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BW — IHR TECHNOLOGIEPARTNER.

THE RING OF POWER.

BURKHARDT+WEBER ist Ihr ganzheitlicher Technolo-
giepartner fiir Fertigungslosungen von morgen. Wir
liefern mehr als Maschinen - wir schaffen Losungen,
die begeistern: zuverldssige, individuelle Maschinen-
losungen mit zugehdriger Spanntechnik und Vorrich-
tungen sowie Automationslosungen mit intelligenter
Vernetzung. All das vereint BW mit jahrzehntelanger
Erfahrung im Sondermaschinenbau und einem
Team aus Ingenieuren und Spezialisten, die lhre
Prozesse optimieren und Ideen mit viel Herzblut in
die Tat umsetzen.

Das Ergebnis? Geballte Zerspanungskompetenz, die
MaRstdbe setzt. Mit liber 135 Jahren Erfahrung im
Werkzeugmaschinenbau garantieren wir hodchste
Prazision. Alle Kernkomponenten werden bei
BURKHARDT+WEBER mit hochster Sorgfalt selbst entwi-
ckelt und gefertigt - so entsteht die unverwechselbare
Premiumqualitat, fiir die BURKHARDT+WEBER steht.

THE RING ~_ » OF POWER

DIE KOMPLETTE BANDBREITE
DER ZERSPANUNGSKOMPETENZ.



MCX-BAUREIHE:
Schnelle rollengefiihrte
Bearbeitungszentren

in schwerer Ausfiihrung.

MCT-BAUREIHE:
Multitasking-Bearbeitungszentren
mit schnelldrehenden Tischen und

5-Achs-Schwenkkopf.

MCR-BAUREIHE:

Klassische geschabte
Gleitfiihrungen in Uberbreite
fuir die Schwerzerspanung.

MCu-BAUREIHE:
Ultraprazision
dicht an einer

Messmaschine.

MCC-BAUREIHE:
Standardisierte
und universelle

Kompaktmaschine.

MCX

MCR

McCC




STRONG.

»Absolut solider Maschinenbau« - so beschreiben Kunden
BURKHARDT+WEBER. Diese klare Aussage steht fiir robuste
Konstruktion, Uppigen Materialeinsatz und kompromiss-
lose Qualitat. BW-Maschinen sind fiir jahrzehntelangen,
anspruchsvollen Produktionseinsatz gebaut. Nach dem
Motto »Starke mechanische Konstruktion statt elektronische
Kompensation« bieten sie hochste Genauigkeit und
Leistung - selbst bei Dauerbelastung. GroRe Bearbeitungs-
zentren sind unsere Starke, mit durchdachter Ergonomie
und einem weltweit fiihrenden Werkzeugmagazin.

PRECISE.

Weniger Aufspannungen, komplexere Geometrien -
steigende Anforderungen an Prazision. Genau hier spielen
BW-Maschinen ihre Starken aus: lippige Dimensionierung,
von langjahrigen Experten entwickelt, nahezu so prdzise
wie eine Messmaschine. Ob Standard- oder Hochstgenauig-
keit - wir fertigen, was Sie brauchen. Fiir "nativePRECISION"
stehen wir mit unserem Namen: BURKHARDT+WEBER.

CUSTOMIZED.

BURKHARDT+WEBER baut stark individualisierbare
Bearbeitungszentren fiir noch mehr Prozessndhe. Dank
jahrzehntelanger Erfahrung im Sondermaschinenbau,
in der Realisierung von Turnkey-Projekten und einem
motivierten Prozessengineering-Team sind unsere
individuellen Fertigungssysteme der Ausgangspunkt fiir
Ihre heutigen und zukiinftigen Prozesslosungen.
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MASCHINENBAU.

EINE DOMANE VON BURKHARDT+WEBER.

Frasen, Drehen, Bohren, Tieflochbohren, 5-Achs-Be-
arbeitung, Messen, Einzelstiicke, kleine Serien, enge
Toleranzen und hohe Oberfldchengiiten, Stahl, Guss,
Nichteisenmetalle und die Forderung nach einbauferti-
gen Bauteilen — das sind die tdglichen Anforderungen
an den modernen Maschinenbau. BW als Werkzeug-
maschinenbauer lebt diese Anforderungen selbst taglich
in seiner Fertigung und bietet ein breites Programm an
Bearbeitungszentren in Premiumqualitdt, die alle auf die
Bediirfnisse lhrer Bauteile zugeschnitten werden kon-
nen. Damit fertigen Sie prdzise, schnell und dennoch
flexibel.

ANTRIEBSTECHNIK.

FUR DIE BESTEN GETRIEBE DER WELT.

Getriebegehduse, aus Guss oder geschweildt, prdzise
StichmaBe und Konzentrizitdaten sowie eng tolerierte
Winkellagen - hier fiihlt sich BW zu Hause. Steife Tisch-
antriebe mit hoher Umschlaggiite erlauben das Einbrin-
gen tiefer Bohrungen auf Umschlag. GroRRe Tischlager-
durchmesser garantieren das notwendige Kippmoment
auch beim Frdasen in hoheren Spindellagen. In tiefen
Gehdusen kommt die automatische Werkzeugverlan-
gerung zum Einsatz. Jedes Standardwerkzeug bis 40 kg
kann damit automatisch um 350 mm verlangert und so
tiefliegende Bohrungen gespindelt oder Plansitze ge-
frast werden.




MOTOREN UND SYSTEME.

FUR LEISTUNGSSTARKE GROSSMOTOREN.

Leistungsstarke Dieselmotoren in Reihe oder als V-Block,
V12- bis V24-Motoren bis zu 5.000 mm Blocklange, Teil-
oder Komplettbearbeitung einschlieflich der Kurbel-
und Nockenwellenbohrung — hier kann BURKHARDT+
WEBER mit seinen Bearbeitungszentren vielfdltige Re-
ferenzen vorweisen. GrofRe Arbeitsraume, BW-eigene
Maschinentische mit hoher Kipp- und Verdrehsteife,
abgestimmte Sondereinrichtungen wie Planziige, auto-
matische Bohrstangen- und Bohrkopfwechsler, teile-
spezifische Auflaufwerkzeuge und Reihenbohrstangen.
Dazu, falls gewiinscht, die komplette Vorrichtungstech-
nik aus dem Hause BW.

NUTZFAHRZEUGE.

KOMPLETTLOSUNGEN FUR IHRE BOLIDEN.

Egal ob LKW, Traktoren, Erdbewegungsmaschinen oder
Fahrzeuge fiir den Bergbau, egal ob Dieselmotoren,
Getriebe, Gestelle oder Achsen in Stiickzahlen von
wenigen 100 bis zu 100.000 p.a., BURKHARDT+WEBER
bietet eine Komplettlosung. Verkettete und vollauto-
matisierte Bearbeitungszentren, auch im Verbund mit
Sondermaschinen fiir die Motorenteilebearbeitung bei
hoheren Stiickzahlen, manuelle oder hydraulische Vor-
richtungen, Werkzeuge, automatische Beladesysteme,
Messeinrichtungen — alles aus einer Hand und optimal
abgestimmt. Die hohe Dauergenauigkeit der BW-Ma-
schinen garantiert lhnen einen stabilen Prozess liber
viele Jahre.




ENERGIEERZEUGUNG.

GROSSE BAUTEILE IN HOCHSTER QUALITAT.

Hochlegierte Dampfturbinenschaufeln, groRe Genera-
torengehduse, Windkraft-Planetengetriebe und -Naben
aus Guss — alle Bauteile sind raumgreifend, schwer zu
bearbeiten und erfordern exzellentes Know-how. Ho-
rizontalspindeln mit 4-stufigen Automatikgetrieben bis
80 kW und 3.600 Nm lassen eine effektive Zerspanung
auch schwieriger Materialien bei groBen Spanmengen
zu. Alternativ erhdltlich mit leistungsstarker Pinolen-
einheit mit 160 mm Durchmesser und 1.000 mm Aus-
fahrlange. Tonnagen bis zu 40 Tonnen kdnnen auf dem
Palettenwechsler hauptzeitparallel geriistet werden,
wodurch die Riistzeitanteile deutlich gesenkt werden.

