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ROLLOMATIC CNC600X

The ideal partner for

your tool grinding needs

“* New concept in achieving
: ‘ - . super precision

= Designed for high precision cut
fing tocls grinding, the CNCO0O0X will
manufaciure, in one clamping, square ond
ball endmills, taper tocls, step dills, burs
and other special tools in the diameter
range of 0.2mm {.008"}io 12.7mm .5"),
with the same perfect geometry.
Unique features such as tool guidance
system, & interpolated CNC axes, lin-
ear glass scales and preloaded 1:100
mechanical ransmission for the rofation
axes allow grinding of the smallest di-
ameter fools with repeatable precision.

A real money maker

High refurn on your investment has been
one of our concemns when designing
the CINC6OOX. We have achieved this
through shorter cycle times, easy pro-
gramming, a high degree of automar
tion and proven reliability.

“. Un concept entiérement
""" nouveau permetiant d’at-
teindre la super-précision
la CNC6OO0X a été développée pour
meuleren 1 serrage des outils de coupe
de précision. Les fraises droites et & bout
sphérique, les outils coniques et étagés,
les limes rofatives ef autres outils spéciaux
sont exécutés avec la méme perfection
géométrique de @ 0.2 & 12.7mm.
Des solutions uniques telles que: gui
dage des outils, & axes CNC, regles de
mesure en verre et réducteurs mécani-
ques précontraints des axes rotafifs per-
mettent de meuler les outils les plus petits
avec une excellente épélabilité.
Une rentabilité élevée
Des temps de cycles courts, une pror
grammation oisée et un haut degré
d'automation étaient nos objectifs
avoués en développant la CNC6OOOX.
Ces qualités, ainsi qu'une fiabilité prou-
vée garanfissent un amertissement ro-
pide de I'investissement.

Ultra - Prézision dank
brandnevem Konzept
Die CNCOO0OX wurde fiir das

Schleifen hochpréziser Verkzeuge in
einer Aufspannung konzipiert. Stirm-und
Kugelfréser, Schaftfraser mit gerader
oder konischer Stim, Stufenbohrer, Kon-
turenfréser sowie andere Spezial-
werkzeuge mit einem Durchmesser von
0.2mm bis 12.7mm werden perfek
geometrisch hergestellt. Einzigartige
l8sungen wie Werkzeugfihrung, Inter
polation von & CNC-Achsen, Glos:
massstibe sowie die 1:100 Ueber-
fragung der Rofationsachsen erlauben
das Schleifen kleinster Durchmesser mit
grésster Wiederholgenauigkeit.

Maximale Wirtschaftlichkeit

Eines unserer Hauptanliegen bei der Ent
wicklung der CNC600X war die kurz-
fristige Rentabilisierung lhrer Investition.
Dieses Ziel haben wir mit kirzesten Zyk-
luszeiten, einfachem Programmieren,
héchstem Automationsgrad und abso-
luter Zuverldssigkeit ermeicht,

EEEH =R T 5 i
@ CNCB00X (&, ROLLOMATIC

REICHIIZREBIEIRDES
U, afaR/\ BT B 80Est . BhER%
DEEELIC/ ONDEEEL TERL -
T EOBE, HSSEOEBEITE, 7
VF ey S TEBRERREN I 2T OSEE8H
CNCHARBERTEREBE T, HElES0.2
mm—@12.7 mmEBEEO RS LT F I RéhR—
LI FOBEIBE, 7—/N—I8, 27wV
TRUN, RS TERUSHIBEDEE
BEBNLETOET. BEDIEAC FY R
T, CEHEEFEOCNCSH, BFEASR
A=, RUDEGBEE OO DSHETES
1100 EOOEEV AT A, MICHEDD D
. BORRLEEAERELITETED
BT £E2TEECL TOET . CNCBO0X
ERRFELICBOBED 1 D&EL THDMFI-RE
HEOGIERE. SUEOTA 2)AA L,
BREATOSSIVS  aELSE S DER
IChYU. ¥ DEBMEHIC. BEEOTTOE
BELTEIABSNTNET,




