
Je intensiver und je langer eine Bewegung andauert, desto
mehr steigt die Temperatur an. Abhangig von den jeweiligen
Warmequellen (Motor, Getriebe, Dichtungen usw.) sind die
masslichen Auswirkungen unterschiedlich stark. Im Punkt
P8 (siehe Abbildung rechts) sind die fiir das Werkstuick
relevanten Abweichungen ermittelt und in nebenstehenden
Tabellen dargestellt. Die Ermittlung erfolgte experimentell
und mit Hilfe von Simulationen.

Thermisch induzierte Verformungen im stationdren Zustand aus der FEM-Simu-
lation des T1-510520 TOP2, ED20% gemass Katalog, ohne Kihischmiermittel,
Verformung 80x verstéarkt dargestellt.

Einflussfaktoren

Richtwerte zur Abschéatzung der
Verformungen

In den Tabellen auf den néchsten Seiten sind Richtwerte zur
Abschéatzung der thermisch induzierten Verformungen auf-
gelistet. Alle Werte gelten fir L-Ausfiuihrungen; Bei der R-Aus-
flhrung ist zu beachten, dass die Vorzeichen der Rotations-
bewegungen umgekehrt sind.

Kiihlplatte

Die Kuhlplatte ist eine optionale Mdglichkeit, um bei héchs-
ten Anforderungen z. B. simultaner, lange andauernder
Bearbeitung (HSC, schleifen, gravieren) die Abflihrung der
Waérme aus Getriebe, Lager usw. zu verbessern. Die in den
nebenstehenden Tabellen aufgefiihrten Werte beziehen sich
auf den Einsatz solcher Kiihlplatten bei EA-Drehtischen oder
Schwenkachsen bei T-Drehtischen.

Kihlmittelanschlisse

Lesebeispiel der Tabellen

Die thermisch induzierten Verformungen entstehen aufgrund
von ausseren (Kihlschmiermittel, Umgebungsluft usw.) und
von inneren (Getriebe, Lager, Motor usw.) thermischen Ein-
flissen. Besonders zu beachten sind folgende Faktoren:

® Betriebsart des Tisches (ED, Leistung usw.)

® Stillstandzeiten zwischen den Arbeitszyklen

e Optionale Kihlplatte (auf Anfrage) zur Abfiihrung der
inneren Warme aus Getriebe, Lager usw.

® Maschinentisch (Dicke, Grosse, Material) und wie der
Drehtisch darauf montiert ist

Fir eine Trockenbearbeitung mit dem T1-510520 TOP2,
ohne Kihlplatte, erhélt man aus der Tabelle eine Verschie-
bung in X-Richtung am Punkt P8 von 16 pm nach 60 s ab
Kaltstart. Diese Verschiebung nimmt wahrend der nachfol-
genden Minuten zu und spater wieder ab. Verhaltenserkla-
rung: Bei einem Kaltstart entstehen schnell grosse Tempera-
turunterschiede, welche zu entsprechenden Verschiebungen
fuhren. Das darauf folgende Ausgleichen der Temperaturen
hat eine Reduktion der Verschiebungen zur Folge.

Tipp: Die Y-Richtung weist dieses Verhalten nicht auf (sieche
Tabelle). Genaue Bearbeitungen kurz nach Kaltstart knnen
also besser in Y- als in X-Richtung durchgefihrt werden.
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Beste Kuhlung ersetzt nicht kurzest-
mogliche Werkstuckspannung ...

Messpunkt P8

Die Auswertung der Verschiebungen und der Rotationen
erfolgt am Punkt P8, in der Mitte der Spindelflache.

Wichtig bei Prazisionsbearbeitungen

=n

Ubersicht,
Applikationen

Durch Einsatz von Kiihlschmiermittel (KSS) wird die hochste )
Prazision erreicht. Empfehlenswert ist eine konstante und { Bearbeiten Pause
gleichméssige Benetzung des Drehtisches. Unterbrechungen i
des KSS-Einsatzes kdnnen zu Genauigkeitsschwankungen
fuhren. Die wirkvollste Warmeabfuhr wird mit wasserbasiertem
Kihlschmiermittel erreicht, welches auf konstanter Temperatur
gehalten und gleichméssig verteilt wird. Weiter sind Bear-
beitungs-Pausen und -Unterbrechungen zwischen einzelnen
Zyklen zu vermeiden. Bereits Pausen von einer Minute kénnen

Temperatur

! Bearbeiten

Pause

eine relevante Abkuhlung und somit Verformungen bewirken.
Temperaturverhalten bei Pausen.

Y LEHMANN®
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rschiebungen in pm / Rotationen in arcsec im P8

Nachfolgende Werte beider Tabellen
gelten bei montiertem Drehtisch,
ganzflachig auf massivem Maschinentisch
(aus Stahl/Metallguss) aufliegend.

Trockenbearbeitung

E—Bl ™= 0000 ettt sttt e n st e e s e
=8
s:2
§S
3 s um arcsec

<

X-Verschiebung Y-Verschiebung Z-Verschiebung U-Rotation V-Rotation W-Rotation

Zeitab Start, ED20% 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h

- 2 2 3213 0 0 0 -2 -4 2 4 20 37-105-121-132 -53 42 -3 -4 -6 -1 2 0 0 0O 0 O
2 2 2 3233 0 0 0 3 -5 3 6 27 50-105-121-132 53 -42 -4 -5 -8 -1 3 0 0 O 0 0
£ 2 3 53 5 0 0 0 -4 -7 4 7 32 60 -88-101-111 44 -35 -5 -6 -10 2 4 0 0 0 0 0
4 3 4 53 5 0 0 0 -6-10 5 8 40 74-108-125-136 -55 -43 6 -8 12 -2 5 0 0 0 0 O
£ Al 16 19 20 7 5 -1 -1 -3 -45 -70 13 20 54 83 -4 -5 -8 0 4105120 128 50 40-135-147-141 -54 -47

TF-510520 TIP2¢ 16 19 20 7 5 -1 -2 -3 -52 -81
U YILKIME 57 66 68 26
a0 16 19 20 6 3 -3 -4 -7 -47 -70

15 23 63 97 -5 -7 -11 -1 6 88 100 107 42 34-135-147-141 -54 -47
19 26 79120 -6 -9 -13 -1 8-108-125-136 -55 -43-112-123-118 -45 -39
10 15 47 75 -1 -2 -2 6 10 107 122 130 52 43-149-161-156 -73 -67

=
©
'
o
'
[ee]
'
=
(=)
'
~
iy
'
=
o
<
=

2 IR EUEYIRLYI 16 19 20 6 3 -3 -5 -9 -54 -81 12 18 55 87 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67
-;'_:.é © LR PORKIAPUXN 57 66 68 21 11 -6 -8 -10 -71-107 15 21 69107 -1 -3 -4 8 16-108-125-136 -55 -43-124-135-130 -61 -56
g E T1-507510 TAP1 16 19 20 6 3 -4 -6 -10 -65 -97 10 15 47 75 -1 -2 -2 6 10 107 122 130 52 43-149-161-156 -73 -67
EQ T1-510520 TAP2 16 19 20 6 3 -4 -7 -13 -77-116 12 18 55 87 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67

% T1-520530 TAP3 57 66 68 21 11 -9 -12 -15-105-158 15 21 69 107 -1 -3 -4 8 16-108-125-136 -55 -43-124-135-130 -61 -56

_g T1-507510 TOP1 16 19 20 6 3 -4 -6 -10 -65 -97 10 15 47 75 -1 -2 -2 6 10 107 122 130 52 43-149-161-156 -73 -67

T1-510520 TOP2 16 19 20 6 3 -4 -7 -13 -77-116 12 18 55 87 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67

2 T1-520530 TOP3 57 66 68 21 11 -9 -12 -15-105-158 15 21 69107 -1 -3 -4 8 16-108-125-136 -55 -43-124-135-130 -61 -56
;_ T1-510520 TGR2 0O 0 1 2 4 -4 -7-13-76-114 14 18 27 83132 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67
é T1-520530 TGR3 o o0 1 4 7 -8-11-14 -98-148 14 23 31104163 -1 -3 -4 8 16-108-125-136 -55 -43-124-135-130 -61 -56
PR 16 19 20 6 3 -6 -10 -16-105-156 7 10 31 50 -1 -2 -2 6 10107 122 130 52 43-149-161-156 -73 -67

e Rel 16 19 20 6 3 -4 -6 -10 -65 -97 10 15 47 75 -1 -2 -2 6 10 107 122 130 52 43-149-161-156 -73 -67

PRy yp 16 19 20 6 3 -7 -12 -23-135-204 7 11 34 54 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67

ipaaypyiRl 16 19 20 6 3 -4 -7 -13 -77-116 12 18 55 87 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67

e PRy Yl 16 19 20 6 3 -9 -15 -28-166-250 10 30 48 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67
:_’_ WA yxiele 16 19 20 6 3 -4 -7 -13 -77-116 12 18 55 87 -1 -2 -3 8 13 89 102 109 44 36-149-161-156 -73 -67
g EA-507 2 2 3 16 20 0 -1 -1 -4 -5 2 4 14 17-105-122-135 64 60 -3 -4 -6 -4 -4 0 0 -1 -1 -1
EA-510 2 2 317 21 0 1 -2 -5 5 3 6 19 23-105-122-135 64 60 4 -6 -8 6 -5 0 -1 -1 -1 -2

2 3 4 23 28 -1 -1 -2 -7 -8 4 7 22 27 -88-102-112 -54 -50 -5 -7 -10 -7 -6 -1 -1 -1 -2 -2

3 3 5 27 33 -1 -2 -3-11 -12 5 9 27 33-108-125-139 66 62 6 -8 -12 -8 -8 -1 -1 -2 -3 -4

TF-507510 TIP1c 16 18 19 7
TF-510520 TIP2¢ 16 18 19 7
LS ILKIN . 56 64 66 23

(2]
'
-
'
=
'
w
'
[
(o)
'
N
o

13 20 47 55 -4 -6 -9 -4 -4105120 130 61 57-136-148-143 -57 -50
15 23 55 64 -5 -8 -12 -6 -5 88 101 108 51 48-136-148-143 -57 -50
19 30 68 78 -6 -9 -14 -7 -7-108-125-139 -66 -62-113-123-119 -48 -42
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EA-510

DEYE R4l 16 18 19 7 6 -3 -4 -7 -38 -45 10 15 40 48 -1 -2 -2 2 2104119 127 54 50-137-149-144 -61 -55
= el 16 18 20 7 6 -3 -5 -8 -44 -52 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99 106 45 41-137-149-144 -61 -55
g EYIEEIRVEI 56 64 68 23 22 -6 -6 -13 -61 -72 11 14 22 58 67 -2 -2 -4 3 3-108-125-139 -66 -62-114-124-120 -51 -46
EL T1-507510 TAP1 16 18 19 7 6 -4 -6 -10 -57 -67 10 15 40 48 -1 -2 -2 2 2104 119 127 54 50-137-149-144 -61 -55
E T1-510520 TAP2 16 18 20 7 6 -5 -8 -12 -67 -79 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99106 45 41-137-149-144 -61 -55
T1-520530TAP3 56 64 68 23 22 -9 -9 -19 -94-111 11 14 22 58 67 -2 -2 -4 3 3-108-125-139 -66 -62-114-124-120 -51 -46
f=4 71-507510 TOP1 16 18 19 7 6 -4 -6 -10 -57 -67 10 15 40 48 -1 -2 -2 2 2104119 127 54 50-137-149-144 -61 -55
§ IRy 16 18 20 7 6 -5 -8 -12 -67 -79 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99106 45 41-137-149-144 -61 -55
E L EPOLEIROXI 56 64 68 23 22 -9 -9 -19 -94-111 11 14 22 58 67 -2 -2 -4 3 3-108-125-139 -66 -62-114-124-120 -51 -46

T1-510520 TGR2 0O 0 1 2 2 -5 -8-12-66 -78 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99 106 45 41-137-149-144 -61 -55

T1-520530 TGR3 o o0 1 2 3 -9 -9 -18 -89-105 11 14 22 58 67 -2 -2 -4 3 3-108-125-139 -66 -62-114-124-120 -51 -46

WG REYE 16 18 19 7 6 -7 -10 -17 -97-114 7 10 26 32 -1 -2 -2 2 2104 119 127 54 50-137-149-144 -64 -55

T2-507510, 160, 1 16 18 19 7 6 -4 -6 -10 -57 -67 10 15 40 48 -1 -2 -2 2 2 104 119 127 54 50-137-149-144 -64 -55

W ZA U Ypy Wl 16 18 20 7 6 -9 -15 -23-126-149 7 11 29 34 -2 -2 -3 3 2 87 99106 45 41-137-149-144 -61 -55

ipE iy YRl 16 18 20 7 6 -5 -8 -12 -67 -79 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99 106 45 41-137-149-144 -61 -55

P ZA LYV 16 18 20 7 6 -12 -19 -28-158-186 6 9 26 30 -2 -2 -3 3 2 87 99106 45 41-137-149-144 -61 -55

PRy Rl 16 18 20 7 6 -5 -8 -12 -67 -79 8 11 17 47 55 -2 -2 -3 3 2 87 99 106 45 41-137-149-144 -61 -55
* Temperatur der KihlflGissigkeit gleich wie Raumtemperatur. Spezifische Kiihlleistung 420 W/K. 1 =Spindel 1, 2 = Spindel 2

High-Serie tendenziell geringere Warmeentwicklung und somit tiefere Werte
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Verschiebungen in pym / Rotationen in arcsec im

-
Werte gelten, wenn die Temperatur des Kihlschmiermittels gleich ist wie die Umgebungstemperatur g
pm arcsec é
X-Verschiebung Y-Verschiebung Z-Verschiebung U-Rotation V-Rotation W-Rotation
zeitabstart,ED20% 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h 60" 90" 180" 1h 10h
EA-507 2 3 4 6 6 0 0 0 1 1 3 4 6 7 7-125-138-126-115-111 4 6 -7 -7 -7 0 0 0O 0 O &
2 3 5 6 7 0 0 0O 1 1 3 6 8 9 9-125-138-126-115-111 6 -8 -10 -10 -9 0 0 0O 0 O ?.?_.
3 5 6 8 9 0 0 1 1 2 4 7 9 11 11-104-115-105 -96 -93 -7 -10 -12 12 -11 0 0 0 0 1 £
4 5 7 910 0 0 1 2 2 5 8 11 13 14-129-142-130-119-115 -8 -12 -14 -14 -14 0 0 0 0 1 g
USETIT 19 21 19 18 17 -2 -3 -5 -7 -8 13 19 24 25 25 -5 -8 -9 -9 -9 124 133 120 110 107-157-145-126-112-105 <
U0 19 21 19 18 18 -2 -3 -6 -9 -10 15 22 28 29 30 -7 -11 -13 -12 -12 103 111 100 92 89-157-145-126-112-105
USIENIEI 67 73 67 63 62 -8 -10 -16 -19 -20 19 25 34 34 38 -8 -13 -15 -14 -15-129-142-130-119-115-131-121-105 -93 -88
UEEAIIIY 19 20 19 17 17 -4 -7 -10 -13 -14 10 15 18 19 19 -2 -2 -2 -2 -2 123 132 120 109 106-159-147-129-116-109
UEPITTY 19 21 19 17 17 -5 -8 -12 -15 -16 12 17 21 23 23 -2 -3 -3 -3 -3102110 100 91 88-159-147-129-116-109 =
UEPUEINIEIY 67 71 66 60 59 -8 -10 -16 -19 -20 15 19 26 27 29 -2 -4 -4 -4 -4-129-142-130-119-115-133-123-108 -96 -91 %
g UEEUIE 19 20 19 17 17 -5 -10 -14 -18 -19 10 15 18 19 19 -2 -2 -2 -2 -2 123 132 120 109 106-159-147-129-116-109 s
< IRl 19 21 19 17 17 7 412 417 -22 -23 12 17 21 23 23 -2 -3 -3 -3 -3102 110 100 91 88-159-147-129-116-109
T1-520530TAP3 67 71 66 60 59 -12 -15 -25 -29 -30 15 19 26 27 29 -2 -4 -4 -4 -4-129-142-130-119-115-133-123-108 -96 -91
£ WEURUTIN 19 20 19 17 17 -5 -10 -14 -18 19 10 15 18 19 19 -2 -2 -2 -2 -2 123 132 120 109 106-159-147-129-116-109
> UL 19 21l 17 17 -7 -12gl 22 -23 12 17|gpA] 23 23 -2 -3 -3 -3 102 110[gfdy 91 88-159-147[kiel-116-109
RPN 67 71 66 60 59 -12 -15 -25 -29 -30 15 19 26 27 29 -2 -4 -4 -4 -4-129-142-130-119-115-133-123-108 -96 -91 2
U o 1 1 1 1 -7 -12 -17 -22 23 20 28 35 38 38 -2 -3 -3 -3 -3102110 100 91 88-159-147-129-116-109 =
UGN 0 1 1 1 1 -12 -15 -24 -28 29 25 32 42 45 48 -2 -4 -4 -4 -4-129-142-130-119-115-133-123-108 -96 -91 §

PO RCYE 19 20 19 17 17 -8 -16 -23 -29 -31 7 10 12 13 13 -2 -2 -2 -2 -2 123 132 120 109 106-159-147-129-116-109
e RCeN 19 20 19 17 17 -5 -10 -14 -18 -19 10 15 18 19 19 -2 -2 -2 -2 -2 123 132 120 109 106-159-147-129-116-109
i yPyvl 19 21 19 17 17 -12 -21 -30 -39 -41 7 11 13 14 14 -2 -3 -3 -3 -3 102 110 100 91 88-159-147-129-116-109
ipaypyiRl 19 21 19 17 17 -7 -12 -17 -22 -23 12 17 21 23 23 -2 -3 -3 -3 -3 102 110 100 91 88-159-147-129-116-109
Py v 19 21 19 17 17 -15 -26 -37 -48 -50 7 9 12 183 13 -2 -3 -3 -3 -3 102 110 100 91 88-159-147-129-116-109
WA yRNle 19 21 19 17 17 -7 -12 -17 -22 -23 12 17 21 23 23 -2 -3 -3 -3 -3 102 110 100 91 88-159-147-129-116-109
EA-507 2 3 4 5 5 -1 -1 -2 -2 -1 3 4 6 6 7-126-139-129-119-114 -4 -6 -8 -8 -8 0 -1 -1 -1 -1
EA-510 2 3 4 5 6 -1 1 -2 -2 -2 3 6 8 9 9-126-139-129-119-114 -6 -9 -10 -11 -10 -1 -1 -1 -1 -1
3 4 6 7 8 -1 -2 3 83 -2 4 7 9 10 11-105-116-108 -99 -96 -7 -10 -12 -13 -12 -1 -1 -2 -2 -2
4 5 7 8 9 -2 3 4 4 -3 5 8 11 13 13-129-143-133-122-118 -9 -13 -15 -15 -15 -1 -2 -3 -3 -2
US04l 19 20 18 16 16 -1 -3 -5 -6 -7 13 20 24 25 25 -7 -8 -8 -10 -10 124 134 122 115 110-1569-147-129-114-108
UEAyIyl e 19 20 18 17 16 -2 -3 -5 -7 -9 15 23 28 29 29 -9 -11 -11 -14 -13 103 112 102 96 92-159-147-129-114-108
USRI LE 65 69 62 60 56 -8 -13 -16 -18 -19 19 26 34 38 34 -12 -14 -14 -16 -16-129-143-133-122-118-133-122-107 -95 -90
DEUAARial 19 20 19 17 16 -4 -7 -10 -12 -13 10 15 18 19 19 -2 -3 -3 -3 -3 122 131 120 108 104-159-148-130-116-109
LBy 19 21 19 17 17 -5 -8 -12 -14 -15 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
L EFIEEIALEN 66 71 64 60 57 -8 -13 -16 -18 -19 15 19 26 29 26 -4 -4 -5 -5 -5-129-143-133-122-118-133-123-108 -97 -91
T1-507510 TAP1 19 20 19 17 16 -6 -10 -14 -17 -18 10 15 18 19 19 -2 -3 -3 -3 -3 122 131 120 108 104-159-148-130-116-109
T1-510520 TAP2 19 21 19 17 17 -7 -12 18 -21 -22 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
T1-520530 TAP3 66 71 64 60 57 -12 -19 -256 -28 -29 15 19 26 29 26 -4 -4 -5 -5 -5-129-143-133-122-118-133-123-108 -97 -91
k=4 T1-507510 TOP1 19 20 19 17 16 -6 -10 -14 -17 -18 10 15 18 19 19 -2 -3 -3 -3 -3 122 131 120 108 104-159-148-130-116-109
T1-510520 TOP2 19 21 19 17 17 -7 -12 -18 -21 -22 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
T1-520530 TOP3 66 71 64 60 57 -12 -19 -25 -28 -29 15 19 26 29 26 -4 -4 -5 -5 -5-129-143-133-122-118-133-123-108 -97 -91
T1-510520 TGR2 o 1 1 1 1 -7-12-18 -21 -22 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
T1-520530 TGR3 o 1 1 1 1-12-18 -24 -27 -28 15 19 26 29 26 -4 -4 -5 -5 -5-129-143-133-122-118-133-123-108 -97 -91
RPN 19 20 19 17 16 -10 -17 -23 -28 -30 7 10 12 13 13 -2 -3 -3 -3 -3 122 131 120 108 104-159-148-130-116-109
i RCeN 19 20 19 17 16 -6 -10 -14 -17 -18 10 15 18 19 19 -2 -3 -3 -3 -3 122 131 120 108 104-159-148-130-116-109
iy pyipe 19 21 19 17 17 -13 -22 -33 -38 40 7 11 13 14 14 -3 -3 -4 -4 -4 102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
iy PyiRle 19 21 19 17 17 -7 -12 -18 -21 -22 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
iR p 19 21 19 17 17 -16 -27 -40 47 -49 7 9 12 12 12 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109
WA ykee 19 21 19 17 17 -7 -12 -18 -21 -22 12 17 21 22 22 -3 -3 -4 -4 -4102 110 100 90 87-159-148-130-116-109

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

t KiihIplatte* (optional)

mr

* Temperatur der Kuhlflissigkeit gleich wie Raumtemperatur. Spezifische Kihlleistung 420 W/K. 1 =Spindel 1, 2 = Spindel 2
High-Serie tendenziell geringere Warmeentwicklung und somit tiefere Werte
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Ausrichten,
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Applikationshinweise

Informationen zu Fragen von Taktzeit,
PLC, Inbetriebnahme und Anwendung

(spez. Simultanbetrieb)

Taktzeitberechnung

pL verflgt Uber spezifische Berechnungstools. Bei Bedarf
unterstitzen wir Sie bei der Stlickzeitberechnung. Basierend
auf Ihren Angaben erstellen wir eine detaillierte Taktzeitbe-
rechnung. Als Richtwerte flir den Klemmzyklus siehe Tabelle
rechts.

