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HARDINGE T-SERIE

WICHTIGE Super-Precision ist eine Kombination aus bewahrten Verfahren,

UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE Design und Herstellung von Hard- und Software, die in eine

* Hohe Maschinensteifigkeit qualifiziert Werkzeugmaschine integriert ist, die ein HochstmaB an Prazision
durch FEA-Technik (Finite Element fur Produktionsdrehzentren bietet, die heute den geringsten
Analysis) menschlichen Eingriff auf dem Markt erfordern.

Hohe Oberflachengiite von 0,2 p

oder besser

Kreisformpriifung fiir hochste

geometrische Genauigkeit

Dynamisches Auswuchten von Spindel

und Antriebsmotor

Integrierte Wrap-Around-
Spindelmotor-Technologie ohne

Verwendung von Riemen

Abgestimmte Hochprazisions-Spindellager

Fahigkeit, die Gesamtabweichung des
Durchmessers innerhalb von 3 p, nach

kurzer Aufwarmzeit, beizubehalten

Hohe Wiederholgenauigkeit der Achsen
von 0,76 u
Robustes Steuerungs- / Motor- /

Antriebspaket mit 0,] p Steuerauflosung

Hochprazise digitale Linear-GlasmaBstabe
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BAUTEILDEMONSTRATION

ZUSAMMENFASSUNG DER

SUPER-PRECISION®-DEMONSTRATION

* Maschinenmodell: SUPER-PRECISION® T-42

 Material 8620 Stahl 60-62 Rc

* Oberflachengiite 0,2 p

* Einhaltung der Toleranzen, die normalerweise
dem Schleifen vorbehalten sind

* Spanntechnik — Hardinge-Spannzange 16C

* Schneidwerkzeuge — Sandvik CBN Klasse 7015 zertifiziert TNR

* Zeiss Rondcom 54 Formtester — Messverifizierung

SCHNITT 1 SCHNITT 3
* 25,4 mm Durchmesser Kugel * Kleine Schritte 1,2 pm
¢ Profiltoleranz = +/-1,5 ym * Toleranz +/- 0,25 pm

Nominal Radius 12,7 mm +/- 00015 mm
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* Zylindrizitat

SCHNITT 2
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HARDINGE T-SERIE

Die Drehzentren der T-Serie

von Hardinge sind anerkannter
Marktfihrer fiir Super-Precision-
und Hartdrehanwendungen und
bieten lberlegene statistische
Prozesskontrolle (SPC),

prazise MaBhaltigkeit und
Wiederholgenauigkeit im pym-
Bereich, hohe Oberflachenglite
und thermische Stabilitat bei
minimalem menschlichem
Eingriff, sodass komplexeste
Teile mit hochster Prazision
und Qualitat hergestellt werden

konnen.

* . Weichdrehen* und
,Hartdrehen® auf derselben
Maschine

* Geringerer Platzbedarf

* Geringere Gesamtinvestitionen

* Vier bis sechs Mal hohere
Zerspanungsraten

* Eliminierung von Arbeitsgangen

* Mehrere Arbeitsginge in einer
einzigen Aufspannung

* Mikro-Feinstbearbeitung

* Einfacher Werkstiickwechsel

* Kostengiinstigerer
Werkzeugbestand

* Vereinfachtes
Abfallmanagement (Spane vgl.
mit Schleifstaub)

HARDINGE T-SERIE

Die Hardinge-Drehzentren der T-Serie und die SUPER-
PRECISION®-Drehzentren der T-Serie setzen Standards

flir hochprazises und leistungsstarkes Drehen, das bislang
unerreichte Teilequalitat und Fertigungskapazitaten Wirklichkeit
werden lasst. Die Maschinen der T-Serie wurden entwickelt,
um lhre Erwartungen zu lbertreffen, und eignen sich
hervorragend fiir die zweiachsige Hochprazisionsbearbeitung
oder komplexe Multi-Tasking-Vorgange, die ein hohes Mal3
an Prazision und empfindliches Teile-Handling erfordern,
sowie fir Teile, die in einer einzigen Aufspannung komplett
gefertigt werden. Die Maschinenpakete sind mit unseren
gangigsten Funktionen vorkonfiguriert, sodass Sie die richtige

Werkzeugmaschinenkonfiguration auswahlen konnen, um lhre
Teile auf die effektivste und profitabelste Weise herzustellen.




