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Die treibende Kraft.

GROTEFELD

Liebe Leserinnen und Leser,

Sie wissen, auch Spitzentechnologie unterliegt einem
fortwahrenden Weiterentwicklungsprozess: Mit uns
bleiben Sie immer auf dem neuesten Stand der Technik.
Einen Einblick in unsere Produktpalette gibt lhnen
dieser Katalog.

Sie haben kein Artikelnummern-Nachschlagewerk vor
sich, sondern einen ldeengeber. Einen Katalog, der
Sie neugierig machen wird auf den Variantenreichtum
unserer Produkte, der Ihnen eine Vorstellung gibt, was
heutzutage alles moglich ist. Lassen Sie sich von uns
beraten. Und Sie kdnnen sich sicher sein: Auch fir
Sie gibt es eine technisch und 6konomisch optimale
Lésung.

Seit mehr als 60 Jahren tragen wir die GROTEFELD-
Philosophie im Herzen. Wir leben, denken und atmen
GROTEFELD. Und wir sind stolz auf die Ergebnisse.

Weil die Qualitat des Endproduktes entscheidend
ist, machen wir mit unserem hochmodernen
Maschinenpark nahezu alles selbst: von der
Konstruktion (3D-CAD-Systeme) Uber die Fertigung
(CNC-Maschinen) bis hin zur Montage. Die Fer-
tigungstiefe liegt bei mittlerweile mehr als 90%.
Lediglich DIN-Teile wie Schrauben, Kugellager und
Elektromotoren kaufen wir als Handelsware bei
ausgewahlten Premiumlieferanten ein.

Mit den neuesten Messmitteln und den von uns
selbst entwickelten Teststdnden ausgestattet ist
unsere Qualitatskontrolle. So kdnnen wir fiir die her-
vorragende Qualitét unserer Produkte garantieren.

Darliber hinaus bieten wir einen Service, der lhren
reibungslosen Produktionsablauf gewahrleistet und
lhre Investitionen schiitzt.

Unsere Erfahrung ist die Basis lhres langfristigen

Erfolges. Profitieren auch Sie von unseren
Modglichkeiten!

Herzlichst,

Carsten Clauder

Darum GROTEFELD

Der direkte Kontakt zu filhrenden Maschinenherstel-
lern und Endanwendern in aller Welt hat uns zum an-
erkannten Spezialisten und Partner fir Handwerk und
Industrie gemacht. Zerspanung ist unser Metier - bei
Holz, Kunststoff und Aluminium. Wir entwickeln und
produzieren seit Jahrzehnten auf héchstem Niveau
Bearbeitungseinheiten fiir Maschinen und CNC-ge-
steuerte Bearbeitungszentren.

GROTEFELD-Aggregate stehen fiir hochwertige
Qualitat, Prazision und Langlebigkeit. Das faire
Preis-Leistungsverhaltnis macht ihren Einsatz so
sinnvoll. Fiir jede Bearbeitung immer das richtige
Aggregat - funktionell, kompromisslos, ausgereift.
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Sagen, Bohren, Frasen

GROTEFELD

KOMPETENZ

Das ist die Fahigkeit, das Richtige vom Falschen zu
unterscheiden, sich sachgerecht, durchdacht und
verantwortlich zu verhalten. Diese Kompetenz besitzt
jeder Mitarbeiter im Hause GROTEFELD.

In allen Unternehmensprozessen sorgt ein hochspe-
zialisiertes Team aus Beratern, Technikern, Konstruk-
teuren und Produktionsmitarbeitern dafir, dass die
Anforderungen der Kunden optimal erfiillt werden.

GROTEFELD-Aggregate sind wie ein Schweizer
Uhrwerk: hochprazise Zahnrader von héchster
Lebensdauer.

und Tasten...

KNOW-HOW

Um verschiedene Bearbeitungsaufgaben wie das
Sagen, Bohren, Frasen und Tasten optimal I6sen zu
kénnen, ist es notwendig, die einzelnen Bearbei-
tungsprozesse genau zu kennen.

Diese Branchen- und Produktionskenntnisse sowie
die Fahigkeit, neue Lésungsansatze gemeinsam mit
fuhrenden Maschinenherstellern und Endanwendern
zu erarbeiten, sind die Voraussetzung fur die Herstel-
lung hochqualitativer Zerspanungseinheiten.

Die Anwendung neuer Fertigungs- und Konstruktions-
methoden gehdren deshalb ebenso zu GROTEFELD
wie die regelmaBige Weiterbildung der Mitarbeiter.

GROTEFELD-Aggregate sind durchdacht und
technisch ausgereift.

...wir bieten Ihnen Kompetenz, Know-how,
Qualitat und Service — alles aus einer Hand.

GROTEFELD

QUALITAT

Die Eigenschaften und Fahigkeiten eines Produktes
bestimmen seine Qualitat. Hochste Qualitatsgiite hat
bei GROTEFELD oberste Prioritat.

Die Sicherung dieses Qualitatsstandards wird ge-
wahrleistet durch sorgféltige Konstruktion und be-
wéhrte Technik, modernste Fertigungsmethoden und
permanente Qualitatskontrollen in allen Fertigungs-

SERVICE

Die Zufriedenheit der Kunden hat sich GROTEFELD
zum obersten Ziel gesetzt. Deshalb ist die Instandhal-

prozessen.

Die vom Markt geforderte prazise Funktionsfahigkeit

flieBt permanent in alle Unternehmensablaufe ein. tung und Ersatzteillieferung - selbst nach Jahrzehnten

Dokumentiert und gesichert werden die Qualitdtsan- - fur alle produzierten Aggregate selbstverstéandlich.

forderungen im hauseigenen Prif- und Messlabor.

Der Service beginnt bereits beim ersten Kundenkon-
GROTEFELD-Aggregate sind hochwertige

Qualitatsprodukte ,Made in Germany*.

takt und setzt sich kontinuierlich fort. Dafiir garan-
tieren alle Mitarbeiter. Das ist Leistung, die Vertrauen
schafft.

GROTEFELD: Das ist Service von Anfang an.



Winkelkopfe

Winkelkopfe

WOo1

Die Winkelsédgekopfe der Baureihe W01
verfiigen Uber eine Bearbeitungsspindel.
Die Werkzeugaufnahme ist eine Séage-
bzw. Nutfraseraufnahme. Die Spindel-
drehrichtung der Aufnahme ist entgegen
der Antriebsdrehrichtung. Die Antriebs-
drehzahl wird im Verhaltnis 1:1,55 auf
die Werkzeugaufnahme Ubertragen. Es
ist eine maximale Spindeldrehzahl von
10.000 1/min moglich.
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G03

Die Winkelkopfe der Baureihe GO3 ver-
flgen Uber bis zu vier Bearbeitungs-
spindeln. Die Spindeldrehrichtung aller
Werkzeugaufnahmen ist immer gleich
der Antriebsdrehrichtung. Die Antriebs-
drehzahl wird im Verhéltnis von 1:1,55 auf
die Werkzeugaufnahmen Ubertragen. Es
ist eine maximale Spindeldrehzahl von
18.000 1/min im Intervallbetrieb mdglich.