PLC-Modelle

Die Spindelklemmung von pL LEHMANN ist eine Exklusivitat
und birgt viel Einsparpotential. Sie finden auf
www.lehmann-rotary-tables.com entsprechende PLC-Vor-
lagen.

Parameterlisten*

Eine Vielzahl Parameterlisten fir verschiedene Maschinen
und jeweils drei typische Anwendungsfélle stehen zur Verfi-
gung (Download).

Automatisches Parameter-Setting per
CNC-Programm. Verfiigbar flr z.B. FANUC ROBODRILL.

Kippmoment

EA-50x
EA-51x
EA-52x
EA-530

unclamp clamp *

60 ms
110 ms
120 ms
160 ms

* kann mit PLC-Optimierung eliminiert werden

90 ms

140 ms
150 ms
260 ms

i

<0.8kgm*2

<90kg < 230mm

=1.2kgm*2

u

<120kg < 320mm

< Bkgm*2

‘.
7
7

< 800kg < d50mm

*Tool zur Ermittlung der zuldssigen Grenzwerte flr den jeweiligen Drehtisch;

fragen Sie uns an.

Zulassige Belastungen in Abhangigkeit der jeweiligen Drehtischmontage:

Richtwerte

max. zulassig bezogen auf Nm 1200 2'000 3900
Lagerung

EA und TF-Schwenker mit Nm 700 1'000 1000
Spannpratzen

EAund TF—S*chwenker mit Nm 1200 21000 3900
Grundplatte

*Grundplattenbreite mm 226 254 284

Alle Angaben gemessen an Spindelplanflache, quer zu Drehachse

Schrauben-Drehmoment geméss Bedienungsan-
leitung:

F20kN

Y Abhebe-Punkt des Gehéuses

130 LEHMANN®

10'400

2'000

10'400
360

Gehauses”

Kippbelastung Spindel

bei max. Zugbelastung Spannpratze, ohne nennenswertes Abheben des

Von unten fest verschraubt?; Grundplatte ist in Achsrichtung mind. doppelt

so breit wie das Gehause* und ist optimal mit Maschinentisch verschraubt

2 Individuelle Grundplatte von unten in allen 4 Boh-
rungen mit Gehéause fest verschraubt

Dicke: min. 40 mm (Stahl)

Richtig niedergezogen ist Voraussetzung flr best-
mdogliche Ausnutzung der zulassigen Belastung.



Applikationshinweise

Spezifische Richtwerte fur jeweilige
Applikation sowie deren Anwendung

(inaktiv ca. —10%)

. . )
Steifigkeiten v
Zu erwartende Reaktionen (Elastizitat) bei entsprechender Belastung: =8
S o
L5
) 507 520 [
. . = 1'440 1'800 5'400 . im Zusammenhang mit <
Torsion Getriebe Nm/ (1000)  (1'800)  (5400) ' *%°  vorschubmoment
Spindel axial* KN/mm 1400 1800 2400 4600 M Zusammenhangmit - L -
Axialkraft
. . " im Zusammenhang mit &
Spindel Biegung KNm/mm 21 26 52 135 Kippmoment . 3
*Alle Angaben gemessen an Spindelplanflache”, relativ zum Drehtisch-Geh&use?; Spindelklemmung aktiv : E
g
£

2 Auflage Messstativ g Messpunkt

@
S
2
=
=

B2
(=)

Erreichbare Werkstiick-Genauigkeiten im
Raum

Die Richtwerte basieren auf intensiven Versuchen, wo u.a.
solche Musterteile auf einer DMU 65 hergestellt wurden:

mit unterschiedlichen T-Drehtischen (TF und T1), mit und
ohne WMS, mit und ohne Kompensation. In Abhéngigkeit der
Maschinengenauigkeit sowie unten stehender Bedingungen
sind folgende Genauigkeiten am Werkstiick méglich:

DDF, WMS

Grosse Kubus 350mm Kubus 150mm 5‘ 'g
Gewicht 150 kg 34kg ==
Genauigkeit " + 10 pm/100mm

Genauigkeit ? + 5 pm/100mm nicht moglich

Genauigk. WMS " + 3 um/100mm N
Genauigk. WMS 2 +2 uym/100mm nicht méglich 5 E_
" nur EIN Werkstiick-Nullpunkt 2 mehrere Werkstiick-Nullpunkte g “g_
WMS = Winkelmesssystem + 2.5»; beide Achsen E] ;

Bedingungen

1. Perfekte Ausrichtung zu Maschinen-Achsen

2. Hochgenaue Nullpunkt-Festlegung

3. Bestmdgliche Fehlerkompensation in allen Achsen

4. Erhohte Geometriegenauigkeit des Drehtisches
(Option: GEO.5xx-GEN)

Testwe['l?stilck
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Technische Erklérungen

Definition der in diesem Katalog
verwendeten Begriffe

1 Antriebsdaten

=
{:’: E Mit dem Begriff «Antriebsdaten» ist in vorliegenden Definitionen immer Drehzahl, Beschleunigung sowie Ruckbegren-
25 zung gemeint.
25
(=
<
2 Getriebe
Getriebebelastung M ) [Nm]
§ ...bezeichnet das maximal zuldssige mechanische Drehmoment bei Spindel-Drehzahl 1min™".
= N
H N/
E_ Vorschub-Moment (M __ ) [Nm] /<'\,
5 ...bezeichnet das abnehmbare Drehmoment bei Drehzahl 1 min', welches maximal der zulassigen Getriebebelastung 5
= entspricht. Es kann aber abhéngig vom eingesetzten Motor und/oder der Einschaltdauer entsprechend geringer sein. 4-"_>
Exzentrische Spindellast (sl _..) [Nm] J (cubic)

Standard

Das excentric load catalog* entspricht bei

® EA-und M-Drehtischen sowie Teilachsen der T-Drehtische jeweils 0 Nm (Standardlast immer zentrisch)

® T-Drehtischen dem max. Drehmoment, das durch die Eigenlast der Teilachse sowie der wirfelférmigen Standardlast
auf die Schwenkachse wirkt. Siehe jeweilige Parameterliste catalog Werte.

Das excentric load usual* ist fir T-Drehtische identisch der Getriebebelastung mit sls. Bei einem EA-Drehtisch entspricht

dieses Moment dem Wert, der durch die max. exzentrische Last bei Anwendung eines rotoFIX Alu mit Standardlast ent-

steht. Siehe jeweilige Parameterliste usual Werte.

Das excentric load max load* entspricht dem max. mechanisch Drehmoment, welches mit dem Getriebe bei einer Mini- STUB (static tor-

mal-Drehzahl von ca. 10 min" noch schadlos Ubertragen werden kann. Siehe jeweilige Parameterliste max load Werte. que of unequal
* Definitionen siehe «Geometrie / Integration» S. 135 burden) [Nm]

Center of
gravity

]
=
S
2
=
=
[
[=]

SPZ,
DDF, WMS

Schwerpunktveranderung zwischen ohne und " STUB (static

mit Last. Je grosser der rote (Schwer)Punkt, torque ?L den)
desto grosser die Getriebebelastung in der E\Tri?ua urden

Schwenkachse. Der blaue Pfeil zeigt die Rich-
tung der Lageveranderung des Schwerpunk- -
tes an von «ohne Last» zu «mit Last». EA 51 0

MOT, KAB,
WDF, CNC

- —1

pL-Spindellast Standard (sls = sl )S.34-67 und 110/111 [kgl

standard

...bezeichnet die als Standard definierte pL-Spindellast, aus der Praxis abgeleitet, womit schatzungsweise 90% aller Applikati-

onen abgedeckt werden. Sdmtliche Antriebsdaten und Parameterlisten sind auf die wiirfelférmige pL-Standardlast ausgelegt.

Alle Massen, die sich innerhalb dieses Volumens bewegen (Werkstick inkl. Vorrichtung) und koaxial zur Drehachse aufge- ©173

spannt sind, kbnnen mit den Standard-Antriebsdaten bewegt werden. Exzentrisch angeordnete pL-Spindellasten Standard m=42kg
kénnen eine Reduktion der Antriebsdaten bedingen. =020 kgmz

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Massentrégheitsmoment Standard (J _,, ...) S. 34-67 und 110/111  [kgm2]
...bezeichnet das resultierende Massentragheitsmoment, das sich aus der definierten pL-Standardlast und ihrer Kérper- !
form ergibt, sofern die Last koaxial zur Drehachse aufgespannt ist. Das Ubliche J-Verhéltnis zwischen Last und Motor

entspricht in der Regel 1:1 oder geringer (z.B. 0.5:1).

Massentrégheitsmoment max. zul. (J ) [kgm2]

...betragt 10x Massentrédgheitsmoment Standard (J _, ....) Dieses Tragheitsmoment wird im Ublichen Anwendungsfall
auch bei grossen Werkstlicken nicht Uberschritten. Dabei wird auch bei jeder Motorisierungsvariante das J-Verhaltnis
von 10:1 NICHT uUberschritten. Gréssere J sind natirlich bewegbar, bedingt entsprechende Anpassungen (auf Anfrage).
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Technische Erklarungen

Funktionserklarungen, Grenzwerte und
Bedingungen minimieren Ihre Risiken

3 Getriebegenauigkeiten
Alle Genauigkeitsangaben gelten immer bei unbelastetem Drehtisch

Messvorgang

® 5 Warmlaufzyklen

® 5 Messzyklen

® 24 Messpunkte (15°)

® Beschleunigung 500°/s?

® Messmittel Heidenhain ROD 800 mit K15-Kupplung

® unbelasteter Drehtisch als Einzelmodul - Raumtemperatur ca. 22°C

a0,

_Kenngeoen nach VDI/DGO 3441

TenR ARt G [ ]

Maximalabweichung |
positive Richtung

Pa

5 2 T ; : 1,0
Mittellinie der Messuna i R
B e e m s e B S L o
[ a5 E 135 180 e & ns

negative Richtung """

60
il [+

T aE g 1]

id

LRI R
1

]
i
3

Eadr
11 200
E)

2 MmN

EEE W& PES

Wi e

Erklérung Teilgenauigkeit Pa +:

Teilgenauigkeit (Pa 1) [arc sec]

...bezeichnet die Summe der maximalen positiven und negativen Ab-

weichungen der IST-Position zur SOLL-Position aller in einer Dreh-

richtung gemessenen Winkel-Positionen Uber 360°, angegeben als

+-Wert.

Dies entspricht der Positionsabweichung Pa nach VDI/DGQ 3441, je-

doch kumuliert (Beispiel: TG + 15" entspricht Pa 30") und:

@ ohne Berucksichtigung der Umkehrspanne

® ohne Berlcksichtigung des Rund- und Planlauffehlers der Spindel
WY

Wiederholgenauigkeit (Ps ) [arc sec]

..bezeichnet die maximale Abweichung innerhalb der Ergebnisse der
wiederholt gemessenen Winkel-Positionen, von gleicher Seite ange-
fahren.

Dies entspricht der Positionsstreubreite Ps mit nach VDI/DGQ 3441,
also:

® ohne Berucksichtigung der Umkehrspanne

Positioniergenauigkeit (P) [arc sec]

..bezeichnet die grosstmoégliche Abweichung der SOLL-Position zur
IST-Position bei wechselnder Drehrichtung.

Dies entspricht der Positionierunsicherheit P nach VDI/DGQ, also:

e ohne Beriicksichtigung des Rund- und Planlauffehlers der Spindel.

LRI R
Eadam

e
11 200
E)

2 MmN

achigniser ¥ 020 ¥ 0O oo G O@nw N i

Erklarung der verschiedenen Parameter nach VDI/DGQ 3441:

Umkehrspiel (U gear) [arc sec]

..bezeichnet das maximale mechanische Getriebespiel bei Drehrich-

tungswechsel innerhalb einer bestimmten Anzahl mehrmals gemesse-

ner Winkel-Positionen.

® entspricht keiner Messgrosse gemass VDI/DGQ 3441

e die Elastizitat aller im Antriebsstrang verbundenen Teile ist NICHT
bertcksichtigt

Umkehrspanne (U mit*) [arc sec]

..bezeichnet die mittlere Umkehrspanne inkl. Elastizitat, Spiel bzw.
Uberschwingen aller im Antriebsstrang verbundenen Teile bei Dreh-
richtungswechsel innerhalb einer bestimmten Anzahl mehrmals ge-
messener Winkel-Positionen.

Dies entspricht der Umkehrspanne U mit nach VDI/DGQ 3441. Der Mit-
telwert wird aus allen gemessenen Werten berechnet.

* Kompensation und Definition backlash siehe «Geometrie / Integration, 6.4»
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echnische Erklarungen

Definition der in diesem Katalog
verwendeten Begriffe

4  Geschwindigkeit

Einschaltdauer (ED) [%]

...bezeichnet die Laufzeit der Bewegung je Zeiteinheit geméss der Norm DIN/VDE 0530. Die pL Drehtische sind aus-
gelegt fiir Aussetzbetrieb (Positionierbetrieb) S3 bei ED 20%, jedoch bei einer Spieldauer von 1 Minute. Sollen diese
Bedingungen durch den Einsatz Giberschritten werden, sind die Antriebsdaten entsprechend zu reduzieren.

Spindeldrehzahl (n spi) [min"]
...bezeichnet immer die max. mogliche Drehzahl an der Spindel

® unter Einhaltung der Einschaltdauer ED

® mit dem entsprechenden Motor

® mit der pL-Spindellast Standard wiirfelférmig

Taktzeit 90°/ 180° (t . / t ) [secl]

...bezeichnet die Zeit flir den gesamten Teilvorgang flr eine 90°/180°-Bewegung

e Teilvorgang STANDARD pL = Lésen und Klemmen mit Drucksensor Giberwacht. Beim Klemmen wird das Geklemmtsi-
gnal ausgegeben, sobald 100 bar erreicht sind. Somit kann die Maschine bereits fahren, bevor der volle Klemmdruck
anliegt. Wird der volle Klemmdruck nach 2sec nicht erreicht, wird das Geklemmtsignal wieder weggenommen. Alles
gesteuert durch die pL-smartBox.

e Teilvorgang OPTIMIERT = wie Standard, jedoch wird Geklemmtsignal erst vor dem Vorschubfahren abgefragt. Dieser
Vorgang erfordert eine Anpassung des jeweiligen Maschinen-PLC und ist nicht Lieferumfang pL.

5 Spindel-Lagerung

Axialkraft (F ) [N]
.bezeichnet die maximal zulassige axiale Belastung auf die Spindel. Sie schliesst Werkstlick, Vorrichtungen, Bearbei-
tungskrafte und durch Rotations- und Schwenkbewegung entstehende Kréfte mit ein.

Kippmoment (M ) [Nm]

..bezeichnet die maximal zuldssige Kipp-Belastung auf die Spindel, gemessen ab Spindelplanflache. Sie schliesst Werk-
stlck, Vorrichtungen, Bearbeitungskréfte und durch Rotations- und Schwenkbewegung entstehende Drehmomente mit
ein.

Transportlast (sl ) [kl
...bezeichnet die gesamte, maximal zulassige Last, die ab Spindelnase aufgebaut ist und mit der Spindel eine Rotations-
bewegung mitmacht (Vorrichtung und Werksttick). Diese Last ist nicht gleich der pL-Spindellast Standard.

Rund- und Planlauf (ro ___, ) [mm]
...bezeichnet die maximale Abweichung, die sich Gber 360° gemessen in axialer (Planlauf) bzw. radialer (Rundlauf) Rich-
tung ergibt. Gemessen jeweils auf dem maximal méglichen Durchmesser der Spindelnase.

6 Klemmung

Klemmmoment (M ckm) [Nm]

...bezeichnet die maximal zuldssige Drehmoment-Belastung an der Spindelnase bei aktiver Klemmung (6bar Luftdruck).
Die pL-Klemmung ist extrem steif. Dennoch besteht je nach Belastung nebst einer tiblichen Elastizitat auch ein Setzver-
halten. Wir unterscheiden drei Phasen, die von Null-Belastung bis Maximal-Belastung durchlaufen werden. Das Setzver-
halten dussert sich als bleibende Verdrehung nach Entlastung wie folgt:

® Phase 1 «normal» (ca. 1/3 bis 1/2 des zulassigen Klemmmomentes) bis ca. 0.0015mm*

® Phase 2 «erhoht» (ca. 2/3 des zuldssigen Klemmmomentes) bis ca. 0.005...0.0Tmm*

® Phase 3 «maximal» (bis 100% des zuldssigen Klemmmomentes) bis ca. 0.035mm*

Das Klemmmoment ist so hoch, dass das Teilerpaket der 2-Achs-Drehtische schon eine deutliche Torsionsbewegung
haben kann, bevor die Klemmung nachlasst. Somit kann nicht in jedem Fall vom maximalen Klemmmoment Gebrauch
gemacht werden.

* Bei einseitiger Belastung, bezogen auf den Spindel-Aussen-@ des jeweiligen Drehtisches. Die Teil- und Wiederholgenauigkeit wird nach
erneuter Positionierung nicht beeintrachtigt.
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Technische Erklarungen

Funktionserklarungen, Grenzwerte und
Bedingungen minimieren Ihre Risiken

7 Dichtheit (nach EN 60529)
...bezeichnet die Dichtigkeit bezliglich Bertihrungsschutz, Fremdkérperschutz und Wasserschutz:

IP 65: Schutz gegen Berlihrung, kein Eindringen von Staub, Schutz gegen das Eindringen von Strahlwasser

IP 66: wie IP 65, jedoch Schutz gegen das Eindringen von starkem Strahlwasser

IP 67 (Standard bei pL): wie IP 66, jedoch Schutz gegen das Eindringen von Wasser bei zeitweiligem Eintauchen

IP 68 (optional bei pL): wie IP 67, jedoch Schutz gegen das Eindringen von Wasser beim andauernden Untertauchen

8 Geometrie und Integration
Alle Genauigkeitsangaben gelten immer bei unbelastetem Drehtisch

Schwenkdrift (sd )

...bezeichnet die Abweichung der Rechtwinkligkeit der Teilachse zur Schwenkachse Uber einen bestimmten Schwenk-
bereich. pL misst immer 3 Punkte: -90° (horizontal), -45° und 0° (vertikal), immer bezogen auf die Teilachslage und auf
einem Radius ab Schwenkachszentrum von 200mm.

Offset-Werte (offset)
...bezeichnet die Abweichung zu allfalligen, theoretischen Soll-Werten, um den Drehtisch auf der Maschine leichter aus-
richten und schneller in Betrieb nehmen zu kdnnen.

pitch error (pe)

...bezeichnet die effektive Soll-Ist-Abweichung Uber einen bestimmten Drehwinkel («Steigungsfehler») zur Achsfehler-
kompensation an der CNC-Maschine. Dies trifft bei Drehtischen typischerweise bei der Bewegung von exzentrisch an-
geordneten Lasten wie z.B. Spannbriicken, Schwenkachsen usw. auf.

backlash (bl)
...bezeichnet die mechanische wie elektronische Umkehrspanne* (Getriebe, Winkelmesssystem, Lageregler...) zur Lose-
kompensation an der CNC-Maschine.

* Definition siehe «Getriebe» S. 132

Parameterlisten

Um die Inbetriebnahmezeit zu minimieren sowie den pL-Drehtisch optimal einzusetzen, finden Sie auf www.lehmann-
rotary-tables.com spezifische Parameterlisten fir unterschiedliche Steuerungen. Wir unterscheiden bei belastungs-
relevanten Parametern zwischen...

usual

...bezeichnet die praxisgerechten Antriebswerte fiir pL-Spindellasten Standard, die Ublicherweise eingestellt werden
sollten (pL-Empfehlung), um noch gewisse Reserven zur Aufnahme von Praxisabweichungen zuzulassen und einen ein-
facheren Reglerabgleich zu ermdglichen. Normalerweise ist hier kein Warmlauf erforderlich.

catalog

...bezeichnet die maximal erreichbaren Katalog-Antriebswerte flr pL-Spindellasten Standard, zu deren Erreichbarkeit
erhéhte Anforderungen sowohl an den Inbetriebnehmer als auch an das Material gestellt werden. Je nach Anwendungs-
fall missen diese reduziert werden (empirisch). Oftmals empfiehlt sich hier ein Getriebe-Warmlaufzyklus.

max load
...bezeichnet die maximal erreichbaren Antriebswerte bei J max. und exzentrischer Beladung.

9  Achsdefinition

Schwenkachse
(5. Achse)

Schwenkachse = tilting axis

. . Teilachse
Teilachse = rotary axis !