6 CNC Axes Interpolation
Integrated Load and Unload Robot

P g 4 Greater accuracy
© m= The 3 linear machine axes XY
e’ ond 7 are controlled with lin-
ear gloss scale encoders in addition fo
the AC motor encoders for greater pre-
cision. Temperature effects of ball screws
and fransmission systems are completely
eliminated, making size control ex-
fremely precise. The rotary axes A and
B have a zero play, 110 100 prelooded
mechanical transmission. AC motors are
in direct line with the transmission, af
fording a very rigid systern and high post-
fioning accuracy. C axis rofation speed
is 300 rpm to provide fast posifioning.
Reliable automation
High speed robot loader (30m/min:
load/unload in less than 8 seconds) with
Rollomatic cossettes system allows unat-
fended production of up to 1000 fodls.
Tools up to 200mm (8") averall length with
shank diameterfrom 110 12.7mm {.040"

fo.5") can be loaded fully automatically.

" Précision extréme

| les régles en verre des axes
= inéaires X,Y,Z réduisent au
minimum les effets thermiques sur les vis-
crbilles et les éléments de transmission.
Flles autorisent une grande maitrise
dimensionnelle. Les axes rofatifs A ef B
comprennent un réducleur mécanique
1:100 sans jeu auquel est directement
accouplé le moteur d'entrainement,
Gréce & ce systéme rigide, le posifion-
nement angulaire est frés précis. la
vitesse de 'axe C de 300 t/min. réduit
le temps d'indexage de I'outil.

Automatisation efficace

le robot & haute vitesse (30m/min:
charge/décharge en moins de 8 se-
condes) combiné aux cassetftes
Rollomafic peut gérer jusqu'a 1000
oigces avec un minimum d'intervention
humaine. Les oufils de 200mm de long
etd'un@de 1 & 12.7mm sonf chargés
/ déchargés automatiquement.

Hochste Genavigkeit
@ Die Clasmasssicibe garantieren

zusammen mit den Encoder der
AC-Matoren hochste Prézision der 3
Maschinenachsen X, Y und Z. Das fofale
Ausschliessen thermischer Auswirkungen
auf Kugelumloutspindel und Ubertra-
gungssysteme sichert hochste Masshal
figkeit. Die Rotofionsachsen A und B be-
sitzen eine mechanisch spieffreie, vorge-
spannte 1,/ 100 Uberiragung auf welche
die ACMoforen direkt verbunden sind.
Dies gewdhrleister ein sehr stares System
sowie ein absolut zuverl@ssiges Positio-
nieren. Zudem sichert die CAchse mitihrer
Rofationsgeschwindigkeit von 300 U/
Min. rasches Posifionieren.

Zuverléissige Automation

Unbeaufsichiigte Produkfion von bis zu
1000 Werkzeugen dank dem Llade-
roboter {30m,/Min; laden,/Entiaden in 8
Sek.) und dem Rollomatic Kassetiensystem.
Werkzeuge mit einer Gesamilange bis
200mm und einem & von max. 12.7mm
werden vollaulomatisch geladen.
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Rigid head unit & optimum

number of grinding wheels

2 spindles and up fo & grind-
ing wheels deliver superior accuracy,
befter surface finish, more relioble per
formance, greater wheel longevity and
shorter cycle fime. The fluting wheel can
be up to 150mm (6") in diameter.
Spindles or flanges are removed from
the machine for dressing and reploced

in less than 5 minutes, allowing for more -

accurate dressing and, in turn, assuring
smooth grinding for a better surface fin-
ish on the tool. Cooled grinding motor
is programmed fo operate clockwise or
counter clockwise, provide 07200
rpm rofafion speed for each grinding
wheel and deliver 4 kW (5.5 HP).
The sixih axis A allows a better use of
the grinding wheels with simple dress-
ing and gives almost unlimited grinding
combinations.