Wo4

Die Winkelkdpfe der Baureihe W04
kénnen auf zwei gegenuberliegenden
Seiten mit bis zu jeweils finf horizontalen
Bohrspindeln ausgeristet werden.

Der Spindelabstand kann minimal 21,5 mm
betragen. Die Spindeldrehrichtung ist
entsprechend der Spindelzahl und Lage
rechts/links. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhaltnis 1:1 auf die Werkzeugaufnahmen
Ubertragen. Es ist eine maximale Spindel-
drehzahl von 6.000 1/min im Dauerbetrieb
mdglich.

G06-1.1

Die Winkelképfe der Baureihe G06-1.1
verfigen Uber eine durchgehende
Bearbeitungsspindel. Die Antriebsdrehzahl
wird im Verhéltnis 1:1,55 auf die Werkzeug-
aufnahmen Ubertragen. Es ist eine maxi-
male Spindeldrehzahl bis zu 20.000 1/min
im Intervallbetrieb méglich.

G06-1.2

Die Winkelkopfe der Baureihe G06-1.2
verfigen Uber eine durchgehende
Bearbeitungsspindel mit zwei Werk-
zeugaufnahmen. Dadurch ergibt sich,
dass die Spindeldrehrichtung einer der
beiden Werkzeugaufnahmen gleich der
Antriebsdrehrichtung, die der anderen
Werkzeugaufnahme entgegen der An-
triebsdrehrichtung ist. Anders als beim
Gehausetyp G10 konnen keine weiteren
Bearbeitungsspindeln in Einheiten des
Gehausetyps G06 untergebracht werden.
Die Antriebsdrehzahl wird im Verhéltnis
1:1,55 auf die Werkzeugaufnahmen Uber-
tragen.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
20.000 1/min im Intervallbetrieb mdéglich.

G07

Die Winkelkdpfe der Baureihe GO7 bieten
lhnen die Mdglichkeit, einen Winkelkopf
mit einer fest geneigten Spindelstellung
zwischen 10° nach oben bis 10° nach
unten zu konfigurieren. Bei der zwei-
spindligen Ausfihrung kann die 180°
gegenuberliegende  Werkzeugaufnahme
in einem anderen Winkel eingebaut sein
als die andere Werkzeugaufnahme.

Der fest vorgegebene Winkel kann nach-
traglich nicht veradndert werden. Die
Spindeldrehrichtung ist entgegen der
Antriebsdrehrichtung. Die Antriebsdreh-
zahl wird im Verhéltnis 1:1 auf die Werk-
zeugaufnahmen Ubertragen.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
18.000 1/min im Intervallbetrieb moglich.

GROTEFELD




Winkelkopfe

Winkelkopfe

G08

Die Winkelkdpfe der Baureihe GO08
verfigen Uber drei Bearbeitungsspindeln
und eignen sich im Besonderen wenn
langere Bohrer auf kleinem Raum ein-
gesetzt werden. Der Abstand von Mitte
Winkelkopf zu Ende Bohreraufnahme
betragt nur 40 mm. Die Spindeln liegen um
120° versetzt zueinander.

Die Spindeldrehrichtung aller Werkzeug-
aufnahmen ist gleich der Antriebsdreh-
richtung. Die maximale Spindeldrehzahl
betragt 12.000 1/min im Dauerbetrieb.

N
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W09

Die Winkelképfe der Baureihe W09
bieten lhnen die Mdglichkeit, einen mehr-
spindeligen Winkelkopf mit einer fest
geneigten  Spindelstellung  zwischen
10° nach oben bis 10° nach unten zu
konfigurieren. Der fest vorgegebene Winkel
kann nachtraglich nicht veréandert werden.
Die Spindeldrehrichtung ist rechts/links.
Die Antriebsdrehzahl wird im Verhéltnis 1:1
auf die Werkzeugaufnahmen Ubertragen.
Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
6.000 1/min im Dauerbetrieb moglich.

G10

Die Winkelkopfe der Baureihe G10 verfligen
Uber eine durchgehende Bearbeitungs-
spindel mit zwei Werkzeugaufnahmen.
Dadurch ergibt sich, dass die Spindel-
drehrichtung einer der beiden Werk-
zeugaufnahmen gleich der Antriebsdreh-
richtung, diederanderen Werkzeugaufnahme
entgegen der Antriebsdrehrichtung ist.

Die weiteren vorhandenen Bearbeitungs-
spindeln sind im Winkel von 90° zur durch-
gehenden Bearbeitungsspindel angeordnet.
Die Spindeldrehrichtung dieser Werkzeug-
aufnahmen ist immer gleich der Antriebs-
drehrichtung. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhaltnis von 1:1,55 auf die Werkzeugauf-
nahmen Ubertragen.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl bis zu
18.000 1/min im Intervallbetrieb moglich.

G10-4.5

Die Winkelkopfe der Baureihe G10-4.5
verfigen Uber eine durchgehende Bear-
beitungsspindel mit zwei Werkzeugauf-
nahmen. Dadurch ergibt sich, dass die
Spindeldrehrichtung einer der beiden Werk-
zeugaufnahmen gleich der Antriebsdreh-
richtung, die der anderen Werkzeugauf-
nahme entgegen der Antriebsdrehrichtung
ist.

Die weiteren vorhandenen Bearbeitungs-
spindeln sind im Winkel von 90° zur
durchgehenden Bearbeitungsspindel an-
geordnet. Die Spindeldrehrichtung der
seitlichen Werkzeugaufnahmen ist gleich
der Antriebsdrehrichtung, die der unteren
Spindel entgegen der Antriebsdreh-
richtung. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhéltnis von 1:1,55 auf die Werkzeugauf-
nahmen Ubertragen. Es ist eine maximale
Spindeldrehzahl bis zu 18.000 1/min im
Intervallbetrieb mdéglich.

G11

Die Winkelbohrkopfe der Baureine G11
bieten lhnen die Mdglichkeit sich einen
Winkelbohrkopf entsprechend Ihrer
speziellen Aufgabenstellung konfigurieren
zu lassen. Sie konnen die Anzahl der
Spindeln vorgeben, wobei auf jeder der
funf Seiten jeweils maximal zwei Spindeln
montiert werden koénnen. Somit ergibt
sich eine Maximalbestlickung von bis zu
10 Bohreraufnahmen. Der kleinstmégliche
Spindelabstand je Seite betragt 21,5 mm.
Die Antriebsdrehzahl wird mit einer
Ubersetzung von 1:1,55 auf die seitlichen
Spindeln Ubertragen, die der unteren
Spindeln mit dem Ubersetzungsverhéltnis
1:1. Die maximale Drehzahl der seitlichen
Spindeln betragt 10.000 1/min im Dauer-
betrieb.

G12

Die Winkelképfe der Baureihe G12 sind
besonders geeignet zum Fertigen von
Elepartbohrungen. Sie verfiigen Uber eine
sehr kurze durchgehende Bearbeitungs-
spindel mit zwei Werkzeugaufnahmen.
Dadurch ergibt sich, dass die Spindeldreh-
richtung einer der beiden Werkzeugauf-
nahmen gleich der Antriebsdrehrichtung,
die der anderen Werkzeugaufnahme ent-
gegen der Antriebsdrehrichtung ist.