(4. Achse)

Y LEHMANN®
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3D
precision

offset 1: [mm]

0.013

pitch-error: [°]

0.005

FANUC

a2/5000is

Fanuc

at00is

[HEIDENHAN
RCH xF

1801

Value _ [Value [

Catalog: 19800
Usual: 16200
Max. load: 5400
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Spannmittel gredoc + gre4doc / GRESSEL 162
Nullpunktspannsystem LANG 164
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Palettiersysteme PAROTEC 167
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Zentrumspanner Evard 169

Ae@o T

0 Spannsysteme TRIAG 170 N
weitere Spannsysteme / Spannsystem MicroLoc 173 gé
g & Spannsysteme TG Colin/ YERLY 174 <3

Spannfutter SwissChuck / HOFER 175
Spanntechnik hemo / PiranhaClamp 176
Palettiersysteme STARK/AMF 177
Nullpunktspannplatten 178
Stirnseitenmitnehmer ROHM 180
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Flexibles Briickensystem

Maoglichkeiten von Spannbricken mit integriertem
oder aufgebautem Nullpunktspannsystem

Briicke mit manuellem Nullpunktspannsystem

Ubersicht,
Applikationen

® einseitig oder
doppelseitig

fur Raster 40, 50, 52, 96
in Brlicke integriertes
System oder als aufge-
baute Version

System &
Facts, smartBox

»
§ Mégliche Systeme manuelle Ausfiihrung
= o LANG
s e HWR -\ =

e Gerardi

® Piranha

L]

(%2}
=
B
(=}
(=}

Briicke mit automatischem Nullpunktspannsystem

MOT, KAB,
WDF, CNC

e flr automatisches
Beladen

® mit Mediendurchflihrung
durch Spannbriicke

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mégliche Systeme
e EROWA

e ROEMHELD
e AMF
o ..

® mit Schnellkupplungen
fir Medienubergabe

P
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Flexibles Briickensystem

Spannbrucken mit Lochraster fur individuellen
Aufbau von Spannmitteln oder mit flexibel
anpassbarem Schienensystem

Briicke mit Schienensystem

=
=8
g2
® verschiebbare Schraub- s S
. 23
stdcke ohne neues Q=
Ausrichten
® einfach an Teilegrosse
anpassbar

® Spannbriicke schnell
auswechselbar ohne
neues Ausrichten

Facts, smartBox

Maogliche Systeme
e SCHUNK

e TRIAG

e EVARD
o .

Drehtische

(%2}
=
B
(=}
(=}

MOT, KAB,
WDF, CNC

Briicke mit aufgeschraubten Spannmitteln (manuell oder automatisch)

® einseitig oder
doppelseitig
® mit Gewindelochraster

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mégliche Systeme
e SCHUNK

® Piranha

e EVARD
o ..
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Drehtische
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Ausrichten,
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Flexibles Spindelzubehor

Von manuellen Spannmitteln fur die
Einzelteilfertigung bis zur Vollautomation

Tischplatten, Kraftspann- und Backenfutter, Zangenspannung

Mégliche Systeme
pL LEHMANN (Tischplatten)
FN Niederhauser
SMW AUTOBLOK
SwissChuck
Hainbuch

Erowa

TG Colin

YERLY

automatisierbar: mit
Drehdurchfiihrungen
und Spannzylinder

Zentrischspanner

Mégliche Systeme Maogliche Systeme

® SCHUNK e EVARD e plLLEHMANN ® Parotec e LANG

e |LANG e TRIAG (ripas & CAPTO) e Roemheld e GRESSEL
® Gressel o . ® FErowa e AMF °

® Piranha Clamp ® System 3R e SCHUNK
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Flexibles Spindelzubehor

Zentrischspanner fur Werksttuckhandling,
aufgebautes Nullpunktspannsystem fur
schnelles Auswechseln der Schraubstdcke