WALZWERK UND BERGBAU.

SCHWERE MASCHINEN FUR SCHWIERIGE AUFGABEN.
Rahmengestelle, groRe SchweilfRkonstruktionen, Ausle-
ger, Kompaktgetriebe, Segmentteile — bis zu 40 Ton-
nen Gewicht werden auf kundenspezifisch konstruier-
ten BURKHARDT+WEBER-Bearbeitungszentren effizi-
ent gefertigt. X-Achsen bis zu 8.000 mm Verfahrweg,
Y-Achsen bis zu 3.000 mm, Pinoleneinheit mit 160 mm
Durchmesser und 1.000 mm Hub, Sondermagazine mit
300 kg Einzelgewicht, Bohr-
kopfwechseleinrichtungen und das leistungsstarke BW-
Werkzeugmagazin garantieren eine genaue Bearbeitung
der Bauteile.

Spezialwerkzeugen bis




WERKZEUGMASCHINEN.

KOMPETENZ AUF AUGENHOHE.

Zahlreiche Referenzen belegen unser Know-how im
Werkzeugmaschinenbau. Mit der strategisch hohen Fer-
tigungstiefe macht uns das zum Premiumpartner vom
Fach. Egal ob Schlitteneinheiten mit engsten Eben-
heits- und Winkeltoleranzen, Spindelgehduse mit enger
Konzentrizitdt und minimalen Rundldufen oder Bauteile
in Hochgenauigkeit dicht am p — BW hat ein abgestuftes
Programm an Bearbeitungszentren mit erhdhter Genau-
igkeit bis zu den MCp-Zentren, die thermisch komplett
stabilisiert sind. Alle BW-Bearbeitungszentren werden
in klimatisierten Hallen auf lhre speziellen Anforderun-
gen hin hergestellt.

AEROSPACE.

PRAZISION TRIFFT AUF GROSSFORMAT.

Hochstmogliche Dampfung bei maximaler Dynamik,
gepaart mit einem krdftigen Schwenkkopf. Dies sind
die Grundvoraussetzungen fiir eine wirtschaftliche Be-
arbeitung von Titan-Struktur- und Kompaktbauteilen
der Aerospace-Industrie. Der kraftige, wassergekiihlte
41 kW Antrieb mit 1.400 Nm (S1) trdgt den steigenden
Anforderungen an das Drehmoment fiir starke Schrupp-
bearbeitung Rechnung. Mit iiber 2.000 Nm Stellmoment
ist der HVC-Kopf der bewdhrte Schliissel zur effektiven
5-Achs-Simultanbearbeitung.




HYDRAULIK UND KOMPRESSOREN.

BEARBEITUNG ZAHESTER UND HARTESTER MATERIALIEN.
Tiefliegende  Kompressorbohrungen, unterbrochene
Schnitte bei Schraubspindelkompressoren, zdhe und
hdrteste Materialien wie Superduplex und laserge-
schweites Inconel®, tiefgehende Bohrungen mit
ungiinstigen Ldngen- zu Durchmesserverhdltnissen.
BURKHARDT+WEBER antwortet auf diese extremen
Herausforderungen mit einem robusten Grundaufbau,
wenn gewiinscht mit hochdampfenden und iiberbreiten
Gleitfiihrungen und generell mit massestarken Maschi-
nenstandern aus Guss, leistungs- und drehmoment-
starken Getriebespindeln und Werkzeugen mit bis zu
75 kg Gewicht und 1.200 mm Lange im automatischen
Wechsel sowie automatischen Plandreheinrichtungen
fiir konturgesteuertes Innen- und AulRendrehen.

KUNSTSTOFF UND HOLZ.

PURE PRODUKTIONSEFFIZIENZ.

BURKHARDT+WEBER verfiigt tiber langjahrige Erfahrung
im Bearbeiten von Komponenten fiir Kunststoffspritz-
maschinen wie Grundgestelle, Zylinder, Schlielplatten,
Pleuelantriebe und Ahnliches bis zu 40 Tonnen Gewicht.
BW ist bei den hohen Anforderungen an die StichmaRe
der Holmbohrungen und die Ebenheit der SchlieBplat-
ten, tiefen Bohrungen und groRen Zerspanungsvolu-
mina zu Hause. Die groRziigig dimensionierten Bear-
beitungszentren bieten auch bei groRen Abmessungen
beste Positioniergenauigkeiten und Winkellagen. Leis-
tungsstarkes Vorbearbeiten mit anschlielender Feinbe-
arbeitung ist die Spezialitat von BW.




OL UND GAS.

ZEITSPARENDE KOMPLETTBEARBEITUNG.

Hochlegierte Stdhle und aufgeschweilte Anschraub-
flaichen erfordern massive Bearbeitungszentren mit
hohen Verfiigbarkeiten trotz starker Beanspruchung.
Die lippige Dimensionierung der BW-Maschinen, ge-
paart mit kraftigen Fiihrungen und drehmomentstar-
ken Spindeln, wird hier sdamtlichen Anforderungen
gerecht. Auch fiir die Drehbearbeitung ist BW bestens
geeignet. Um diese Kombinatorik zuverlassig gewahr-
leisten zu konnen, werden alle Kernkomponenten im
Haus entwickelt, gefertigt, montiert und getestet.
Langlebigkeit steht hier genauso an erster Stelle wie
die hohe Belastbarkeit.

HALBLEITER.

FUR PRODUKTE, DIE ZUKUNKT GESTALTEN.

Mechanische Herzstiicke, die {blicherweise 5-achsig
bearbeitet werden, Genauigkeiten von weniger als
10 ym innerhalb des Raumvolumens eines Kubikmeters
erfordern und hdufig unter kontrollierter Temperatur
und Reinheit zu bearbeiten sind. Rohstoffe von Alumi-
nium bis zu Edelstahllegierungen, die moglichst effektiv
und mit bester Oberflachenqualitat herzustellen sind.
Fiir solche Aufgaben braucht es Maschinen wie die von
BW, die von Natur aus sehr solide, stabil und prazise
ausgelegt sind — Maschinen, die nicht auf die Hilfe von
nSoftware-Tricks" angewiesen sind, um die gewiinsch-
ten Ergebnisse zu erreichen.




BW-MASCHINENPHILOSOPHIE.

BEDIENUNG. —
Das Smart Panel besteht im Kern aus einem hoch-
wertigen 24" Full-HD Multitouch Display. Anspre- ) """—-.., -

chendes Design, intuitive und ubersichtliche Be-
nutzeroberfliche. Frei konfigurierbare Bedienbe-
reiche. Alle BW-Bearbeitungszentren sind duBerst
ergonomisch ausgelegt.

MASCHINENTISCH. Bl
Rundlauf, Planlauf und Umschlaggenauigkeit hdangen ganz
wesentlich von der Giite des Maschinentisches ab. Deshalb
ist auch dieser »made by BW«. Schichtweiser Aufbau mit
Zwischenjustagen, grofRe Lager mit allerhdchster Prazision S
in Sonderanfertigung und die sprichwdortliche BW-Qualitat
bilden eine grundsolide Basis.

PALETTEN.

Die Paletten sind bei BURKHARDT+WEBER keines-
wegs Standard, sondern erzielen ihre besonders |
hohe Qualitdt durch enge Toleranzen bei Planlauf, ¥
Ebenheit und Position. Jede Palette ist »made by
BW«, deshalb sind auch Sonderoberflachen maglich.
Alle Paletten haben gehdrtete Fiihrungs- und Anla-
geleisten.