Die Antriebsdrehzahl wird im Verhéltnis
1:1,93 auf die Werkzeugaufnahmen Uber-
tragen. Es ist eine maximale Spindeldreh-
zahl von 10.000 1/min im Dauerbetrieb
moglich.

GROTEFELD
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Winkelkopfe

Winkelkopfe

11

G15-1.1-F

Die Winkelkodpfe der Baureihe G15 werden
als Eckenausklinker benutzt.

Der kleinstmdgliche Lichtausschnitt kann
52 x 62 mm betragen. Die Antriebsdreh-
zahl wird im Verhéltnis 1:1,55 auf die
Werkzeugaufnahmen Ubertragen. Es st
eine maximale Spindeldrehzahl bis zu
12.000 1/min im Intervallbetrieb moglich.

GROTEFELD

G16

Die Winkelkopfe der Baureine G16-1.2
sind speziell zur Bearbeitung von Schloss-
kastenausfrasungen konzipiert. Das
Gehduse ist gekropft, so dass mit
einem eingespannten, langen Werk-
zeug eine moglichst kleine Stoérkontur
entsteht. Sie verfigen tber durchgehende
Bearbeitungsspindeln mit maximal zwei
gegenuberliegenden Werkzeugaufnahmen.
Dadurch ergibt sich, dass die Spindeldreh-
richtung einer der beiden Werkzeugauf-
nahmen gleich der Antriebsdrehrichtung,
die der anderen Werkzeugaufnahme ent-
gegen der Antriebsdrehrichtung ist.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
12.000 1/min im Dauerbetrieb moglich. Im
Intervallbetrieb sind maximale Spindel-
drehzahlen von 15.000 1/min moglich.

W17

Die Winkelkopfe der Baureihe W17 sind mit
einer Bearbeitungsspindel ausgestattet,
die in einem fest vorgegebenen Winkel
im Bereich von 0° (horizontal) bis maximal
90° (vertikal) variabel angeordnet werden
kénnen. Der dadurch fest vorgegebene
Winkel kann nachtréaglich nicht veréndert
werden. Die Spindeldrehrichtung ist ent-
gegen der Antriebsdrehrichtung. Die
Antriebsdrehzahl wird im Verhéltnis 1:1 auf
die Werkzeugaufnahmen Ubertragen. Bei
der Type W17-1.2-SB kann die Spindel
gleichzeitig mit einer S&dge- und Bohrerauf-
nahme, entsprechend den obengemachten
Angaben, angeordnet werden.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
18.000 1/min im Intervallbetrieb moglich.

W19

Die Winkelkdpfe der Baureihe W19 wer-
den zur Bearbeitung von Werkstlick-Ecken
benutzt. Sie bilden eine eigenstandige,
kleinaufbauende und leichte Typenreihe
und verfigen Uber eine durchgehende
Bearbeitungsspindel mit zwei 180° gegen-
Uberliegenden, auf Wunsch unterschied-
lichen Werkzeugaufnahmen. Dadurch
ergibt sich, dass die Spindeldrehrichtung
einer der beiden Werkzeugaufnahmen
gleich der Antriebsdrehrichtung, die der
anderen Werkzeugaufnahme entgegen der
Antriebsdrehrichtung ist. Die Antriebsdreh-
zahl wird im Verhéltnis 1:1 auf die Werk-
zeugaufnahmen Ubertragen.

Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
12.000 1/min im Dauerbetrieb moglich.
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G19

Die Winkelkdpfe der Baureihe G19 werden
zum stirnseitigen Bohren von Werkstticken
benutzt. Die Besonderheit ist das sehr ge-
ringe MaB von nur 7,5 mm von der Unter-
seite des Aggregates bis Mitte Bohrerauf-
nahme. Dadurch ist es z. B. mdglich Teile,
die im Nesting Verfahren gefertigt werden,
unmittelbar nach dem Frasen seitlich zu
bohren. Die Antriebsdrehzahl wird im Ver-
héaltnis 1:1,99 auf die Werkzeugaufnahme
Ubertragen. Die maximale Spindeldrehzahl
betragt 8.000 1/min.

G25

Die Winkelkopfe der Baureihe G25 ver-
fugen Uber eine stufenlos nach Skala
einstellbare  Bearbeitungsspindel.  Der
Einstellbereich reicht von 0° (vertikal)
bis maximal 100° zu beiden Seiten. Die
Spindeldrehrichtung ist entgegen der
Antriebsdrehrichtung. Die Antriebsdreh-
zahl wird im Verhaltnis 1:1,48 bei der
Ségeaufnahme oder 1:2,06 bei der Spann-
zangenaufnahme Ubertragen. Es ist eine
maximale Spindeldrehzahlvon18.0001/min
mdglich.

e

=1
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Winkelkopfe

Winkelk6pfe / Bohrgetriebe
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G30

Die Winkelkdpfe der Baureihe G30 sind
speziell zum Frasen von horizontalen
Flachen konzipiert. Das Gehause ver-
fugt Uber eine Bearbeitungsspindel zur
Aufnahme von Werkzeugen mit einem
Grundkorper aus Aluminium. Die Spindel-
drehrichtung der Werkzeugaufnahme ist
entgegen der Antriebsdrehrichtung. Die
Antriebsdrehzahl wird im Verhaltnis 1:1,29
auf die Werkzeugaufnahme Ubertragen.
Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
bis zu 12.000 1/min im Intervallbetrieb
mdglich.

GROTEFELD

G46

Die Winkelfraskopfe der Baureihe G46
verfigen Uber eine durchgehende Bear-
beitungsspindel mit zwei Werkzeugauf-
nahmen. Dadurch ergibt sich, dass die
Spindeldrehrichtung einer der beiden
Werkzeugaufnahmen gleich der Antriebs-
drehrichtung, die der anderen Werkzeug-
aufnahme entgegen der Antriebsdreh-
richtung ist. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhéltnis 1:2,6 auf die Werkzeugaufnah-
men Ubertragen. Die maximale Spindel-
drehzahl betragt 24.000 1/min im Inter-
vallbetrieb. =

b

N
& h

W56

Die Winkelfraskopfe der Baureihe W56
sind mit einer Bearbeitungsspindel aus-
gestattet, die in einem fest vorgegebenen
Winkel im Bereich von 15° nach oben bis
maximal 31° nach unten angeordnet wer-
den koénnen. Der vorgegebene Winkel
kann nachtréaglich nicht verandert wer-
den. Die Spindeldrehrichtung ist entgegen
der Antriebsdrehrichtung. Die Antriebs-
drehzahl wird im Verhéltnis 1:2,06 auf die
Werkzeugaufnahmen Ubertragen. Es ist
eine maximale Spindeldrehzahl von 16.000
1/min im Intervallbetrieb mdglich.

G200

Die Unterflurfrasspindel G200 ist aufgrund
ihrer Bauform zum Frésen und Bohren der
Unterseite von Werkstiicken konzipiert.
Die Spindeldrehrichtung der Werkzeugauf-
nahme ist entgegen der Antriebsdreh-
richtung. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhéltnis 1:1 auf die Werkzeugaufnahme
Ubertragen. Es ist eine maximale Spindel-
drehzahl von bis zu 12.000 1/min im
Intervallbetrieb mdglich. Die BaumaBe
sind variabel und kénnen nahezu auf jede
gewlinschte GroBe erstellt werden.