MODELLE DER T-SERIE

STANDARDSPEZIFIKATIONEN

| Hwaromae

* Spindelnase: A2-5/16C (A2-6/20C Big-Bore-Option (groBBe Bohrung)) ‘
|

* Spannzangenkapazitdat (mm): 42 (51 Big-Bore-Option (groBe Bohrung)) |
* Spindel-Durchgangsbohrung (mm): 48 ( 60,4 Big-Bore-Option (grofle

Bohrung)

* FuttergroBe (Futter nicht im Lieferumfang enthalten) (mm)
150 (200 Big-Bore-Option (groBe Bohrung))

* Spindelmotor (kW): |1

* Maximale Spindeldrehzahl (U/min): 6.000
(5.000 Big-Bore-Option (groBBe Bohrung))

* Anzahl Revolverstationen (BMT-45/Blocktyp): 16/12

* CNC-Steuerung: Fanuc 31i TB

STANDARDSPEZIFIKATIONEN "

* Spindelnase: A2-6/20C

» Spannzangenkapazitat (mm): 51

)
=
k]
m
el
L]
E]
m
)
2
o
z
o
=

* Spindel-Durchgangsbohrung (mm): 60,4

* FuttergroBe (Futter nicht im Lieferumfang enthalten) (mm): 200 ‘
* Spindelmotor (kW): 15 ‘
* Maximale Spindeldrehzahl (U/min): 5.000

* Anzahl Revolverstationen (BMT-55/Blocktyp): 12/12
* CNC-Steuerung: Fanuc 31i TB

STANDARDSPEZIFIKATIONEN )

‘ N HARDINGE
* Spindelnase: A2-6/25C
* Spannzangenkapazitat (mm): 65
* Spindel-Durchgangsbohrung (mm): 74,4
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* FuttergroBe (Futter nicht im Lieferumfang enthalten) (mm): 250 ‘
* Spindelmotor (kW): 26 |
* Maximale Spindeldrehzahl (U/min): 4.000

* Anzahl Revolverstationen (BMT-55/Blocktyp): 12/12
* CNC-Steuerung: Fanuc 31i TB

HARDINGE.COM 5



HAUPTMERKMALE DER T-SERIE

VORTEILE DER
SPANNZANGENSPINDEL

* Spannzange sitzt direkt in der
Hardinge-Spindel

* Maximale Steifigkeit und
Spannkraft werden auf das
Teil tibertragen

* Maximale Ausnutzung
der Drehzahl

* Minimales Gewicht auf der Spindel

* Minimaler Uberhang von den
Spindellagern, der sicherstellt, dass
die Spindelgenauigkeit direkt auf
das Werkstlick ubertragen wird

* Optimale T.I.R.

* Spannkraft direkt tiber
dem Werkstiick

* Hervorragende Toleranzen
und Oberflachenbeschaffenheiten

* Ausnutzung der maximalen
Bearbeitungskapazitat der
Maschine moglich

* Langere Werkzeugstandzeiten

* Schnelle Umriistung

ANGETRIEBENE
WERKZEUGE

Angetriebene Werkzeughalter
beginnen bei 8.000 U/min und sind
optional mit einem Verhaltnis von 2:|
oder 4:| mit bis zu 32.000 U/min
erhaltlich, wenn hohe Drehzahlen
erforderlich sind. Die angetriebenen
BMT-Werkzeughalter von Hardinge
bieten einen hervorragenden
Rundlauf innerhalb von 3 p und
gehoren damit branchenweit

zu den besten Werkzeugsystemen.

HARDINGE T-SERIE

REVOLVERKOPF &
WERKZEUGPLATTE

Die Hardinge BMT-45 Revolverscheibe
mit Tenon-Werkzeugantriebssystem

stellt 16 angetriebene
Werkzeugstationen,

mit bis zu 32 Stationen uber die
Y2 Indexposition zwischen jeder
Station, zur Verfugung. Die Harding
BMT-55 hat entsprechend 12 bzw.
24 Stationen.

Halterungen fiir statische wie auch
angetriebene Werkzeuge sind so
konzipiert, dass sie modulare Zusatz-
Werkzeughalterblocke aufnehmen
konnen, und gewahrleisten so ein
HochstmaB an Flexibilitat bei der
gesamten Werkzeugausrustung.