FUHRUNGEN.
Bei BW kommen Fiihrungen in krdftiger Dimensionie-
rung und hochster Giiteklasse zum Einsatz. Fiir beson-
ders hohe Genauigkeitsanspriiche werden die Auf- und
Anlagen teilweise von Hand nachgeschabt. Natiirlich
sind die Fiihrungen mehrfach liberdimensioniert.

DAS BESTE GANZE IST DIE SUMME
SEINER EXZELLENTEN TEILE.
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ACHSANTRIEBE.

Eine hohe Steifigkeit der Achsantriebe ergibt die Genauig-

keit. BW dimensioniert deshalb iippi
Kompromisse bei Beschleunigung und

Natirlich sind alle Elemente des Antriebsverbunds auf
eine lange Lebensdauer ausgelegt und werden deshalb
mit optimierter Ruckbegrenzung betrieben.

g, damit es keine
Vorschubkraft gibt.

BEARBEITUNGSEINHEIT.
Alle Bearbeitungseinhei-
ten werden ausschlieRlich
im Hause BW entwickelt
und gefertigt. Sie werden
von erfahrenen Mitarbei-
tern montiert und unter-
liegen strengsten Quali-
tatskontrollen sowie ei-
nem umfangreichen Last-
kollektiv auf einem durch
BW entwickelten Priif-
stand mit programmier-
baren Gegenlasten.

; WERKZEUGMAGAZIN.

" Modulare, hochflexible Werkzeug-
magazine, weltweit einzigartig und
marktfiihrend - »made by BW«.

MASCHINENBETT UND STANDER.

Stabilitdt und Geometrie bilden die Basis fiir
dauerhafte Genauigkeit. Kraftige Dimensionie-
rung und FEM-optimierte Strukturen garantie-
ren ideale Steifigkeit.




BEARBEITUNGSEINHEITEN.

H-BEARBEITUNGSEINHEIT.

ULTRAPRAZISE UND UNIVERSELL EINSETZBAR.
FUR MCX 1 MCR | MCp | MCC.

+ 2-stufige (4-stufige) Getriebeeinheit

+ Drehzahl: 5.500 - 10.000 min-" Getriebespindel

+ Drehzahl: 6.000 - 15.000 min-' Motorspindel

+ Leistung: 41 kW (60 kW) S1 Getriebespindel

+ Drehmoment: 1.220 Nm (3.500 Nm) S1 Getriebespindel
+ 3-Punktabstiitzung und 4-Punktklemmung

+ Werkzeugverlangerung moglich

+ Plananlage Durchmesser 160 mm Getriebespindel

+ V-Achse fiir Planzug

PINOLE.

FUR INNENLIEGENDE BEARBEITUNGEN.
FUR MCX.

+ 2-stufige Getriebeeinheit

+ Drehzahl: 4.000 min-1

+ Leistung: 52 kW S1

+ Drehmoment: 2.000 Nm S1

+ 4-Punktklemmung

+ Plananlage Durchmesser 160 mm

+ Ausgefiihrt als NC-Achse

+ Hub 800 mm (opt. 1.000 mm)

+ Durchhangkompensation /
Spindelldangenkompensation




GABELKOPF.

KOMPLEXE 5-ACHSBEARBEITUNG.
FUR MCX 1 MCT 1 MCC.

+ Freiformflache

+ Drehzahl: 6.000 — 15.000 min-?

+ Leistung: 30 kW (50 kW) S1

+ Drehmoment: 300 Nm (900 Nm) S1

+ Vorgespannter Doppelantrieb fiir
Schwenkantrieb

+ 4-Punktklemmung

+ Schwenkwinkel +60°/-100°

HVP-/HVC-EINHEIT.

5-SEITEN-KOMPLETTBEARBEITUNG.
FUR MCX 1 MCR 1 MCT I McCC.

+ In einer Aufspannung

+ 2-stufige Getriebeeinheit

+ Drehzahl: 8.000 min-?

+ Leistung: 41 kW S1

+ Drehmoment: 1.400 Nm S1

+ 4-Punktklemmung

+ Plananlage Durchmesser 160 mm
+ Werkzeugverlangerung moglich
+ HVP / HVC - als 5-Achs-Version

+ Hochgenau — mit spezieller Getriebekiihlung
+ Schwenkwinkel +/-225°

+ Drehwerkzeughalter




BAUGRUPPEN.

MASCHINENTISCH UND PALETTE.

MASCHINENTISCH.

+ Palettenbelastung von 1.500 bis 40.000 kg.

+ Besonders hohe Kipp- und Tangentialmomente durch
niedrige Tischbauweise und groRdimensionierte Axial-
rollenlager und Haltebremsen fiir beste Zerspanungs-
leistungen und hervorragende geometrische Ergebnisse.

+ Ab Palettenbelastungen von 12.000 kg sind alle
Tische axial und radial hydrostatisch gelagert.

+ Alle Maschinentische durchlaufen inhouse einen
24-stiindigen Leistungs- und Funktionstest auf
eigenen Priifstanden.

MASCHINENBETT UND STANDER.

MASCHINENBETT.

+ Kraftig dimensionierte, massige Ausfiihrung.

+ Extra stark verrippt.

+ Durchbiegung gegen null durch hohe und breite Stege
unter den Fuhrungen.

+ StahlschweilRkonstruktion, gleiche Warmeausdehnung
wie Fiihrungsleisten.

MASCHINENSTANDER.

+ Massestarke Ausfiihrung.

+ Thermosymmetrischer Aufbau.

+ GroRe Fiihrungslange und -breite.

+ Thermisch trage und schwingungsdampfend
durch Gussausfiihrung.




FUHRUNGEN UND ACHSANTRIEBE.

FUHRUNGEN MCX-, MCT-, MCpu- UND MCC-BAUREIHE.

+ Rollenlinearfiihrungen in hochster Giite, GroBe 55
und 65.

+ GroRflachige Lastverteilung durch hohe Anzahl von
Fiihrungswagen.

+ GroRe Fiihrungsbreiten fiir mehr Stabilitat.

FUHRUNGEN MCR-BAUREIHE.

+ Uberbreite Gleitfiihrungen mit niedrigsten
Flachendriicken.

+ Beste Dampfungseigenschaften und Langlebigkeit.

+ Sehr robust, lasergehartet.

ACHSANTRIEBE.

+ Direktgetrieben mit leistungsstarken Servomotoren.

+ Verspannter Zahnstangenritzelantrieb bei grofRen
Bewegungsmassen.

+ Hochstauflosende, thermisch entkoppelte Malistdbe.

+ Messwertaufnehmer direkt neben Eintriebspunkt.

+ Eilgdnge und Vorschiibe bis 65.000 mm/min.

STEUERUNGSTECHNIK.

Ansprechendes Design, intuitive Bedienung und eine
tbersichtliche Benutzeroberflaiche machen das Smart
Panel zu einem weiteren Highlight der BURKHARDT+
WEBER-Maschinen. Das innovative Panel ermaglicht es
dem Bediener, schnell die gewiinschten Funktionen,
Prozessparameter oder unterstiitzende Informationen
zu finden.

+ Aktuelle Generation der SIEMENS-Steuerung.

+ 24" Full-HD Multitouch Panel.

+ Bis zu vier unabhdngige Anzeigebereiche.

+ Prozessdateniiberwachung.

+ BW-Werkzeugverwaltung.

+ Kamerabild.

+ File-Viewer.

+ Bildschirmtastatur.

+ Ubersichtliche Navigation.

+ Favoritenleiste mit Suchfunktion.

+ Maschinensteuertafel mit sehr guter Haptik.

+ Spindeldrehzahl-0verride.

+ Vorschub-0verride.

+ Eilgang-Override.

+ Tastenfeld fiir kundenspezifische Erweiterungen.
+ Schwenk- und hdhenverstellbar.

+ Optional mit Qwerty-Tastatur erhéltlich. (I6schen)
+ Einbindung beliebiger webbasierter Anwendungen.