UNI2

Die Bohrgetriebe der Baureihe UNI2
kénnen mit Spindelabstanden ab 20 mm
gefertigt werden. Die Getriebe kdnnen
Bohrungen mit Durchmesser bis 32 mm
erzeugen bei einem Drehzahlbereich von
645 1/min bis 10.000 1/min im Dauerbe-
trieb. Die maximal Ubertragbare Leistung
betragt 3,2kW. Spindelzahl und Bohrbild
sind frei wahlbar, die Bohrgetriebe sind fur
alle géngigen Scharniere erhaltlich.

DPL

Die Bohrgetriebe der Baureihe DPL kénnen
mit Spindelabstédnden ab 16 mm gefertigt
werden. Abhéngig von der Anwendungsart
sind kleinere Abstande auf Anfrage méglich.
Bei der Konstruktion wird versucht das
Drehzahlgefalle zwischen den einzelnen
Drehzahlen so gering wie mdglich zu halten.
Wenn mdglich wird die Antriebsdrehzahl
1:1 auf die Bohrspindeln Ubertragen.

Bei unterschiedlichen Spindelabsténden
innerhalb eines Bohrgetriebes wird es
haufig aufgrund der einzusetzenden Zahn-
rader erforderlich sein, dass sich die Dreh-
zahlen der einzelnen Bohrspindeln unter-
scheiden. Die Spindeldrehzahlen liegen
bei 4.500 1/min im Dauerbetrieb und
6.000 1/min im Intervallbetrieb.

GROTEFELD
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Direktantriebe

Tastspindeln

15

Ll
-
L -
£ S
£ o,
—
o y
T Il I{

STB

Die Mehrspindelbohrgetriebe der Baureihe
STB sind fur die Beschlagbearbeitung von
Materialien mit Stahleinlage geeignet. Die
Bohreraufnahme der mittleren Spindel (fr
den Zylinderkopfbohrer) ist 5mm langer als
die duBeren Spindeln. Die Antriebsdrehzahl
von max. 4.500 1/min wird im Verh&ltnis
1:1 auf die mittlere Spindel tbertragen. Die
auBeren Spindeln haben abhangig vom
Achsabstand héhere Drehzahlen.

GROTEFELD

DN-VCM

Die Vertikalhohlstemmer DN-VCM werden
zur Herstellung von Vierkantbohrungen
verwendet. Sie verfliigen Uber eine Werk-
zeugspindel mit einer drehenden Werk-
zeugaufnahme und einer festen Aufnahme
fur Vierkantwerkzeuge. Die Spindeldreh-
richtung ist gleich der Antriebsdrehrichtung.
Die Antriebsdrehzahl wird im Verhéltnis 1:1
auf die Werkzeugaufnahme Ubertragen.
Es ist eine maximale Spindeldrehzahl von
5.000 1/min im Dauerbetrieb mdglich.

DN-SPL

Die Spaneleitelemente der Baureihe DN-

SPL verfugen Uber eine Werkzeugspindel
nach Ihren Angaben. Die Direktaufnahme
DN-SPL dient zur direkten Aufnahme von
Werkzeugen flr die Zerspanung von Voll-
holz oder holzahnlichen Verbundmateri-
alien. Das durch die Drehmomentstltze
stehende Adaptergehduse dient zur Auf-
nahme von Spaéneleitblechen, entspre-
chend dem eingesetzten Profilwerkzeug.
Die maximale Drehzahl im Dauerbetrieb
betragt 18.000 1/min.

FN2

Die Tastspindeln der Baureihe FEN2
verfigen Uber eine Werkzeugspindel mit
einer Spannzangenaufnahme Hi-Q/ER20
(maximaler Spannzangendurchmesser
13 mm). Die Spindeldrehrichtung
ist entgegen der Antriebsdrehrich-
tung. Die Antriebsdrehzahl wird im
Verhédltnis 1:3 auf die Werkzeugauf-
nahme Ubertragen. Es ist eine maxi-
male Spindeldrehzahl von 10.000 1/min
im Intervallbetrieb méglich. Der Abtasthub
betragt maximal 1,0 mm in X(Y)- und in
Z-Richtung. Damit ist es mdglich gleich-
zeitig Werkstucktoleranzen der Oberflache
und der Werkstlckkante federnd abzu-
tasten und parallel leicht zu bearbeiten
(Fasen-Uberstande biindig frasen etc.).

GTO5

Die Tastspindeln der Baureihe GT05 arbei-
ten mit einem gefederten Hub von 10 mm
(schwimmend). Der Abstand des Bearbei-
tungswerkzeuges zur Abtastglocke bzw.
zum Tastarm bleibt konstant. Die Tastein-
richtung wird Uber die Werkstlckoberflache
gefuhrt und passt sich durch den gefeder-
ten Hub den unterschiedlichen Werkstick-
toleranzen an. Dadurch erfolgt die Bear-
beitung z. B. einer Lamelloverbindung, Nut
oder Feder immer in einem konstanten
Abstand zur Oberflache der zu bearbei-
tenden Werkstiicke. Fur unterschiedliche
Materialien ist es erforderlich die Tastkraft
anzupassen. Bei der GT05 kann diese
einfach mit einer Einstellschraube vom
Anwender stufenlos verdndert werden.
Je nach Oberflachenbeschaffenheit des
Werkstiickes koénnen wahlweise Gleitrin-
ge aus Polyamid oder hartverchromten
Stahl verwendet werden; auf Wunsch auch
mit Abblasdisen. Der Héhenabstand der
Abtastglocke zum =

Werkzeug  lasst E;l

sich  stufenlos I| DI
nach Skala ein-
stellen.

Die  maximale
Drehzahl betragt .E' 3
18.000 1/min. | =

GTO6

Die Tastspindeln der Baureihe GTO06
kénnen Radien an Ober- und Unterkanten
von z. B. Treppenstufen getastet frasen.
Der Abstand des Bearbeitungswerk-
zeuges zu den beiden Abtastglocken bleibt
immer konstant. Die Tasteinrichtung wird
Uber die Werkstuckoberflache gefuhrt und
passt sich durch den gefederten Hub den
Werkstucktoleranzen an. Dadurch erfolgt
die Bearbeitung immer in einem konstanten
Abstand zur Oberflache.
Der gefederte Hub von 10 mm st bei
diesen Tastspindeln nicht nur einseitig,
sondern betragt jeweils 5 mm nach oben
und nach unten. Damit ist es mdglich ohne
Wechsel des Aggregates zundchst die
obere und anschlieBend die untere Seite des
Werkstuickes getastet zu bearbeiten.
Die Tastkraft ist, wie bei allen Grotefeld
Tastspindeln, einstellbar. Der Hoéhenab-
stand der Abtastglocken zum Werkzeug
lasst sich stufenlos durch drehen der Tast-
glocken einstellen. Das Werkzeug muss
fur  unterschiedliche = Werkstiickdicken
nicht ausgetauscht
. f ;\ .. werden; die  max.
zu bearbeitende Werk-
' '_ ~ | stiickdicke betragt
68 mm.