Kombinationsméglichkeiten

Ubersicht,
Applikationen

I Pheumatiscpg

aNgenbetat;. ... .
~~~~~~ f
Manuellg, 9ung { P
angen-  AUtomatjgey,
Wechseg|

System &
Drehtische Facts, smartBox

SPZ,
DDF, WMS

AUtomatigcp,

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Hohlschaft HSK

Service
& Technik

Manuel|
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dalettiersystem ripas

HSK-Spannung mit praziser Winkel-
Positionierung = kompaktes Palettiersystem manu-

ell und automatisch

Alle Spannmittel auf-/eingebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Die Hauptvorteile von ripas

® Sehr platzsparend, da vollstandig in

die Spindel integriert

Jederzeit nachristbar

Sehr verdrehsteif

Hohe Prazision

Tausendfach bewéhrte

Norm-Schnittstelle

® |m Bedarfsfall auch Norm-Adapter
einsetzbar (keine Grob-Positionie-
rung maoglich)

Das Prinzip

Basis ist die normierte HSK-Spannung
mit handelslblichen Spannsatzen. Die
Mitnehmer-Nocken sind allerdings
prazis geschliffen und kbnnen axial
einfedern. Das Gegenstilick (HSK-Adap-
ter) weist eine prazise Nute sowie eine
Positionierbohrung flr den Flhrungs-
bolzen auf.

Die Funktion

ripas hat 3 Funktionen:

@ Verdrehsicherung

(= Grob-Positionierung

(c ] Prézisions-Positionierung

Vorgang

Beim Einwechseln (von Hand oder
automatisch) stellt der Fiihrungsbolzen
@ sicher, dass die Palette nicht verdreht
eingelegt wird und macht gleichzeitig
eine Grob-Positionierung 0.

Kurz vor Planlage tbernehmen die
inneren Prazisions-Nocken die Prazisi-
ons-Positionierung 0.

142

newChuck: ideales
Tischfutter zur Bearbei-
tung von z.B. 5. oder 6.
Seite mit integriertem
ripas

Schlissel (mitgeliefert)

L

Manuelle
ripas-Spannung

Spannzylinder
(eigene Bestellposition)

e Automatische
ripas-Spannung
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Spannsysteme HSK / ripas, MK, CAPTC

Flexibel, prazise, kompakt und automatisierbar — das
Palettiersystem bzw. Nullpunkt-Spannsystem ripas
von pL LEHMANN

SPZ.5xx = Ordentliche Bestellnummer fiir kombinierten Spannzylinder fir Typen 507 und 510

Ubersicht,

o)
2
o £
)
— < <
g = g
s 3% £
2 s g benotigter
Bestell-Nr Bezeichnung o € @ Spannzylinder *
RIP.507-63m** ripas-Spannung, manuell, A63 0.97 L]

5 RIP.507-63m-OT  ripas-Spannung, manuell, A63, fir Ottet-System L]

& RIP.507-63k ripas-Spannung, automatisch, A63 1.12 ® SPZ5xx-9/-P !
RIP.507-63k-OT ripas-Spannung, automatisch, A63, fir Ottet-System SPZ.5xx-9/ -P U
RIP.510-63m** ripas-Spannung, manuell, A63 0.97 L] i
RIP.510-63m-OT  ripas-Spannung, manuell, A63, fir Ottet-System L] Qb'g,e Masse geltgn

i i flr eingesetzten ripas-
RIP.510-63k ripas-Spannung, automatisch, A63 1.12 SPZ.5xx-9/-P Adapter. Ohne Adapter
RIP.510-63k-OT ripas-Spannung, automatisch, A63, fiir Ottet-System SPZ.5xx-9/-P steht Spannpatrone
RIP.520-63m ripas-Spannung, manuell, A63 145 o ca. 10.5 mm vor.
RIP.520-63k ripas-Spannung, automatisch, A63 1.66 ® SPZ.520-9/-P
MKx.5xx-MK4-1 Adapter MK4 1.60

i RIP.63ada ripas-Adapter Standard 0.70

7]

I . ) ) . .

0 " ripas-Adapter mit Planbeschichtung fiir massive Verbesserung des

(C) RIESSaCLE schlupffreien Ubertragungsmomentes (siehe technische Daten) 0

Q

= RIP.63-KD-1 ripas/HSK-Ausrichtdorn 2.63
RIP.FUTmM ripas-Tischfutter 2310 e

HSK = Hohlschaftkegel nach DIN 69063-1 (Spindel) bzw. DIN 69893 (Einsatz)
* Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhéhung nétig sein; siehe S. 71
** In Kombination mit Spindelabdichtung «Labyrinth» nicht méglich (siehe S. 37)
Technische Daten fiir ripas / HSK HSK-A63 manuell HSK-A63 automatisch
Einheit Standard ripasGrip (Option) Standard ripasGrip (Option)
zul. Zugkraft max. kN - 10 bei hydr. 50 / pneum. 9 bar "

resultierende Einzugskraft am Adapter max. kN 30 bei 20 Nm 2 30

zul. Kippmoment (vor Abheben der Plananlage) kN ca. 600 ca. 600

Transportlast kg ca. 60 ca. 60

zul. Drehmoment ? (Schlupf ¥ max. + 0.003°) A Nm - ca. +50% ca. 150 ca. 300

zul. Drehmoment ? (Schlupf ¥ max. + 0.01°) B Nm - ca. +50% ca. 250 ca. 450

Wiederholgenauigkeit XYZ mm <0.005 <0.005

Wiederholgenauigkeit Winkel + arc sec 8 4

' mit SPZ.5xx-9/ -P
2 Radialschraube

3 Werte gelten statisch, ohne Vibrationen, unbelastet, trocken, fettfrei, sauber
4 kehrt nach Entspannen/Spannen wieder in Ursprungslage zuriick

Optionen zu allen Baugréssen

SPZ.Awk-Vor Vorbereitung Anwesenheitskontrolle, nur bei automatischer Spannung méglich (nur mit Adapter von pL)
SPZ.Awk Steuerbox zur Anwesenheitskontrolle (siehe S. 70)
CAPTO-Spannung
Gewicht benétigter

Bestell-Nr Bezeichnung [kal manuell automatisch Spannzylinder *

CAP.507-C3k  Capto-Spannung, C3 . SPZ.5xx-9
§ CAP.507-C4m Capto-Spannung, C4 .

CAP.507-C4k  Capto-Spannung, C4 . SPZ.5xx-9
=) CAP510-C4m  Capto-Spannung, C4 .
io CAP.510-C4k  Capto-Spannung, C4 ° SPZ.5xx-9

* Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhéhung nétig sein; siehe S. 71
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Jumbopalette (300 x 300 mm) auf Jumbopalette (300 x 300 mm) auf

zentrischem AM-LOCK Spannfutter 4x AMLOCK-Spannfutter QUATTRO
QUATTRO fir Leichtbearbeitung flr hohere Bearbeitungskrafte
Spannfutter QUATTRO

Anschluss
Auflagekontrolle/
Reinigung
35mm
manuelle Spannung: -
180° Drehung genligt
Druck|uftansch|uss H BSChrauben M10 zur
zum Spannen Befestigung auf dem
Abmessungen: Maschinentisch,
150x 150 x 35 (53) mm Raster 100 bzw. 50mm
(LxBxH)
Spannfutter UNO 6 Vorteile (gilt fir QUATTRO und UNO)
® nur 35 mm hoch
Abmessungen: e manuell und pneumatisch in einem
100 x 100 mm . ..
35 mm hoch ® |eichte Reinigung
® mit Impulsspannung
® ecinfache Montage
® \Wartungsarm
Technische Daten
UNO QUATTRO
Wiederholgenauigkeit X/Y/Z ca. £ 0.005 mm
] .6 kN .24 kN M
Haltekraft gespannt manue . . ca ca SRULINE
pneumatisch bei 6 bar ca. 10 kN ca. 40 kN
Bestell-Nr.
Gewicht max. Drehzahl
Bestell-Nr Bezeichnung Abmessungen [kal [min]
AML.SPF-U Spannfutter UNO @50x34mm, 1 Pin 1.18
AML.SPF-Q Spannfutter QUATTRO 150x150x34mm, 4 Pin 4.70 mehr Infos siehe AM-LOCK Prospekt
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manuelle 3-Backenfutter / Tischplatte

Einfach und schnell aufgespannt

:L‘GH
{7 Toot ]
|
|

|

Schnell umgerustet fur
Kleinserien und Expressarbeiten

T "?L:n:“:“
Fq

=
Genaues Ausrichten dank
Alle Spannmittel lose mitgeliefert, ausser TPL.mon oder erhéhte Genauigkeit bestellt Richtspiel (ca. 0.1mm) méglich.
Weitere Infos zu Backenfutter unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen
Tischplatten (Planscheiben)
. _ = =
2 3 g S
4] @A £ - = @
£ < Q = =4 " X . @
= ° = o S o _ Tragheits- Nieder- 3
S £ ST ST ®EF 3 = &£ moment hauser
Bestell-Nr Bezeichnung AnoE BE AE LE of EE JUkgm Bestell-Nr.
TPL.507-160 Tischplatte, 4 T-Nuten 12mm 160 30 30 30 6 0.02
TPL.510-160 Tischplatte, 4 T-Nuten 12mm 160 40 30 37 6 0.02 &
TPL.510-200 Tischplatte, 4 T-Nuten 12mm 200 40 30 37 10 0.05 é
TPL.510-240 Tischplatte, 4 T-Nuten 12mm 240 45 30 42 16 0.12 E
w
TPL.520-250 Tischplatte, 8 T-Nuten 14mm 250 45 45 45 17 0.14 g
TPL.520-300 Tischplatte, 8 T-Nuten 14mm 300 50 45 50 27 0.31 E
TPL.520-350 Tischplatte, 8 T-Nuten 14mm 350 50 45 50 37 0.58
TPL.530-300 Tischplatte, 8 T-Nuten 18mm 300 51 45 51 27 0.31
TPL.530-400 Tischplatte, 8 T-Nuten 18mm 400 51 45 51 49 0.99
TPL.530-500** Tischplatte, 8 T-Nuten 18mm 500 56 45 56 84 2.65 °
TPL.5xx-GEN Erhohte Genauigkeit = Y2 Toleranzwerte §
TPL.mon Tischplatte montiert und vermessen %
*In Kombination mit Spindelabdichtung mit Labyrinth SP1.507-Lab nicht mdglich -
** Spitzenerhdhung nétig (siehe S. 71)
*** Elr TxPc-Ausfuhrungen nicht méglich
Planspiralfutter Stahl (manuell) -
inkl. passendem Adapterflansch, je 1 Satz harte Bohr- und Drehbacken sowie Spannschliissel und §
Befestigungsschraube "n:
BFU.507-100ps Planspiralfutter 100 20 62.5 4 6'300 0.005 507-100ps e
BFU.507-125ps** Planspiralfutter 125 35 74 7 5'500 0.01 507-125ps
BFU.507-160ps** Planspiralfutter 160 42 82.5 13 4'600 0.04 507-160ps
BFU.510-125ps Planspiralfutter 125 35 74 7 5'500 0.01 510-125ps
BFU.510-160ps** Planspiralfutter 160 42 82 13 4'600 0.04 510-160ps
BFU.510-200ps** Planspiralfutter 200 44 92 22 4'000 0.07 510-200ps %
BFU.520-160ps Planspiralfutter 160 42 85 13 4'600 0.04 520-160ps "n:
BFU.520-200ps** Planspiralfutter 200 55! 95 23 4'000 0.12 520-200ps o =
BFU.520-250ps** Planspiralfutter 250 76 106 39 3500  0.31 520-250ps © limitierte Spannkraft
® ceingeschranktes
BFU.530-250ps  Planspiralfutter 250 76 104 32 3500 0.25 530-250ps Backensortiment
BFU.530-315ps Planspiralfutter 315 80 116 56 2'800 0.69 530-315ps (keine Krallen- und
BFU.530-400ps  Planspiralfutter 400 136 123 97  2'000 1.88 530-400ps Segmentbacken)
M r—— ® glinstiger als Keil- 0 E
BFU.5xx-GEN Erhohte Genauigkeit = Y2 Toleranzwerte stangenfutter § S
Sk
. S -
Keilstangenfutter SMW Typ HG-F 23
I o
(manuell, Backensystem Modulschragverzahnung)
inkl. passendem Adapterflansch, 1 Satz harte umkehrbare in Futter eingeschliffene Stufenbacken sowie
Spannschliissel und Befestigungsschraube
BFU.507-160ks** Keilstangenfutter 160 42 81 11 5'500 0.04 507-160ks 3
=
=
BFU.510-160ks** Keilstangenfutter 160 42 81 11 5'500 0.04 510-160ks §
BFU.510-200ks** Keilstangenfutter 200 42 1025 22 4'800 0.11 510-200ks =
BFU.520-160ks  Keilstangenfutter 160 46 70 11 5'500 0.04 520-160ks
BFU.520-200ks** Keilstangenfutter 210 60 92 22 4'800 0.11 520-200ks
BFU.520-250ks** Keilstangenfutter 260 81 110 38 4200 0.30 520-250ks
BFU.530-250ks  Keilstangenfutter 260 81 112 38 4200 0.30 520-250ks )
BFU.530-315ks  Keilstangenfutter 315 102 135 58 3500 089  520-315ks  ° nohereSpannkraft
: ® schneller umgeriistet
BFU.530-400ks  Keilstangenfutter 400 128 153 112 2'700 2.58 520-400ks (mit Backenschnell-
BFU.5xx-GEN Erhohte Genauigkeit = 2 Toleranzwerte wechselsystem)
® mehr Backenzubehor
*In Kombination mit Spindelabdichtung mit Labyrinth SP1.507-Lab nicht mdglich ® teurer als Planspiral-
** Fr TxPc-Ausflihrungen nicht moglich futter
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automatische Backenfutter

#NIEDERHAUSER: -

SPANNTECHNIK UND SYSTEME

poes

Genaues Ausrichten dank

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
P 9 9 P Richtspiel (ca. 0.1mm) moglich.

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Prazisions Kraftspannfutter 2-Backen (zylinderbetétigt)

=
s:2 =
=g E E = = o
< E [) © £
1) 2 E IZ] B
& = = [ B Niederhauser
T < (7 S o _ ° Bestell-Nr
pL LEHMANN E S e B X 25 benétigter inkl. Adapter-
Bestell-Nr Bezeichnung o a o E o= € E (S Spannzylinder  flansch
E BFU.507-100ksa-2 2-CL-C 100 Z92 100 68 5 6'000 SPZ.5xx-15/-P  507-CLC100
2 E § BFU.507-125ksa-2 2-CL-C 1252115 125 - 90 8 5'000 SPZ.5xx-15/-P  507-CLC125
% B BFU.507-160ksa-2 2-CL-C 1602140 160 - 105 14 4100 SPZ.5xx-15/-P  507-CLC160
B 2
@ ‘é BFU.510-125ksa-2 2-CL-C 1257115 125 - 92 8 5'000 SPZ.5xx-15/-P  510-CLC125
= E BFU.510-160ksa-2 2-CL-C 1602140 160 - 107 14 4100 SPZ.5xx-15/-P  510-CLC160
BFU.510-200ksa-2 2-CL-D 2002170 200 - 118 20 3'300 SPZ.5xx-15/-P  510-CLD200
] BFU.520-160ksa-2 2-CL-C 1602140 160 - 109 15 4100 SPZ.520-15/-P  520-CLC160
Bl BFU.520-200ksa-2 2-CL-D 2002170 200 - 120 20 3'300 SPZ.520-15/-P  520-CLD200
% 5 BFU.530-200ksa-2 2-CL-D 2002170 200 - 123 22 3'300 SPZ.530-15/-P  530-CLD200
.é’
[
a
® als Zentrischspanner anwendbar (wenn Spannzylinder vorhanden)
® bis Grésse 160 mit Kreuzversatz-Grundbacken
(7]
=
B=
a8
[=]
g2
e Kraftspannfutter 3-Backen (zylinderbetitigt)
oa
=
-
=4
Q

E _ = 5

E [} < £

2 2 E @ -

& a = ] ] iederhauser
=5 7 < (7] S S _ ° Bestell-Nr
HE pL LEHMANN E S o B X 25 benétigter inkl. Adapter-
k= 7] Bestell-Nr Bezeichnung o [a} o E [OFF4 € E (= Spannzylinder  flansch
3 ::.' 5 BFU.507-130ksa BHD-130-32-3-Z 130 32 85 7 7'000 SPZ.5xx-15/-P  507-BHD130

© Ll BFU.507-165ksa BHD-165-46-3-Z 165 46 95 13 6'000 SPZ.5xx-15/-P  507-BHD165
=y BFU.510-165ksa BHD-165-46-3-Z 165 46 97 13 6'000 SPZ.5xx-15/-P  510-BHD165
Bl BFU.510-210ksa BHD-210-52-3-Z 210 52 112 24 5'000 SPZ.5xx-15/-P  510-BHD210
] BFU.520-165ksa BHD-165-46-3-Z 165 46 87 13 6'000 SPZ.520-15/-P  520-BHD165
> bl BFU.520-210ksa BHD-210-52-3-Z 210 52 114 24 5'000 SPZ.520-15/-P  520-BHD210
» =
% E § BFU.530-210ksa BHD-210-52-3-Z 210 52 117 27 5'000 SPZ.530-15/-P  530-BHD210
S 2
@
o3

e Rundlaufgenauigkeit ca. 0.02 mm

® Wiederholgenauigkeit ca. 0.02 mm
e Spitzverzahnung auf Grundbacken
e Ausflihrung BHD ist mit Zoll-Backen
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automatische Backenfutte

#NIEDERHAUSER:

SPANNTECHNIK UND SYSTEME

poes

Genaues Ausrichten dank

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
p 9 9 P Richtspiel (ca. 0.1mm) moglich.

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Vorderend-Kraftspannfutter 3-Backen

£
£ g
Q -
€ — = 2
—_ < o D
E [} < £
) 2 g i)
& g = o 2
T < (7 S o _ i Niederhauser
pL LEHMANN E S e B X 25 Bestell-Nr
Bestell-Nr Bezeichnung o a o E (GRS € E (S inkl. Adapterflansch
x
§ BFU.507-125vsa SP 125-26 204 26 135 21 4'000 507-SP125 é
s
g BFU.510-160vsa SP 160-38 255 38 163 33 3'500 510-SP160 E_
(2}
2
Q
§ BFU.520-160vsa SP 160-38 255 38 163 33 3'500 520-SP160 g
Verdrehsicherung
Zentrierring
-
=
2
=
3
a
® mit spitzverzahnten Spannen/Offnen (nur im Stillstand SMW-Profi ldichtung hat Verteiler auf FutterauBendurchmes-
Grundbacken méglich). Profi ldichtung wird durch durch Eigenelastizitat abge- ser mit Zentrierring (Verschleissteil) 7]
Druckluft am FutterauBendurchmes- hoben. Spanndruck wird im gelagert. Es wird eine Verdrehsiche- §
ser angelegt und die Zylinder- Zylinder permanent gehalten rung am Maschinenspindelstock w
kammer wird befiillt. Nach Aufbau und Futter kann rotieren. bendétigt. =
des Spanndruckes wird Druckluft
abgeschaltet und die jeweilige
Zylinderkammer durch im Futter
entsperrbares Riickschlagventil
verschlossen.
S
Kraftspannfutter 4-Backen (zylinderbetitigt) 3
a
H
-
c
[
E _ = 5
= 3 g £
§ < - S % Niederhauser
7 < (7] S S _ ° Bestell-Nr =5
pL LEHMANN E S e B X 25 benétigter inkl. Adapter- HE
Bestell-Nr Bezeichnung o a o E [OIF4 € E (= Spannzylinder  flansch K 7]
S -
E BFU.510-210ksa-4 Centco4-210-52 210 52 129 29 5'000 SPZ.5xx-15/-P  510-Centco4 E] ;
§ BFU.520-210ksa-4 Centco4-210-52 210 52 131 30 5'000 SPZ.520-15/-P  520-Centco4
§ BFU.530-210ksa-4 Centco4-210-52 210 52 134 32 5'000 SPZ.530-15/-P  530-Centco4

Auf die beiden
Backenpaare Z1 und
Z2 wirkt anfangs nur
die zur Werkstiickzen-
trierung notwendige
Kraft. Erst wenn beide

& Technik

- -

Backenpaare Z1 und Z2 @ ./;

am Werkstiick anliegen, i :

wird die zur Bearbeitung 2

notwendige Kraft

aufgebaut. 2+2 Zentrisch ausglei- 2+2 Zentrisch Spannen 2+2 Zentrisch ausglei- 2+2 Zentrisch ausglei-
® guter Rund-und chendes Spannen fuir runde oder dtinn- chendes Spannen fiir chendes Spannen fiir

Planlauf wandige Werkstiicke rechteckige oder quad-  geometrisch unformige

e verschiedene Bau- ratische Werkstiicke Werkstiicke

teilformen zentrisch
spannbar

LEHMANN® 147



Ubersicht,
Facts, smartBox

Drehtische

(%2}
=
B
(=}
(=}

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Zangenspannung Typ B, SCHAUBLIN

N NIEDERHAUSER=

SPANNTECHNIK UND SYSTEME

Manuelle Aufflanschfutter lose mitgeliefert,
Kraftbetatigte aufgebaut und ausgerichtet durch

pL LEHMANN (wenn zusammen mit einem Drehtisch

bestellt)

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

12

11

|
i
|
i
|

©

d1
d2
d3
D

Aufflanschfutter manuell
Rundlauf mit Zange ca. 15p (Schaublin)

SPZ.5xx = Ordentliche Bestellnummer fiir kombinierten Spannzylinder fir Typen 507 und 510 (siehe S. 70)

d1
d2
D

Aufflanschfutter automatisch Typ B axfix

5
= | &
5 .3 3
pL LEHMANN ; ‘g .é = % L 11 12
Bestell-Nr Bezeichnung ® & E X [mml [mm] [mm]
5 ZSP.507-B32Am Aufflanschfutter B32 L] 133 59 75
Bl ZSP.507-B32Aka Aufflanschfutter B32 e L]
=) ZSP.510-B32Am Aufflanschfutter B32 L] 133 59 75
io ZSP.510-B32Aka Aufflanschfutter B32 e L]
ZSP.520-B32Am Aufflanschfutter B32 . 149 59 75
2 ZSP.520-B32Aka Aufflanschfutter B32 e e 135 25 54.5
Bl ZSP.520-B45Am  Aufflanschfutter B45 . 180 76 =
ZSP.520-B45Aka Aufflanschfutter B45 e e 142 25 55.5
** Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhdhung notig sein; siehe S. 71
Spannbereich und Durchlass
System Spannbereich Durchlass Spannzange
[mm] [mm]
B32 0.3..32 28
B45 1..45 36

Prinzip der Zangenspannung mit HSK-Einsatz

. = =

Automatische Zangenspannung

148

5
N
- S Niederhauser
S O _ benétigter Bestell-Nr
13 D d1 d2 d3 2 5 % £ Spannzylinder** inkl. Adapter-
mml  [mm]  [mm]  [mm] [mm] O & E E (Option) flansch
= 126 53 62 88 85 6'000 507-B32
130 7.2 8'000 SPZ5xx-d2.5d25 507-B32KA
= 126 53 62 88 8.7 6'000 510-B32
130 7.2 8'000 SPZ5xx-d2.5d25 510-B32KA
= 130 53 62 88 9.7 6'000 520-B32
90 130 55 105 8.4 8'000 SPZ5xx-d2.5d25 520-B32KA
= 160 65 96 = 520-B45
130 68 105 SPZ.520-d2.5/-P 520-B45KA
Aufflanschfutter
1
B32, manuell B32, automatisch B45, manuell

Spannzangenaufnahme B32

ki-smash grnbh

€

mit Standard B32
Spannzange

mit zugespitzter B32
Spannzange

mehr siehe S. 149

b

Manuelle Zangenspannung

Y LEHMANN®



Zangenspannung Typ W, SCHAUBLI

12

N NIEDERHAUSER=

11

SPANNTECHNIK UND SYSTEME

©

d1
d2
d3
D

Manuelle Aufflanschfutter lose mitgeliefert,

Kraftbetatigte aufgebaut und ausgerichtet durch
pL LEHMANN (wenn zusammen mit einem Drehtisch
bestellt)

|
|
|
|
|

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Aufflanschfutter manuell

Zangeneinsatz, aufgebaut durch
pL LEHMANN (wenn zusammen
mit einem Drehtisch bestellt)

SPZ.5xx = Ordentliche Bestellnummer fiir kombinierten Spannzylinder fir Typen 507 und 510 (siehe S. 70)

5 d1 §
_ & (mm] - ® bendtigter Niederhauser
g g § * ohne/mit -5 = = Sp_ann- _BeSte"-Nr
pL LEHMANN Z S EL L1 L2 D Gownde d2 d3 3 ZE zylinder* inkl. Adapter-
Bestell-Nr Bezeichnung (%) € X [mm] [mm] [mm] [mm] schutzring [mm] [mm] © & & E (Option) flansch
ZSP.507-W20m  mit HSK-Einsatz W20 o 50 35 - 70 38/54* - -
ZSP.507-W20Am Aufflanschfutter W20 o 111 36 53 126 40 54 88 7.5 6'000 507-W20
ZSP.507-W20k mit HSK-Einsatz W20 e 50 35 - 70 38/54* - - SPZ.5xx-d2.5/ -P
ZSP.507-W25m  mit HSK-Einsatz W25 o 50 35 - 70 48/60* - -
ZSP.507-W25Am Aufflanschfutter w25 o 135 60 76 126 48 59 88 8.5 6'000 507-W25
ZSP.507-W25k mit HSK-Einsatz w25 e 50 35 - 70 48/60* - - SPZ.5xx-d2.5/ -P