BAUGRUPPEN.

WERKZEUGMAGAZIN.

MODULAR. HOCHFLEXIBEL. MARKTFUHREND.

+ Made by BW.

+ Flinf hochdynamische CNC-Achsen.

+ Verfahrgeschwindigkeiten bis 200 m/min.

+ Wechselgewicht bis 75 kg, Kippmoment bis 150 Nm.

+ Werkzeugldngen bis 1.200 mm.

+ Bohrstangendurchmesser bis 900 mm.

+ Automatische Ermittlung des des Werkzeugkippmoments
und -gewichts.

+ Einsatzorientiertes Vorlagern und umfangreiches
Toolmanagement fiir ein HochstmaR an Komfort.

+ Jedes Magazin kann individuell ausgestattet, leicht VERSIONEN.
nachgeriistet und bei Bedarf erweitert werden. + 64 Pldtze Basisversion
+ Be- und Entladen iliber hauptzeitparallele Belade- fiir Serienproduktion.
station mit 2x8 Platzen. + 128 Platze Grundausstattung
+ Clevere Werkzeugverwaltung und 22" Smart Panel fiir GroRbearbeitungszentren.
Bedienfeld (optional). + 352 Pldtze fiir die Bearbeitung
+ Maschine und Werkzeugmagazin autark voneinander von Werkstiickfamilien. o
bedienbar, da unterschiedliche Kanadle. + 608 Pldtze fiir hochste Flexibilitat.
+ WZ-Dateniibertragung per Chip, Printcode oder online. + 800 Pldtze als maximale Kapaziat.

Konusreinigung und Bohrerbruchkontrolle. Werkzeuggreifer.



—

Komfortable Bedienung. Ergonomische Wechselschleuse.



BEARBEITUNGSTECHNOLOGIE.

POWER SKIVING.

KOMPLETTBEARBEITUNG MIT VERZAHNUNGEN.

+ Power Skiving (auch Wdlzschdlen genannt)
fiir alle Werkstiicke, die Verzahnungen aufzeigen,
wie Zahnkrdnze und Planetengetriebe.

+ Durch die stabile Auslegung der Bearbeitungszentren
ist eine hohe Verzahnqualitat bis Modul 9 garantiert.

+ Leistungsstarke Torque-Antriebe bis zu 650 min-'.

+ Multitasking: Realisieren Sie Frasen-Drehen-Verzahnen
auf einer Maschine, teure Sondermaschinen entfallen.

+ Sowohl fiir kubische als auch zylindrische Werkstiicke
geeignet.

+ Erheblich geringere Taktzeiten gegeniiber
VerzahnungsstoRRen.

+ Bis 4.000 kg im Dreh- und 7.000 kg im Frasbetrieb.

5-ACHS-BEARBEITUNG.

SCHWENKTISCH - FLEXIBILITAT IN ALLEN DIMENSIONEN.

+ Simultane 5-Achs-Bearbeitung mit schwenkbarem
Maschinentisch, der immer dann zum Einsatz kommt,
wenn die Werkstiickgeometrie es erfordert.

+ Einsetzbar von der zukunftsfahigen Halbleiterindus-
trie, wenn extrem genaue Oberflachegiiten gefordert
werden, bis zum klassischen Dieselmotorenbau.

+ Besonders geeignet, wenn hohe Spindelleistung
mit groBem Platzbedarf gebraucht wird, bspw. im
Prototypenbau.

+ Integrierte Auswuchtsoftware und Unwuchtiiber-
wachung.

+ Optimierte Kiihlung von Antrieb und Hauptlagerung.




AUTOMATISIERUNG.

FLEXIBLES, MANNARMES ODER UNBEMANNTES FERTIGEN.

PALETTENWECHSLER.

+ Doppel-Palettenwechsler; hauptzeitparalleles Riisten.

+ Servogetriebene aulRenliegende Wechselkulisse.

+ Lastabhdngige Palettenwechselgeschwindigkeit.

+ Hochgenaue, drehbare Riistpldatze zum prdzisen
Ausrichten rotierender Bauteile.

DRITTE UND VIERTE PALETTENWECHSELSTATION.

+ Sehr wirtschaftlich bei mehreren Spannlagen
oder dritter Schicht.

+ Jeder Riistplatz kann autonom geriistet werden.

+ Flexibel einsetzbar, auch als Pickup-Station.

PALETTENRUNDSPEICHER.

+ Schnelle Wechsel mit bis zu sechs Paletten im System.
+ Motorisch drehbare, grofRziigig ausgelegte Riiststation.

+ Leittechnik vollstandig in Maschinensteuerung
integriert.

LINEARE VERKETTUNGSSYSTEME.

+ Mannarmer Betrieb mehrerer Bearbeitungszentren in
BW-eigener, schienengebundener Verkettungsanlage.

INTEGRATION IN HOCHREGALSYSTEME.

+ Einfache Einbindung in moderne Hochregalsysteme.
+ Kompakte Planung und Ausfiihrung.

+ Turnkey-Losungen.

ROBOTERBELADUNG.

+ Automatisiertes Werkstiickhandling.

+ Intelligente, selbstzentrierende, hydraulische
Spannvorrichtungen.

GANTRYBELADUNG.
+ Erhdohung der produktiven Zeiten.
+ Verkettete Serienfertigung.

ADDITIVE TECHNOLOGIE.

+ Integration von SchweilRtechnologien.

+ Stand-alone oder systemkapazitatsabhangige
Auslegung.

+ Alle 3D-Verfahren fiir SchweiRen maglich.

+ Flexibel und anpassungsfahig.



INDIVIDUELLE MASCHINEN.

Bei Sondermaschinen und verketteten Gesamtanlagen
orientiert sich BW an lhren Anforderungen und Bautei-
len. Die langlebigen und kundenspezifischen Maschi-
nen entstehen aus einem modularen Baukastensystem
und sind somit bestens erprobt.

HINTERGRUNDMAGAZIN.
Reichen die groRen Maschinenmagazine nicht mehr
aus, gibt es auch dafiir eine Losung: Ein aus den Modu-
len des Maschinenmagazins aufgebautes Hintergrund-
magazin mit bis zu 3.000 Werkzeugen und komfortab-
ler Magazinverwaltung.

AUTOMATISCHE BOHRSTANGENZUFUHRUNG.

Eine oder mehrere Bohrstangen mit Langen bis zu
4,500 mm werden nicht aus dem Magazin eingewech-
selt, sondern liber automatische Zufiihrungen von ei-
ner auRenliegenden Station. Natiirlich CNC-gesteuert
und aus eigener Herstellung.

AUTOMATISCHE WERKZEUGVERLANGERUNG.

Das Original vom Erfinder. Jedes Werkzeug bis 40 kg kann
damit automatisch um 350 mm verlangert werden. Per-
fekter Rundlauf, da keine teuren Zwischenadapter bei
Bohrstangen oder Verlangerungen notwendig sind. Der
eingebaute Schwingungstilger wirkt Frdsvibrationen
wirkungsvoll entgegen.



EJEKTORBOHREN.

Mit einer Kiihimittelzufuhr von bis zu 200 I/min kdnnen
tiefe Bohrungen mit groRen Durchmessern prozesssicher
und wirtschaftlich im Automatikbetrieb eingebracht
werden. Hauptanwendungen sind die Bearbeitung von
Motorblocken aus Guss, das Bohren von groBen Ventil-
bohrungen und Ahnlichem.

PLANDREHKOPFE.

(NC-gesteuerte, mit gleitgefiihrten Planschiebern und
ausgesteuertem Gegengewicht zur Unwuchtreduzie-
rung ausgestattete Plandrehkopfe. Die BW-eigene
Plandreheinrichtung mit einer Steuerwelle im Zentrum
des Werkzeugadapters ermdglicht durch die hohe Uber-
setzung im Plandrehkopf p-genaue Verstellungen des
Drehwerkzeugs auf dem Planschieber.