Un nombre optimum de

meules montées dans une

téte rigide
Jusqu'a & meules différentes réparties sur
2 broches peuvent étre utilisées pour les
opérations de meulage. Ceci permet un
choix judicieux des grains et des lianis ef
diminue ainsi les temps de cycle touten
garantissant une excellente finition et
une usure minimale des meules. Le dia-
mefre de la meule de faillage est au
maximum de 150mm. Pourle profilage,
les 2 broches ou les tasseaux porfe-
meules sont refirés ef replacés en moins
de 5 min. le dressage des meules sur
leur propre broche fait partie du concept
de meulage Rollomafic. Le moteur d'en-
trafnement des meules (4kW) est refroidi
et peut faire toumer chague meule en
sens horaire ou anfrhoraire de 0-7200
t/min. le 6&me axe (axe A} permet un
usage optimal etun profilage simple des
meules. |l offre un nombre prafiquement
illimite de combinaisons.
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» Stabiler Schleitkopf mit
,‘ * optimaler Anzahl Schleif-
‘e’ scheiben

2 Spindeln mit bis zu & Schleifscheiben
garantieren héchste Genavigkeit, ein-
wandfreie Oberflachengite, grésste Zu-
verlassigkeit, langere Standzeit der
Schleifscheiben sowie kirzere Zyk-
luszeiten. Die Nutenschleifscheibe kann
ois zu 1 50mm Durchmesser aufweisen.

. Das Ausbauen und Wiedereinsetzen
| von Spindeln oder Flanschen zum Ab-
|- richten beansprucht nicht mehr als 5
-Minuten. Dies erméglicht genaues Profi-
| lieren und garantiert einwandfreie Ober

\| flachengiite durch gleichmassiges

Schleifen. Der gekihlte Schleifmotor
funkiioniert im oder gegen den Uhr
zeigersinn und leistet 4kVW (5.5 PS) bei
0—7200 U/Min.

Die sechste Achse A erlaubt eine opti-
male Ausnuizung mit einfachen Schleit
scheibenformen und biefet beinahe
unbeschrankie Schleifméglichkeiten.
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Faster setup

Innovative oplical selup direcily on

the machine provides unsurpassed
speed and accuracy. The position of each grind-
ing wheel is sef with a profile projector, mov-
ing the machine’s axes and utilizing the "Teach
in" command. The control directly records the
wheel's positions and profile, providing greater
oceuracy becouse the measurement is made
on the machine. The wheels' data is saved on
a PC for future use. Additional benefits include
much faster sefup and less production scrap.

Unique iool support
Due fo the unique tool guidance mechanism,

proven preduction provides a @1mm (.040")
ball nose endmill with 1 to 2p (.00004 1o
.00008") concentricity on the O.D. and the
ball relief. In addition, an adjustable hydraulic
carbide steadyrest can be used to minimize
deflection, allowing faster grinding feed and
better quality fools. The optional probe allows
fast positioning of fluted blanks and of blanks
with coolant holes.

“  Mises en train rapides

oo | Le nouvecu systeme de réglage op-
fique est monié directement dans la
machine. |l raccourcit les femps de mises en
frain et en augmente la précision. Chaque
meule est repérée dans un projecteur de profil
en utilisant les axes CNC et la commande
"Teach in". La CNC mémorise les parametres
des meules avec une grande précision grace
& la mesure directe dans la zone de meulage.
Ces paramétres sonf sauvés sur PC ef ufilisés
ultérieurement. les mises en frain fulures sont
donc plus rop[des.

Guidage des outils uniques

les tests effectués sur des fraises boule de
&1 mm ont moniré gue gréce au systéme de
guidage des outils, la concentricité mesurée sur
le diaméire extérieur et sur la boule ne dépasse
pas 1 & 2p. De plus, un support en carbure
ajustable réduit au minimum la flexion des oufils
permettont d‘augmenter les avances de
meulage. le palpeur (option) permet de
positionner des outlls déja taillés ou des outils
avec des canaux de refroidissement.