Fur eine punktgenaue
Werkzeugausrichtung ermoglicht das
einzigartige BMT-System von Hardinge
auBerdem fiir Maschinen ohne echte
Y-Achse die Feineinstellung von
Werkzeugen in der Y-Achsen-Ebene.
Unser Werkzeugsystem ist auf Prazision
ausgerichtet und bietet beispiellose
Prazision und Wiederholgenauigkeit
von Station zu Station.

HARDINGE T-STYLE
REVOLVERPLATTE (STATISCH)

* Optionale T-Style Revolverplatte
* Verwendet Werkzeughalter
der T-Serie
* Nur |2 Stationen statisch
* Vierk.- Schaft: T42: 20 mm
T51 & T65 (25 mm) .

T42: 32 mm
T51 & T65 (40 mm)

¢ Rd.- Schaft:




MASCHINENKONSTRUKTION

SPANNZANGEN-HAUPTSPINDEL

Die Hardinge Spannzangenspindel ist die vielseitigste
Maschinenspindel der Branche — ihr einzigartiges Design
ermoglicht es, sowohl Spannzangen als auch Backenfutter
ohne Adapter aufzunehmen. Da die Spannzange direkt in

der Spindel sitzt, wird das Werkstuck nahe am Spindellager
gehalten, was hochste Genauigkeit, Steifigkeit und Spannkraft
gewabhrleistet. Diese Konstruktion ermoglicht auBerdem
maximale Spindeldrehzahlen, was die Produktivitat erhoht.
Daruber hinaus bietet dieses exklusive Design zahlreiche
Spannmoglichkeiten, darunter feste Spannzangen, Master-
Spannzangen, Druckspannzangen, Stufenfutter, 3-Backenfutter
und FlexC-Spannzangensysteme.

LINEARER GLASSMASSSTAB

Das Heidenhain-Linearskalensystem mit geschlossenem
Regelkreis auf den X-, Y- und Z-Achsen ermoglicht eine direkte
Messung zur Kompensation einer thermischen Ausdehnung und
des VerschleiBBes der Kugelgewindespindel und gewahrleistet
hochste Genauigkeit bei anspruchsvollsten Betriebszyklen und
uber die gesamte Lebensdauer der Maschine.

*Standard bei allen SP-Modellen

ROBUST 45°
GRUNDKONSTRUKTION

Das einteilige 45-Grad-
Schragbettdesign verhindert
in hohem MaBe thermische
Verformung und Verdrehung
und ermdglicht SUPER-PRECISION®-
Schneidleistungen und hochste
Teilegenauigkeit.

REITSTOCK

Der servogesteuerte

Reitstock verfiigt tiber einen
Korpus ohne Pinole und ist
vollstandig programmierbar,

mit Drehmomentsteuerung zum
Einstellen der Reitstockkraft
sowie zum Vor- und
Zuruckfahren zwischen den
Bearbeitungszyklen. Eine
Mehrfachpositionierung

ist moglich, um mehrere
Anwendungen fiir den
Stangenvorschub zu ermoglichen.
Das System kann entweder
eine mitlaufende oder eine
starre Zentrierspitze mit einem

Morsekegel MK4 aufnehmen.

HARDINGE.COM



AUFSTELLPLAN T-42
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AUFSTELLPLAN T-51 UND T-65
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STEUERUNG: FANUC 31i TB

ENTHALTENE STEUERUNGSFUNKTIONEN

Werkzeugversatz mit Geometrie/Verschleil (99) (XYZR)
Auswahl Zoll/Metrisch gemaB G-Code
Speichererweiterung 64 Kbyte (160 Meter)
Absolute/Inkrementelle Programmierung

Alarmanzeige

Einstellung des automatischen Koordinatensystems
Hintergrundbearbeitung

Block liberspringen

Festzyklus (Drehen/Bohren)

Fasen-/Eckradius

Kreis- Interpolation durch R Programmierung
Programmierung der konstanten Schnittgeschwindigkeit
Kontinuierliches Gewindeschneiden

Einstellung des Koordinatensystems (G50)
Benutzerdefiniertes Makro B

Dezimalpunktprogrammierung Durchmesser/Radius-
Programmierung

Programmieren mit DirektzeichnungsbemaBung
Displayposition, Programm, Alarmverlauf