VORRICHTUNGEN.

Kundenspezifische Konstruktion, interne enge Ab-
stimmung und ein flexibles Vorrichtungskonzept fiir
mehrere Werkstiicktypen in einer Vorrichtung sorgen fiir
ein optimales Bearbeitungsergebnis. Vollhydraulisch
ausgestattet entfdllt das Spannen und Ausrichten.

SONDERKOPFE.

Spezielle Kopfe fiir spezielle Aufgaben: feste oder ver-
stellbare Winkelkdpfe, Frds-, Sdge-, Verzahnungs- und
Mehrspindelbohrkopfe. Stulpen zur automatischen Ver-
ldangerung groRer Werkzeuge und die zugeharigen
Zufiihr- und Wechseleinrichtungen.



MCX.

SCHNELLE ROLLENGEFUHRTE BEARBEITUNGSZENTREN.

Die erfolgreichen MCX-Bearbeitungszentren mit einer
durchdachten Abstufung von acht verschiedenen
Typen bis 4.800 mm Storkreis und bis 40.000 kg Nutz-
last. Kraftige Dimensionierung und Leistung, Eilgange
bis 65 m/min und Beschleunigung bis 5 m/s? sorgen
fiir ausgezeichnete Dynamik und kurze Nebenzeiten.

MCX - DIE ULTRADYNAMISCHE.



DYNAMIK UND KRAFT FUR
UNIVERSELLEN EINSATZ.

Alle MCX-Bearbeitungszentren sind kraftig ausge-
legt, verfiigen {iber drehmomentstarke Spindel-
einheiten und haben in allen Achsen vorgespannte
Prazisionskugelgewindetriebe oder bei sehr gro-
Ren Verfahrwegen einen Genauigkeits-Ritzelzahn-
stangenantrieb. Dies garantiert eine hohe Langzeit-
genauigkeit, auch bei der Schruppzerspanung in
Kombination mit Feinbearbeitung.

Der Torstdander in Gussausfiihrung zeichnet sich
durch besonders hohe Dampfungseigenschaften und
thermische Tragheit aus.

In allen MCX-Typen werden Rollenlinearfiihrungen in
groRziigiger Dimensionierung zur Sicherstellung der
Langzeitgenauigkeit eingesetzt.

GroRe Fiihrungsbreite fiir

und Tangential-
momente. Alle Maschinentische Inhouse gefertigt.

Kipp-

MCX

MCT

MCR

MCp

McCC



MCX - DIE ULTRADYNAMISCHE.

TECHNISCHE DATEN.

moc e s | oo | oo |

Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Standard)
Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Option)
Werkstiickstorkreis @ x H (Standard)
PalettengroRe (Standard)
PalettengréRe (Option)

Palettenbelastung (Option)

Vorschubkraft X|Y|Z

Eilgang X|Y|Z (Standardhiibe)

M1(Pa) X|Y|z

B-Achse

Tischdrehzahl

Kippmoment

Tangentialmoment

Spindelleistung, 100%ED (Option)?

Max. Drehmoment, 100% ED (Option)3
Drehzahlbereich 2-stufiges Getr. (Option)
Drehzahlbereich 4-stufiges Getr. (Option)
Drehzahlbereich optionale Schwenkspindel
Getriebestufen (Option)

Lagerdurchm. Arbeitsspindel (Option)3
Werkzeugaufnahme (Standard)
Werkzeugaufnahme (Option)

Anzahl Werkzeugpldtze
Werkzeugdurchmesser

Werkzeuglange (Option)

Max. Werkzeuggewicht (Option)
Maschinensteuerung, Siemens

Aufstellflache, LxBxH, ca.

Gewicht, ca.
Kompatible Bearbeitungseinheiten

" nach 1S0 230-2 (VDI/DGQ 3441)
2 Balkenwerkzeuge
3 4-stufiges Getriebe

m/min

Grad
min-1
Nm
Nm
kw
Nm
min-1
min-1
min-1

kg

1.250/1.000]1.250
1.400(/1.200/1.500
1.500x1.300
800x800

630x800, 800x1.000

2.500
18/18]18
6516565
0,005
360.000x0,001
20

40.000

14.000

41

1.220
20-5.500 (10.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

1SO 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)
60 (75)

SINUMERIK ONE

9.300x
6.700x4.300

34.000
H, HVP, HVC, A

1.600/1.400]1.600
1.800]1.600/1.800

1.800x1.750
800x1.000
800x800
3.500
20]20]20
65165165
0,005
360.000x0,001
20

40.000

14.000

41

1.220
20-5.500 (10.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

10.400x
7.600x5.200

40.000
H, HVP, HVC, A

2.200]1.400(|1.600
2.200[1.600]1.800
2.300x1.900
1.000x1.250
1.000x1.600
5.000

30/20]20
50/60]60

0,006
360.000x0,001

10

60.000

40.000

41

1.220

20-5.500 (10.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

11.000x
9.300x5.200

48.000
H, HVP, HVC, A



| 1200 1250 1400 1600 2000 |

2.800(1.400]1.800
2.800/1.600]2.100
2.650x1.900
1.000x1.250
1.000x1.600
7.000

30/20]20
50160160

0,006
360.000x0,001

10

60.000

40.000

41 (60)

1.220

20-5.500 (10.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 ()

120 (130)

HSK-A 100

1SO 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

11.700x
9.900x6.000

51.000
H, HVP, HVC, A, Q

2.800(2.200]2.100
2.80012.200(2.500
3.000x2.500
1.000x1.250
1.400x1.600
7.000 (8.000)
30(30]30
5050150

0,007
360.000x0,001

10

60.000

40.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (10.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (1)

120 (130)

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

11.700x
9.900x6.000

58.000
H, HVP, HVC, A, Q

3.200]2.200(2.100
4.800/3.000]3.200
3.200x2.500
1.600x1.600
1.600x2.500
12.000 (14.000)
30130130
50]50/50

0,007
360.000x0,001

8

100.000

60.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (10.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (1)

120 (130)

HSK-A 100

1SO 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

14.700x
10.900x6.000

70.000
H, HVP, HVC, A, Q

3.700(2.500]2.500
4.800/3.000]3.200
3.700x2.700
1.600x 2.000
2.000x3.000
18.000 (20.000)
30/30(30
30150150

0,008
360.000x0,001

6

100.000

60.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (10.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (1)

120 (130)

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

15.700x
10.900x6.000

90.000
H, HVP, HVC, A, Q

4.200]2.500]2.500
5.200(3.000(3.200
4.200 x 2.700
2.000 x 2.500
2.000 X 3.000
40.000

30/30(30
30/50(50

0,008
360.000x0,001

L

150.000

90.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (10.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (4)

120 (130)

HSK-A 100

ISO 50

128 -800

125/350 (420/900)2
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE

17.500x
15.500x7.500

100.000
H, HVP, HVC, A, Q

Anderung der technischen Daten vorbehalten.




MCT.

FRASEN, BOHREN UND SCHLEIFEN — MULTITASKING-BAZ.

Die fiinf MC(T-Bearbeitungszentren sind spezi-
ell auf Multitasking-Anwendungen ausgelegt.
Frdasen, Bohren, Drehen und sogar Schleifen - alles auf
einem einzigen Bearbeitungszentrum mit hoher
Leistungsdichte dank CNC-gesteuerter Schwenk-
spindel, krdftiger Drehstahlaufnahme und schnell-
drehender Torque-Tische. Integriertes Horizontal-
und Vertikaldrehen ersetzt vielfach zusdtzlichen
Drehmaschineneinsatz.

MCT - DIE ULTRAVARIABLE.



HOCHSTE EFFIZIENZ DURCH
FLEXIBILITAT.