"% Rasches Einstellen

Die Position jeder Schleifscheibe wird
miteinem Profilprojektor, durch Verschie-
ben der Maschinenachsen und Benutzen des
Teach in" Befehls, eingegeben. Position und Profi
der Scheiben werden direkt von der Steuerung
berechnet. Dies gewdhrleistet héchste Prézision
bereits beim ersten Tell, da die Messungen direkt
auf der Maschine erfolgen. Die Einstelldaten der
Scheiben und Maschine kénnen auf PC gesper-
chert werden, daraus resultieren bel VWiederhok

~auftragen kirzeste Ristzeiten und weniger

Produktionsausschuss. Dies fuhrt zu erhéhter
Rentabilitat.

Einzigartige Werkzeugfilhrung

Dank dem Werkzeugfihrungssystern werden 1-
2p Konzentrizitgt auf Kugel und Durchmesser er-
reicht {&1.0mm Radiusfréiser). Fir erhchte Quali
&t und schnellere Vorschilbe kann zuséizlich die
Werkzeugsiiize eingeselzt werden, da diese dos
Durchbiegen des Teiles verhindert. Der Taster
ermoglicht das Posifionieren bereits genuteter
Werkzeuge oder von Rohlingen mit Kihlkanal.
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Powerful CNC control

The 8 axes are confrolled by

the powerful and reliable
CNC control GE Fanue 16M. GE Fo-
nuc has a worldwide service network
and the CNCG00X even comes with a
full 2-year warranty on the CNC ele-
ments, directly from the manufacturer.
The complete builkin diagnostic system
fogether with the Rollomatic control panel
festwindow allow a quick and easy frouble
shooting of all the confrol elements.

Network

In a production environment, a large nurm-
ber of CNCA00X (clients) are connected
to a central PC (server) which stores and
downloads all the necessary data forthe
fools’ specifications and wheels' geom-
efries. This guaranfess that the updated
producfion dafa is stored in one loca-
fion and can be used on any machine
with total compatibility. The backup of

all the data is made on the server on\y.

Une CNC puissante

les 8 axes sont contrdlés par

une CNC puissante et fiable
detype CE Fanuc 16M. GE Fanucaun
réseau mondial de service aprésvente.
De plus, tout le matériel GE Fanue a une
garantie fotale de 2 ans, assurée parle
fabricant. le systéme complet de dic-
gnoslic inlégré combiné avec les fenétres
d'écran Rollomatic rend aisé le dépan-
nage et le confréle des divers éléments.

Réseau

Dans les ateliers de production, un
grand nombre de CNCO0OX peuvent
&ire connectées & un serveur central (PC)
au moyen duquel il est possible de
stocker et de transmetire les spécifica-
fions des oufils et les dimensions des
meules. Ce systéme permet une tofale
compatibilité entre les machines ef une
grande souplesse d'utilisation. Cette
centfralisation facilite la gestion etla mise
& jour des données.

GE Fanuc Series 16-M

CHECK

(CONTROL PANNEL)

Leistungsfihige CNC-
Steverung |

— Die 8 Achsen werden durch die
leistungsstarke und zuverlassige CNC-
Steverung GE Fanue 16M bedient. GE
Fanuc besitzt ein weltweites Servicenetz
und die CNCE00X wird mit einer Werks:
garantie von 2 Johren auf den CNCEle
menten geliefert. Das eingebaute Fehler
suchprogramm zusammen mit dem Test
fenster des Rollomatic Bedienungspulies er
laubt eine rasche und einfache Stérungs:
beseiiigung auf den Steuerungselementen.