Ethernet fahig

Erweiterte Teileprogrammbearbeitung (Kopieren/Ersetzen)

Externe Werkstiicknummernsuche
Flexible Referenzfahrt
Helikal Interpolation (Alle M S Modelle)

Hilfe-Bildschirm

Eingabe von Korrekturwerten (G10)
Interpolation (linear/kreisformig)

Probelauf

Manual Guide i mit Vollfarbanzeige
Programmnummernsuche

Eingabe von programmierbaren Parametern
Anfahren des Referenzpunktes
Programmverwaltung (1000)

Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter —
alle Spindeln

Werkstlickzahler Selbstdiagnosefunktion
Spindelorientierung (I Grad)
Spindelsynchronisation (alle S-Modelle)
Sequenznummernsuche
Einzelblock-Betrieb

Ubersprongfunktion G3I
Verfahrwegpriifung 2 & 3

Genauigkeits-Kompensation

Unterprogrammaufruf (10-fach verschachtelt)

Gewindeschneiden
Werkzeugnasenradius-Kompensations-
Werkstlickkoordinatensystem (G52-G59)

Programmschutz

OPTIONEN FANUC 31i B: ALLE KONFIGURATIONEN

Zusitzliche Festplatte 32 GB, 64 GB oder 128 GB
Zusitzliche benutzerdefinierte Makros (500)
Zusitzliche benutzerdefinierte Makros (1050)
Mehrfach Wiederholungszyklen Il (Taschenfrasen)
Gewindeschneidzyklus Riickzug
Gewindeschneiden mit variabler Steigung
Beliebige Geschwindigkeit Gewinde

Angepasstes Gewindeschneiden

Gewindefrasen

Gewindefrasen B

Werkzeugkorrektur: 200 Paare
Werkzeugkorrektur: 400 Paare
Werkzeugkorrektur: 499 Paare
Werkzeugkorrektur: 999 Paare
Werkzeugkorrektur: 2.000 Paare

Handrad Riickzug

Werkzeug anfahren + Riickkehr

Speichererweiterung — 128K (320M)
Speichererweiterung — 256K (640M)
Speichererweiterung — 512K (1280M)
Speichererweiterung — IMB (2560M)
Speichererweiterung — 2MB (5120M)
Speichererweiterung— 4MB (10240M)
Speichererweiterung — 8MB (20480M)

Polygondrehen (M-Modelle)

Zusitzliches Werkstiickkoordinatensystem (48 Paare)
3D-Koordinatensystemumrechnung (MY-Modelle) 6500
Ein-/Ausgabe-Gerit

Werkzeugstandzeitiiberwachung (64 Paare)
Werkzeugstandzeitiiberwachung (240 Paare)
Werkzeugstandzeitiiberwachung (1000 Paare) Setzen
Energiesparmodus

Unerwartete Storung Drehmoment Funktion

Achsen-Synchronsteuerung (MSY-Modell)

MASCHINEN-OPTIONEN

Teil vorhanden Erkennung, Gegenspindel
Big Bore - Hauptspindel

(A2-6/20C, 2” / 5| mm Bar-Kapazitat)
Marposs Werkzeugmesstaster

Marposs Werkstlickmesstaster, Wireless
Automatische Schutztiire

Teileauffangeinrichtung, Ablage auf
Transportband — Hauptspindel

Teileauffangeinrichtung, Ablage auf
Transportband — Gegenspindel

MPG - Manuelles Handrad

Teileauswurf fiir Gegenspindel
(fiir Gegenspindelmaschinen mit
Teilefinger Hauptspindel)

Spindle Liner Kit

Inklusive: 3 Distanzscheiben, 4 Buchsen
Spindelreduzierungsbuchse

(3 erforderlich pro @)

Schaltschrank-Kiihler

Automatische Fettschmierung

Hardinge Standard-Automatisierungsschnittstelle
LNS-Spaneforderer

Bei den auf der CNC-Steuerung angebotenen Funktionen zur Dialogprogrammierung handelt es sich um das Standardprodukt des Herstellers der CNC-Steuerung, das méglicherweise nicht
alle Maschinenfunktionen vollstdndig unterstiitzt. Es wird empfohlen, dass der Endbenutzer die Dokumentation des Steuerungssystems zu Rate zieht oder sich mit dem Hersteller der
Steuerung in Verbindung setzt, um weitere Einzelheiten zur Verwendung oder Anpassung zu erfahren.