Die BW-eigenen Drehtische mit leistungsstarken
Torque-Motoren fiir die Drehbearbeitung und mit
groRdimensionierten Haltebremsen fiir die Fras- und
Bohrbearbeitung lassen anspruchsvolle Stahl- und
Gussbearbeitungen mit hochster Zerspanungsleis-
tung zu. Fiir die MCT-Baureihe sind alle BW-0ptionen
der anderen Baureihen verfiigbar. Die MCT-BAZ kon-
nen, da gleiche Tischklemmungen verwendet wer-
den, auch mit den anderen BW=Bearbeitungszentren
in einem System gemeinsam betrieben werden.

Kraftig dimensionierte Schwenkspindel mit Drehstahl-
halter in 4-Punktklemmung. Automatischer Wechsel
aller Drehwerkzeuge aus dem Standardmagazin.

Vollautomatisches Einwechseln eines Drehstahlhalters
in den Drehwerkzeughalter.

Drehwerkzeughalter aufgenommen an hydraulischer
L-Punktklemmung.

MCT

MCR

MCp



MCT — DIE ULTRAVARIABLE.

TECHNISCHE DATEN.

A N N

Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Standard)
Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Option)
Werkstiickstorkreis @ x H (Standard)
PalettengroRe (Standard)
PalettengréRe (Option)

Palettenbelastung Frasen|Drehen
Vorschubkraft X|Y|Z

Eilgang X|Y|Z (Standardhiibe)
M1(Pa) X|Y|Z

B-Achse

Tischdrehzahl Frasen|Drehen
Kippmoment

Tangentialmoment
Antriebsleistung Torque-Tisch 100%ED
Drehmoment Torque-Tisch 100% ED
Spindelleistung, 100% ED

Max. Drehmoment, 100% ED
Drehzahlbereich

Getriebestufen

Lagerdurchm. Arbeitsspindel
Werkzeugaufnahme (Standard)
Werkzeugaufnahme (Option)
Anzahl Werkzeugpldtze
Werkzeugdurchmesser
Werkzeuglange (Option)

Max. Werkzeuggewicht (Option)
Maschinensteuerung, Siemens
Aufstellflache, LxBxH, ca.
Gewicht, ca.

Kompatible Bearbeitungseinheiten

" nach 150 230-2 (VDI/DGQ 3441)
2 Balkenwerkzeuge

kw
Nm
kw
Nm
min-1

1.250(1.000(1.250
1.400(1.200(1.500
1.500x1.300
800x800

630x800, 800x1.000
2.500]2.000
18/18]18
65165|65

0,005
360.000x0,001
201650

30.000

14.000

42

2.200

41

1.400

20-8.000

2

110

HSK-A 100

150 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
9.300x6.700x4.300
36.000

HVP, HVC, A

1.600(1.400(1.800
1.800(1.500(1.800
1.600x1.750
800x1.000
800x800
3.500(2.500
20120/20
65165165

0,005
360.000x0,001
20500

30.000

14.000

42

2.200

41

1.400

20-8.000

2

110

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (£20/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
10.400x7.600x5.200
42.000

HVP, HVC, A



B 1000 1200 1250

2.200(1.400]1.800
2.200]1.500]1.800
2.300x1.900
1.000x1.250
1.000x1.600
5.000|%4.000
30120120
5016060

0,006
360.000x0,001
10/300

45.000

40.000

55

4.200

41

1.400

20-8.000

2

110

HSK-A 100

150 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
11.000x9.300x5.200
50.000

HVP, HVC, A

2.800(1.400(1.800
2.800(1.500(2.100
2.650x1.900
1.000x1.250
1.000x1.600
5.000|%4.000
30120120
5016060

0,006
360.000x0,001
10/300

45.000

40.000

55

4.200

41

1.400

20-8.000

2

110

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (£20/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
11.700x9.900x6.000
54.000

HVP, HVC, A

2.800(2.200(2.100
2.800(2.200(2.500
3.000x2.500
1.000x1.250
1.400x1.600
7.000(4.000
30130130
505050

0,007
360.000x0,001
10/300

45.000

40.000

55

4.200

41

1.400

20-8.000

2

110

HSK-A 100

150 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
11.700x9.900x6.000
60.000

HVP, HVC, A

Anderung der technischen Daten vorbehalten.




MCR.

GLEITGEFUHRTE BEARBEITUNGSZENTREN.

Die MCR-Baureihe ist die perfekte Losung fiir alle An-

wendungen, bei denen Schwerzerspanung mit besten b
Dampfungseigenschaften, gepaart mit hochgenauer

Feinbearbeitung, gefordert wird. BW bietet.sieben

verschiedene Typen bis 4.800 mm Storkreis und bis

20.000 kg Nutzlast.

MCR - DIE ULTRASCHWERE.



PURE KRAFT FUR SCHWIERIGE
ZERSPANUNGSAUFGABEN.

MCR-Bearbeitungszentren sind sehr kraftig dimensi-
oniert und haben leistungsstarke Spindeleinheiten.
Neben dem Torstdander in Gussausfiihrung garantie-
ren lberbreite, lasergehdrtete Gleitfiihrungen beste
Dampfungseigenschaften bei der Zerspanung von
schwierigen Materialien und zudem sehr lange Dauer-
genﬁ‘rgk\eiten durch extrem niedrige Flachendriicke.

Die liberbreiten Gleitfiihrungen werden von erfahre-

],

nen Spezialisten von Hand eingeschabt und alls ':tl'g.._ _

als Gleitfiihrung ausgefiihrt. ;

Beste Dampfungseigenschaften dank (iiberbreiten
Gleitfiihrungen. /

Lasergehartete Gleitfiihrungen in allen Achsen.

MCp

McCC



MCR - DIE ULTRASCHWERE.

TECHNISCHE DATEN.

wn T w0 | sw |

Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Standard)
Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Option)
Werkstiickstorkreis @ x H (Standard)
PalettengroRe (Standard)
PalettengréRe (Option)

Palettenbelastung

Vorschubkraft X|Y|Z

Eilgang X|Y|Z (Standardhiibe)

M1 (Pa) X|Y|Z

B-Achse

Tischdrehzahl

Kippmoment

Tangentialmoment

Spindelleistung, 100%ED (Option)?

Max. Drehmoment, 100% ED (Option)3
Drehzahlbereich 2-stufiges Getr. (Option)
Drehzahlbereich 4-stufiges Getr. (Option)
Drehzahlbereich optionale Schwenkspindel
Getriebestufen (Option)

Lagerdurchm. Arbeitsspindel (Option)3
Werkzeugaufnahme (Standard)
Werkzeugaufnahme (Option)

Anzahl Werkzeugpldtze
Werkzeugdurchmesser

Werkzeuglange (Option)

Max. Werkzeuggewicht (Option)
Maschinensteuerung, Siemens
Aufstellflache, LxBxH, ca.

Gewicht, ca.

Kompatible Bearbeitungseinheiten

" nach 1S0 230-2 (VDI/DGQ 3441)
2 Balkenwerkzeuge
3 4-stufiges Getriebe

kW
Nm
min-?
min-?
min-?