Betriebsnetz

~In Produktionswerkstatten haben eine

grosse Anzahl Kunden ihre CNCOH00X

an einen zenralen PC (Server) angeschlos-

~ sen, welcher alle notwendigen VWerkzeugr

und SchleifscheibenDaten zeriral speichert
oder ladet. Diese Zentralisierung gewdihr
leistet Flexibilitgt und vereinfacht das Verwal
ten der akiuellen Produkiionsdaten mitvoller
Kompatibilitct fir alle Maschinen. Die
Sicherungskopie dller Daten muss dabei
nur auf dem Server vorgenommen werden.
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Graphic windows

The Rollomatic graphic win

dows make it very easy fo pro
gram fool parameters, directly on the
control or on a PC. Diclogue system al
lows for precise, easy selection of op
erafions and their sequences. Through
out operation, the control keeps frack oi
cycle fimes, operations performed and
grinding load on e spindles. Admissible
and maximum load are programmed to
wam the operators when o grinding

' GE Fanuc Series 16-M
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 GE Fanuc Series 16-M

Grafische Darstellung

Das Verwenden von grofischen
Elementen vereinfacht das Pro-
‘grammieren der Werkzeugparameter di-
ekt auf der Steuerung oder auf PC. Das
DiclogSystem eraubt prizises, einfaches
Weéhlen von Operationen und Abléufen.
Im Zyklus informiert die Steverung Uber
Takizeit, ausgefihte Operation sowie Uber
die leistungsaufnahme der Spindeln.
Zulsssige MaximaHasten sind program-
mierbar um den Bediener auf dos notwer-

wheel needs truing and will automati- PROGRAM (COMMON DATA) PAGE 1/3 PROGRAM (COMMON DATA) dige Abrichten einer Schleifscheibe hinzu-
cally stop if no attention is given. Infor- ‘ N R - | weisen. VWird der Hinwels nicht beachtef,
: < . / = \ {1 a =30. 0RO / > i i . .
mation is automatically recorded, allow- = L =14. 000 ( stoppt die Maschine. Eingangssignale wie
ing f i f th le. | == s e Uhlmitteldruck und i
ing tor opfimum use or the cycle. Input dL=-0. 200 Kihlmitteldruck und Temperatur im
signal such as coolant pressure and femr T Ta-7. 000 Schleifbereich kénnen fir zuverléssige,
peraiure in the grinding orea can be ey e L S M unbeaufsichtigte Produkiion Uberwacht
monitored for safe unatrended production. Nb. Teeth = - : werden.
The tool dimensions can be corrected Wéhrend der Produktion und chne
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very easily through a "tool offset” win- (FLUTE )(RELIEF){ GASH )(END RE) | oorm ' (FLUTE )(RELIEF)( GASH )(END RE)(SPLIT ) Zyklusunterbrechung eméglicht das “tool

dow, visudlizing the correction made di- offset” Fenster mit grafischer Unierstitzung

rectly on the wheel drawing. = B esc—— sicher und schnell Verkzeugkorrekturen

Présentation "Windows"

le systéme de programmation

graphique permet une intro-
duction simple des paramétres, soif
dans la CNC soit par |'infermédiaire
d'un PC. La sélection des opérafions est
faite sous forme d'un dialogue. En pro-
duction, la CNC confréle le femps de
cycle et la charge du moteur de
meuloge. la puissance de meulage
moximum admissible est programmée
etles opérateurs sont avertis siles meules
doivent étre redressées. Fn 'absence de
surveillance, le cycle est automatique-
ment inferrompu en cas de surcharge.
D'autres informations telles que pression
d'arrosage et température dans I'en-
ceinfe de meulage peuvent étre contré-
lées de manigre & réduire au minimum la
surveillance de la machine.
Lot fenétre "tool offset” donne un apergu
des meules utilisées ef permet de corri-
ger rapidement les dimensions de |'outil
en cours de production.