GROTEFELD
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FN6

Die Tastspindeln der Baureihe EN6 dienen
zur Aufnahme von zylindrischen Werkzeugen
und werden eingesetzt zum Bohren in einem
konstanten Abstand zur abgetasteten Ober-
flache des Werkstiickes. Sie erhalten also bei
unebenen Flachen einen gleich bleibenden
Bohrungsabstand im Verhéltnis zur Oberflache
mit einer Genauigkeit von + 0,05 mm. Die Tast-
spindel muss mit einem Taststlick versehen
werden. Das Material des Gleitstiickes muss
nach der Beschaffenheit der Werkstlickober-
flache ausgewdhlt werden. Wir liefern lhnen
ein Gleitstlick aus Stahl (hartverchromt) oder
Polyamid.

]

GROTEFELD

FU7

Die Tastspindeln der Baureihe EU7 dienen
zum Abtasten von Werkstlickunterseiten.
Sie verfigen Uber eine Werkzeugspindel
mit einer Werkzeugaufnahme zur Aufnahme
von Sageblattern oder Scheibenfrasern.
Es sind auch andere Werkzeugaufnahmen
mdglich. Die Antriebsdrehzahl wird im Ver-
héltnis 1:1 Uber einen Riementrieb auf die
Werkzeugaufnahme Ubertragen. Die maxi-
male Spindeldrehzahl betrégt 12.000 1/min
im Intervallbetrieb. Die Abtastglocke hat
einen AuBendurchmesser von 120 mm und
1aBt einen maximalen Werkzeugdurchmes-
ser von 100 mm zu. Der Abtasthub betragt
maximal 5 mm.

FN10

Die 2D-Tastspindel FN10 wird eingesetzt
zum Runden, Fasen oder Umfrasen von
Werkstlickkanten. Sie tastet gleichzeitig
die Ober- und Stirnseite des Werkstlicks
ab und arbeitet mit einem gefederten Hub
von je 10 mm in horizontaler und vertikaler
Richtung. Unebenheiten im Material
kénnen dadurch egalisiert werden. Die
Tasteinrichtung wird mit einstellbaren
Gleitsticken Uber die Werkstlickober-
flache gefuhrt und passt sich durch den
gefederten Hub den Werkstlicktoleranzen
an. Dadurch erfolgt die Bearbeitung immer
im gleichen Abstand zur Oberflache des
zu bearbeitenden Werkstuckes. Fur unter-
schiedliche Materialien ist es erforderlich
die Tastkraft anzupassen. Bei der FN10
kann diese einfach mit Einstellschrauben
vom Anwender stufenlos verdndert werden.
Je nach Oberflachenbeschaffenheit des
Werkstlckes kdnnen
wahlweise Gleitstiicke
aus Polyamid oder
hartverchromten Stahl
verwendet werden.
Die maximale Drehzahl
betragt 14.000 1/min.

FN12

Die Tastspindeln der Baureihe EN12 werden
eingesetzt zum Runden oder Fasen von
Werkstlickkanten. Sie tasten die Unterseite
des Werkstlicks ab und arbeiten mit einem
gefederten Hub von 10 mm in vertikaler
Richtung. Unebenheiten im Material kénnen
dadurch egalisiert werden. Die Tasteinrich-
tung wird mit einem einstellbaren Gleitstiick
Uber die Werkstlckunterseite gefuhrt und
passt sich durch den gefederten Hub den
Werkstulcktoleranzen an. Dadurch erfolgt
die Bearbeitung immer im gleichen Abstand
zur Unterseite des zu bearbeitenden Werk-
stlickes. Fur unterschiedliche Materialien
ist es erforderlich die Tastkraft anzupassen.
Diese kann einfach vom Anwender mit einer
Stellschraube stufenlos verandert werden.
Je nach Oberflachenbeschaffenheit des
Werkstlickes kdnnen wahlweise Gleitstiicke
aus Polyamid oder hartverchromten Stahl
verwendet werden. Die maximale Drehzahl
betragt 18.000 1/min.

FN19

Die Tastspindeln der Baureihe EN19
arbeiten mit einem gefederten Hub von
10 mm (schwimmend). Der Abstand des
Bearbeitungswerkzeuges zu den Tastrollen
bleibt konstant. Die Tasteinrichtung wird
Uber die Werkstlckoberflache gefuhrt und
passt sich durch den gefederten Hub den
unterschiedlichen Werkstuicktoleranzen an.
Dadurch erfolgt die Bearbeitung z.B. einer
Nut immer in einem konstanten Abstand
zur Oberflache der zu bearbeitenden Werk-
stlicke. Fur unterschiedliche Materialien ist es
erforderlich die Tastkraft anzupassen. Diese
wird vor der Auslieferung auf die gewlinschte
Kraft eingestellt. Je nach Oberflachen-
beschaffenheit des Werkstlickes konnen
wahlweise Tastrollen aus Gummi oder Stahl
verwendet werden. Auf Wunsch kann die
Tasteinrichtung auch mit Abblasdisen aus-
gefuhrt werden. Der Hohenabstand der
Tastrollen zum Werkzeug lésst sich stufenlos
einstellen. Die maximale Drehzahl betragt
9.708 1/min.

FN7-1.0

Das Vertikal-Saugaggregat FEN7-1.0 st
geeignet zum Anbringen von Etiketten auf
Werkstlickoberflachen.

Die selbstklebenden Etiketten werden durch
eine Ansaugplatte von einem Drucker
abgenommen und an die gewlnschte
Position auf das Werkstick geklebt. Die
Ansaugplatte hat einen gefederten Hub,
um Toleranzen auszugleichen.

Die Saugwirkung des Aggregats wird
durch die Drehbewegung der Antriebs-
spindel erzeugt. Die Saugleistung kann
Uber die Drezahl (max. 10.000 1/min)
geregelt werden. Ansaugplatten aus
Kunststoff sind in verschiedenen GréBen
erhaltlich.

GROTEFELD
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GT22

Die Beschriftungsaggregate der Baureihe
GT22 konnen Textmarker, Filzstifte oder
dhnliches aufnehmen, mit denen Werk-

stlicke beschriftet werden kdénnen. Die
Einsatze fir Stifte sind in verschiedenen
Durchmessern erhéltlich. Die Aggregate
kénnen in Holzbearbeitungsmaschinen
aufgenommen werden und wie jedes
andere Aggregat im Werkzeugwechsler
abgelegt werden. Der Stift ist gefedert
aufgenommen um bei Toleranzen in der
Werkstlickoberflache nicht beschadigt zu
werden. Der gefederte Hub betragt 8 mm;
die Federkraft kann von 5N-20N eingestellt
werden. Ebenfalls erhéltlich sind diese
Aggregate mit einer Aufnahme fir
getastete Schleppmesser, mit denen z. B.
Schutzfolien auf Materialoberflachen ein-
geschnitten werden kénnen, ohne die
Oberflache zu beschadigen. Auch ohne
Drehung der

C-Achse ist es 4 & i

damit  moglich i H

kleine  Radien
auszuschneiden.  “= - &=
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GS50

Die Gewindeschneideinheit GS50 ist durch
austauschbare Leitspindeln fir Gewinde
von M3 bis M14 geeignet. Sie kann fir die
Bearbeitung von Kunststoff, Leichtmetall
und Stahl verwendet werden.

