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PP4

TYPISCHE TEILE HORIZONTALES VIERSPINDEL-BEARBEITUNGS-
ranagepreaste Profie i ZENTRUM FUR MAXIMALE EFFIZIENZ IN DER
* Batteierahmen PROFILBEARBEITUNG

" Klemmleisten
" Schweller

* Anhangerprofile Die PP4 ist die produktivste Losung zur Bearbeitung von strang-
gepressten Aluminiumprofilen. Wahrend vier Bearbeitungs-
spindeln auf einer oder zwei Bearbeitungsbricken arbeiten
wird auf den anderen beiden Bricken hauptzeitparallel be- und
entladen. Auf Briicke 1 und 3 wird bearbeitet und auf Briicke 2
und 4 beladen.

KERNVORTEILE

" Hauptzeitparalleles " Hochste Produktivitat durch  * Standardbriicke: durch
Werkstiickbeladen durch Zahnstangenantrieb integrierte Nullpunktspann-
eine Wechselzeit von systeme lasst sich mit
nur 2s * Y-Feinverstellung fir minimalem Ristaufwand

hochste Genauigkeit zwischen unterschiedlichen

Bauteilen und Maschinen
der SP und PP - Baureihe
wechseln




ACHSEN
ARBEITSBEREICH

MAXIMALE BAUTEILGROSSE
VORSCHUB

WIEDERHOLGENAUIGKEIT
SPINDELN

WERKZEUGMAGAZIN

A-ACHSE
DIMENSION

ANSCHLUSSLEISTUNG

NC STEUERUNG
SCHMIERUNG

/ANGER

01 Werkzeugwechsler

Wartungsfrei durch einfache Bauweise:
Vier 20-fach Scheibenmagazine ermog-
lichen eine schnelle Bearbeitung.

02 Unabhangige Fahrstander

Die bewahrten Spindelsysteme ermdg-
lichen das gleichzeitige Bearbeiten
eines langen Bauteils oder zweier
unterschiedlicher Bauteile. Je nach
Anforderung werden die Spannnester
dazu konzipiert.

MEMBER OF

GRoupP

03 Vier A-Achsen

Die A-Achsen sind voneinander ge-
trennt und konnen hauptzeitparal-

lel mithilfe eines Roboters be- und
entladen werden. Speziell fur die
Profilbearbeitung konzipiert, verfiigen
die A-Achsen Uber einen Storkreis von
jeweils @420mm. Bei Bedarf ist auch
eine Bearbeitung durch die A-Achse
hindurch méglich. Mit einer Spannlénge
von 3.200mm lassen sich selbst die
langsten Profile effizient in Doppelbe-
arbeitung fertigen.

04 Beladung

Die Maschine ist fur die Roboterbe-
ladung ausgelegt und erreicht durch
hauptzeitparalleles Be- und Entladen
maximale Produktivitat.

PP4
Anzahl 4

X-Achse 3.200 | mm
Y-Achse 390 (810 Uber beide Briicken) | mm
Z-Achse 630 | mm
X/Y/Z 3400 x @ 420 (pro A-Achse) | mm

Beschleunigung (X/Y/Z)

10/12,5/9,8 | m/s?

Max. Geschwindigkeit (X/Y/Z)

100/90/60 | m/min

nach VDI 3441/ 2617

0,002 | mm

Anzahl

4

Spindelabstand X-Achse

variabel min. 903 | mm

Spindelabstand Y-Achse

840mm +/- 2mm (NC verstellbar) | mm

Drehzahl

0-18.000 | U/min

Leistung (51/56 30%) 30/50 | kW
Drehmoment (51/56 30%) 50/80 | Nm
Werkzeugaufnahme HSKé3-A
Werkzeugkapazitat 20 | Stiick
Max. Werkzeugdurchmesser 150 | mm
Werkzeuglange 350 | mm
Werkzeuggewicht 7 | kg
Span-zu-Span Zeit 45 s
Max. Last auf A-Achse 2.000 (pro A-Achse] | kg
Gewicht 28.000 | kg
Abmessung (L/B/H) 6.400/4.700/3.500 | mm
Betriebsspannung 3x400 | V
Gesamtanschlussleistung 122 | kW

Siemens

MMS
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