ZSP.507-W31m  mit HSK-Einsatz W31.75 e 50 35 - 70 46 - -
ZSP.507-W31Am Aufflanschfutter w3175 e 122 48 64 126 53 62 88 75 6000 507-W31.75
ZSP507-W31k  mit HSK-Einsatz W31.75 e 5 3 - 70 4| = | = SPZ.5xx-d2.5/ -P
zspso7-watknp TIHSKENSAm M wsi7s e 50 35 - 70 ®m| = | = SPZ.5xx-d2.5025
ZSP.510-W20m  mit HSK-Einsatz W20 . 50 | @5 = 70 38/54* - =
ZSP.510-W20Am Aufflanschfutter W20 (] 111 36 53 126 40 54 88 7.5 6'000 510-W20
ZSP.510-W20k mit HSK-Einsatz W20 e 50 35 = 70 38/564* - = SPZ.5xx-d2.5/-P
ZSP.510-W25m  mit HSK-Einsatz W25 . 50 | @9 = 70 48/60* - =
ZSP.510-W25Am Aufflanschfutter W25 o 135 60 76 126 48 59 88 85 6'000 510-W25
ZSP.510-W25k mit HSK-Einsatz W25 e 50 35 = 70 48/60* - = SPZ.5xx-d2.5/-P
ZSP.510-W31m  mit HSK-Einsatz W31.75 e 50 35 = 70 46 - =
ZSP.510-W31Am Aufflanschfutter W31.75 e 122 48 64 126 53 62 88 7.5 6'000 510-W31.75
ZSP.510-W31k mit HSK-Einsatz W31.75 e 50 35 = 70 46 - = SPZ.5xx-d2.5/-P
ZSP.510-W31kND ?J&:Ihslelfslszgrsr?c:ﬁtg;t;mm W31.75 e 5 3 - 70 @ = | = SPZ.5xx-d2.5d25
ZSP.520-W20Am Aufflanschfutter W20 ° 127 36 53 130 40 54 88 8.7 6'000 520-W20
ZSP.520-W25Am Aufflanschfutter W25 o 151 60 76 130 48 59 88 9.7 6'000 520-W25
ZSP.520-W31Am Aufflanschfutter W31.75 e 138 48 64 130 53 62 88 8.7 6'000 520-W31.75
** Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerh6hung nétig sein; siehe S. 71
s g
Zangeneinsétze (Typ W) LEHMANN ® Spannzangenaufnahme W25 X Slec QW@ i

W20 W25 W31.75 (5C)

Spannbereich und (Nutz-)Durchlass

System Spannbereich

[mm]
w20 0.3..23
w25 0.3..29
W31.75 (5C) 0.5..31
W31.75 (5C), erhohter Durchlass* 0.5..31

* gilt fur Ausfiihrungen kND in Tabelle oben

] LEHMANN °

Weitere Informationen
unter: www.ki-mech.ch
Montage- und Bedienungs-
anleitung sind direkt beim
Hersteller anzufragen

mit Standard W25 Spannzange

@ Stabile und schlanke Ausfiihrung fiir bessere Zugéanglichkeit
® Rundlauf <0.005mm

Durchlass Spannzange Nutz-Durchlass durchgehend, Standard
[mm] [mm]
14.5 14
21 17
27 17
27 25

Ubersicht,

149

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ
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angenspannung Typ F und ER, SCHAUBLIN

zu Baugrdsse 507 bis 530 zu Baugrésse 507 bis 530
L L
12 11

N NIEDERHAUSER® * I 0

SPANNTECHNIK UND SYSTEME o

< = 8 L

& =3 g e s &

Manuelle Aufflanschfutter lose mitgeliefert, 1 [

Kraftbetatigte aufgebaut und ausgerichtet durch -

pL LEHMANN (wenn zusammen mit einem Drehtisch i~ =
bestellt) Aufflanschfutter manuell Typ F Aufflanschfutter hydraulisch Typ F

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Aufflanschfutter manuell Typ ER

150

I
Aufflanschfutter manuell Typ ER

Y LEHMANN®

Zangenspannung Typ F erreichbare Genauigkeit mit Zange 30-40u
8
£5 =
2= § 5 E
_fg' = _ 2 8 - @ Niederhauser
S 2 T E 3 g Spann- S G _ bendtigter Bestell-Nr
= pL LEHMANN S az: S ‘«;7" bereich L 11 D d1 ga % & Spann- inkl. Adapter-
Bestell-Nr Bezeichnung E 8§82 & [mm [mml [mm] [mm] mm © = E E zylinder* flansch
[y ZSP.507-F35Am  Aufflanschfutter . F35 1..30 129 40 160 90 12.7 4500 507-F35 manuel
Bl ZSP.507-F35Ak  Auffl.futter, kraftbetatigt ® [ F35 1..30 1174 734 112 85 88 6'000 SPZ.5xx-9/-P 507-F35K
E =Y ZSP.510-F35Am Aufflanschfutter o F35 [1..30 129 40 160 90 12.7 4'500 510-F35
2‘% Bl ZSP.510-F35Ak  Auffl.futter, kraftbetatigt e F35 1..30 1144 734 112 85 88 6'000 SPZ5xx-9/-P 510-F35K
2 B 2 ZSP.520-F48Am Aufflanschfutter . F48 1..42 145 40 160 90 12.7 4'500 520-F48
2 2
o 8 il ZSP.520-F48Ak  Auffl.futter, kraftbetéatigt ® F48 1..42 1379 909 155 102 8.8 6'000 SPZ.520-9/-P 520-F48K
L
= 2 ZSP.530-F66Am Aufflanschfutter . F66 4..60 192 78 210 120 24 4'000 530-F66
bl ZSP.530-F66AKk  Auffl.futter, kraftbetatigt e F66 4..60 1749 1089 235 130 18.7 5'000 SPZ.530-9/-P 530-F66K automatisch
SPZ.5xx = Ordentliche Bestellnummer fiir kombinierten Spannzylinder fir Typen 507 und 510 (siehe S. 70)
Q * Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerh6hung nétig sein; siehe S. 71
3
=
o
a
Zangenspannung Typ ER
2 =
NS g
W _ . B
= s &  Spann- § O _ Niederhauser
pL LEHMANN 5 ‘i bereich L 11 12 D d1 d2 %E % & Bestell-Nrinkl.
Bestell-Nr Bezeichnung € %) [mm] [mml  [mml  [mm] [mm] [mm] [mm] © & & E Adapterflansch
ZSP.507-E25Am Aufflanschfutter e ER-25 05..17 62 30 = 90 42 - 27 6'000 507-ER25 manuell
§ ZSP.507-E32Am Aufflanschfutter e ER-32 1..22 70 38 = 90 50 - 3.0 6'000 507-ER32
o ZSP.507-E40Am Aufflanschfutter e ER-40 2..30 72 40 = 90 63 - 3.7 6'000 507-ER40
[--]
§§ ZSP.510-E25Am Aufflanschfutter e ER-25 05..17 46 30 = 90 42 - 1.5 6'000 510-ER25
'6"6: E ZSP.510-E32Am Aufflanschfutter e ER-32 1..22 54 38 = 90 50 - 1.8 6'000 510-ER32
== ZSP.510-E40Am Aufflanschfutter e ER-40 2..30 56 40 = 90 63 - 25 6'000 510-ER40
ZSP.520-E25Am Aufflanschfutter e ER-25 05..17 80 30 50 130 42 90 4.2 6'000 520-ER25
§ ZSP.520-E32Am Aufflanschfutter e ER-32 1..22 88 38 50 130 50 90 4.5 6'000 520-ER32
ZSP.520-E40Am Aufflanschfutter e ER-40 2..30 90 40 50 130 63 90 5.2 6'000 520-ER40
> N
g9
EE
s
§ = zu Baugrdsse 507 und 510 zu Baugrésse 520
< L
= L
12
11 11
x 2 =
=
i (B s -
s < -



Zangenspannung OTTET

N NIEDERHAUSER=

SPANNTECHNIK UND SYSTEME

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.niederhauser.ch

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Spannzangenfutter OTTET

z g
I < ES
£ = Jops
-~ ©® = g2
S S _ & bendtigte Dreh- =
pL LEHMANN D d1 L 11 % 5 Xt % durchfiihrung oder  Niederhauser Bestell-Nr £
Bestell-Nr Bezeichnung mml [mml mm] mm] O£ EE £ Spannzylinder* inkl. Adapterflansch
ZSP.507-0Tp 130 = 85 - 127 7'000 e DDF507-04 507-FNO-1 Aussen®
S zsps07-0tphr OTTET 120 70 82 - 92 7000 e DDF507-04 507-FNO-PH
) = P Spannzangenfutter 2 z spannung
ZSP.507-OTkh** 120 70 96 20 9.2 7'000 e SPZ5xx-9/-P 507-FNO-K 3
ZSP.510-0Tp 130 = 85 - 127 7'000 e DDF510-04 510-FNO-1 %
2 ZSP.510-OTph** oIz 120 70 85 - 9.2 7000 e DDF510-04 510-FNO-PH E
0} Spannzangenfutter @
ZSP.510-OTkh** 120 70 99 20 9.2 7000 e SPZ5xx-9/-P 510-FNO-K 'g
ZSP.520-0Tp S 130 - 101 - 127 7000 e DDF520-04 520-FNO-1 g
= . *k B - g - H H
Py ZSP.520-0Tph Spannzangenfutter 10 9 &l o | V09| O |DIEREAD-E 220 EN OB Innen-
ZSP.520-OTkh** 130 70 102 20 9.2 7000 e SPZ.520-9/-P 520-FNO-K spannung

*siehe S.70-73

**h = mit Hubbegrenzung

Das Spannzangenfutter mit innenliegenden Spannkolben ist fiir Innen- und Aussenspannung geeignet, druckluftbetatigt.

Zangenspannung OTTET mit ripas

7]
=
N=
pL LEHMANN max. Drehzahl benétigtes Palettierungssystem ripas @3
Bestell-Nr Bezeichnung [min"] und Spannzylinder* aQ
5 ZSP.507-0Tk mit HSK-Einsatz, kraftbetatigt RIP.507-63m-OT und SPZ.5xx-2.5 / -P nétig
bl ZSP.507-0Tm mit HSK-Einsatz, manuell RIP.507-63k-OT und SPZ.5xx-2.5 / -P n6tig
1= ZSP.510-0Tk mit HSK-Einsatz, kraftbetatigt RIP.510-63m-OT und SPZ.5xx-2.5 / -P nétig
Ll ZSP.510-0Tm mit HSK-Einsatz, manuell RIP.510-63k-OT und SPZ.5xx-2.5 / -P ndtig

*siehe S.70/71/143

LEHMANN®

Das Spannzangenfutter mit innenliegenden Spannkolben ist fiir Innen- und Aussenspannung geeignet, druckluftbetatigt.

7R

max. Spannhub 2 mm

el
% IA—,
.

=

\ 77
II,/A' P

e

Aussenspannung

* manuell, stossend

Innenspannung

ripas-Palette mit
OTTET-Spannzange

Beispiel A
...... 29
\/ ® Bearbeitungstiefe 8-13 mm
17 e Zange min. @30
(nur Innenspannung maglich)
A ® Zange max. 380mm

ripas automatisch (oder manuell), OTTET manuell

Y LEHMANN®

ripas manuell (automatisch nicht moglich), OTTET automatisch
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WDF, CNC




HAINBUCH

Das Spannmittel bildet die Basis auf dem Lehmann CNC-Drehtisch und kann
mit unterschiedlichsten Spannelementen und Adaptionsspannmitteln im

(&)
Handumdrehen passend fiir Ihre Werkstticke gerlistet werden. Egal ob das
Spannformat eine Rund- oder Profilkontur erfordert, ob es sich um Rohteil- oder
Fertigteilspannung handelt, ob um Weich- oder Hartbearbeitung, um AuBen- oder

Innenspannung — das HAINBUCH SYSTEM bietet Ihnen vielfaltige Spannmaglich-

S PAN N E N D E TEC H N I K keiten — ohne groBen Riistaufwand.

Vorteile Axzug Vorteile Axfix
Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN ® genauer ® weniger Spannabdricke
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt) e stabiler ® kein Verlust von Spannlange

e glinstiger e definierte axiale Positionierung
Weitere Infos unter: www. hainbuch.com e kleiner (z.B. fur Arbeiten mit Gegenspindel)
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen @ kein Hainbuch-System mdglich
Spannmittel rotierend Spannelement ® umfassende Spannung

3 unterschiedliche Ausfiihrungen:
fur Rohmaterial, Feinbearbeitung
oder zum selbst Ausdrehen

P o

>

Ubersicht,

Fulle an Profil-Spannmdglichkeiten
e kihimittelresistente Gummi-

\Mt
) Metall-Verbindung, verhindert

TOPlus TOPIlus mini Spane im Spannmlttel

Spannfutter Spannfutter ) Spannbereich SE@3-65mm
Spannbereich RD g 3-65 mm

Spannkopf — Aussenspannung

Facts, smartBox

Adaptionsspannmittel

P

® schnelles Umristen von Aussen-
auf Innenspannung ohne Ausrich-
ten durch CENTREX Schnittstelle

‘Qifﬁ ® Rundlaufgenauigkeit < 0,005 mm

SPANNTOP SPANNTOP mini zwischen Futterkegel und Dorn-

Spannfutter Spannfutter MANDO Adapt Spanndorn — kegel

Innenspannung e Spannbereich g 8—100 mm

Drehtische

(%2}
=
B
(=}
(=}

axfixe 3-Backenspannung

e rotierend [unter Drehzahl] und
stationér einsetzbar

® inweniger als 2 Minuten von
Spannkopf- auf Dorn- oder
Backenspannung umrtsten

TOROK Handspannfutter (nur Axzug erhaltlich)

MOT, KAB,
WDF, CNC

® Backenhub bei Grosse 65:2.2 mm
Backenmodul Gr. 145 oder 215 -

Backenspannung (auch 2 Backen

verfligbar)

Spannmittel stationar

® enorme Flexibilitat
® Selbstzentrierung der Adaption im
Spannfutter < 0,003 mm

® extrem schneller Umbau ohne De-
montage des Spannfutters [1 Min.]

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Stirnmitnehmer Morsekegel
Adaption Adaption

e planflachige Axialspannung per
Neodym-Magnet

Service
& Technik

® hohe Planlauf-Wechselgenauigkeit
hohe Haltekraft von 140 N/cm?

® Montage in 30 Sek. ohne auszu-
richten

HYDROK hydraulischer Spannstock

Magnetmodul ® wartungsarm, da schmutzunemp-
findlich

e 1 Baugrésse @200 verfugbar
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Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN

HAINBUC

d1

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt) TOPIlus mini Axfix

SPANNTOP mini Axfix

TOPIlus mini Axzug
SPANNTOP mini Axzug

TOROK SE Axzug

TOROK RD Axzug
Weitere Infos unter: www. hainbuch.com

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

HAINBUCH Spannfutter TOPlus mini | TOROK SE

* Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhéhung nétig sein; siehe S. 71

- =
£ 5 g%
_ 2 . S HAINBUCH & =
T 3 Spann- S O _ bendtigter  HAINBUCH Bestell-Nr S8
pL LEHMANN ' = 1‘; ) bereich L 11 D d1 03_, 5 X Spgnn- SYSTEM inkl. Adapter- =
Bestell-Nr Bezeichnung € £ Grosse [mm] [mm] [mm] [mm] mm O & € E zylinder* kompatibel flansch
HAI507-tp-axz TOPIus mini Axzug e 26 3.26 84.5 31 67f7 129 53 10000 SPZ.5xx-9/-P 10001281
HAI507-tp-axf TOPIus mini Axfix e 26 3.26 86 33 74f7 129 58 10000 SPZ.5xx-9/-P 10001285
HAL510-tp-axz TOPIus mini Axzug e 52 3.52 103.5 42 119f7 150 109 7000 SPZ.5xx-9/-P . 10001282 B
HAL510-tp-axf TOPIus mini Axfix e 52 3.52 104.5 44 119f7 150 106 7000 SPZ.5xx-9/-P . 10001286 E
HAL510-tp-to  TOROKSEAxzug  ® 52 3.52 137 92 125f7 174 146 7000 . 10001300 5
HAI520-tp-axz TOPIus mini Axzug 52 | 3.52 107 42 119f7 150 104 7000 SPZ.520-9/-P . 10001283 2
HAI520-tp-axf TOPIus mini Axfix e 52 [3.52 109 44 119f7 150 10.1 7000 SPZ.520-9/-P . 10001287 &
HAL520-tp-to  TOROKSEAxzug @ 52 | 3.52 140 915 125f7 174 144 7000 . 10001301
HAI530-tp-axz TOPIus mini Axzug 65  3..65 112 49 129f7 205 149 6000 SPZ.530-9/-P . 10001284
HAI530-tp-axf TOPIus mini Axfix e 65 3.65 105.5 50 137f7 203 147 6000 SPZ.530-9/-P . 10001288
HAL530-tp-to TOROK SEAxzug 65  3..65 151.5 97 145f7 210 188 6000 . 10001302 2
%
TOPIlus mini &
® 25 % hohere Haltekraft als SPANNTOP
® einzigartige Steifigkeit durch groB3flachige Anlage der Spannsegmente
W'; . e schmutzunempfindlich durch Spannkopfgeometrie
) N e geringere Fliehkraftverluste gegenuber Backenfuttern o
Tk ® optimale Schmierung dank Schmiernuten in der Spannelementaufnahme N §
- ® Werkstuckstabilisierung durch Axialzug gegen Werkstiickanschlag @ w
TOPlus mini e Rundlaufgenauigkeit < 0,01 mm S
® geringe Stdrkontur und einfaches wechseln der Spannkopfe

g Q
.. < =
HAINBUCH Spannfutter SPANNTOP mini I TOROKRD * Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhéhung nétig sein; siehe S. 71 :_ :_’_
oa
= ==
<
= IS
_ 8 .  ® HAINBUCH
T 3 Spann- 5 O _  bendtigter HAINBUCH  Bestell-Nr
pL LEHMANN Siks bereich L 11 D d1 2.5 % &g Spann- SYSTEM inkl. Adapter-
Bestell-Nr Bezeichnung E £ Grésse [mm] mml  [mml  [mm] mm] O & € E zylinder* kompatibel flansch =
[ HAL507-st-axz  SPANNTOP mini Axzug e 32 3.32 101 43 66f7 133 67 8000 SPZ5xx-9/-P 10001289 £9
Ll HAL.507-st-axf SPANNTOP mini Axfix e 32 3.32 96 44 74f7 129 62 8000 SPZ.5xx-9/-P 10001293 25
HAL510-st-axz  SPANNTOP mini Axzug e 52 3.52 1035 45 90f7 150 9.0 7000 SPZ.5xx-9/-P . 10001290 & :—
E HAL510-st-axf SPANNTOP mini Axfix e 52 3.52 104.5 44 98f7 150 92 7000 SPZ.5xx-9/-P . 10001294 <3
HAL510-st-to  TOROK RD Axzug . 52  3.52 137 92 125f7 174 147 7000 . 10001297
HAL520-st-axz  SPANNTOP mini Axzug e 52 3.52 107 45 90f7 150 9.1 7000 SPZ.520-9/-P . 10001291
§ HAL520-st-axf SPANNTOP mini Axfix e 52 3.52 109 44 98f7 150 9.4 7000 SPZ.520-9/-P . 10001295
HAL520-st-to  TOROK RD Axzug . 52  3.52 140 915 125f7 174 144 7000 . 10001298
HAL530-st-axz  SPANNTOP mini Axzug e 65 3.65 112 47 111f7 205 139 6000 SPZ.530-9/-P . 10001292 8 E
§ HAL530-st-axf SPANNTOP mini Axfix e 65 3.65 1055 50 119f7 203 13.3 6000 SPZ.530-9/-P . 10001296 5 3
HAL530-st-to  TOROK RD Axzug . 65 3..65 1515 97 145f7 210 185 6000 . 10001299 ? =
SPANNTOP mini
- ® Kklassische Vorteile aller HAINBUCH Kraftspannfutter wie z. B. hohe Haltekraft, um-
- . . . N . . N
_‘: » schlieBende Spannung mit hoher Genauigkeit und besondere Ristfreundlichkeit
P e geringere Fliehkraftverluste gegenuiber Backenfuttern
SPANNTOP mini ® Werkstlickstabilisierung durch Axialzug gegen Werkstlickanschlag
° i it <
Fir Benutzung von Hainbuch-System Run.dIang?nawgken 0'91 mm .
ist ein Adaptionsflansch nétig. ® geringe Storkontur und einfaches wechseln der Spannkopfe
®
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HAINBUCH

0
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt) MANDO T211 Axzug MANDO T212 Axzug

MANDO T812 Axfix
Weitere Infos unter: www. hainbuch.com

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

HAINBUCH Spanndorne MANDO * Bei T-Drehtischen kann eine Spitzenerhdhung nétig sein; siehe S. 71
" .
S5 = ~ E 2 L
3 g Spar?n © Q _ benttigter HAINBUCH
pL LEHMANN ) '§. . bereich L 11 D d1 ; Y S E Sp::-]nn- BesteII—Nr
Bestell-Nr Bezeichnung £ Grosse [mm] [mm] [mm] [mm] mm] O E £ zylinder * inkl. Adapterflansch
HAI.507-ma-axz1 MANDO T212 Axzug . XXS 8...13 1215 45.5 65 141 830 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001308
5 HAIL507-ma-axf1 MANDO T812 Axfix . XXS 8...13 116.75 44.0 65 141 820 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001316
E bl HAL.507-ma-axz2 MANDO T212 Axzug . XS 13...19 116 45.5 65 141 8.00 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001309
£ HAI.507-ma-axf2 MANDO T812 Axfix . XS 13...19 120 475 65 141 820 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001317
E_ HAIL510-ma-axz1 MANDO T212 Axzug . s 16...21 1125 47.5 70 141 7.50 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001310
‘§ HAI510-ma-axf1 MANDO T812 Axfix . s 16...21 117.5 49.5 70 141 7.80 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001318
= S HAI.510-ma-axz2 MANDO T211 Axzug . 0 20...28 115.5 40.0 75 141 7.20 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001303
HAI.510-ma-axz3 MANDO T212 Axzug . 0 20...28 1235 58.5 90 141 8.00 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001311
HAI.510-ma-axf2 MANDO T812 Axfix . 0 20...28 129.5 60.5 90 141 840 7000 SPZ.5xx-9/-P 10001319
HAI.520-ma-axz1 MANDO T211 Axzug L] 1 26...38 130 51.0 75 141 7.50 7000 SPZ.520-9/-P 10001304
2 HAI.520-ma-axz2 MANDO T212 Axzug L] 1 26...38 134 64.5 90 141 840 7000 SPZ.520-9/-P 10001312
é HAI.520-ma-axf1 MANDO T812 Axfix L] 1 26...38 137.5 66.5 90 141 860 7000 SPZ.520-9/-P 10001320
g’ HAI.520-ma-axz3 MANDO T211 Axzug L] 2 36...54 150 71.0 100 141 810 7000 SPZ.520-9/-P 10001305
HAI.520-ma-axz4 MANDO T212 Axzug L] 2 36...54 152 80.5 104 141 9.30 7000 SPZ.520-9/-P 10001313
HAI.520-ma-axf2 MANDO T812 Axfix L] 2 36...54 153.5 825 104 141 9.30 7000 SPZ.520-9/-P 10001321
HAI.530-ma-axz1 MANDO T211 Axzug L] 3 50...80 172 78.0 100 211 141 6000 SPZ.530-9/-P 10001306
HAI.530-ma-axz2 MANDO T212 Axzug L] 3 50...80 172 87.5 120 211 15,5 6000 SPZ.530-9/-P 10001314
- HAI.530-ma-axf1 MANDO T812 Axfix L] 3 50...80 173.5 90.0 120 211 158 6000 SPZ.530-9/-P 10001322
§ HAI.530-ma-axz3 MANDO T211 Axzug L] 4 69...100 187 95.0 100 211 15.3 6000 SPZ.530-9/-P 10001307
w HAI.530-ma-axz4 MANDO T212 Axzug L] 4 69...100 180.5 G5 138 211 16.6 6000 SPZ.530-9/-P 10001315
(=) HAI.530-ma-axf2 MANDO T812 Axfix L] 4 69...100 183.5 100.0 138 211 17.3 6000 SPZ.530-9/-P 10001323
MANDO

e typische HAINBUCH Merkmale wie Ristfreundlichkeit, parallele Spannung,
optimale Kraftlibersetzung, hohe Steifigkeit und Haltekraft sowie geringer
Verschlei3

® Werkstuckstabilisierung durch Axialzug gegen Werkstlickanschlag

® Rundlaufgenauigkeit < 0,01 mm, Ausfihrung T812 < 0,025 mm
(mit Adaption +0,003 mm)

e groBer Uberbriickungsbereich durch vulkanisierte Spannelemente

® \Vorbereitet fur Luftanlagekontrolle am Werkstilickanschlag

2]
=
)
u
a
=

MANDO T211

flr Bauteile mit Durchgangsboh-
rungen @20-200 mm
(wegen Zugbolzen)

Ausrichten,

SPANNTOP mini Axzug Gr. 52 auf T1-520530 TAP3 MANDO T211 Gr. 0 auf T1-510520 TAP2

& Technik

MANDO T212

MANDO T812

flr Bauteile mit Sacklochboh- -

rungen ab @8-200 mm TOROK SE Gr. 52 auf T1-507510 TOP1 TOPIlus mini Axfix Gr. 52 auf EA-520
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0
HAINBUCH

SPANNENDE TECHNIK

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www. hainbuch.com

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Nullpunktspannsystem safe und airline