Die Baureihe ist im Aufbau &hnlich mit den
Bohreinheiten der Baureihe B050. Dem-
entsprechend kdnnen die Befestigungs-
elemente der B050 auch fir die GS50
verwendet werden. Der Spindelantrieb
erfolgt elektromotorisch Uber einen Zahn-
riementrieb, die Drehzahl kann Uber einen
Frequenzumrichter geregelt werden.

B030

Die Baureihe B030 bildet die kleinsten
Bohreinheiten mit pneumatischem Vor-
schub. Diese Einheiten sind fur die
Bearbeitung von Holz und Kunststoff
geeignet. Diese Reihe ist speziell zum
Erreichen kleiner Bohrmittenabsténde
konzipiert.

Bei Verwendung von bis zu 4 Bohr-
einheiten betragt der kleinste erreichba-
re Bohrmittenabstand 32 mm. Die Bohr-
einheiten der Baureihe B030 sind mit
50 und 80 mm Hub erhdltlich. Es steht
eine Antriebsleistungen von 0,45 kW zur
Verfigung.

Fh-

B050

Die Baureihe B050 bildet die mittlere
Leistungsklasse der Bohreinheiten mit
pneumatischem Vorschub. Diese Einheiten
sind fur die Bearbeitung von Holz, Kunst-
stoff, Leichtmetall und Stahl geeignet.
Sie konnen neben der Bestlickung mit
unterschiedlichen  Werkzeugaufnahmen
auch zum Antrieb von Mehrspindelbohr-
getrieben eingesetzt werden.

Die Bohreinheiten der Baureihe B050 sind
mit 80 bis 125 mm Hub erhéltlich. Alle
Zylinder sind mit Magnetkolben ausge-
stattet, so dass fir Steuerungsvorgédnge
auch Zylinderschalter eingesetzt werden
koénnen.

Die Antriebsleistung betragt 1,1 kW. Der
Einsatz von Reduziergetrieben ermdglicht
eine Reduzierung der Drehzahl unter Beibe-
haltung der Antriebsleistung des Motors und
Erhéhung des Drehmoments an der Bohr-
spindel.

Reduziergetriebe 050

Das Reduziergetriebe 050 kann in
Verbindung mit den direktangetriebenen
Bohreinheiten BO050D und BO050D-St
verwendet werden. Der Einbau dieser

Getriebe kann sowohl im Werk, als auch
nachtraglich beim Kunden erfolgen.

Die riemengetriebenen  Bohreinheiten
BO50A, BO50A-St, B0O51A-St bendtigen
zum Erreichen der gewiinschten Spindel-
drehzahl kein Reduziergetriebe, da
die Spindeldrehzahlen durch Einsatz
entsprechender Riemenscheiben erreicht
werden kénnen.

Der Einsatz der Reduziergetriebe
ermdglicht die Reduzierung der Drehzahlen
unter Beibehaltung der Antriebsleistung
des Motors und Erhéhung des Dreh-
moments an der Bohrspindel.

B100

Die Baureihe B100 bildet die obere Lei-
stungsklasse der Bohreinheiten mit pneuma-
tischem Vorschub. Diese Einheiten sind fiir
die Bearbeitung von Holz, Kunststoff, Leicht-
metall und Stahl geeignet. Zur Bearbeitung
von Leichtmetall und Stahl sind sie um hy-
draulische Dampfungen zu ergénzen. Die
daftur erforderlichen Bohrungen sind in den
Standardeinheiten vorhanden, so dass eine
Ergénzung der Einheiten auch nachtréglich
erfolgen kann. Sie kénnen neben der Be-
stickung mit unterschiedlichen Werkzeug-
aufnahmen auch zum Antrieb von Mehr-
spindelbohrgetrieben eingesetzt werden.
Die Bohreinheiten der Baureihe 100 sind mit
80, 100, 150 und 200 mm Hub erhéltlich.
Um den Einsatz unter den verschiedensten
rdumlichen Bedingungen zu ermdglichen,
kénnen die Einheiten mit unterschiedlichen
Antriebsarten ausgestattet werden. Daraus
ergeben sich die Grundtypen: Direkt-Antrieb
- B100D und Riemen-Antrieb - B100A. Sind
gesonderte Drehzahlen erforderlich, kénnen
die Einheiten um ein Reduziergetriebe
RZG100 ergéanzt werden. Damit lassen sich
die bendtigten Drehzahlen durch ein vorge-
gebenes Ubersetzungsverhéltnis erreichen.

GROTEFELD
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DVMO050

Die Schwenkeinheiten der Baureihe
DVMO050 bieten die Méglichkeit
GROTEFELD Aggregate mit Klemmringen
um bis zu 90° zu schwenken (C-Achse).
Die Schwenkbewegung erfolgt pneuma-
tisch, der Winkel kann Uber Endanschlage
eingestellt werden.

Die Einheiten haben einen Hub von 80mm
(Z-Achse). Die maximale Drehzahl betragt
5.600 1/min.

GROTEFELD

DVM100

Die Schwenkeinheiten der Baureihe
DVM100 sind im Aufbau und den Bau-
maBen mit den GROTEFELD-Bohrein-
heiten der Typenreihe B100 vergleichbar.
Sie haben einen Hub von 75 mm oder
100 mm und eine Spindeldrehzahl von
2.800 1/min. Der Schwenkvorgang wird
mittels eines Servomotors stufenlos zwi-
schen 0° - 360° Uber die optionale Steu-

erung angewahlt. .

B045D

Die Bohrspindeln B045D sind Einheiten
ohne eigenen pneumatischen Vorschub.

Um den erforderlichen Arbeitshub zu
erreichen, kénnen die Einheiten z.B. auf
Vorschubschlitten oder Maschinenachsen
montiert werden.

Die Bohrspindel B045D ist mit den Einhei-
ten der Baureihe 100 verwandt und kann
somit auch mit allen Werkzeugaufnahmen
der Baureihe 100 ausgestattet werden.

B0O60D

Die Bohrspindeln B0O60D sind Einheiten
ohne eigenen pneumatischen Vorschub.

Um den erforderlichen Arbeitshub zu
erreichen, kénnen die Einheiten z.B. auf
Vorschubschlitten oder Maschinenachsen
montiert werden.

Die Bohrspindel B060D ist mit einer
Spannzangenaufnahme fir Spannzangen
der GroBe 25 ausgestattet. Es kdnnen
auch alternative Werkzeugaufnahmen ein-
gesetzt werden.

D045-AN

Die Antriebseinheit D045-AN ist fir den
Antrieb von Mehrspindelbohrgetrieben bis
zu einer maximalen Antriebsdrehzahl von
bis zu 6.000 1/min konzipiert.

Die anzutreibenden Getriebe oder Winkel-
képfe missen mit einem Klemmring zur
Adaption an Bohreinheiten der Baureihe
100 ausgestattet sein. Das erforderliche
Antriebsstuck ist Bestandteil der Antriebs-
einheit.