1.250/900(1.250
1.250/900(1.600
1.500x1.300
800x800
630x800, 800x1.000
2.500

17[17]17
3030130

0,006
360.000x0,001
25

26.000

16.000

41

1.220

20-5.500 (7.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

150 50

128-800

1251350 (20/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE
9.300x6.700x4.200
35.000

H, HVP, HVC

1.600/1.250]1.250
1.600(1.500]1.600
1.700x1.750
800x1.000
800x800

3.500

20]20120
30(130130

0,006
360.000x0,001

20

40.000

25.000

41

1.220

20-5.500 (7.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE
10.400x7.600x5.200
41.000

H, HVP, HVC



)

2.200]1.250]1.250
2.400]1.500/1.600
2.300x1.900
1.000x1.250
1.000x1.600
5.000

30/20]20
20130130

0,007
360.000x0,001

10

60.000

40.000

41

1.220

20-5.500 (7.000)

8.000

2

120

HSK-A 100

1SO 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE
11.000x9.300x5.200
49.000

H, HVP, HVC

1.600/1.250]1.250
1.600]1.500/1.600
1.600x1.750
800x1.000
800x800

4.000

25[25]25
30(30130

0,006
360.000x0,001

20

40.000

25.000

52

1.720

20-5.500 (7.000)

2

120

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (420/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)

SINUMERIK ONE
10.400x7.600x5.200
47.000

H

2.500/1.800/1.800
2.800(2.200(2.100
2.500 x2.100
1.000x1.250
1.400x1.600
7.000

30130130
20120/20

0,008
360.000x0,001

10

60.000

40.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (7.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (4)

120 (130)

HSK-A 100

150 50

128-800

125/350 (20/900)2
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
11.700x9.900x6.000
59.000

H, HVP, HVC

3.200(1.800(1.800
3.500(2.200(2.100
3.200x2.300
1.600x1.600
1.600x2.000
12.000 (1%.000)
30130130
30120/20

0,008
360.000x0,001

8

100.000

60.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (7.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (4)

120 (130)

HSK-A 100

IS0 50

128-800

125/350 (:20/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
14.700x10.900x6.000
71.000

H, HVP, HVC

Anderung der technischen Daten vorbehalten.

| 1000 1100 1200 1400 1600

3.700(2.200(2.100
4.100(2.2002.100
3.700x2.600
2.000x2.000
2.000x2.500
18.000 (20.000)
30130130
30120(20

0,009
360.000x0,001

6

100.000

60.000

41 (60)

1.220 (3.500)
20-5.500 (7.000)
20-4.000 (5.000)
8.000

2 (4)

120 (130)

HSK-A 100

150 50

128-800

125/350 (:20/900)?
600 (900/1.200)

60 (75)
SINUMERIK ONE
15.700x10.900x6.000
91.000

H, HVP, HVC
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M(Cy.

ULTRAGENAUE BEARBEITUNGSZENTREN.

Die Maschinen der Baureihe MCp sind auf aller-
hochste Prdzision und Langzeitgenauigkeit ausge-
legt. Dicht am einzelnen p, und das nicht nyr am Tag
der Inbetrlebnahme sondern iiber V|ele Jahe Nut-
zungsdauer. Die B,aurelhe MCp ist kelne ‘auf Genqu—
igkeit getrlmmte Standardmaschine. \7|elmehr Ilegt'
der MCu ein volllg neués Konzept zugrunde Denn
o " .das letzte Hoist ‘das Ergebnis von vielen geziélten
» EmzelmaBnahmen “wie soréfaltlgster «Konstruktion,
besten Materialien, streng‘gn Rrodulctmnsverfa_hrqn

‘; und sehr erfahrenen Mitarbeitem. o .
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MCp - DIE ULTRAPRAZISE.
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FUR ALLE, DENEN GENAU NICHT
GENAU GENUG IST.

Die M(Cp bietet engste Form- und Lagetoleranzen
(Positionierung, Ebenheit, Rundlauf, Konzentrizitat,
Winkligkeit, Umschlag) fiir anspruchsvollste Anwen-
dungen. Die Basis fiir dauerhafte Genauigkeit ist
héchste Stabilitit von Grund auf. Hohe Flihrungs-
stege, FEM-optimierte,
ausgegossene Strukturen,

ein thermisch ’r,r?!ges

. System urfd aktive Temperierung als Beispiel vieler

Mal&.nahmen Entscheidend «fir ., die erfolgreiche
Reallsf!rung derart genauer Maschlnenv ist die"sehr
hohe Fertlgungstlefe-von BW hei allen Kernbauteilen.

T . . [ ] S .

mit Mineralgusswerkstoff «

Handwerkliche Perfektion zeigt sich bei den von Hand
nachgeschabten Fuhrungsauﬂagen So wird das Ietzte M.
herausgeholt. il

. .I ;‘v '.r:‘ .

Hochgenauigkeits-
e Werkshallen
und eine ther hine

im gleichen Klimau

Aktive Temperierung der Baugruppen sorgt fiir die
benotigte ,,nativePRECISION".




MCp - DIE ULTRAPRAZISE.

TECHNISCHE DATEN.

T NN N

Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z
Werkstiickstorkreis @ x H
PalettengroRe (Option) (Standard)
Palettenbelastung
Vorschubkraft X|Y|Z

Eilgang X|Y|Z (Standardhiibe)
Tischdrehzahl

Kippmoment
Tangentialmoment
Spindelleistung, 100% ED
Max. Drehmoment, 100% ED
Drehzahlbereich

Lagerdurchm. Arbeitsspindel
Spindelrundlauf radial
Spindelrundlauf axial

Anzahl Werkzeugpldtze
Maschinensteuerung, Siemens
Aufstellflache, LxBxH, ca.
Gewicht, ca.

GENAUIGKEITEN nach IS0 230-2 (VDI/DGQ 3441)

Positionsunsicherheit A (P) X|Y|Z
Positionsabweichung M (Pa) X|Y|Z
Umkehrspiel B (Umax) X|Y|Z
Positionsunsicherheit A (P), B
Positionsabweichung M (Pa), B
Umkehrspiel B (Umax), B

RECHTWINKLIGKEIT der Linearachsen X|Y|Z

GERADHEIT der Linearachsen X|Y|Z

WECHSELWIEDERHOLGENAUIGKEIT PALETTE

mm
kg

mm

mm

1.250(/1.000]1.250
1.500x1.300
800x800, 630x800
2.500

15[15]15
3030130

15

40.000

14.000

50

250

20-8.000

100

< 0,002

< 0,002

128-800
SINUMERIK ONE
8.600x6.100x4.700
38.000

0,004
0,003
0,002

< 0,005|1.000

< 0,004

< 0,008

1.600/1.400]1.600
1.600x1.750
800x1.000, 800x800
3.000

20]20120
30130130

10

40.000

14.000

50

250

20-8.000

100

< 0,002

< 0,002

128-800

SINUMERIK ONE
9.800x6.500x5.100
44.000

0,004
0,003
0,002

<0,005/1.000

< 0,005

< 0,008



B 1000 1200 1250

2.200/1.400]1.800
2.300x1.900
1.000x1.250
5.000

2020120
30/30130

6

60.000

40.000

50

250

20-8.000

100

< 0,002

< 0,002

128-800
SINUMERIK ONE
10.200x7.200x5.300
52.000

0,006
0,004
0,002

< 0,006]1.000 X
< 0,005|1.000Y, Z

< 0,007 X, <0,005Y,7

<0,010

2.800(1.400]1.800
2.650x1.900
1.000x1.250
6.000

2020120
30/30130

6

60.000

40.000

50

250

20-8.000

100

< 0,002

< 0,002

128-800
SINUMERIK ONE
10.600x7.800x5.400
56.000

0,006
0,004
0,002

< 0,006/1.000

< 0,008

<0,010

2.800(1.800]2.100
2.800x2.500
1.000x1.250
7.000

2525125
30130130

6

60.000

40.000

50

250

20-8.000

100

< 0,002

< 0,002

128-800
SINUMERIK ONE
11.600x8.600x5.400
62.000

0,006
0,004
0,002

< 0,006/1.000

< 0,008

<0,010

Anderung der technischen Daten vorbehalten.
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~°Mit kompakten Abmessungen als Stand-alone- -

Maschine oder fiir die verkettete Seri
die MCC die bisher Kleinste Masc

~ BW. Das gilt jedoch nur fiir die &uR

~ ‘Denn unter der Haube la

~ brutales Arbeitstier. Gnaden
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MCC-DIE ULTRAKOMPAKTE.



CASH-COW MIT BW-GENEN.