pL LEHMANN
Bestell-Nr

HAI507-al
HAL507-SAh
HAIL510-al
HAL510-SAh
HAI.520-al
HAL520-SAh
HAI.530-al
HAL530-SAh

EIENEDEA

*siehe S.72/73

Bezeichnung
DockLock airline 20
DockLock safe 20
DockLock airline 20
DockLock safe 20
DockLock airline 20
DockLock safe 20
DockLock airline 20
DockLock safe 20

offnen, pneumatisch

6 bar

offnen, hydraulisch

65 bar

D2 [mm]

130
130
130
140
140
220
220

oo oo an ov an on L abSpindel
m\IOMOMOM[mm]

o Gewicht
@ [kg]

iy
© ®

4.9
6.0
6.0
10.7
10.7

Spannmittel zu Nullpunktspannsystem safe und airline

pL LEHMANN
Bestell-Nr

HAlal-PalQ
HAl.al-PalR

HAlLsa-PalQ
HAlLsa-PalR

blanke
Paletten

Bezeichnung
DockLock airline 20 Palette

DockLock airline 20 Palette rund
DockLock safe 20 Palette
DockLock safe 20 Palette rund

airline (I6sen durch Luft)

Storkreis-@ [mm]

N
o
o

160

@ Y % LabAuflage [mm]

w
o

max. Drehzahl

[min]

safe (I6sen durch Pneumatik)

(B ows]

£ Z
3 &
(=2} X
E. 2
£ Z (]
o= I
>9 40
>9 40
>9 40
>9 40
>9 40
>9 40
>9 40
>9 40
T
x
[an)
x
-
c
[
c
kel
[
c
o
EE
aE
150x150x35
?160x35
150x150x35
?160x35

Y LEHMANN®

Toleranzen gelten fiir alle
HAINBUCH-Spannmittel

bendtigte
Drehdurchfiihrung*

DDF.507-04
DDF.507-04
DDF.510-04
DDF.510-04
DDF.520-04
DDF.520-04
DDF.530-04
DDF.530-04

max. Drehzahl

Gewicht
[min-]

[kgl

HAINBUCH
Bestell-Nr
inkl. Adapterflansch

10023382
10023383
10023385
10023388
10023390
10023391
10023393
10023394

HAINBUCH
Bestell-Nr

10023464
10023465
10023466
10023467
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Ubersicht,

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Facts, smartBox

Drehtische
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WDF, CNC

& Technik




Ubersicht,
Facts, smartBox

Drehtische

(%2}
=
B
(=}
(=}

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Service
& Technik

Mehrfachspannsysteme SCHUNK

Weitere Infos unter: www.schunk.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Lochrasterplatte aufgebaut durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

KSC mini KSC mini
1-seitig, 1-reihig 1-seitig, 2-reihig
Lochrasterplatten
SCHUNK
pL LEHMANN L Bestell-Nr.
Bestell-Nr [mm] Lochrasterplatte
=Y SCH.510-LRP500 500 1505511
5l SCH.510-LRP600 600 1505512
2 SCH.520-LRP600 600 1505513
B SCH.520-LRP800 800 1505514
Spannelemente
SCHUNK
pL LEHMANN Bestell-Nr.
Bestell-Nr Spannsystem Spannelemente
SCH.KSCmini KSC mini 1505515
SCH.KSC125 KSC 125 1505518
SCH.KSM400 KSM2 400 1505521
SCH.KSM500 KSM2 500 1505522 KSC mini KSM400
Bestellhinweis

Immer mitbestellen bei pL

® Gegenlager GLATOP2-xx0 (S. 42)

o Aufnahmeset RFX.5x0-ASa-TOP (S. 42)

® Grundplatte RFX.5x0-GPxxxs-TOP (S. 42) oder Hydraulikkit GLA.HYD-xxx (S. 91)

Lochrasterplatte SCHUNK 40105326, 40105355, 40105356, Anstelle der Standard-Spannbriicke gemass S. 42
40105357 wird hier die Lochrasterplatte SCHUNK eingesetzt.
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Mehrfachspannsysteme SCHUNK

Weitere Infos unter: www.schunk.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Lochrasterplatte aufgebaut durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

KSC mini KSC mini
2-seitig, 1-reihig 2-seitig, 2-reihig
Kombinationsméglichkeiten -—
.
pL LEHMANN 52
Bestell-Nr. L Anzahl o
Lochrasterplatte [mm] Spannsystem Beschreibung Spannelemente 3 _g
500 KSC mini 1-seitig 2-reihig 10 KSC 125 =
500 KSC mini 2-seitig 2-reihig 20 1-seitig, 1-reihig
500 KSC 125 1-seitig 1-reihig 3
500 KSC 125 2-seitig 1-reihi 6
SCH.510-LRP500 S Gy =
500 KSM2 400 1-seitig 1-reihig max. 5 o
500 KSM2 400 1-seitig 2-reihig max. 10 s
%. =
500 KSM2 400 2-seitig 1-reihig max. 10 " 3
500 KSM2 400 2-seitig 2-reihig max. 20 b E
600 KSC mini 1-seitig 2-reihig 14
600 KSC mini 2-seitig 2-reihig 28
600 KSC 125 1-seitig 1-reihig &
600 KSC 125 2-seitig 1-reihi 6
SCH.510-LRP600 1) IR KSC 125 o
600 KSM2 500 1-seitig 1-reihig max. 6 2-seitig, 1-reihig §
600 KSM2 500 1-seitig 2-reihig max. 12 =
600 KSM2 500 2-seitig 1-reihig max. 12 s
600 KSM2 500 2-seitig 2-reihig max. 24
600 KSC mini 1-seitig 2-reihig 14
600 KSC mini 2-seitig 2-reihig 28
600 KSC 125 1-seitig 1-reihig 3
600 KSC 125 2-seitig 1-reihig 6 - &
SCH.520-LRP600 - L =
600 KSM2 500 1-seitig 1-reihig max. 6 NS
[N
600 KSM2 500 1-seitig 2-reihig max. 12 KSCM2 400 * W
600 KSM2 500 2-seitig 1-reihig max. 12 1-seitig, 1-reihig =
600 KSM2 500 2-seitig 2-reihig max. 24
800 KSC mini 1-seitig 2-reihig 18
800 KSC mini 2-seitig 2-reihig 36
800 KSC 125 1-seitig 1-reihig 5
800 KSC 125 2-seitig 1-reihi 10 ui 99
SCH.520-LRP800 i) TR : sz
800 KSM2 500 1-seitig 1-reihig max. 6 k -
800 KSM2 500 1-seitig 2-reihig max. 12 ' g §
800 KSM2 500 2-seitig 1-reihig max. 12
800 KSM2 500 2-seitig 2-reihig max. 24

KSM2 400
2-seitig, 1-reihig

Ausrichten,

N
(=]
o
17
o
<
o |
o

KSCM2 400
1-seitig, 2-reihig

Service
& Technik

KSM2 400
2-seitig, 2-reihig
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TANDEM Kraftspannblocke SCHUNK

SCHUNK' e

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.schunk.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Adapterflansche
-;"=': pL LEHMANN passend zu L ab Spindel  Gewicht SCHUNK
'g Bestell-Nr Kraftspannblécken [mm] [kg] Bestell-Nr
3 SCH.5xx-Ada64 © TANDEM3 64 15 0.7 1504986
SCH.5xx-Ada100 € TANDEMS3 100 20 2.4 1504987
SCH.5xx-Ada140 @ TANDEMS3 140 20 3.9 1536156
AV SCH.510-Ada160 © TANDEMS3 160 15 4.8 1504112
y{Ul SCH.520-Ada250 © TANDEMS3 250 22 18 1504988
Lx{Vl SCH.530-Ada250 © TANDEMS3 250 auf Anfrage  auf Anfrage auf Anfrage

Facts, smartBox

Drehtische

Adapterflansche ROTA-S plus 2.0

pL LEHMANN passend zu L ab Spindel Gewicht SCHUNK
Bestell-Nr Handspannfutter [mm] [kgl Bestell-Nr
g 3 SCH.510-ROTA160  ROTA-S plus 160 20 4.5 1546433
g; u;__ 520 SCH.520-ROTA160  ROTA-S plus 160 27 4.5 1546435
= SCH.520-ROTA200  ROTA-S plus 200 20 4.5 1539279

g Q
=
$8
Ty
=
==

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

KSPZ plus 250 auf EA-520 SCHUNK-Spanner auf SCHUNK VERO-S (S. 160)

Service
& Technik
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TANDEM Kraftspannblocke SCHUN

SCHUNK' e

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.schunk.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Kraftspannbl6cke

LE = § 5 E

88 £, 08 - g i 3

=) . . ¢ 2E § i E |22

ES . E 2 & 3z I =z 8 Sz £

£ §8_¢ 58 £ ¥ £E§ E 8 5 SZE

£2 28§58 £ £ 2 8% = o 5 S=¢g

., g e85 £ & 68§ o g ZF3 souw -

pL LEHMANN . Grosse Q % T 2t® g & &5 & T 35 Bk S § —'s Katalog S
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] 4= £ & N & m o = Ec O EE a Nano Referenz E
SCH.KRH100 KRH3 100-Z 100x100 942 e o 2 18 60 = 6.9 100 (2] DDF.5xx-04 1518364 g
SCH.KRH100LH KRH3-LH 100-Z 100x100 942 e o 6 16 120 = 7.0 100 (2] DDF.5xx-04 1518368 {-;'-
SCH.KRH160 KRH3 160-Z 160x160 1022 e o 3 45 60 = 19.2 100 (3] DDF.5xx-04 1518382 <
SCH.KRH160LH KRH3-LH 160-Z 160x160 1022 e o 8 40 120 - 19.2 100 (3] DDF.5xx-04 1518386
SCH.KRP100 KRP3 100-Z 100x100 89.2 o o 2 18 9 - 6.4 100 (2] DDF.5xx-04 1475575
SCH.KRP100LH KRP3-LH 100-Z 100x100 89.2 o o 6 8 9 - 6.4 100 (2] DDF.5xx-04 1475586
SCH.KRP160 KRP3 160-Z 160x160 97.2 o o 3 45 9 - 15.8 100 (3] DDF.5xx-04 1499466 2
SCH.KRP160LH KRP3-LH 160-Z 160x160 97.2 o o 8 20 9 - 15.8 100 (3] DDF.5xx-04 1499475 g
SCH.KSP64 KSP3 64-Z 64 x 64 65.7 o o 2 45 9 40 19 100 (1) DDF.5xx-04 1409255 ﬁ
SCH.KSP64F KSP3-F 64-Z 64 x 64 65.7 (] e 4 45 9 40 19 100 (1) DDF.5xx-04 1409335 S
SCH.KSP100 KSP3 100-Z 100x100  89.2 o o 2 18 9 70 6.2 100 (2] DDF.5xx-04 1409263
SCH.KSP100LH KSP3-LH 100-Z 100x100 89.2 L] 6 8 9 70 6.2 100 (2] DDF.5xx-04 1409301
SCH.KSP100F KSP3-F 100-Z 100x100 89.2 L] o 4 18 9 70 6.2 100 (2] DDF.5xx-04 1409343
SCH.KSP140 KSP3 140-Z 140x140 927 o o 3 30 9 90 11 100 (6] DDF.5xx-04 1409268
SCH.KSP140LH KSP3-LH 140-Z 140x140 927 o o 7 15 9 90 111 100 (6] DDF.5xx-04 1409308 2
SCH.KSP140F KSP3-F 140-Z 140x140 927 L] ® 6 30 9 90 111 100 (6] DDF.5xx-04 1409347 u;_-
SCH.KSP160 KSP3 160-Z 160x160 97.2 o o 3 45 9 120 1580 100 (3] DDF.5xx-04 1409272 2
SCH.KSP160LH KSP3-LH 160-Z 160x160  97.2 o o 8 20 9 120 16.00 100 (3] DDF.5xx-04 1409312
SCH.KSP160F KSP3-F 160-Z 160x160  97.2 L] ® 6 45 9 120 1580 100 (3] DDF.5xx-04 1409351
SCH.KSP250 KSP3 250-Z 250x250 128.2 o o 5 55] 6 170 50.00 100 0/0 DDF.5xx-04 1409282
SCH.KSP250LH KSP3-LH 250-Z 250x250 128.2 o o 15 20 6 170 50.00 100 0/'0 DDF.5xx-04 1409322
SCH.KSP250F KSP3-F 250-Z 250x250 128.2 . e 10 55 6 170 50.00 100 0/'0 DDF.5xx-04 1409359 o
SCH.KSH100 KSH3 100-Z2 100x100 942 e o 2 18 60 70 7 100 (2] DDF.5xx-04 1463173 5_
SCH.KSH100LH KSH3-LH 100-Z 100x100 942 e . 6 16 120 70 7 100 (2] DDF.5xx-04 1463180 §
SCH.KSH100F KSH3-F 100-Z 100x100 942 e e 4 18 60 70 7 100 (2] DDF.5xx-04 1463178
SCH.KSH140 KSH3 140-Z 140x140 977 e . 3 30 60 90 13 100 (6] DDF.5xx-04 1463182
SCH.KSH140LH KSH3-LH 140-Z 140x140 977 e . 7 30 120 90 13 100 (6] DDF.5xx-04 1463185
SCH.KSH140F KSH3-F 140-Z 140x140 977 e e 6 30 60 90 13 100 (6] DDF.5xx-04 1463188
SCH.KSH160 KSH3 160-Z 160x160 102.2 e . 3 45 60 120 188 100 (3] DDF.5xx-04 1463202 N
SCH.KSH160LH KSH3-LH 160-Z 160x160 1022 e . 8 20 120 120 19 100 (3] DDF.5xx-04 1463224 § E_
SCH.KSH160F KSH3-F 160-Z 160x160 1022 e e 6 45 60 120 188 100 (3] DDF.5xx-04 1463207 g 2
* bei max. Druck, bzw. max. Drehmoment < ;

** mit Standard Backe KTR 64 / 100/ 160 / 250 (Bearbeitung muss kundenseitig erfolgen)
*** siehe S.72/73
**** nur takten erlaubt

Ausfihrung LH = langer Hub
Ausfilhrung F = 1 feste Backe

Service

=
=
=
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VERO-S Nullpunktspannsystem SCHUNK

SCHUNK' e

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.schunk.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Adapterflansche
pL LEHMANN passend zu Null- L ab Spindel Gewicht SCHUNK
Bestell-Nr punktspannsystemen [mm] [kal Bestell-Nr
] SCH.5xx-Ada90 © NSEmini90 15 1 1505504
E SCH.5xx-Ada138 € NSE3138 35.7 3.7 1505506
3 SCH.5xx-Ada138P € NSE3138P 35.7 3.7 1505507
SCH.520-Ada138 @ NSE3138 40 2.4 1505508
SCH.520-Ada176 @ NSE3176 40 6.6 1505509
E SCH.530-Ada176 @ NSE3176 50 85 1505510
Nullpunktspannsysteme
8
o =
_ g 5E
g : oz 35
= = £ g%
- EE § &2
= = £ = < o
o T - Q= (7] L8
Eo 2 g 99 9 £5
pL LEHMANN Bezeichnung 2 £ 8 E g8 B i
Bestell-Nr rostfrei S22 B @ | aE| @ o E
SCH.90ix VERO-S NSE mini 90-V1 e o o 90 35 0.5 145
SCH.138ix VERO-S NSE3 138-V1 e o o 138 747 8 28
SCH.138ix-P VERO-S NSE3 138-V1-P e o o 138 747 8 28
SCH.176ix VERO-SNSEplus 176-V1 e e e @176 74.7 9 40
*siehe S.72/73
** nur takten erlaubt
P = mit Mediendurchfiihrung
Erhéhte Genauigkeit = 2 Toleranzwerte; Bestell-Nr. NPS.5xx-GEN
NSE plus NSE3 138-V1-P
90-V1 Version -P ist mit 2x Mediendurchflihrung
_"_ ?-."-"1: -
'\ f

leeres Futter

e

Zentrischspanner
KSA plus 100

Zentrischspanner
KSC 125

Haltekraft max. [kN]

NN NN
a o o o

NSE3 138-P mit zwei Mediumiibergaben

Wichtige technische Daten

Einheit NSE3 138 NSE+176
Pneumatisches System [mm] ja ja
Wiederholgenauigkeit [mm] <0.005 <0.005
Betatigungsdruck [bar] 6 6
Einzugskraft [kN] 28 40
Haltekraft M16 [kN] 75 75

5

g 3

i c

b ]

Q =

= o 3

3 L 5 8

= & 2 2

£ 8 = 5

- [ =]

g S_ §8 £ bendtigte  SCHUNK
2= sE E B = Drehdurch-  Katalog

(=] = QO [ -

o=z EE O > a filhrung* Referenz
1.8 100 e o (1) DDF.5xx-04 0435105
8.20 100 e e ©/0O DDF5xx-04 1313723
6.7 100 e o (3] DDF.5xx-04 1359500

1200 100 e e @/ DDF5xx-04 0471096

NSE plus
176-V1

leeres Futter

ROTA-S plus 2.0
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Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.hwr.de
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

HWR Nullpunktspannsystem

?:g Abmessungen
pL LEHMANN S DxL Gewicht max. Drehzahl  passend fiir passend fir HWR
Bestell-Nr Bezeichnung € [mm] [kg] [min-] LEHMANN SPI 5-Achs-Schraubstécke*
HWR.5xx-SP52m e R ® 116x37 34 400 507 /510 691065-46, 691105-46, 691145,
ig"'?%'l"ttt B2 683085-46, 683120-46, 683085-77,
HWR.520-SP52m apterplatte o 116x43* 3.6 400 520 683120-77, 683160-77
HWR.5xx-SP52+96m ) ) 196x37 76 400 507 /510 691065-46,691105-46, 691145,
SOLIDPoint® 96/52 inkl. 683085-46, 683120-46, 683085-77,
Adapterplatte . 683120-77,683160-77,
HWR.520-SP52+96m ® 196x43 7.6 400 520 683155-77, 683155-125
HWR.5xx-SP96m (1@ QR i ® 196x43 7.6 400 507 /510
ig"'?%'l"ttt Sl 683155-77, 683155-125
HWR.520-SP96m apterpiatte ® 196x43* 76 400 520
* Lange bemessen von Anschraubflédche hinter dem Kegel
Spannbriicke
?:-; Dimensionen
pL LEHMANN S LxBxH Gewicht Raster Anzahl HWR
Bestell-Nr. Beschreibung € [mm] [kgl [mm] Spannelemente Bestell-Nr.
o SOLIDPoint Spannbriicke
HWR.510-500 SX0149 500x 156 x 54 mm 29.5 96/52 2 6900149
- — ﬂ‘,
oo ! :
= F >
== "? = o, | _iiam e ?-o’r.- e
. v, . v, i 'l g ’
— HwE
Passende Schraubstécke fiir das HWR Nullpunktspannsystem
Spann-
pL LEHMANN bereich Gewicht max. Drehzahl HWR bendtigter
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] kgl [min"] Bestell-Nr. Grundkorper
SOLIDGrip 46,
HWR.SG46-S65 Lange 77 mm, 0-65 1.7 400 691065-46
Backenbreit 46 mm
SOLIDGrip 46,
HWR.SG46-S105 Lange 117 mm, 0-105 215 400 691105-46
Backenbreite 46 mm
SOLIDGrip 46,
HWR.SG46-S145 Lange 157 mm, 0-145 3.2 400 691145-46  pL LEHMANN
Backenbreite 46 mm Bestell-Nr.
SOLIDGrip 77, HWR.5xx-SP52m /
HWR.SG77-S85 Lange 102 mm, 0-85 23 400 683085-77 HWR.520-SP52m
Backenbreite 77 mm
SOLIDGrip 77,
HWR.SG77-S120 Lange 130 mm, 0-120 29 400 683120-77
Backenbreite 77 mm
SOLIDGrip 77,
HWR.SG77-S160 Lange 170 mm, 0-160 BI5) 400 683160-77
Backenbreite 77 mm
SOLIDGrip 125, g'(;s"tiﬂ'_",ffrw”
HWR.SG125-S155-125 Lange 160 mm, 0-155 84 400 683155-125 ¥

Backenbreite 125 mm

HWR.5xx-SP96m /
HWR.520-SP96m

Y LEHMANN®
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Spannmittel gredoc / GRESSEL

GRESSEL

* Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.gressel.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

GRESSEL gredoc Palettensystem

max. GRESSEL
pL LEHMANN D1 D2 L1 L2 Gewicht Drehzahl Bestell-Nr
Bestell-Nr Bezeichnung manuell [mm] [mm] [mm] [mm] [kl [min”'] inkl. Adapterflansch
GRE.507-GRU* 148 - 30 NGS.010.015.01
GRE.510-GRU* gredoc rund . 2135 148 30 = 30 NGS.010.016.01
E GRE.520-GRU* 154 30 6.4 NGS.010.007.01
Technische Daten Einheit Dimensionen
Mechanisches System ja
Wiederholgenauigkeit  (mm) <0.01
Einzugskraft (kN) 20
Hohentoleranz (mm) +0.005
Spannmittel zu obigem GRESSEL gredoc Palettensystem
©
©
£
= o
[ T ) Paletten- max.
pL LEHMANN = £ 8 E grossen Gewicht Drehzahl*  GRESSEL Benétigter
Bestell-Nr Bezeichnung = [a} 2 & [mm [kgl [min-] Katalog Referenz Grundkorper
GRE.C280-grip grzibo 8OL-130mitWendebacken o 157,80x78 128 4 100 CNM.080.001.01
GRE.C2125-grip Slfég l}fii L-160 mitWendeba- 545, 105483 133 87 100 CNM.125001.01  CRESXCRU
GRE.NGZ-p Pyramide 3-fach 30°fir C3L-80 ® @190x54/30° 2190 2.6 100 NGZ.010.135.11
GRE.C3 C3 L-80 ohne Systembacken L] 70x80x42 0.9 100 CGM.070.002.01 GRE.DOC-x
GRE.SWB-grip  SWB grip 3mm Breite 45 (1 Stk.) e 45x22x22 0.1 100 CGA.070.001.01

Aufnahmebolzen inkl. Schraube

GRE.AB ; . 240 0.1 100 NGA.000.001.01
zur Befestigung

Alle Artikel miissen separat voneinander bestellt werden! (Bsp. Montage fiir Lehmann EA-507: NGS.010.015.01 + CGM.080.001.01 + NGA.000.001.01)
* nur takten erlaubt

C2.0125 C3 SWB grip 3mm Pyramide 3-fach 30°
mit C3 L-80 grip

EA-Applikation
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GRESSEL

* Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.gressel.ch

Spannmittel gredoc + gre4doc / GRESSEL

L2 L1

D1
D:

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Baukasten Nullpunkt-Spannsystem gredoc + gre4doc

gre4ddoc 1-fach
Konsole mit C3

Spanntechnik C2.0 125

... greddoc 3-fach
Spannturm mit C3 gre4doc 4-fach

Spannturm mit C3

gre4doc 1-fach Konsole

e
%
-
s

Spanntiirme
pL LEHMANN
Bestell-Nr Bezeichnung
GRE.DOC-1 gre4doc 1-fach Konsole

C3

C3

C2.080
L-130

C2.080
L-130

GRE.DOC-3
GRE.DOC-4

gre4doc 3-fach Pyramide
gre4doc 4-fach Pyramide

* nur takten erlaubt

e o e manuell

gre4doc 3-fach Spannturm gre4doc 4-fach Spannturm

G o3

i -

E ) ] €2080
b RE

C2.080
L-130

°©
e
£
T & Paletten- max.
£ | F grossen Gewicht Drehzahl*  GRESSEL
o 4 & [mm [kgl [min-1] Katalog Referenz
150 x 100 x 70 2148 2.9 100 NGS.040.000.01
2148x 171 2148 6.3 100 NGS.040.200.01
8197 x 171 2148 11.9 100 NGS.040.210.01

Y LEHMANN®

C2.080
L-130

C2.080
L-130

C3

C3

Bendtigter
Grundkorper

GRE.5xx-GRU
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Nullpunktspannsystem LANG

LANG M

=3
a9 TECHNIK

einfach. zukunft. greifen.

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.lang-technik.de
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

LANG Nullpunktspannsystem

¥
o)
o
_ =
© 2 Abmessungen
pL LEHMANN = %’ DxL Gewicht max. Drehzahl  passend flr passend fur LANG
Bestell-Nr Bezeichnung E 2 [mm [kg] [min-] LEHMANN SPI 5-Achs-Schraubstécke*
LAN.5xx-QP52m Quick-Point® 52 inkl. ] BTG 3.60 48085-46 / 48085-77 / 48120-46 /
LAN.5xx-QP52k Adaptionsflansch ° auf Anfrage 48120-77 / 48160-77
507/510/520 _ = .
Quick-Point® 52/96 inkl. 400 48085-46 / 48085-77 / 48120-46 /
LAN.5xx-QP52+96m P . auf Anfrage 48120-77 / 48160-77 / 48155-77 /
P @196 x 37 48155-125
LAN.5xx-QP96m . 7.60
LAN.5xx-QP96m-D*** o . @196 x 27 £ Anf 400 507 /510 48155-77 / 48155-125
ick-Poi i auf Anfrage
LAN.5xx-QP96k gg;cpkti';‘r’]'snéa:g:k" o 2196x37 9 aufAnfrage
LAN.520-QP96m [ 7.50 400
?196x41,5 520 48155-77 / 48155-125
LAN.520-QP96k L] auf Anfrage  auf Anfrage

* Die maximale Grundkérperlange des Schraubstocks richtet sich nach dem Rundachsen-Typ. Léangere Schraubstock-Varianten ggf. méglich. Bitte anfragen.
** bendtigter Spannzylinder: SPZ.5xx-9 / -P bzw. SPZ.520-9 / -P
*** mit Durchgangsbohrung @ 46.55 mm

- -
“= - \ ‘
LAN.5xx-QP96m LAN.520-QP96m

—

LAN.5xx-QP52+96m LAN.5xx-QP96m-D

Passende Schraubstdcke fiir das LANG Nullpunktspannsystem

Spann- max.
pL LEHMANN bereich Gewicht Drehzahl LANG benétigter
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [kal [min] Bestell-Nr.  Grundkorper
Makro-Grip® 46,
LAN.MG46-S85 Lange 102 mm 0-85 48085-46
Backenbreite 46 mm
Makro-Grip® 46,
LAN.MG46-S120  Lange 130 mm 0-120 48120-46
Backenbreite 46 mm
Makro-Grip® 77, pL LEHMANN
Anwendungsbeispiel LAN.MG77-S85  Lénge 102 mm 0-85 2.30 400 48085-77  Bestell-Nr.