Das ADU Getriebe mit Luftdurchfiihrungen
entfernt Staub aus den Bohrl6chern direkt
beim Bohren.

Es kann mit Abstdnden ab 30 mm ge-
baut werden. Die Spindeldrehrichtung ist
immer Rechts. Die maximale Drehzahl
im Dauerbetrieb betragt 6.000 1/min;
die Spindelleistung liegt bei 3,2 kW von
1.000 1/min - 6.000 1/min.

Die Schaftaufnahmen @10H7 mit seitlichen
Klemmschrauben kénnen Bohrer mit
Luftkanal (Air Drills) aufnehmen.

Der maximal durchzufiihrende Luftdruck
betragt 6 bar.

GROTEFELD
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UNI2

Die Bohrgetriebe mit Klemmring der Bau-
reihe UNI2 sind geeignet fir GROTEFELD
Bohreinheiten und Direktantriebe.

Sie konnen mit Spindelabstanden ab
20 mm gefertigt werden. Die Getriebe
kénnen Bohrungen mit Durchmesser bis
32 mm erzeugen bei einem Drehzahl-
bereich von 645 1/min bis 10.000 1/min
im Dauerbetrieb.

Die maximal Ubertragbare Leistung
betragt 3,2 kW. Spindelzahl und Bohrbild
sind frei wahlbar, die Bohrgetriebe sind
fur alle gangigen Scharniere erhaltlich.

GROTEFELD

DPL

Die Bohrgetriebe der Baureihe DPL kénnen
mit Spindelabstédnden ab 16 mm gefertigt
werden. Abhangig von der Anwendungs-
art sind kleinere Abstdnde auf Anfrage
moglich. Bei der Konstruktion wird
versucht das Drehzahlgefélle zwischen
den einzelnen Drehzahlen so gering wie
mdglich zu halten. Wenn méglich wird die
Antriebsdrehzahl 1:1 auf die Bohrspindeln
Ubertragen. Bei unterschiedlichen Spindel-
abstadnden innerhalb eines Bohrgetriebes
wird es haufig aufgrund der einzusetzen-
den Zahnrader erforderlich sein, dass sich
die Drehzahlen der einzelnen Bohrspindeln
unterscheiden. Die Spindeldrehzahlen
liegen bei 4.500 1/min im Dauerbetrieb
und 6.000 1/min im Intervallbetrieb.

STB

Die Mehrspindelbohrgetriebe der Baureihe
STB sind fiir die Beschlagbearbeitung von
Materialien mit Stahleinlage geeignet. Die
Bohreraufnahme der mittleren Spindel ist
(fir den Zylinderkopfbohrer) 5 mm langer
als die auBeren Spindeln.

Die Antriebsdrehzahl von 4.500 1/min wird
im Verhaltnis 1:1 auf die mittlere Spindel
Ubertragen. Die auBeren Spindeln haben
abhéngig vom Achsabstand héhere Dreh-
zahlen.

-
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VS12

Mehrspindelbohrgetriebe der Baureihe
VS12 koénnen mit Spindelabstdnden ab
38 mm gefertigt werden. Sie werden aus-
schlieBlich mit Spannzangenaufnahmen
der Type ,N“ (12 mm max.) bestickt. Die
Drehrichtung der Spindeln ist RECHTS.
Die maximale Drehzahl ist auf 4.500 1/min
begrenzt.

B
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VS16

Die Mehrspindelbohrgetriebe der Baureihe
VS16 koénnen mit Spindelabstdanden ab
44 mm gefertigt werden.

Sie werden ausschlieBlich mit Spann-
zangenaufnahmen der Type ,,0“ (216 mm
max.) bestickt.

Die Drehrichtung der Spindeln ist RECHTS.
Die maximale Drehzahl ist auf 4.500 1/min
begrenzt.

B200W

Die Winkelbohrspindeln der Baureihe
B200W sind Einheiten ohne Vorschub.
Sie mussen auf einen Maschinenschlitten

montiert werden, der mittels Pneumatik,
Hydraulik oder als gesteuerte Achse die
Zustell- und Vorschubbewegung ausfiihrt.

Diese Einheiten sind fir die Bearbeitung
von Holz, Kunststoff, Leichtmetall und
Stahl an schwer zuganglichen und
beengten Stellen innerhalb und unterhalb
von Werkstlcken geeignet. Die Einheiten
kénnen den kundenspezifischen Anforder-
ungen individuell angepasst werden.
Durch den Riemenantrieb sind Uber-
setzungen bis zu einer maximalen Spindel-
drehzahl von 13.000 1/min mdoglich.

Als  Befestigungsmdglichkeiten stehen
Bohrungen in den Geh&useseiten oder im
Gehéausedeckel zur Verfiigung. AuBerdem
kénnen die Einheiten mit einem FuB-
flanschmotor ausgeristet werden.

GROTEFELD
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F045

Die Frasspindeln F045 sind Einheiten ohne
eigenen pneumatischen Vorschub. Um
den erforderlichen Zustell- und Arbeitshub
zu erreichen, kdnnen die Einheiten z. B.
auf Vorschubschlitten oder Maschinen-
achsen montiert werden. Die Frasspindeln
sind mit einer Spannzangenaufnahme fur
Spannzangen der GroBe 16 (max. Schaft-
durchmesser @16 mm) ausgestattet.

Es kdénnen aber auch alternative Werk-
zeugaufnahmen eingesetzt werden. Um
den Einsatz unter den verschiedensten
rdumlichen Bedingungen zu erméglichen,
kénnen die Frasspindeln der Typenreihe
F045 mit unterschiedlichen Antriebsarten
ausgestattet werden.

-
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S060

Die Sageeinheiten der Baureihe_S060 sind
Einheiten ohne eigenen pneumatischen
Vorschub. Um den erforderlichen Arbeits-
hub zu erreichen, kénnen die Einheiten z.B.
auf Kreuzschlitten oder Maschinenachsen
montiert werden. Die Befestigung erfolgt
Uber ein in die Sageeinheit integriertes
Befestigungselement. Diese Einheiten sind
fur die Bearbeitung von Holz, Kunststoff,
Leichtmetall und Stahl geeignet. Die Werk-
zeugaufnahme ist integrierter Bestandteil
der Sageeinheiten.

Diese Sageaufnahme ist fir S&geblatter
mit einer Bohrung von @ 30 mm und einer
Dicke von minimal 1,0 bis maximal 5,0 mm
geeignet. Es koénnen je nach Einsatzfall
S&geblatter bis zu einem maximalen Durch-
messer von ca. 400 mm eingesetzt werden.
Je nach Typ sind folgende Antriebs-
leistungen erhéltlich: 1,7 kW; 2,2 kW und
2,8 kW.

r

FO70

Die Frasspindeln der Baureihe FO70 sind
Einheiten ohne eigenen pneumatischen
Vorschub. Die Frasspindeln FO70 kdnnen
mittels eines Klemmstlickes auf einem
Vorschubschlitten oder  beweglichem
Maschinenelement befestigt werden. Das
Klemmestlck ist integrierter Bestandteil
aller Frasspindeln der Baureihe FO70.