Pure Kraft. Keine Kompromisse. lhr attraktiver Preis
und ihre exzellente TCO (Total Cost of Ownership)
erschlieBen dem Anwender eine herausragende
Wirtschaftlichkeit in der Serienproduktion. Erreicht
'._Wu_rde dies durch Standardisierung, einer durchdach-
ten slegung und hochmodernen Technologien. Mit

Kraftvolle horizontale Getriebespindel fiir die kompro-
misslose Zerspanung.

.

i3 B P Getriebelose Spindel in A-Konfiguration fiir 5-Achs-
e s e ‘ Bearbeitung.

Die kompakte MCC auch mit 5-Achs-Schwenkkopf.



MCC—- DIE ULTRAKOMPAKTE.

TECHNISCHE DATEN.

Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Standard) mm 1.100/900/1.100 1.400]1.200]1.400
Arbeitsbereich bis zu X|Y|Z (Option) mm 1.100/900]1.300 1.400]1.200]1.600
Werkstiickstorkreis @ x H (Standard) mm 1.100x1.300 1.500x1.500
PalettengréRe (Standard) mm 630x630 800x800
PalettengroRe (Option) mm 630x800 800x1.000, 1.000x1.000
Max. Palettenbelastung (Werkstiick + Vorrichtung) kg 1.500 2.500
Vorschubkraft X|Y|Z kN 17,5117,5|17,5 17,5117,5|17,5
Eilgang X|Y|Z (Standardhiibe) m/min 60]/60]60 60]/60]|60

M1 (Pa) X|Y|Z mm 0,005 0,005

B-Achse Grad 360.000x0,001 360.000x0,001
Tischdrehzahl Frasen | Drehen min-1 401|700 40| 650
Kippmoment Nm 26.000 26.000
Tangentialmoment Nm 8.000 8.000
MOTORSPINDEL

Spindelleistung, 100 % ED kw 30 30

Max. Drehmoment, 100 % ED Nm 300 300
Drehzahlbereich Standard (Option) min-? 20-6.000 (10.000) 20-6.000 (10.000)
GETRIEBESPINDEL

Spindelleistung, 100 % ED kw 41 41

Max. Drehmoment, 100 % ED Nm 1.300 1.300
Drehzahlbereich Standard (Option) min-1 20-6.000 (10.000) 20-6.000 (10.000)
SCHWENKSPINDEL

Spindelleistung, 100 % ED kW 30 30

Max. Drehmoment, 100 % ED Nm 300 300
Drehzahlbereich Standard (Option) min-1 20-6.000 (10.000) 20-6.000 (10.000)
Schwenkbereich Grad +45/-110 +45/-110
Werkzeugaufnahme (Standard) HSK-A100 HSK-A100
Werkzeugaufnahme (Option) IS050 IS050
Werkzeugspannkraft, HSK-A100 (ISO 50) N 45.000 (25.000) 45.000 (25.000)
Anzahl Werkzeugpldtze 64-320 64-320
Werkzeugdurchmesser (Option) mm 125 (350) 125 (350)
Werkzeuglange mm 800 800

Max. Werkzeuggewicht (Option) kg 30 (40) 30 (40)

Min. Span-zu-Span-Zeit S 5 6

Min. Palettenwechselzeit s 12 20
Maschinensteuerung, Siemens SINUMERIK ONE SINUMERIK ONE
Aufstellflache, LxBxH, ca. mm 8.000x3.300x3.500 8.800x3.500x3.800
Gewicht, ca. kg 27.000 30.000

1nach IS0 230-2 (VDI/DGQ 3441)



UBER

MASCHINEN WELT;;EIT IM EINSATZ - MIT \

MASCHINENLAUFZEITEN VON UBER 30 JAHREN.

FIRMENZENTRALE IN

...MIT DER
SCHMALSTEN
STRASSE DER
WELT.

HERZBLUT - FUR IHRE PROJEKTE.

=

MITARBEITER & VIELZAHL

AN FLEISSIGEN BIENCHEN.
.

\ y

1 SEIT } )
11959
ERFINDER

DES 1. NC-GESTEUERTEN
BEARBEITUNGSZENTRUMS.

UNENDLICH VIEL
LEIDENSCHAFT FUR
INDIVIDUELLE
MASCHINENLOSUNGEN.

\

SEIT

2012

TEIL DER ROMI GRUPPE.

ROMI \

McCC



DESIGNED TO CHANGE.

ZEIT FUR VERANDERUNG. AUS ALT MACH WOW.
'\‘\*;

Nachhaltigkeit und Wirtschaftlichkeit sind keine Gegen-
sdtze, sondern eine gute Kombination. Mit MaBnahmen,
die individuell auf lhre Anlage und Ihr Vorhaben
abgestimmt sind, sorgen wir dafiir, dass das Herz lhrer
Maschine auf lange Zeit mit voller Kraft schldgt. Vom
Nachriisten einiger Baugruppen bis zum kompletten
Retrofit oder einer Verlagerung, wir schopfen das ganze
Potenzial aus. Immer wieder aufs Neue.

STARKER SERVICE.



INSTANDHALTEN.

VERANDERN.

INSTANDHALTEN. OPTIMIEREN. VERANDERN.




SEIT 18883.

IN REUTLINGEN DAHEIM, IN DER WELT ZU HAUSE.
BURKHARDT+WEBER hat einen Namen in der Welt
der groRen Bearbeitungszentren. International
ausgerichtet liefert das Reutlinger Unternehmen
in alle Teile der Welt — iiberall dorthin, wo hdchste
Qualitat gefragt ist. Mit vier eigenen Sales & Service
Standorten gewadhrleistet BW rasche und fachkundige
Beratung bei neuen Projekten und zuverlassigen
Service. Dariiber hinaus verfiigt BW iliber ein dichtes
Netzwerk an globalen Partnern.

1959 - \Vorstellung des ersten NC-gesteuerten
Bearbeitungszentrums.

Weltweite Prasenz.

Griindung durch
Louis Burkhardt

Produktion von Vorstellun

Reihenbohr-, Starr= Auslieferung des weltw%it

und Johannes Weber bohr-, Standerbohr, der ersten

1888 als Textil- und 1923 Sdulenbohr- und 1951 groBen Trans= 1959 irus;eenrism o
Werkzeug- Gelenkspindelbohr= ferstraBe. steuerten BgAZ
maschinenfabrik. maschinen. |




1984

Markteinfiihrun
der MC-Bearbeit

zentren mit

Werkzeugmagaz
in Regaltechnik

2012

ROMI.

BURKHARDT+WEBER Fertigungssysteme GmbH gehort
zum grofRten Werkzeugmaschinenhersteller Brasiliens,
der ROMI S.A.

ROMI baut mit 2.000 Mitarbeitern jdhrlich ca. 3.000
Dreh-, Fras- und Schwerzerspanungsmaschinen
und verfiigt liber eigene GieBereien fiir Serien- und
Einzelguss. Wie BURKHARDT+WEBER verfiigt auch
ROMI iiber eine sehr hohe Fertigungstiefe und stellt
alle Werkzeugmaschinen nach neuesten technischen
Erkenntnissen her.

ROMI S.A., Brasilien

UBER

Ubernahme
arastion 7 1738 135 JAHR

1. Februar 2012. BURKHARDT+WEBE




BURKHARDT+WEBER
Fertigungssysteme GmbH
Burkhardt+Weber-StraRe 57
72760 Reutlingen

Telefon +49 7121 315-0
info@burkhardt-weber.de
www.burkhardt-weber.de

CHINA:
BURKHARDT+WEBER / ROMI
(Shanghai) Co., Ltd.

Telefon +86 21 6100-5568
info@cn.burkhardt-weber.net

USA:

BURKHARDT+WEBER
Telefon +1 859 308-6625
info@burkhardt-weber.com
www.burkhardt-weber.com

strong. precise. customized.

BRASILIEN:

ROMI S.A.

Telefon +55 19 3455-9000
export-mf@romi.com
WWW.romi.com

@ ROMI