~ GE Fanuc Series 16-M
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SuperCalc : Powerful Grinding Simulation

EE—

SuperCalc software

The .complete "SuperCalc”
w software comes as a stondard
cackage with the CNCOO0X. Super
Calc is composed of FluteCalc, Taper
Cale, BurCale and FlexiCale. It simulates
the tool grinding and calculates wheel
dressing and all machine setup param-
eters. Exact mathematical solufions en-
sure fast, accurate and easy setup.

FluteCalc simulates the fluing of end-
mills and drills and step drills.

TaperCale simulates the fluting of taper
fools with constant helix and rake angle,
and with programmable core and re-
lief width all along the tool.

BurCalc simulates the grinding of metal
cutting, medical, dental and aluminum
type burs and lets you freely design the
shape of the bur, the rake angle, the
flute depth and the sectfioning.

FlexiCalc together with 1SO G codes

allows you to program your specials.

Le software SuperCalc

le software "SuperCalc" est

livré avecla CNC 600X. [l est
composé de FluteCale, TaperCalc,
BurCalc et FlexiCale. Ces logiciels simu-
lent le meulage des outils, le profil des
meules ef les paramétres de réglage de
lo machine. Les solufions sont mathéma-
fiques et donnent des résultats précis.

FluteCale simule le taillage des fraises,
des méches et des meches a étages.

TaperCale simule le tailloge d'outils
coniques avec angles d'hélice ef de
coupe constants. le diametfre de '&me
etla largeur de la dépouille peuvent éfre
définistoutaulong delapartie coupante.

BurCale simule le meulage des limes
rotatives utilisées pour les métaux, 'clu-
minium ef dans le domaine médical et
dentaire. BurCale permet de choisir
librement la forme des ouills, les angles
de coupe etla profondeur des goujures.

FlexiCalc est combing au langage I1SO
pour la réalisation d'outils spécioux.

FluteCalc Software

Version 3.84 (may 18988)

] auton constant ukeel profile angle
= automat e search, constant uheel displacenenl
= nantial search

Caoloulation Is finished. Frass any key to continus

Calculotion Is finished. Press ony key ta continus, Z for zcom
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4  Die SuperCalc Software
SuperCale wird mit der CNC-
" 600X geliefert und besteht aus
FluteCalc, TaperCale, BurCale und
FlexiCalc. Diese Software simulieren den
Schleifablauf und berechnen héchst-
genau Schleifscheibenprofile und Ein-
richtdaten fir einfaches, schnelles und

prazises Finrichten der Maschine.

FluteCalc simuliert das Nuten von Fréser,
Bohrer und Stufenbohrer.

TaperCale simu

schen Werkzel

ral und Spanwinkel. Der Kem- & und
die Fasenbreite kénnen auf der ganzen
Werkzeuglénge bestimmt werden.

BurCalc simuliert das Schleifen von Me-
tal, Aluminium, Medizinal und Dental
Rotierfréser. Die Form und deren Auf
feilung, der Spanwinkel und die Nuten-
fiefe kénnen dabei frei bestimmt werden.

FlexiCalc verbunden mit der 1SO
Programmiersprache fir das Schleifen
Ihrer Sonderwerkzeuge.
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CNC SYSTEM GE FANUC 16M

X axis Stoke 230 mm [9")
Resalution 0.0002 mm (000001
Fast travel 12 m/min. (473" /min.)
Encoder linear glass scale

Y axis Stoke 150 mm (&)
Resclution 0.0002 mm (.0000017
Fast travel 12 m/min. (473"/min.)
Encoder linear glass scale

Z axis Shoke 180 mm [7")
Resclution 0.0002 mm (.000001")
Fast fravel 12 m/min. (473" /min.)
Encoder linear glass scale

A s Stoke -15°% to QO°
Resolution 0.001°
Fast rofafion 10800°/ min.
Encodsr Rotary, on AC molor

B axis Sicke -110° 10 40°
Resalution 0.001°
Fast rofafion 10800°/min.
Encoder Rotary, on AC molor