Makro-Grip® 125 mit Quick-Point® 96 manuell BackenbieieIm AN S 0CQES 2 X
auf LEHMANN EA-510 Makro-Grip® 77,
LAN.MG77-S120 Lange 130 mm 0-120 2.90 400 48120-77
Backenbreite 77 mm
Makro-Grip® 77,
LAN.MG77-S160 Lange 170 mm 0-160 3.50 400 48160-77
Backenbreite 77 mm
Makro-Grip® 77,
LAN.MG77-S155 Lénge 160.mm 0-155 48155-77 pL LEHMANN
Backenbreite 77 mm Bestell-Nr.
Makro-Grip® 125, LAN.5xx-QP96x /
LAN.MG125-S155 Lange 160 mm 0-155 840 400 48155-125 LAN.520-QP96x
Backenbreite 125 mm
Anwendungsbeispiel Alle LANG Schraubstécke kénnen mit kleiner Anpassung auch auf andere Nullpunktspannsysteme (Erowa,
Makro-Grip® 77 mit Quick-Point® 52, kraftbetatigt Schunk, 3R, usw.) montiert werden. Fur weitere Informationen steht Ihnen die jeweilige Landesvertretung von

auf LEHMANN EA-510 LANG Technik gerne zur Verfligung.
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Palettiersysteme ERO

(8 [ouws)

N
EROWA Uy

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.erowa.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen ProductionChuck 210 Combi ER-032388

ERO.5xx = Ordentliche Bestellnummer fir kombiniertes Spannfutter fir Typen 507 und 510

= = 2 ] < € £ 3T
3] () 0 o © o 2 =0
' T £ T s £ B a_ s g 3 €2  EROWA Bestell-Nr

pL LEHMANN I?ezelchnung & 2 £ ® E % = S 5 SR § I ® g % 5 Katalog inkl. Adapter-

Bestell-Nr (inkl. Flansch) E & o o E a £ =2 EE O N O ow&£= Referenz flansch )

ERO.507-CTSix CTS Chuck Dual Rotation (Inox) * 2112 45.3 260 4 8000 e e 1) 43  ER-050316  auf Anfrage é

ERO.5xx-FTSix FTS Chuck (Inox) L] 274 46.5 872 4 4000 o e 1) 1.5 ER-057335 ER-073469 g
= ERO.5xx-Qcix QuickChuck 100 P (Inox) o 2100 50 050/8148 35 3'000 2.6 ER-036345 ER-073351 ;—
&l ERO.5xx-ITS100ix ITS Chuck 100 P (Inox) L] 2100 50 150/8148 35 5'000 e 1) 25 ER-043123 ER-073433 §

ERO.5xx-PC PowerChuck P o 2150 645 050/9148 50 5'000 e 1) 75 ER-115254 ER-073046

ERO.5xx-MTS MTS IntegralChuck S-P/A . 2130 62 2148 50 4'500 e 1) 4 ER-131210  ER-073457

ERO.510-CTSix CTS Chuck Dual Rotation (Inox) ° 2112 453 260 4 8'000 2) 4.3 ER-050316 auf Anfrage

ERO.5xx-FTSix FTS Chuck (Inox) (] 274 46.5 072 4 4000 e e 2) 15 ER-057335 ER-073469
) ERO.5xx-QCix QuickChuck 100 P (Inox) L] 2100 50 050/6148 35  3'000 2.6 ER-036345 ER-073351 %
bl ERO.5xx-ITS100ix ITS Chuck 100 P (Inox) L] 2100 50 050/6148 35 5000 e e 2) 215 ER-043123 ER-073433 =

ERO.5xx-PC PowerChuck P o 2150 645 150/0148 50 5000 e e 2) 7.5 ER-115254 ER-073046 g

ERO.5xx-MTS MTS IntegralChuck S-P/A o 2130 62 2148 50 4500 e e 2) 4 ER-131210 ER-073457

ERO.520-PC PowerChuck P o 2150 75 050/9148 50 5000 e e 3) 8.7 ER-115254 ER-073460
§ ERO.520-P210 ProductionChuck 210 ® 81/g210 98 2210 120 4500 e e 3) 16.6  ER-032964 ER-073461

ERO.520-P210c Product.Chuck 210 Combi o 2210 98 050/0210 120 4500 e e 3) 18 ER-032388 ER-073462

ERO.530-PC PowerChuck P ° 2150 75 050/0148 50 5000 e e 4 7.5 ER-115254 auf Anfrage g

ERO.530-P210 ProductionChuck 210 ® 81/6210 98 2210 120 4500 e e 4) 16.6  ER-032964  auf Anfrage =
E ERO.530-P210c Product.Chuck 210 Combi (] 2210 98 050/2210 120 4500 e e 4) 18 ER-032388  auf Anfrage "'g:

ERO.530-UPCP UPC P Chuck e 320x300 95 0320 250 1000 e e 4) 51 ER-016841 ER-077382

ERO.530-UPCC UPC Chuck Combi e 280x280 90 050/0320 200 1'000 e e 4) 48 ER-070649  auf Anfrage

Erhéhte Genauigkeit = 2 Toleranzwerte; Bestell-Nr. NPS.5xx-GEN

zu allen automatischen Spannfutter oo
ERO.HSV Handsteuerventil lose mitgeliefert mit allen notwendigen Kabel und Schldauchen, anschlussfertig § 5
ERO.ASV-2 automatisches Steuerventil lose mitgeliefert, zum Einbau in den Schaltschrank, mit allen notwendigen Kabel/Schlauchen 'é §

Zusétzlich bendtigte Drehdurchfiihrung (siehe S. 72/73):
1) = DDF.507-04, 2) = DDF.510-04, 3) = DDF.520-04, 4) = DDF.530-04

Bei Verwendung von Standard-Paletten mit offenen Bohrungen, kann Wasser, Spane usw. in das Palettenfutter, Luftleitungen und Steuerventil gelangen. Um dies zu
verhindern, sind Dichtpakete von den jeweiligen Futterlieferanten erhaltlich.

Bei den Drehzahlangaben handelt es sich um theoretische, anwendungspezifische Maximalwerte. Fir den optimalen Rundlauf der Paletten (inkl. Spannvorrichtung
und Werksttick) sowie die ausreichende Werkstlickbefestigung ist der Anwender verantwortlich.

Ausrichten,

3
-
=
2
<
-
o)

e D et
FTS Chuck (Inox) ITS Chuck 100 P (Inox) CTS Chuck Rotation (Inox) MTS IntegralChuck S-P/A PowerChuck P
ER-057335 ER-043123 ER-057324 ER-131210 ER-115254

-

-

UPC Chuck mit ITS Chuck 100 P UPC P Chuck Handsteuerventil Automatische Steuer-
ER-070649 ER-016841 (Option) einheit mit Uberwa-
chung (Option)
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Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.system3r.com
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

S3R.5xx = Ordentliche Bestellnummer fir kombiniertes Spannfutter fir Typen 507 und 510

g =
£5 z =
] = € = =
5 = = 2 5 z
SE 2 S P B = Zs
< c S £ g c ¥ 5 72
o s _ & = o & c O ©
< — » D < = =12 Y 5 o =
3} ) 3 [S) < x o x 2 x o
2 e 5 S < 3 o © E S “ 5
© g_ c 3 z o S o c & & So
E ) g 5 5 S_. @ §& & & B SYSTEM3R B2
= pL LEHMANN Bezeichnung 2 £ oF o€ 55 2 5 & = s £ 2 ol ﬁ Katalog ]
-] Bestell-Nr (inkl. Flansch) s o a E 2 E =2 0 £EE R O N Z © O Referenz 0 =
@©
g S3R.5xx-G70 3RGPS 70 o 299 56 270 0 270 5'450 o o 1) C198700 X663000
4
E S3R.5xx-G70 3RGPS 70 o 299 56 @70 10 270 5'450 o o 2) C198700 X663000
S3R.510-G120 3RGPS 120 o 2118 56 2120 20 3.60 5'450 o o 2) €188770 X663010
S3R.510-MGC* 3R Magnum Chuck o 2162 46 2156, m.Indexstift 100 6.70 5'450 o o 2) 3R-SP26712 90940.02
S3R.510-MCC 3R Macro Chuck . 2100 49 54x54, 70x70 10 260 5'450 o o ® 2) 3R-600.14-30 90940.01
S3R.520-G120 3RGPS 120 . 2118 70 2120 20 5.00 5'450 o o 3) C188770 X663020
% S3R.520-G240 3R GPS 240 ® 240x240 84 240x240 100 20.70 1'500 e e e o 3) (219200 X663030
é S3R.520-G240ix 3R GPS 240, rostbestandig ® 240x240 84 240x240 100 21.00 1'500 e e e e 3) X607620 X663040
g S3R.520-MGC* 3R Magnum Chuck o 2162 60 9156, m.Indexstift 100 7.70 5'450 o o ® 3) 3R-SP26712 90940.12
S3R.520-MCC 3R Macro Chuck o 2100 63 54x54, 70x70 10 3.50 5'450 o o ® 3) 3R-600.14-30 90940.11
] S3R.530-G240 3R GPS 240 ® 240x240 84 240x240 100 e o e o 4) (219200 aA.
B S3R.530-G240ix 3R GPS 240, rostbestandig ® 240x240 84 240x240 100 e o e o 4) X607620 aA.
g S3R.RP-GPS240 Referenzpalette GPS 240 C846600
» % S3R.RP-GPS70120 Referenzpalette GPS 70 C846360
§ 9_: S3R.RP-Macro Referenzpalette Macro 36-606.1
'6: & S3R.RP-Magnum Referenzpalette Magnum 3R-686.1-HD
[=]
Zusétzlich bendtigte Drehdurchfiihrung (siehe S. 72/73): * Nur fur Magnum-Paletten.
1) = DDF.507-04, 2) = DDF.510-04, 3) = DDF.520-04, 4) = DDF.530-04 Macro-Paletten diirfen nicht gespannt werden

Bei Verwendung von Standard-Paletten mit offenen Bohrungen, kann Wasser, Spane usw. in das Palettenfutter,
Luftleitungen und Steuerventil gelangen. Um dies zu verhindern, sind Dichtpakete von
den jeweiligen Futterlieferanten erhaltlich.

Erhéhte Genauigkeit = 2 Toleranzwerte; Bestell-Nr. NPS.5xx-GEN

2]
=
)
u
a
=

e Wiederholgenauigkeit 2 p
® Winkelpositionsgenauigkeit 0.005 mm

=
3
% GPS 70/120/240 Macro Magnum
§ ® Alu-Guss Ausfiihrung zu sehr gutem Preis-Leistungsverhaltnis ® massive Bauweise
< ® kompaktin Bauhdhe ® hohe Stabilitdt und Prazision
® keine Spannzapfen e vollstandige Dichtheit
e vollstandige Abdeckung fiir Senkerosion und Frésapplikationen e vor allem fir Frasapplikationen im hochpréazisen Bereich
® ideal fir Automation
® hochprézisen Wiederholgenauigkeit Dynafix
e hohe Halte- und Einzugskréfte
Macro e 3Jusserst prazise aus Stahl geschliffene 0-Punkt-Auflagen
® hohe Stabilitadt und Prazision e vor allem Fras- und Senkerosions-Applikationen

e vor allem fir Frasapplikationen

& Technik

GPS 120 Macro Magnum GPS 240
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PARO®TEC

spanntechnik - robotik - engineering

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde

(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.parotec.ch

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

~
[=]
wn

pL LEHMANN
Bestell-Nr

PAR.507-PG162p
PAR.507-PG162mp
PAR.507-PG162h
PAR.507-PY162p
PAR.507-PY162mp
PAR.510-PG162p
PAR.510-PG162mp
PAR.510-PG162p-P
PAR.510-PG162h
PAR.510-PG162h-P
PAR.510-PY162p
PAR.510-PY162mp
PAR.520-PG162p
PAR.520-PG162mp
PAR.520-PG162p-P
PAR.520-PG162h
PAR.520-PG162h-P
PAR.520-PY162p
PAR.520-PY162mp
PAR.530-PG350p
PAR.530-PG350mp
PAR.530-PG350p-P
PAR.530-PG350h
PAR.530-PG350h-P
PAR.530-PG376p-P
PAR.530-PG376h-P
PAR.530-GG376h-P
PAR.530-PY350p
PAR.530-PY350mp

*siehe S.72/73
** bis 200 bar

Technische Daten
Wiederholgenauigkeit
Einzugskraft ohne Nachspannen PNEU
Einzugskraft mit Nachspannen PNEU
Einzugskraft ohne Nachspannen HYDR
Einzugskraft mit Nachspannen HYDR

Zulassiges Kippmoment ohne Nachspannen PNEU 6 bar

Bezeichnung
POWER GRIP 160, 1er

POWER GRIP 160, 1er (LPA)

POWER GRIP 160, 1er
POLY GRIP, 1er

POLY GRIP, Ter (LPA)
POWER GRIP 160, 1er

POWER GRIP 160, 1er (LPA)

POWER GRIP 160, 1er
POWER GRIP 160, 1er
POWER GRIP 160, 1er
POLY GRIP, 1er

POLY GRIP, 1er (LPA)
POWER GRIP 160, Ter

POWER GRIP 160, 1er (LPA)

POWER GRIP 160, Ter
POWER GRIP 160, Ter
POWER GRIP 160, Ter
POLY GRIP, 1er

POLY GRIP, 1er (LPA)
POWER GRIP 160, Ter

POWER GRIP 160, 1er (LPA)

POWER GRIP 160, Ter
POWER GRIP 160, Ter
POWER GRIP 160, Ter
POWER GRIP 160, 4er
POWER GRIP 160, 4er
GENIUS GRIP 160, 4er
POLY GRIP, 1er

POLY GRIP, 1er (LPA)

. manuell

e pneumatisch

Zulassiges Kippmoment ohne Nachspannen HYDR 30 bar

* 2 mégliche Z-Auflagen. Mehr Details auf Anfrage.

POWER GRIP 160, 1er auf EA-507

hydraulisch

D [mm]

2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
2162
@350
@350
@350
@350
@350
@376
2376
2376
2350

o o o LabSpindelmm]
© © © (bhis Z-Auflage)

69/76.5
69/76.5
69
69
69
69
69
69/76.5
69/76.5
69
69
69
69
69
69/76.5
69/76.5
89
89
89
89
89
85
85
85
69/76.5

Palettengrossen

[mm]

@

Qo

[]

o

@

Qa

3

=

[}

ke

{9}

=

=

©

c

<
0158/@148 0
0158/@148 0
0158/@148 0
@70-0148 0
@70-0148 0
0158/@148 0
0158/@148 0
0158/ @148 3
0158/©2148 0
0158/ @148 3
@70-0148 0
@70-0148 0
0158/ 2148 0
0158/ @148 0
0158/ 2148 3
0158/ @148 0
0158/ 2148 3
@70-0148 0
@70-0148 0
0158/©148 0
0158/©148 0
0158/ @148 3
0158/ @148 0
0158/ @148 3
0398/ @400 4
0398/ @400 4
0398/ @400 4
@70-9148 0
0

@350 69/76.5 @70-0148

Einheit

mm
kN
kN
kN
kN
Nm
Nm

POWER GRIP 160, 1er auf EA-510

POWER GRIP
+0.002

17

28

35

45

429

890

< N o Mmax. Werkstiickgewicht
[kgl

1000

3000

3000
50
50

Y LEHMANN®

© Gewicht

POWER GRIP 160, 1er auf EA-520

max. Drehzahl

2l

o

S

s}
800000880000 08880o0 o000 o o SystemOffnen [barl

QR RRAR
© O 9 9 9 9
@) 3| S| S| E |
© O o o oo

w W w
oo 8803

GENIUS GRIP
+0.002

50
90
700
1'050

e Z-Auflage reinigen

® © 06 0 0 0 0 0 0 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o o o mitNachspannen

benétigte
Drehdurch-
fahrung*

DDF.507-04
DDF.507-04
DDF.507-04
DDF.507-04
DDF.507-04
DDF.510-04
DDF.510-04
DDF.510-06
DDF.510-04
DDF.510-06
DDF.510-04
DDF.510-04
DDF.520-04
DDF.520-04
DDF.520-06
DDF.520-04
DDF.520-06
DDF.520-04
DDF.520-04
DDF.530-04
DDF.530-04
DDF.530-06
DDF.530-04
DDF.530-06
DDF.530-06
DDF.530-06
DDF.530-06
DDF.530-04
DDF.530-04

PAROTEC
Bestell-Nr
inkl. Adapter-
flansch

XT2160142007
XT2160142008
XT2160142707
XT9911420707
XT9911420708
XT2160162010
XT2160162011
XT2160162013
XT2160162710
XT2160162713
XT9911420710
XT9911420711
XT2160162020
XT2160162021
XT2160162023
XT2160162720
XT2160162723
XT9911420720
XT9911420721
XT2160162030
XT2160162031
XT2160162033
XT2160162730
XT2160162733
XT2160462034
XT2160462734
GX2160462734
XT9911420730
XT9911420731

LPA = Luftpistolenanschluss

POLY GRIP

+0.002
7
12

160/210*

POWER GRIP 160, 4er auf EA-530
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Drehtische Facts, smartBox
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MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ




olymut Mehrfachspannsystem Evard

fi‘\ EVARD
& PRECISION
\‘\\.‘__‘_ O \J / SA

-

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.evard-precision.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Polymut Monoblock Tiirme

=
=8
g 2 Lange Lange
s % pL LEHMANN Grosse gesamt Verzahnung Gewicht Evard Bestell-Nr
3 = Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [kal inkl. Adapterflansch
= = EVA.507-350-T50 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 50 368 318 16 T50350507
&l EVA.507-450-T50 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 50 468 418 19 T50450507
EVA.510-500-T50 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 50 503 453 24 T50500510
(=Y EVA.510-600-T50 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 50 603 553 28 T50600510
&l EVA.510-500-T80 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 80 503 423 45 T80500510
EVA.510-600-T80 Monoblock Turm Polymut inkl. Flansch-Set 80 603 523 53 T80600510

x
=3
o
=]
=
<
£
Iz
[
2
©
i
'

£ ® Genauigkeit + 0.01 Gber alle Spanner
]
= e dicht & geschltzte Fihrungen
& Drehtisch EA-510.L mit Polymut 50/500 e sehr steif, da Fihrung direkt in Backe integriert
Passend zu pL LEHMANN rotoFIX-Grundplatte. ® schmalere Backen, dadurch mehr Werkstticke
Fertigen Sie simultan bis zu 32 Werkstiicke von 25mm Breite pro 1 00 mm im VergIeICh zu anderen Herstellern
mit einer Prézision und Wiederholgenauigkeit von +/- 0,0Tmm.
Das Polymut Baukastensystem wird alle Ihre Anforderungen im
g Bereich Werkstlckspanntechnik abdecken.
H
]
Fest- und Spannbacken
o pL LEHMANN Grosse Breite Gewicht Evard
5 Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] [kal Bendtigtes Zubehdér  Bestell-Nr
"n: EVA.50160 Basis Backe schmal 50 20 0,310 = 50160
= EVA.50161 Spannbacke schmal 50 20 0,360 - 50161
[ EVA.4101 Basis Backe abgestuft Typ A 50 49 0,226 - 4101
=1 EVA.4121 Basis Backe tief abgestuft Typ B 50 49 0,230 - 4121
_E EVA.50105 Basis Backe ohne Stufe Typ C 50 49 0,340 - 50105
& EVA.4102 Spannbacke abgestuft Typ A 50 49 0,373 - 4102
5' EVA.4109 Spannbacke tief abgestuft Typ B 50 49 0,373 - 4109
E EVA.50101 Spannbacke ohne Stufe Typ C 50 49 0,373 - 50101
g EVA.4111 Basis Backe abgestuft Typ A 80 78 0,880 - 4111
EVA.4120 Basis Backe tief abgestuft Typ B 80 78 0,900 - 4120
EVA.80107 Basis Backe ohne Stufe Typ C 80 78 1,330 - 80107
EVA.4110 Spannbacke abgestuft Typ A 80 78 1,446 - 4110
EVA.4119 Spannbacke tief abgestuft Typ B 80 78 1,430 - 4119
- EVA.80101 Spannbacke ohne Stufe Typ C 80 78 1,475 - 80101
E EVA.105001 Basis Backe abgestuft Typ A 80 105 2,050 - 105001
§ 2 EVA.105005 Basis Backe tief abgestuft Typ B 80 105 2,070 - 105005
& =1 EVA.105007 Basis Backe ohne Stufe Typ C 80 105 2,100 - 105007
E- EVA.105002 Spannbacke abgestuft Typ A 80 105 2,650 - 105002
& EVA.105006 Spannbacke tief abgestuft Typ B 80 105 2,575 - 105006
EVA.105008 Spannbacke ohne Stufe Typ C 80 105 2,540 - 105008
EVA.120001 Basis Backe abgestuft Typ A 80 120 2,300 - 120001
EVA.120005 Basis Backe tief abgestuft Typ B 80 120 2,200 - 120005
EVA.120007 Basis Backe ohne Stufe Typ C 80 120 2,400 - 120007
EVA.120002 Spannbacke abgestuft Typ A 80 120 2,980 - 120002
EVA.120006 Spannbacke tief abgestuft Typ B 80 120 2,890 - 120006
EVA.120008 Spannbacke ohne Stufe Typ C 80 120 2,830 - 120008

P
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Zentrumspanner Evard

g EVARD
. PRECISION &
\ ]/ S.A.

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.evard-precision.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Zentrumspanner - Typ CM
-
2 =
@ [
= | & 2
g g Evard Evard =)
pL LEHMANN = [ Grosse Spannbereich ~ Gewicht Katalog Bestell-Nr
Bestell-Nr Bezeichnung € & [mm] [mm] [kal Referenz inkl. Adapterflansch
EVA.5xx-2020 Zentrumspanner CM L] 20 25 0.22 2020 2020507
EVA.5xx-2021 Zentrumspanner CM Edelstahl L] 20 25 0.22 2021 2021507
- EVA.5xx-3000 Zentrumspanner CM L] 30 56 0.66 3000 3000507 =
iy EVA.5xx-7050 Zentrumspanner Azimut [ 50 50 1.20 7050 7050507 E
N EVA.5xx-3001 Zentrumspanner CM Edelstahl L] 30 56 0.66 3001 3001507 g
i1 2
EVA.5xx-5000 Zentrumspanner CM L] 50 89 2.30 5000 5000510 2
EVA.5xx-7070 Zentrumspanner Azimut . 70 70 4.00 7070 7070510 &
EVA.5xx-8000 Zentrumspanner CM L] 80 137 6.45 8000 8000510

Kombinieren Sie den Drehtisch EA-507 mit dem
Zentrumspanner CM 20 und spalten Sie die p's.

@
S
2
=
=
B2
(=)

Backen g
H
s
a
[=)
pL LEHMANN Grosse Gewicht Evard
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [kal Bendtigtes Zubehdér  Bestell-Nr
EVA.500053 Standard Backe 50 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 500053
EVA.500051 Abgestufte Backe 50 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten — 500051
EVA.500052 Krallenbacke 50 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 500052 =
EVA.500055 Spezielle Krallenbacke 50 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten - 500055 3
EVA.800053 Standard Backe 80 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 800053 s
EVA.800051 Abgestufte Backe 80 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 800051 =
EVA.800052 Krallenbacke 80 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 800052
EVA.800055 Spezielle Krallenbacke 80 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 800055
EVA.105053 Standard Backe 105 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 105053
EVA.105051 Abgestufte Backe 105 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 105051
EVA.105052 Krallenbacke 105 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 105052 §
EVA.105055 Spezielle Krallenbacke 105 Im Gewicht des Schraubstockes enthalten = 105055 '§
"
=
<<

GLA, RST, LOZ

Adaptionsplatte fiir CM 50 auf Polymut

Grosse der >
pL LEHMANN Grosse der CM  Polymut Evard E
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] Bendtigtes Zubehor Bestell-Nr S
EVA.500054 Adaptionsplatte CM 50 auf Polymut 80 50 80 Siehe Monoblock Turm 500054 'u_s
EVA.500057 Adaptionsplatte CM 50 auf Polymut 50 50 50 Siehe Monoblock Turm 500057

LEHMANN® 169



Ubersicht,
Applikationen

RIAG INTERNATIONAL

TRIAL

INTERNATIONAL

Spannmittel aufgebaut und ausgerichtet durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.triag-int.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Spannbalken

pL LEHMANN
Bestell-Nr

5 TRI.507-350
il TRI.507-450

