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Hardinge Super Precision Europe

ERSTKLASSIGE APPLIKATIONEN ZUR
HERSTELLUNG ZUKUNFTSWEISENDER
PRODUKTE

Unsere Kunden kommen aus den unterschiedlichsten Branchen. Mit Hilfe unseres Know How's
schaffen sie zukunftsorientierte und wettbewerbsfihige Produkte — Produkte die fiir den
Menschen besonderen Nutzen im alltdglichen Leben bringen. Schliisselbranchen in denen
wir titig sind: Automotive, Automobilzulieferer, Medizintechnik, Luftfahrt,VVerkzeug- und
Formenbau, Hydraulik-Industrie,Verpackungs-Industrie,Werkstiick- und Werkzeugspannmittel,

Physikalische Messinstrumente, Energietechnik.

Kompetenz,Verantwortung und Vertrauen
Als Hersteller von CNC Dreh-, Fris- und Schleifmaschinen liefern wir fiir lhre Fertigung
die passgenaue Losung. Ganz gleich ob High-Performance Anlage fiir individuel_le und E
anspruchsvolle Fertigungen, oder preisbewusste Performance fiir einfachere ;\quaben. =
Wir sind ein starker und zuverlissiger Partner fiir dauerhafte Beziehungen, und daran
arbeiten wir Tag fiir Tag... - = -
Das gesamte Spektrum der Metallverarbeitung . e
Ganz gleich ob Drehen, Schleifen, Frasen, Spanntechnik oder Automatisierungs-Systeme — . T . o -, _ o -
Hardinge bietet Best-in-Class Losungen, die tber die (iblichen Standards hinausgehen, e ;u-_.-h_‘;jh:‘j';%
und dabei flexibel auf Bearbeitungsprozesse und Budgets eingehen. Das Hardinge- =,
Technikum in Krefeld liefert einen kompletten Support, je nach Bedarf inklusive - ; ; —.
Betrachtung der gesamten Prozesskette, Potenzialanalyse, Applikationsberatung samt 3 _‘—_-'E'H'." j: ‘-:?-..#;:L'\';‘;
Spann-Thematik sowie Schulung und Service. Hardinge ist ein starker Partner — A e R e Y
auch fiir alle Fragen die sich vor und nach der Anschaffung beim Kunden stellen. =

R e = St
Ein hochmoderner und leistungsstarker Standort — -*.:j"'::“"-..-l-.-—_ ﬁ-w&

Wir sind da, wo unsere Kunden erstklassige Ergebnisse bei Qualitit, Individualitit und Service
erwarten. Unser Standort in Krefeld/Deutschland bietet alle Vorraussetzungen um Kunden in
ganz Europa optimal betreuen zu kdnnen. GroBztigige Verkaufsraume, ein Technologiezentrum,

technischer Support und ein geraumiges Lager bieten den Freiraum, um fiir unseren Kunden . =

erstklassige und zukunftsweisende Losungen zu erarbeiten. Besuchen Sie uns und machen Sie

sich ein Bild — wir freuen uns auf Sie und heiBen Sie herzlich willkommen!
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Die GS-Serie

AUF GANZER LINIE UBERZEUGEND

Die GS-Serie von Hardinge ist eine Baureihe horizontaler Drehzentren fiir hochste Anspruche.

Jede einzelne Maschine liberzeugt durch herausragende Eigenschaften in punkto Leistung,

Prazision und Stabilitat. Ein weiterer Vorzug ist die enorme Flexibilitat, die in der Fertigung vielfaltigste

Bearbeitungszyklen abdeckt. Maschinen von Hardinge stehen fiir bestandig gute Leistung und ein

uberdurchschnittlich langes Maschinenleben.