Die Frasspindeln FO70 sind wahlweise
mit einer Spannzangenaufnahme flr
Spannzangen der GréBe 25 max. @25 mm
(Ausfihrungen -P) oder mit einer Fraser-
aufnahme @30 mm (Ausfihrungen -F) aus-
gestattet.

F100

Die GROTEFELD-Fraseinheiten der Bau-
reihe F100 sind mit pneumatischem Vor-
schub ausgestattet. Diese Einheiten sind

fir die Bearbeitung von Holz, Kunststoff,
Leichtmetall und Stahl geeignet. Zum Be-
arbeiten von Leichtmetall und Stahl sind
sie um eine hydraulische Dampfung zu
ergénzen. Die daflr erforderlichen Boh-
rungen sind in den Einheiten vorhanden,
so dass eine Erganzung auch nachtréglich
erfolgen kann. Um den Einsatz unter den
verschiedensten rdumlichen Bedingungen
zu ermdglichen, kénnen die Fraseinheiten
der Typenreihe F100 mit unterschiedlichen
Antriebsarten ausgestattet werden.

F100W

Die Fraseinheiten der Baureihe F100W
sind mit pneumatischem Vorschub ausge-
stattet. Diese Einheiten sind fiir die Bear-
beitung von Holz, Kunststoff, Leichtmetall
und Stahl geeignet. Zum Bearbeiten von
Leichtmetall und Stahl sind sie um eine
hydraulische Dampfung zu erganzen. Die
dafur erforderlichen Bohrungen sind in den
Einheiten vorhanden, so dass eine Ergén-
zung auch nachtraglich erfolgen kann. Um
den Einsatz unter den verschiedensten
raumlichen Bedingungen zu ermdglichen,
kénnen die Fraseinheiten der Typenreihe
F100W mit unterschiedlichen Antriebsarten
ausgestattet werden.
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DBEO1

Die Bohrspindeleinheiten der Baureihe
DBEO1 sind fir den Einsatz in CNC-
Maschinen entwickelt worden und haben

sich seit vielen Jahren im praktischen
Einsatz bewahrt. Die Getriebe sind rader-
getrieben, alle Spindeln laufen rechts.
Somit sind diese Einheiten auch fiir die Be-
arbeitung von Metallwerkstoffen geeignet.
Die einzelnen Bohrspindeln sind wahlweise
frei abrufbar und werden um 50 mm vorge-
legt, Einheiten mit 1&ngerem Hub sind auf
Wunsch mdglich. Der eigentliche Bohr-
vorschub muss durch den kundenseitigen
Vorschub der Maschine erfolgen. Je nach
Kundenwunsch kénnen die Bohrspindel-
einheiten in verschiedensten Formen aus-
gebildet werden, der kleinste Spindelab-
stand betragt 256 mm.

GROTEFELD
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Die Bohrspindeleinheiten der Baureihe

DBEO4 sind fur den programmgesteuerten

Einsatz in CNC-Maschinen entwickelt wor-
den und haben sich seit vielen Jahren im
praktischen Einsatz bewé&hrt. Die einzelnen
Bohrspindeln sind wahlweise frei abrufbar
und werden um 50 mm vorgelegt.
Einheiten mit langerem Hub sind auf
Wunsch mdglich. Der eigentliche Bohr-
vorschub muss durch den kundenseitigen
Vorschub der Maschine erfolgen. Je nach
Kundenwunsch kénnen die Bohrspindel-
einheiten in verschiedensten Formen aus-
gebildet werden, der kleinste Spindelab-
stand betragt 32 mm.

GROTEFELD

DBE24

Die Bohrspindeleinheiten der Baureihe
DBE24 sind fir den programm-
gesteuerten Einsatz in CNC-Maschinen
entwickelt worden und bieten die
Méglichkeit auch mehr als 2 Reihen im
Abstand ab 32 mm anzuordnen. Es
kénnen nahezu alle Bohrbilder nach
Kundenwunsch realisiert werden. Die
Vertikalbohrspindeln sind mit Horizontal-
bohrspindeln und Vertikalbohrgetrieben
mit Bohrabstanden ab 16 mm kombinier-
bar. Die einzelnen Bohrspindeln sind
wahlweise frei abrufbar und werden um
50 mm vorgelegt. Einheiten mit langerem
Hub sind auf Wunsch még-

lich. Der eigentliche Bohr-

vorschub muss durch den
kundenseitigen  Vorschub

der Maschine erfolgen.

Die Einheiten sind
rédergetrieben, die
| maximale Drehzahl
|5 betréigt 8.600 1/min.

TBEO4

Die  Bohrspindeleinheiten der Bau-
reihe TBEO4 sind fir den programm-
gesteuerten Einsatz in CNC-Maschinen
entwickelt worden und haben sich seit
vielen Jahren im praktischen Einsatz
bewéhrt. Durch den Riementrieb sind alle
Spindeln rechtsdrehend. Die einzelnen
Bohrspindeln sind wahlweise frei abrufbar
und werden um 50 mm vorgelegt.

Einheiten mit langerem Hub sind auf
Wunsch mdglich. Der eigentliche Bohr-
vorschub muss durch den kundenseitigen
Vorschub der Maschine erfolgen. Je nach
Kundenwunsch kdnnen die Bohrspindel-
einheiten in verschiedensten Formen
ausgebildet werden, der kleinste Spindel-
abstand betragt 32 mm.

TBE24

Die Bohrspindeleinheiten der Baureihe
TBE24 sind fur den programmgesteuerten
Einsatz in CNC-Maschinen entwickelt
worden und bieten die Mdglichkeit auch
mehr als 2 Reihen im Abstand ab 32 mm
anzuordnen.

Es kdnnen nahezu alle Bohrbilder nach
Kundenwunsch realisiert werden. Durch
den Riementrieb sind alle Spindeln rechts-
drehend. Die Vertikalbohrspindeln sind mit
Horizontalbohrspindeln und Vertikalbohr-
getrieben mit Bohrabstédnden ab 16 mm
kombinierbar. Die einzelnen Bohrspindeln
sind wahlweise frei abrufbar und wer-
den um 50 mm vorgelegt, Einheiten mit
langerem Hub sind auf Wunsch mdg-
lich. Der eigentliche Bohrvorschub muss
durch den kundenseitigen Vorschub der
Maschine erfolgen. Die maximale Drehzahl
betragt 8.600 1/min.

Die Bohrspindeleinheiten der Baureihe
HSBO1 sind zum Bohren kleiner Durch-
messer mit hohen Drehzahlen entwickelt
worden.

Sie sind fur den programmgesteuerten
Einsatz in CNC-Maschinen geeignet und
bieten die Méglichkeit auch mehr als 2
Reihen im Abstand ab 32 mm anzuordnen.
Es kénnen nahezu alle Bohrbilder nach
Kundenwunsch realisiert werden.

Die einzelnen Bohrspindeln sind wahlweise
frei abrufbar und werden um 30 mm
vorgelegt, Einheiten mit langerem Hub
sind auf Wunsch mdglich. Die maximale
Drehzahl betragt 30.000 1/min.
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