TRI.510-500
TRI.510-600

Nutzbare Léange
L

[mm]

350

450

500

600

600

700

Kubus Storkreis*-@
[mm] [mm]
110x110 156
110x110 156
110x110 156
110x110 156
110x110 198
110x110 198

Gewicht

[kg]

34
43
45
54
54
63

max.
Drehzahl
[min7]

n swissMODULAR

SWISS

Gegenlager **

GLATOP1-110
GLATOP1-110
GLATOP2-150
GLATOP2-150
GLATOP2-180
GLATOP2-180

Grundplatte

RFX.507-GP350s-TOP
RFX.507-GP450s-TOP
RFX.510-GP500s-TOP
RFX.510-GP600s-TOP
RFX.520-GP600s-TOP
RFX.520-GP700s-TOP

TRIAG
Bestell-Nr

PCT110-350-507-PL
PCT110-450-507-PL
PCT110-500-510-PL
PCT110-600-510-PL
PCT110-600-520-PL
PCT110-700-520-PL

TRI.520-600
TRI.520-700
* ohne Spannbacken
**muss immer bei pL bestellt werden

Facts, smartBox

® Gewicht nur fir Spannbalken und Adapterflansche (ohne Drehtisch, Gegenlager und gemeinsame Grundplatte).
® Flr mehr Informationen zu Grundplatten siehe S. 43 und Gegelager siehe S. 91

26 L 37

0140

Drehtische

EA-507 zu GLATOP1-110 und
RFX.507-GPxxxs-TOP

EA-520 zu GLATOP2-180 und
RFX.520-GPxxxs-TOP

]
=
H
us
a
a

EA-510 rotoFIX
mit TRIAG-Spannturm 4-seitig

EA-510 mit pneuma-
tischem Zentrischspanner

(2]
=
S
w ..
= Spannbriicken
Nutzbare Lénge Dimensionen max.
pL LEHMANN L LxBxH Gewicht Drehzahl
Bestell-Nr [mm] [mm] [kgl [min-"] Aufnahme-Set Gegenlager * Grundplatte
= TRI.507-SB350 350 350x 165 x 20 RFX.507-ASa GLATOP1-110 RFX.507-GP350s-TOP
3
% TRI.510-SB500 500 500x215x 35 RFX.510-AS GLATOP2-150 RFX.510-GP500s-TOP
= .510-ASa
= TRI.510-SB600 600 600x215x 35 GLATOP2-150 RFX.510-GP600s-TOP
= TRI.520-SB600 600 600 x 270 x 40 RFX.520-AS GLATOP2-180 RFX.520-GP600s-TOP
.520-ASa
TRI.520-SB700 700 700 x 270 x 40 GLATOP2-180 RFX.520-GP700s-TOP
TRI.520-SB800 800 800 x 270 x 40 REX.520-AS GLATOP2-180 RFX.520-GP800s-TOP
.520-ASa
TRI.520-SB1000 1000 1000 x 270 x 40 GLATOP2-180 RFX.520-GP1000s-TOP
TRI.520-SB800 800 800 x 270 x 40 RFX.530-AS GLATOP2-180 RFX.530-GP800s-TOP
.530-ASa
TRI.520-SB1000 1000 1000 x 270 x 40 GLATOP2-180 RFX.530-GP1000s-TOP

* muss immer bei pL bestellt werden

& Technik

e Gewicht nur fir Spannbalken und Adapterflansche (ohne Drehtisch, Gegenlager und gemeinsame Grundplatte).
@ Fur mehr Informationen zu Grundplatten siehe S. 43 und Gegelager siehe S. 91

EA-510 rotoFIX mit Spannbriicke pL
500 mm und aufgebauten TRIAG-Schienen

EA-520 rotoFIX mit Spannbriicke
pL 1000 mm und aufgebauten TRIAG-Schienen

Y LEHMANN®
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TRIAG INTERNATIONA

Ultrakompakter
Zentrispanner —
nur 50 mm Uber Spindel

TRIAL

INTERNATIONAL

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Hersteller fiir Adaption auf pL-Drehtisch: www.ivo-oesterle.de
Hersteller fiir alle weiteren Aufsetzelemente: www.triag-int.ch

» B

—— 1 e w3
‘mm TPM/EM
-

Ubersicht,
Applikationen

[ AN NIDY
U

ZSX 140 ZSX 180
x
(=3
2
s
=
w
i) i3
@ B E
g el ; i“-’ﬂ 5
ripas Flansch 507 Flansch 510 Flansch 520 ;g D, € Ilﬁ u!
o [2) [ H

%

Drehtische

.
58

TpL-Set
Schlittenset 1 Schlittenset 2 Schlittenset 3
Direktpragebacken (3mm), Direktpragebacken (3mm), powerCLAMP, Schnittstelle " —— = > g
Breite 75 mm Breite 76 mm N =
o w
a
[=)
o Zentrischspanner
Gewicht ca. g2
(ohne Adapter- max. x O
pL LEHMANN L ab Flansch Storkreis-@ flansch) Drehzahl Bendtigter 13 s
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] [kl [min™] Adapterflansch Best-Nr. TRIAG ==
TRI.ZSX-140 ZSX 140 (140 x 120 x 50) 184 3 ZSX140L50-PL
ROPRlZ0R00) 325 0 ©0/0/0/0
TRI.ZSX-180 ZSX 180 (180 x 120 x 50) 216 4.2 ZSX180L50-PL
- S
e HSK-Adapter & Flansch g=
S5
e
pL LEHMANN passend zu L ab Spindel Gewicht EE
Bestell-Nr Zentrischspanner [mm] [kal Bendtigt* Best-Nr. TRIAG ©
5L TRILHSK (1] 125 0.9 RIP.5xx-63x FLZSX-HSK63-PL
507 125 1 FLZSX-507-PL
IRI:507 o ZSX 140/ZSX 180
[N TRI.510 (3] 15 1.2 FLZSX-510-PL
I TRI.520 (4] 17.7 2.2 FLZSX-520-PL -
=
*siehe S. 143 g £
52
@
© Passende Backenset
pL LEHMANN Gewicht
Bestell-Nr Bezeichnung [kgl Best-Nr. TRIAG
3 TRIL.ZB5X Schlittenset 1 Direktpréagebacken (3mm), Breite 756 mm 1 ZB5XPRG
E) g TRI.ZB5U Schlittenset 2 Direktprégebacken (3mm), Breite 76 mm 2 ZB5UPRG
ES TRI.ZBM Schlittenset 3 powerCLAMP, Schnittstelle 1.8 ZBM

Y LEHMANN®
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TRIAG INTERNATIONAL

TRIAL

INTERNATIONAL

Spannmittel aufgebaut durch pL LEHMANN, finale Justierung durch Kunde
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.triag-int.ch
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Pneumatischer Zentrischspanner

£ x = 9, L & -.é:” =
2 T o ©® §O * 0 Z
B . =|E|2| 8| 25 = = 525
o L ab Spindel ] = | c = 51 S as &
= e 2 & € g N S E
= (mit Adapter- = 2 ¢ 8 S2E .8_ 5 §5 ¢
flansch, ohne E § £ o o0fE 528 o_ §a3:
pL LEHMANN Grosse Backen) 8 & § ¥ %28 3= XT §2g 2 TRAG
Bestell-Nr Bezeichnung [mml [mm] &8 @ & E EES OEY EE R 242 Bestell-Nr
S
3 10
[} S . ZSP150L100-
E E TRI.5xx-ZSP150 Zentrischspanner 150x 150 105 o 6 24 12 124.5 13.5 400 DDF.5xx-04 510/520-PL
ko]
£
* bei max. Druck, bzw. max. Drehmoment
**siehe S.72/73
*** nur takten erlaubt
4
=
2
=
o
a
(7]
=
B=
* 8
[=]
5-Achsen Zentrischspannblock
g Q
g3
=
[=W=] N A P
== L ab Spindel _ Gewicht zusétzlich
(mit Adapterflansch und § (mit Adapter- bendtigtes
pL LEHMANN Grosse Spanner, ohne Backen) S flansch) max. Drehzahl*  pL LEHMANN TRIAG
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [mm] E  [kal [min™'] Zubehor ** Bestell-Nr
FLZSX-HSK63-PL
- TRL5xx-CENHSK 162 7.7 0 RIP.5xx-63x UB5AXMCZ40-45-4
g ZF230540
z b—; 5-Achsen
g e = Zentrischspann- 120 x 120 .
EE .g block
© o UB5AXMCZ40-45-4
= TRI5x-CENGP 149 7 0 LA CIE ZF230540
3
<}

* nur takten erlaubt
**siehe S. 143

Service
& Technik
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weitere Spannsysteme

Es gibt noch mehr Maglichkeiten ...

Weitere Informationen zu nachfolgenden
Spannsystemen auf Anfrage.

Weitere Infos unter: www.microloc.com

MicroLoc

Ubersicht,
Applikationen

I angewandte Kraft

ﬁ Klemmkraft
\ stabilisierende

Kraft

Y LEHMANN®

Facts, smartBox

Drehtische
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MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,

GLA, RST, LOZ
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DDF, WMS
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Spannsysteme TG Colin / YERLY

PrrazcoLn ERLY %

Weitere Infos unter: www.tgcolin.ch Weitere Infos unter: www.yerly.net

TG Colin

0
erte Spannzangen auf Palette GPS7

i

TGCPF1-17 TGCPF2-1

Integri

Rohlinge Spannzangen
Schnittstelle COCN,

Spannfutter 3R GPS 70 (Bild)
oder GPS 120/70

COCN-XX-ET

7 TGCEC-16

TGCMEC-17

Kit Mecatool

SYST-ER

Spannhub- !
Einstellung vorne ...

Integrierter,
pneumatischer
Spannzylinder
600..5'800 N
(1..10 bar),
Hub 6mm

ittstelle COCN
Sohn (Ottet)

integriert

SCPB5XX_XX

... pneumatischer Spannzylinder :
CPB5XX-01(S.71)

YERLY

_f_-'...'*'*_""»-. q! o " ® z.B. fur Rohteilhandling, Paletten-

wechsel manuell oder automatisch
® Palettenfutter sehr individuell nach
lhren Bediirfnissen
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Spannfutter SwissChuck / HOFER

SwissChuck HOFER

Precision Workholding \\\ technics
Weitere Infos unter: www.SwissChuck.com Weitere Infos unter: www.hofer-maschinentechnik.ch

SwissChuck

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

Prazisions Kraftspannfutter (zylinderbetétigt)

Drehtische

Prazisions Membranspannfutter (pneumatisch betatigt)

® abgedichtet und Olgefiillt
® hochprazise
® schnell umgerustet durch Prazisionsschnittstelle

(%2}
.=
B
(=}
(=}

HOFER

MOT, KAB,
WDF, CNC

Ausrichten,
GLA, RST, LOZ

Mehrfachspanner-Systems LINEAR Nullpunktspannsystem TITAN 100 Zentrisch-Spanner REX-M

Service
& Technik
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Drehtische
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DDF, WMS
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Spanntechnik hemo / PiranhaClamp

hemo

SPANNTECHNIK | ENGINEERING | MEDIZINTECHNIK

Weitere Infos unter: www.hemo.ch

hemo

ANHA-CLAMP

Weitere Infos unter: www.piranha-clamp.ch

Aufspannplatté auf
Lehmann Teilapparat

Adapterplatte zu = .
Lehmann Reitstock -'

Mehrfachspannsysteme

varia Polytec
Nullpunktsystem auf
Lehmann Spannbriicke

varia G inverse

Nullpunktsystem
speed.change 30

PiranhaClamp

varia Plus

Dreibackenfutter

Spannzangenfutter

speed.change 30

Nullspannplatten Ripas

510 mit NSP PV 75 Ripas

Spannbriicke

507-350 mm x165 mm
3 Gepard direkt

520-600 mm x 270 mm
NSP 6 Gepard

P

176

Snapper 300 Ripas

520-800 mm
NSP 8x PV75

507-350 mm x 165 mm
NSP 3 PV75
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Palettiersysteme STARK / AMF

2 ROEMHELD

4% HILVA = STARK

Weitere Infos unter: www.stark-inc.com Weitere Infos unter: www.amf.de

Ubersicht,
Applikationen

Facts, smartBox

Drehtische

EA-510 EA-520

(%2}
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AMF

MOT, KAB,
WDF, CNC

- G =8

@, 1..@ = '-u@. g;-
- S 22

- . @ i
o

T

AMF-Nullpunktspansystem

Service
& Technik

EA-Drehtisch mit Schwinge
und AMF-Futter

EA-Drehtisch mit Kubus
und AMF-Futter
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Nullpunktspannplatten

HWR
§ Dimensionen Positionier- Haltekraft
pL LEHMANN S LxBxH Gewicht genauigkeit 4 Bolzen Anzahl HWR
Bestell-Nr. Beschreibung € [mml [kal Raster [mm] [kN] Spannnester  Bestell-Nr.
SOLIDPoint® 96/52: 660005 +
HWR.SP52+96m-1 Nullpunktplatte ® 192x192x27 7.2 96/52 0.005 60 1 662101 + 662111
SOLIDPoint® 96: 660205 +
HWR.SP96m-1 Nullpunktplatte ® 192x192x27 7.2 96 0.005 60 1 662101 + 662111
SOLIDPoint® 96: 660025 +
LR SEOS 2 mehrfach Nullpunktplatte O |y ® 20 s g 2 677102+ 677112
SOLIDPoint® 96/52: 660225 +
HWR.SP52+96m-2 mehrfach Nullpunktplatte ® 384x192x27 15 52/96 0.005 60 2 677102 + 677112
SOLIDPoint® 96: 660045 +
HWR.SP96m-4 mehrfach Nullpunktplatte ® 384x384x27 28 96 0.005 60 4 677104 + 677114
| T
s =
HWR.SP96m-2 HWR.SP96m-4
LANG
§ Dimensionen Wiederhol- Haltekraft
pL LEHMANN S LxBxH Gewicht genauigkeit 4 Bolzen Anzahl LANG
Bestell-Nr. Beschreibung € [mm] [kg] Raster [mm] [kN] Spannnester  Bestell-Nr.
i int® 96:
LAN.QP96m-1 CultshiFalil Ok e 192x192x27 7.76 96 0.005 6 1 45710
Nullpunktplatte
LAN.QP52+96m-1  JuickPoint® 96/52: o 192x192x27 7.45 52/96  0.005 6 1 45748
Nullpunktplatte
QuickPoint® 96:
LAN.QP96m-2 mehrfach Nullpunktplatte ® 384x192x27 16.48 96 0.005 6 2 45720
. 6o
LAN.QP96m-4 (QultehiPeliit IeE e 384x384x27 3148 96 0.005 6 4 45740

mehrfach Nullpunktplatte

LAN.QP96m-4

178
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Nullpunktspannplatten

GRESSEL
§ Dimensionen Positionier- Haltekraft 4
pL LEHMANN S LxBxH Gewicht genauigkeit Bolzen Anzahl GRESSEL
Bestell-Nr. Beschreibung £ [mm] [kal Raster [mm] [kN] Spannnester  Bestell-Nr.
GRE.GEC-2 2-fach eckig ® 400x130x30 11 200 <0.01 2x20 2 NGS.020.022.01
GRE.GEC-3 3-fach eckig ® 600x130x30 18 100 <0.01 3x20 3 NGS.020.023.01
LN
CX
GRE.GEC-2 GRE.GEC-3

Vorbereitungen Grundplatte zu Drehtisch, Gegenlager und Reitstock

Ubersicht,
Applikationen

Drehtisch und Gegenlager

Zur Adaption des Drehtisches und des Gegenlagers wird eine Grundplatte mit entsprechender Anpassung aufs

Nullpunktspannsystem benétigt. Die Auslegung erfolgt projektspezifisch und wird als Engineering angeboten.

Bestell-Nr
Grundplatte

SOy A GPL.507-150

EA-510(511) GPL.510-180
.Sy (P ) GPL.520-220

GLATOP1 GPLTOP1-150
GLATOP2 GPLTOP2-180
Reitstock

Bestell-Nr
Anpassung

SPEZ.GPL-m

Bestell-Nr
Engineering

SPEZ.ENG-k

Erh6hung Spitzenhéhe

40mm
30mm
40mm
60mm
40mm
30mm

Zur Adaption des Reitstocks kann die Standard-Grundplatte aufs Nullpunktspannsystem angepasst werden.
Wenn dies aufgrund der Positionierung auf der Nullpunktspannplatte nicht méglich ist (z.B. Durchbruch der Bohrungen), wird
eine Adaptions-Grundplatte bendtigt.

Bestell-Nr

Adaptions-Grundplatte

RST.LIG ofine
o =XXXX
GPL.RST-30

Bestell-Nr
Anpassung

SPEZ.GPL-m

Bestell-Nr
Engineering

SPEZ.ENG-k

Y LEHMANN®
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tirnseitenmitnehmer ROHM

OHM

driven by technology

Montiert durch pL LEHMANN
(wenn zusammen mit einem Drehtisch bestellt)

Weitere Infos unter: www.roehm.biz
Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Stirnseiten-Mitnehmer spielfreie Ausfiihrung mit hydraulischem Ausgleich fiir Rechts-
und Linkslauf

£
=
4
é max. max. max. ROHM
pL LEHMANN Auskragléange Werkstlickgewicht Axialbelastung Gewicht Drehzahl Bestell-Nr inkl.
Bestell-Nr Bezeichnung [mm] [kl [kN] [kl [min] Adapterflansch
ROH.507-SM  Stirnseiten-Mitnehmer 65 100 20 1340449
= E ROH.510-SM  Stirnseiten-Mitnehmer 65 100 20 1340450
[-=}
E E ROH.520-SM Stirnseiten-Mitnehmer 65 100 20 1340451
I
E E ROH.530-SM  Stirnseiten-Mitnehmer 65 100 20 1340452
. Zubehor: Mitnehmerscheiben / Spielfrei / Rechts- und Linkslauf o R
=
2 o e
z s R 5
a pL LEHMANN Spann- Zugehoriger  Auskrag- | Vv u% 5 ROHM
Bestell-Nr Bezeichnung kreis-@ Spitzen-@ lange [mm]  [mm] [mm] O = Bestell-Nr —
ROH.MS-DV08 Mitnehmerscheibe 8 4 38 4.5 4 1341603 _‘ o
i ROH.MS-DV10 Mitnehmerscheibe 10 4 38 4.5 4 1341604 %! B |
< .
[ ROH.MS-DV12 Mitnehmerscheibe 12 6 36 7 4 1341605
o [ ROH.MS-DV16 Mitnehmerscheibe 16 10 33 11 4 1341606
2 t4 ROH.MS-DV20 Mitnehmerscheibe 20 12 30 13 4 1341607 Mitnehmerscheibe direkt-
uw =] ROH.MS-DV25  Mitnehmerscheibe 25 16 30 17 8 1341608 verzahnt 1209000
a ROH.MS-DV32 Mitnehmerscheibe 32 16 30 22 10 1341609 2
P ROH.MS-HM20 Mitnehmerscheibe 20 6 30 7 8 1341624 v
] [
g ROH.MS-HM25 Mitnehmerscheibe 25 10 30 11 8 1341625
< | i
g ROH.MS-HM32 Mitnehmerscheibe 32 16 30 175 10 1341626 i
5 O ey -
E 5 ¥ ROH.MS-HM40 Mitnehmerscheibe 40 16 30 27 16 1341627 | =
Ry = - #
§ § :; ROH.MS-HM50 Mitnehmerscheibe 50 16 30 36 1341635 1
F] ROH.MS-HM63 Mitnehmerscheibe 63 16 30 49 1341636 Mitnehmerscheibe
x -
Ll ROH.MS-HMS0 Mitnehmerscheibe 80 16 30 66 1341637 Sx ausw. HM-Platten 6 3.2
1209007
N
£9 .. . .
g Zubehor: Hartmetall-Mitnehmer-Platten, Rechts- und Linkslauf
=5
" -
23
pL LEHMANN Gewicht ROHM
Bestell-Nr Bezeichnung Spannkreis-@ Grosse [kal Bestell-Nr
ROH.HMP-20 Hartmetallplatte 20-32 6x3.2 88970
ROH.HMP-40 Hartmetallplatte 40-80 9,5x3,2 87931 Hartmetall-Mitnehmerplatten 088970

Service

=
=
=
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2
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Zubehor: Zentrierspitze

pL LEHMANN Y N1 Gewicht ROHM T I W
Bestell-Nr Bezeichnung Spannkreis-@ Spitzen-@ [mm] [kgl Bestell-Nr ﬁ
ROH.ZS-08 Zentrierspitze 8-10 4 90 1341941 | |
ROH.ZS-12 Zentrierspitze 12 6 90 1341942 ! N1 1
ROH.ZS-16 Zentrierspitze 16 10 90 1341943

ROH.ZS-20 Zentrierspitze 20 12 90 1341944 i
ROH.ZS-25 Zentrierspitze 25-80 16 90 1341945

Zentrierspitze CoOAE 1209016
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RGHM

driven by technology

Lose mitgeliefert durch pL LEHMANN

Weitere Infos unter: www.roehm.biz

Montage- und Bedienungsanleitung sind direkt beim Hersteller anzufragen

Mitlaufende Zentrierspitzen

pL LEHMANN

Bestell-Nr Bezeichnung
= mit Druckanzeige und Langenausgleich;
< IR Laufspitze gefedert - Federweg max.
-] ROH.ZS-DAMK3  1,6mm bei axialer Spannkraft 550daN;
N Kérper gehartet und geschliffen — Spit-
s zenwinkel 60°
c
S [
= ROH.ZS-SAMK2 Standardausflihrung; Kérper gehértet
% ROH.ZS-SAMK3  und geschliffen; Spitzenwinkel 60°
[<]
;ﬂ ROH.ZS-GDMK2  mit kleinem Gehadusedurchmesser,
= Kérper gehartet und geschliffen; Spitzen-

ROH.ZS-GDMK3  winkel 60°

Aufnahme

MK

3

w N W N

max. Rundlauf-
abweichung

[mm]

0.01

0.005
0.005
0.005
0.005

max. Werksttlick-

gewicht
[kg]

400

200
400

400

max. Radialbe-
lastung
[daN]

200

100
200
100
200

max. Drehzahl

[1/min]

7000
6300
7000
7000

D

Laufspitzen-@
[mm]
B

Gehéuse-0@
[mm]

64

43
48.5
32
34

A
[mm]

105

65
70.5
62
62

G

[mm]

238

17.8
238
17.8
238

[mm]

31

24
27
19.5
19.5

Gewicht
[kg]

Miké 60798

Mikd 43115/42315

Y LEHMANN®

Miké 5336 /5429

ROHM
Bestell-Nr

60798

43115
42315
5336
5429
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arte Automation fiir mittlere Serien...

ROTOMATION transferBox

® Steckfertige Indoor-Automation «plug & play»
® FUr mannlose 6-Seiten-Bearbeitung mit integriertem Teilewechsler
® \Werkstlckspeicher mit Schnellwechselsystem

® |nnert Minuten auf Maschine installiert / deinstalliert
(mit Nullpunktspannung)

Fertiges Werkstiick abblasen

TOP

System &
Facts, smartBox

Stangeneinsatz vertikal

260 mm

@
S
2
=
=

5
(=)

245 mm

SPZ,
DDF, WMS

° Teilewender fir Ruckseitenbearbeitung

Werkstlcktrager TOP
Nutz-Tiefe mit Standardhéhe*; 94 mm

* Erhéhung siehe unten

MOT, KAB,
WDF, CNC

g

597

395

247

Standardhéhe:
205 mm

* Beispiel
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... und Werkstiicken bis 80 x 80 x 50 m

|deal fur bestehende und neue
Vertikal-Bearbeitungszentren
Nutzen Sie die Nacht zum Produzieren

«Aus der Praxis — fur die Praxis»

Fertiges Werkstlck zuriicklegen

SLIDE

(hier SLIDE-2)

Ubersicht,
Facts, smartBox Applikationen

Drehtische

235mm

SPZ,
DDF, WMS

Teilewender fur Riickseitenbearbeitung

Werkstucktrdger SLIDE
Nutzbare Hohe: max. 49 mm

MOT, KAB,
WDF, CNC

NaCh Wenlgen Box platzieren .
Minuten und Werkstlicke Programm N
. beladen starten g=
- I einstecken gy
produzieren! B2
(T}
Nullpunktpositionierung Interessante Erweiterung % £
5%

]
==
_— — —_— —‘!_
e 4, Achse, ~
einspindlig 4./5.Achse
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LEHMANN®

ROTARY SOLUTIONS » MACHINE TOOLS & METROLOGY

Hauptsitz

PETER LEHMANN AG
Baraustrasse 43

CH-3552 Bérau

Telefon +41 (0)34 409 66 66
sales@plehmann.com
www.lehmann-rotary-tables.com

O direct sales

O Headquarters

Global network

Europa Amerika
- Benelux - Norwegen - Brasilien
- Bosnien - Osterreich -Kanada
= Bulgarien - Polen - Mexiko
—Dé&nemark - Portugal -USA
—Deutschland —Rumanien

- Estland —Russland

- Finnland —-Schweden

- Frankreich —Serbien

—Irland — Slowakei

~lIsland - Slowenien

- ltalien —Spanien

—Kosovo - Turkei

- Kroatien ~Tschechien

- Litauen -UK

- Lettland -Ungarn

— Mazedonien

© pL SOLUTIONS® partner

Weitere Angaben (Adresse, Telefonnummer...) unter www.lehmann-rotary-tables.com

Anderungen vorbehalten / Edition: 1.2024

Asien
—China
—Indien
—Israel
—Japan

— Malaysia
—Singapur
—Sudkorea
— Taiwan

— Thailand
—Vietnam

@ value added reseller & partner