10 HARDINGE T-SERIE



SPEZIFIKATIONEN DER T-SERIE

T-42 T-51 T-65
Arbeitskapazitdaten
Max. Umlaufdurchmesser 685,8 mm 758,9 mm 758,9 mm
FuttergroBe 150 mm 200 mm 250 mm
Max. Stangendurchlass 42 mm 51 mm 65 mm
Max. Bearbeitungsdurchmesser (BMT) 239 mm 313,7 mm 313,7 mm
Max. Bearbeitungsdurchmesser (T-Style) 327,7 mm 387,2 mm 387,2 mm
Max. Bearbeitungslinge mit Reitstock (BMT) 360,6 mm 570,7 mm 570,7 mm
E:T; d?:g*’:ﬁgf;g'a”ge mit Reitstock 378,5 mm 5994 mm 599,4 mm
Max. Bearbeitungslange mit Spannfutter (BMT) 244,6 mm 428 mm 398,65 mm
E:f:r' diB:ga:’T"fiStfy’E)s'é“ge mit Spannfutter 261,6 mm 4568 mm 427,36 mm
Hauptspindel
Max. Drehzahl 6.000 U/min 5.000 U/min 4.000 U/min
Max. Nennleistung 11 kW 15 kW 26 kW
Max. Drehmoment 146,3 Nm 347 Nm 421 Nm
Grunddrehzahl 750 U/min 420 U/min 590 U/min
Spindelnase A2-5/16 C A2-6 /20 C A2-6/25C
(F:lf:gfr:ifﬁt im Lieferumfang enthalten) 150 mm 200 mm 250 mm
Spindelbohrung (nicht Stangendurchlass) 48 mm 60,4 mm 75 mm
Hohe der Spindelmitte 1.066,8 mm 1.066,8 mm 1.066,8 mm
Reichweite zur Spindel 406,4 mm 4445 mm 4445 mm
Spindelorientierung (opt.) 1,0 Grad 1,0 Grad 1,0 Grad
Art des Spannzylinders Hydraulisch Hydraulisch Hydraulisch
Max. Werkstlickgewicht inkl. Spannmittel 45,3 kg 136 kg 136 kg
Gegenspindel
Max. Drehzahl 6.000 U/min 5.000 U/min 5.000 U/min
Max. Nennleistung 11 kW 11 kW 11 kW
Max. Drehmoment 146,3 Nm 146,3 Nm 146,3 Nm
Grunddrehzahl 750 U/min 750 U/min 750 U/min
Spindelnase A2-5/16 C A2-6/20 C A2-6/20 C
(F:lj‘:f;frrifst im Lieferumfang enthalten) 150 mm 150 mm 150 mm
Spindelbohrung (nicht Stangendurchlass) 48 mm 60,4 mm 60,4 mm
Hoéhe der Spindelmitte 1.066,8 mm 1.066,8 mm 1.066,8 mm
Reichweite zur Spindel 406,4 mm 4445 mm 4445 mm
Spindelorientierung (opt.) 1,0 Grad 1,0 Grad 1,0 Grad
Art des Spannzylinders Pneumatisch Pneumatisch Pneumatisch
Max. Verfahrweg 406,4 mm 638 mm 638 mm
Max. Verfahrgeschwindigkeit 30,5 m/min 38 m/min 38 m/min
Z’Ieixhésstigiszln Gegenspindel zur Stirnseite 4191 mm 6541 mm 6541 mm
Z’I(ai:.ﬁﬁ;cssnpdin\:;rr Gegenspindel zur Stirnseite 127 mm 15,8 mm 15.8 mm
Max. Werkstlickgewicht inkl. Spannmittel 45,3 kg 45,3 kg 45,3 kg