AUSSERSTE EFFEKTIVITAT
Kiirzere Zykluszeiten und geringere Nebenzeiten
Hohe Spindeldrehzahlen
GS 150 / 6000 min"!
GS 200 / 5000 min"!
GS 200/66 L / 4200 min"'
GS 250 L / 3500 min"'
Eilginge bis 30 m/min in den Achsen X und Z
Kurze Werkzeugwechselzeit des Revolverkopfs
dank Servoantrieb
Typ GS 150 und GS 200 = 0,58 Sekunden
Typ GS 200/66 L und GS 250 L = 0,78 Sekunden
Hohe Zerspanungsleistung
GS 150 =275 cm*/min
GS 200 = 330 cm*/min
GS 200/66 = 380 cm*/min
GS 250 =440 cm?/min

GS 200/66
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ROBUSTE BAUWVEISE

Lingere Werkzeugstandzeiten und hohere Leistungsfihigkeit
insbesondere bei der Hochleistungszerspanung
Hochwertiges stabiles und verwindungssteifes Schragbett aus
einem Guss gefertigt mit zusitzlichen Verstarkungsrippen
GS 150 und GS 200 = 45°

GS 200/66 L und GS 250 L = 30°

Die Anwendung der FEA (Finite Elemente Analyse) fiihrt zu
einer stabilen, gut ausgewogenen Maschine mit optimaler
Steifigkeit und dynamischer Stabilitit

Vorgespannte C2-Kugelrollspindeln fiir X- und Z-Achse und
eine vorgespannte Kugelrollspindel mit geharteter und
geschliffener Doppelmutter sorgen fiir einen gerauscharmen
Lauf und eine geringe thermische Ausdehnung
Schwerlast-Linearfiihrungen mit 6-fach Kugellagerung
erhdhen die Steifigkeit um 30% und verlangern die Lebens-
dauer der Maschine enorm

GS 250
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Schwerlast-Linearfiihrungen Rundheit MaBstab 0,5 um Oberfldchengiite Ra = 0,2 um
KONTINUIERLICHE HOCHSTPRAZISION KOMPAKTE BAUWEISE
Jeder einzelne Maschinentyp der GS-Serie iiberzeugt Die GS-Serie zeichnet sich durch eine tiberdurchschnittliche
durch bestiandige Kontinuitit in punkto Genauigkeit. Ausnutzung der benétigten Stellfliche aus. Alle Maschinen
Das auch nach vielen Jahren bei einem iiberdurchschnittlich sind duBerst kompakt konzipiert
langen Lebenszyklus Die Liangen der Maschinen sind wie folgt:
Die Positioniergenauigkeit der X- und Z-Achse auf GS 150 und GS 200 = 1988 mm
vollem Verfahrweg liegt bei 0,005 mm und erfiillt somit GS 200/66 und GS 250 = 2988 mm
die hohen Anforderungen der Norm ISO 230-2 GS 200/66 L und GS 250 L = 3792 mm
Die Wiederholgenauigkeit der X- und Z-Achse auf vollem
Verfahrweg betragt 0,0025 mm und erfiillt ebenfalls die OPTIONALES PORTALLADESYSTEM
Anforderungen der Norm ISO 230-2 FUR GS 150 UND GS 200
Die erreichten Arbeitsergebnisse liberzeugen: Einfache Bedienung und Programmierung
Werkstoff $45 C Hohe Flexibilitat
Spindeldrehzahl 1200 min"' Schnelle Ladezeiten
Rundheit 0,7 pm Kostenglinstig

Rauheit 0,2 ym
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GS 200/66 L / GS 250 L GS 150 GS 200
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Technische Daten

KOMPONENTEN UND AUSFUHRUNGEN

Kirzere Nebenzeiten, Prazision und Stabilitat
30 m/min Eilgang-Geschwindigkeit auf der X- und Z-Achse
Servogetriebener Revolverkopf fiir 12 Werkzeuge
Kurze Werkzeugwechselzeit
0,58 s bei GS 150 und GS 200,
0,78 s bei GS 200/66 und GS 250
Gekapseltes Dreilamellen-Kupplungsgetriebe fiir eine lange
Revolverkopf-Standzeit
Revolverkopf Wiederholgenauigkeit von 0,0018 mm
verbessert MaBhaltigkeit und Oberfliachengiite
Vorgespannte Kugelrollspindel mit geharteter und
geschliffener Doppelmutter fiir Laufruhe und hohe
Positioniergenauigkeit
Direktantriebe mit Kupplung zur Festigung der Genauigkeit
und Unterdriickung der Gerauschentwicklung
Laser-Kompensation liber den gesamten Verfahrweg der
X- und Z-Achse