HARDINGE.COM



SPEZIFIKATIONEN DER T-SERIE

T-42 T-51 T-65

Verfahrwege und Vorschiibe

Max.Verfahrweg X-Achse 161,8 mm 197 mm 197 mm
Max.Verfahrweg Z-Achse 406,4 mm 635 mm 635 mm
Max.Verfahrweg Y-Achse 82,55 mm 88,90 mm 88,90 mm
Kontinuierlicher Schub Z-Achse 6.672 N 10.008 N 10.008 N
Eilganggeschwindigkeiten X-Achse 24 m/min 28 m/min 28 m/min
Eilganggeschwindigkeiten Z-Achse 30,5 m/min 38 m/min 38 m/min
Eilganggeschwindigkeiten Y-Achse 12,7 m/min 12,7 m/min 12,7 m/min

Hardinge BMT-Revolverplatte

BMT bidirektional

16 Stationen +
/2 Indexierung

12 Stationen +
/2 Indexierung

12 Stationen +
/2 Indexierung

Vierkantschaft 20 mm 25 mm 25 mm
Rundschaftwerkzeuge 32 mm 40 mm 40 mm
Indexzeit (Rotation/inkl. Spannen/L6sen) 0,35/ 1,45 Sek. 0,35/ 1,45 Sek. 0,35/ 1,45 Sek.
\é\éeggfz:f;;:f:;::hmesser mit -16 mm -16 mm -16 mm
I(_:(i)s-tMuinfi:;‘;gs;)triebenen Werkzeuge 5.5 kw 7.5 kW 7.5 kw
Byt e e 31 s2n s2n
Max. Drehzahl angetriebener Werkzeuge 8.000 U/min. 8.000 U/min. 8.000 U/min.
Hardinge Blocktyp (T-Style) — Statische Revolverplatte

Blocktyp (statisch) bi-direktional 12 Stationen |2 Stationen |2 Stationen
Vierkantschaft (Links-, Rechts- oder 20 mm 25 mm 25 mm
Umkehrwerkzeuge)

Rundschaftwerkzeuge 32 mm 40 mm 40 mm
Indexzeit (Rotation/inkl. Spannen/Losen) 0,35/ 1,2 Sek. 0,35/ 1,2 Sek. 0,35/ 1,2 Sek.
Servogesteuerter Reitstock

Morsekegel (keine Pinole erforderlich) MK 4 MK 4 MK 4
Max.Verfahrweg Reitstock 406,4 mm 638,8 mm 638,8 mm
Max.Verfahrgeschwindigkeit 30,5 m/min 38 m/min 38 m/min
Min. angewandte Kraft 1,55 kN 1,6 kN 1,6 kN
Max angewandte Kraft 6,7 kN 7,1 kN 7,1 kN

HARDINGE T-SERIE




SPEZIFIKATIONEN DER T-SERIE

T-42 T-51 T-65
KiihImittelanlage
KihImittelkapazitat 208 | 254 | 254 |
Max. Druck 13,8 bar 13,8 bar 13,8 bar
KihImitteldurchsatz (pro Minute) 25,4 | 25,4 | 25,4 |
Hochdruck durch den Revolver (Option) 68,95 bar 68,95 bar 68,95 bar
HOCHSTE LEISTUNG - Spezifikationen zu Prizision und Oberflichenbeschaffenheit
Oberflichengiite des Teils 0,3 u 0,3 0,3
Wiederholgenauigkeit Achsen gesamt 1,27 p 1,27 p 1,27 p
Programmierauflosung (nicht-SP) 0,000 mm 0,000l mm 0,000 mm
Wiederholgenauigkeit Revolverindizierung 1,52 p 1,52 p 1,52 p
SUPER-PRECISION® - Spezifikationen zu Prazision und Oberflichenbeschaffenheit
;’Z;i:q‘ir:‘;fgz‘a)"a“igkei‘ der Achsen 0,76 Mikron 0,76 Mikron 0,76 Mikron
Oberflaichengiite des Teils 0,I5 0,2 0,2
Rundheit 0,25 0,5 0,625 p
Kontinuierliche Bearbeitungsgenauigkeit 3p 3p 3
Programmierauflosung 0,000l mm 0,000 mm 0,0001 mm
Wiederholgenauigkeit Revolverindizierung 1,52 1,52 1,52 p

Stromversorgungsanforderungen (MSY-Konfiguration)

Max. kVA /Volllastverstarker

81 kVA /102 FLA

89 kVA/ 112 FLA

89 kVA/ 112 FLA

Max. Spannung/Hz

400 / 50 Hz, 460 / 60 Hz

400 / 50 Hz, 460 / 60 Hz

400 / 50 Hz, 460 / 60 Hz

Phase/Hertz 3-phasig / 50-60 Hz 3-phasig / 50-60 Hz 3-phasig / 50-60 Hz
Sonstiges
Schmierung Schmiermittel Schmiermittel Schmiermittel