Die Spindel

Elektronisch gesteuerte Hochleistungsspindel mit zwei unter-
schiedlichen Drehzahl- und Drehmomentbereichen (nur Fanuc)

Bearbeitung von Teilen mit groBtem Durchmesser auf
CNC Horizontal-Drehmaschinen dieser Bauart moglich
4-Lager-Spindelkonstruktion (zwei 40° Kegelrollenlager,
zwei Schragrollenlager), fiir hohe radiale und axiale Steifheit
und kontinuierliche Arbeitsergebnisse

SPINDELLEISTUNG

- POWER kW
mPower_mTorque ¢

-
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SPINDLE OUTPUT POWER TORQUE Nm
SPINDLE OUTPUT POWER TORQUE Nm

L» SPINDLE SPEED(RPM)

GS 200 5000 min!

N

P SPINDLE SPEED(RPM)

GS 150 6000 min'!

BEARBEITUNGSERGEBNISSE

Werkstiick Hochleistungszerspanung

Werkstoff $45C $45C
Schnittgeschwindigkeit 150 m/min 150 m/min
Schnitttiefe 4 mm 4,5 mm
Vorschub 0,45 mm/U 0,45 mm/U
Zerspanungsleistung 270 cm?/min 303 cm?/min
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Steuerung

Siemens 828D inkl. ShopTurn-Programmiersystem

Fanuc OiTD 8,4” mit LCD-Grafikdisplay, |28 MB Speicherkarte,
640 m Speicherlinge, dynamische Simulation, Mehrpunkt-
Spindelausrichtung, Gewindeschneiden, Uberwachung der
Werkzeugstandzeit

Maschinenbett und Rahmen

Hochwertige Rahmenkonstruktion aus einem Guss fiir beste
Gesamtstabilitat, Steifheit und lange Lebensdauer der Maschine
FEA (Finite Elemente Analyse) qualifizierte Strukturkomponenten
Rippenverstarktes Schragbett

45° bei GS 150 und GS 200

30° GS 200/66 und GS 250

Gut zugangliche und leistungsfahige Spaneforderung
Spindelstock mit Spezial-Aufbau vermeidet warmebedingte
Ausdehnung und liefert kontinuierliche Prazision

Dreireihige Hochleistungs-Linearfiihrungen

Auf X- und Z-Achse fiir ein Maximum an statischer und
dynamischer Steifheit, konstant hohe Bearbeitungsqualitiat und
langere Lebensdauer der Maschine

Hydraulikeinheit

322
300
273
25(

Die direkt angetriebene Fliigelradpumpe garantiert lange
Lebensdauer, einen niedrigen Gerauschpegel und eine geringe

200
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SPINDLE SPEED(RPM)

GS 250 (L) 3500 min’

Hochleistungszerspanung Hochleistungszerspanung

S45C S45C

200 m/min 200 m/min

5 mm 6 mm

0,4 mm/U 0,4 mm/U
400 cm?/min 480 cm?*/min
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Optionale Komponenten

Verwindungssteifer Reitstock
Frei programmierbar mit Morsekegel
MK 4 fiir GS 150, GS 200 / MK 5 fiir GS 200/66, GS 250
Vielzahl von Spitzen verfiigbar

Innere Kiihimittelzufuhr
KihImittelzufuhr durch den Revolverkopf mit 20 bar
200-I-Kiihlmitteltank fiir GS 150, GS200
290-I-KiihImitteltank fiir GS 200/66, GS 250
360-I-KiihImitteltank fiir GS 200/66 L, GS 250 L
Verbessert die Oberflachenqualitit beim Tieflochbohren und
optimiert die Spaneabfiihrung und Werkzeugstandzeit

Werkstlickfangeinrichtung
Ausfiihrung als Arm oder Schlitten
Maximaler Werkstiickdurchmesser
GS 150 / 45 mm, GS 200 / 52 mm
GS 200/66 und GS 250 / 65 mm

Spaneforderer
Scharnierband-Forderer fiir lange, zusammengerollte Spane
nicht kiirzer als 5 mm aus Werkstoffen wie Gusseisen, Stahl
Kratzband-Forderer fiir feine oder zerkleinerte Spane aus
Werkstoffen wie Kupfer, Aluminium oder Gusseisen

Setzstock fiir GS 250 L, GS 200/66 L
Automatische Werkstiickzentrierung mit Power-
Zentrierung oder von Hand, Zentrierbereich von 8 bis
101 mm (Autoblock-SLU-M2)

Stangenlader
max. Stangendurchmesser 65 mm
max. Stangenliange typabhangig bis 3200 mm

Angetriebene Werkzeuge und C-Achse
Mit Servoantrieb fiir alle 12-Platz-VDI-Revolverkopfe verfiigbar
Werkzeuge zum Frasen, Bohren, Gewindeschneiden und
Ausbohren

200166 1 GS 250

GS 150/ GS 200
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MASCHINENKONFIGURATION

A2-5 mm A2-6 mm

56 mm 62 mm

D 169 mm @ 210 mm
SENOEE 1000 mm 1000 mm

280 mm 280 mm

hydraulisch hydraulisch

13 kW 13 kW
Siemens 828 D Antriebssystem 6000 min' 5000 min’!

104 Nm 125 Nm

18,5 kW 18,5 kW
FANUC OiTD Antriebssystem 6000 min' 5000 min!

126 Nm 151 Nm

457 mm 457 mm

. - 406 mm 406 mm

Bearbeitungskapazitat 284 mm 284 mm

@ 45 mm @ 52 mm

218 mm 218 mm

406 mm 406 mm
Verfahrweg X-/Z-Achse 30 m/min 30 m/min

1,6 kW 1,6 kW

1,6 kW 1,6 kW

Hydraulikmotor Hydraulikmotor

12 12
Revolverkopf/Kopfplatte 20 mm 20 mm

32 mm 32 mm

0,35 (Servomotor 0,09) s 0,35 (Servomotor 0,09) s

o 156 | 156 |

1998 x 1536 x 1781 mm 1998 x 1536 x 1781 mm
MaschinengroBe/Gewicht 2700 KG 2800 kg

3,3 m? 3,3 m?

0,005 mm (voller Verfahrweg) 0,005 mm (voller Verfahrweg)
Genauigkeit nach I1SO 230-2 0.0025 mm 0.0025 mm

100 mm 100 mm
Automation 120 mm 120 mm
3058 x 1356 x 2286 mm 3058 x 1356 x 2286 mm

Optionales Zubehor GS 150 GS 200

Spannzangenfutter ZangengroBe @ 42 mm ZangengroBe @ 52 mm
Spindel mit 2 Drehzahlbereichen (nur bei Fanuc OiTD)

MK 4, MK 5

341 mm

max. 341 mm / min. 17,3 mm

5,5 m/mim

max. @ Werkstiick 6 / 45 mm und 8“ 52 mm, max.Werkstiicklange | [0 mm
max. @ Werkstiick 6* /45 mm und 8" 52 mm, max.WVerkstiicklange 150 mm
fiir lange oder zusammengerollte Spane

fir feine oder zerkleinerte Spane

freiprogrammierbarer Reitstock

3
~

kfangeinrichtung

Spaneforderer

Taster Werkzeugmessung

Werkstiicktaster

[

Stangenlader 1250, 1500 und 3200 mm
KihImittelhochdruckzufiihrung Inhalt Kiihimittelbehalter 200 |, Kiihimitteldruck 20 bar
mitlaufende Spitze