Kommunikation

RS-232-C, Ethernet

RS-232-C, Ethernet

RS-232-C, Ethernet

Lange 2.489,2 mm 3.257 mm 3.257 mm
Tiefe 2.165 mm 2.312,4 mm 2.312,4 mm
Hohe (keine Signalsaule) 2.089 mm 2.123 mm 2.123 mm
Ungefahres Gewicht 5.940 kg 7.800 kg 7.800 kg
Ungefihres Versandgewicht 6.170 kg 8.570 kg 8.570 kg
Luftbedarf 4,8-6,2 bar 4,8-6,2 bar 4,8-6,2 bar
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FLEXIBLE WERKSTUCKSPANNUNG

UNBEGRENZTE MOGLICHKEITEN DER WERKSTUCK-

HARDINGE T-SERIE

SPANNUNG

Hardinge fertigt als Werkzeugmaschinenhersteller erganzend eigene Spannmittel-

Losungen. Sie diirfen Prazision und Genauigkeit erwarten, wenn Sie sich fiir die perfekt

aufeinander abgestimmte Werkzeugmaschine und Spannmittel von Hardinge entscheiden.

@ SPANNZANGEN

Die geharteten und geschliffenen
Spannzangen von Hardinge werden in
einer SUPER-PRECISION®-Spindel

von Hardinge gepruift und gemessen.
Diese sind in metrischen und zolligen
Abstufungen als Rundschaft, Sechskant,
Vierkant und auch in verzahnter
Ausfiihrung erhaltlich. Erganzend bietet
Hardinge Spannzangen-Anschlage fiir die
genaue Langenpositionierung an.

NOTFALL-SPANNZANGEN

Nicht gehartete Notfallzangen haben
weiche Oberflachen und verfiigen
lber eine Pilotbohrung zum genauen
Bohren, Aufbohren und Ausdrehen
auf die gewiinschte GroBe. Eine
optional verlangerte Nase ermaoglicht
bei Bedarf tiefere Ausbohrungen und
Werkzeugfreiraum fiir vorgelagertes
Arbeiten.

@ FLExce

SCHNELLWECHSELSYSTEME
MIT VULKANISERTER SPANNZANGE

Austauschbare, schnell wechselbare,
vulkanisierte Spannzangenkopfe haben
eine Arbeitsreichweite von 0,5 mm,
um Stangenmaterialschwankungen

zu beriicksichtigen. Die Spannkopfe
werden in Sekundenschnelle gewechselt,
wahrend die Genauigkeit bei 0,01 mm
gehalten wird.

STYLE ,S“ MASTER
SPANNZANGEN UND EINSATZE

Die Einsidtze konnen viel schneller
gewechselt werden als bei festen
Spannzangen. Die Einsatze kosten
weniger und nehmen im Vergleich

zu einer standardmaBigen festen
Spannzange weniger Lagerplatz ein.
Wibhlen Sie aus geharteten und
geschliffenen, halbharten und Notfall-
Einsdtzen. Die Typen S16, S20 und S26
erfordern einen SpannzangenschlieBer.

0 3-BACKEN-KRAFTSPANNFUTTER

Kraftspannfutter von Hardinge
werden iber einen Hebel betatigt,
sind gegenlaufig und dynamisch
ausgewuchtet. Kraftspannfutter mit
Schnellwechselbacken sind ebenfalls
erhltlich.

o SURE-GRIP®-ERWEITERUNG

INNENSPANNEN

Der Sure-Grip-Spreizdorn von
Hardinge bietet die Moglichkeit prazise
am Innendurchmeser zu spannen. Je
nach Maschinentyp sind Spannzangen
und spindelmontierte Ausfiihrungen
erhltlich.

Die Sure-Grip Master-Spreizdornlosung
ist eine kostenglinstigere Alternative
und bietet zusatzlich ein Nullpunkt-
Spannsystem.

0 STUFENFUTTER UND SCHLIESSER™

Stufenfutter und SchlieBer kommen zum
Einsatz, wenn Werkstlicke gespannt
werden missen deren Durchmesser
groBer ist als der Stangendurchlass der
jeweiligen Maschine.