Statusanzeige

automatische Tir

Live Tooling und C-Achse

Farb-LCD-Monitor 8,4 Zoll, 3-Backenfutter inkl.| Satz weiche Backen, Schnittstelle fiir Stangenlader,
Standardzubehor 3 zusatzliche M-Befehle, Kiihlmittel durch Revolverkopf 2,8 bar, Arbeitsraumbeleuchtung, FuBschalter,
Werkzeugtasche, Handbiicher

*Hardinge behdlt sich Anderungen der Spezifikation im Zuge der Weiterentwicklung vor. Unterschiedliche Schneidbedingungen kénnen dazu fihren, dass die tatsdchlichen Ergebnisse von den angegebenen Werten abweichen.
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MaschinengroBe/Gewicht

freiprogrammierbarer Reitstock

2988 x 2041 x 1812 mm
3792 x 2041 x 1823 (L)

578 mm/ 1012,5 mm (L)

20 mm /20 mm (L)

5,5 m/mim

max. @ Werkstiick 0,76 mm
max. Werkstiicklange 160 mm

GS 200/66 (L) GS 250 (L)

A2-6 mm A2-8 mm

76 mm 89 mm
Spindel @ 210 mm @D 254 mm

1041 mm 1041 mm

431 mm 431 mm

hydraulisch hydraulisch

18 kW 18 kW
Siemens 828 D Antriebssystem 500 m"T' 500 mll'!'l

4200 min"! 3500 min"!

343 min 343 min

26 kW 26 kW
FANUC OiTD Antriebssystem 4200 min"' 4200 min"'

1,6 kW 1,6 kW

595 mm 595 mm
Bearbeitungskapazitit 600/ 1050 mm (L) 600/ 1050 (L)

356 mm 356 mm

@ 66 mm @ 78 mm

271,5 mm 271,5 mm
Verfahrweg X-/Z-Achse 600/ 1050 (L) 600/ 1050 (L)

30 m/min 30 m/min

Hydraulikmotor Hydraulikmotor

12 12
Revolverkopf/Kopfplatte 25 mm 25 mm

40 mm 40 mm

0,45 (Servomotor 0,1) s 0,45 (Servomotor 0,1) s

319/3791 (L) 319/3791 (L)
2,8 bar 2,8 bar

2988 x 2041 x 1812 mm
3792 x 2041 x 1823 (L)

4950 kg / 5550 kg (L) 5000 / 5600 kg (L)

51 m?/85m?(L) 51 m?/85m? (L)

0,005 mm 0,005 mm
Genauigkeit nach I1SO 230-2 (voller Verfahrweg) (voller Verfahrweg)

0,0025 mm 0,0025 mm
Optionales Zubehor GS 200/66 (L) GS 250 (L)
Spannzangenfutter Zangengrofle @ 65 mm ZangengroBe @ 80 mm

(nur bei Fanuc OITD)
MK 4 MK 5
625 mm 940 mm

545 mm / 995 mm (L)

0 mm /20 mm (L)

5,5 m/mim

max. @ Werkstiick 0,76 mm
max. Werkstiicklange 160 mm

fiir lange oder zusammengerollte Spane

fiir feine oder zerkleinerte Spane

0.75 kW 0.75 kw
1250 mm / 3200 mm 1250 mm / 3200 mm

KihImitteldruck 20 bar KiihImitteldruck 20 bar

Werkstiickfangeinrichtung
Spaneforderer

Farb-LCD-Monitor 8,4 Zoll, 3-Backenfutter inkl.| Satz weiche Backen, Schnittstelle fiir Stangenlader,
3 zusatzliche M-Befehle, Kiihmittel durch Revolverkopf 2,8 bar, Arbeitsraumbeleuchtung, FuBschalter,
Werkzeugtasche, Handbiicher

Standardzubehor

*Hardinge behdlt sich Anderungen der Spezifikation im Zuge der Weiterentwicklung vor. Unterschiedliche Schneidbedingungen kénnen dazu fiibren, dass die tatsdchlichen Ergebnisse von den angegebenen Werten abweichen.
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DIE MASCHINEN-ABMESSUNGEN
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