* Nur Hauptspindel

0 KRAFTBEGRENZENDES

STUFENFUTTER

Mit diesen Spannzangen haben Sie die
Moglichkeit empfindliche, diinnwandige
Werkstlicke prozesssicher spannen zu
konnen.

DEAD-LENGTH®-SYSTEME

Behalten Sie die Kontrolle lber

die Teillange bei variierenden
Durchmessern. Auswahlen konnen

Sie aus Dead- Length-Spannzangen

und Dead- Length-Stufenfuttern. Die
Abbildung 7 zeigt ein Beispiel eines
Dead-Length Spannzangen-Systems.
Adapter 16C bis #22 B&S dargestellt an
einer Gegenspindel A2-5.
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HARDINGE WELTWEIT

Traverse City,
Michigan

Elgin,
Illinois

I HARDINGE

Hardinge ist ein fihrender

internationaler Anbieter von modernen
Zerspanungslosungen. Wir bieten ein
komplettes Sortiment an hochzuverlassigen
CNC-Dreh-, und Schleifmaschinen sowie
technologisch fortschrittliches Zubehor fiir
die Spanntechnik.

Die vielfiltigen Produkte, die wir anbieten,
ermoglichen es uns, eine Vielzahl von
Marktanwendungen in Branchen wie

Luft- und Raumfahrt, Landwirtschaft,
Automobilindustrie, Bauwesen,
Konsumgtiter, Verteidigung, Energie,
Medizin, Technologie, Transport und mehr
zu unterstlitzen.

Wir haben eine starke globale Prasenz
mit Produktionsstatten in Nordamerika,
Europa und Asien aufgebaut.

Hardinge setzt seine Engineering- und
Anwendungsexpertise ein, um lhrem
Unternehmen jederzeit die richtige
Werkzeugmaschinenlosung und
Unterstutzung zu bieten.

HARDINGE.COM

Noisy-Le-Sec,

Bron,

Krefeld,
France

Germany

St. Georgen,
Germany

g

France

Goldach,
Switzerland

NORDAMERIKA
GEORGIA

Hardinge Corporate

79 W Paces Ferry Rd, 2F
Atlanta, GA 30305

Tel. +800.843.8801

ILLINOIS
Hardinge

1755 Brittania Dr
Unit 1A

Elgin, IL 60124

Tel. +800.843.8801

MICHIGAN

Forkardt

2155 Traversefield Dr
Traverse City, Ml 49686

Tel. +800.544.3823

E-Mail. tesales@forkardt.com

NEW YORK

Hardinge

| Hardinge Drive

Elmira, NY 14903

Tel. +800.843.8801

E-Mail. info@hardinge.com

OHIO

Ohio Tool Works

1374 Enterprise Parkway (TR 743)
Ashland, OH 44805

Tel. +419.281.3700

4

E-Mail. sales@ohiotoolworks.com

Xian,
China
Wouhan,
China
Chonggqing,
China
Jiaxing,
China

Sheyang,
China
Shanghai,

. China

Hyderabad,
India

Guangzhou,
hina

EUROPA ASIEN

SCHWEIZ CHINA

Hardinge Kellenberger AG Hardinge Machine
Thanndckerstrasse 22 (Shanghai) Co. Ltd.
CH-9403 Goldach 1388 East Kangqgiao Road

Tel. +41 71 2429111
E-Mail. info@kellenberger.net

Pudong, Shanghai 201319
Tel. +86 21 3810 8686

DEUTSCHLAND

Hardinge GmbH

Fichtenhain A 13¢

47807 Krefeld

Tel. +49 2151 496490

E-Mail. info@hardinge-gmbh.de

J.G. Weisser Sohne GmbH
Johann-Georg-Weisser-StraB3e |
78112 St. Georgen

Tel. +49 7724 881-0

E-Mail. info@weisser-web.com

FRANKREICH

Jones & Shipman SARL
8 Allee des Ginkgos
BP 112-69672

Bron Cedex, France
Tel. +33 472 812660

Alle Preise und Angaben konnen ohne Vorankiindigung geindert werden. Alle mit ® und
™ gekennzeichneten Marken sind eingetragene Marken ihrer jeweiligen Eigentiimer.
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