C axis Shcke Tool rofation
Resolufion 0.001°
Fast refalion 108000°/min,
Encoder Rofary, on AC motor

U axis Stoke 600 mm(23')

Resolution 0.001 mm [.00004"|
Fost travel 30 m/min.(1180"/min.|
Encoder Rofary, on AC motor

W axis Stroke 400 mm (23

Resolution 0.001 mm |.00004")

Fast fravel 30 m/min.(1180"/min.|

Encoder Rofary, on AC motor
GRINDING MOTOR

Power A WA (5.5 HP)

Rotation speed 2000 - 7200 rpm
Grinding wheels  Up o & wheels
@ Max. 150 mm (6"

CLAMPING
Clamping collels W15 Ulia Precision
Range 0.5-127mm (.02-5")
Type Hydraulic
GRINDING RANGE
Dicmeter range  0.2-12. 7mm (,008'-.5"|
ROBOTICS LOAD/UNLOAD

Number of toals  Up fo 1000 (3 casseties)
Shonk diometer  1.0-12.7mm [.04'-.5)
Max.overall length 200 mm (8]

Speed 30 m/min.[1180" /min.)
Clamping Hydradlic

TOOL SUPPORTS
Shank support V" clamping, Hydraulic

Cutting porfion suppert V" or Half maon
MACHINE
LxWxH 2060 x 2032 x1880mm

Weigh 3500 kg
Tofal power 15 kwy

SYSTEME CNC -

Axe X Coyse
Résaluticn

Boplsa

..;Entadéyr

AxeY Course
“Resolution

Rapide
Encodeur

AxeZ Course
Résolution

Rapide
Ericodeur

Axe A Course
Résolution

Rapide
Encodeur

Axe B Course
Résolufion

Rapide
Encodeur

Axe C Course
Résolution

Repicle
Encodeur

Moe U Course
Résolution

Repide
Encodeur

Axe W Course
Résclution

Rapide

Encodeur

MOTEUR MEULAGE

Puissance
Vitesse

Meules

SERRAGE
Pinces
Gamme

Type sermoge
MEULAGE

GE FANUG-YEM
230 mm
5 B0C0Z mm T
12 m/min, o w0

Regle linéaire en verre

150 mm A

0.0002 mm

12 m/min.

Régle linéaire en vere
180 mm

0.0002 mm

12 m/min,

Regle linaire en verre
-15° o 90°

0.001°

10800° /min,

Rotaif, sur moteur AC
-110° 1o 40°
0.001°

108C0° /min.

Rotalif, sur moteur AC
Rotation outl

0.001°
108000°/min.
Rotalif, sur moteur AC
600 mm

0.001 mm

30 m/min.

Rolafif, sur moteur AC
400 mm

0.001 mm

30 m/min.

Rolaif, sur moleur AC

AKN
2000 - 7200 rpm

Maximum & meules

& Max. 150 mm

W15 Ulira Précision
0.5-12.7 mm
Hydraulique

Gamme diamétre 0.2 -12.7 mm
ROBOT CHARGE/DECHARGE

Nombre d'cufils
Diamefre corps

Up o 1000 |3 cosseftes)

1.0-12.7 mm

lengueur fotcl mox, 200 mm

Vitesse

Serage
SUPPORTS OUTIL

Support corps

Support @ coupe

MACHINE
LxWxH
Paids net

Puissance totale

30 m/min.
Hydrauliqus

Serroge V', Hydradligue

"Y' ou demHune

2060 x 2032 x1880mm

3500 kg
15 kW
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CNC SYSTEM GE FANUC TéM
X-Achse Weg 230 mm
Auflsung 0.0002 mm
Eilgong 12 m/Min.
Encoder Glasmasssiab
Y-Achse \Weg 150 mm
Auflsung 0.0002 mm
Filgang 12 m/Min,
Encoder Glosmasssian
Z-Achse \eg 180 mm
Aufisung 0.0002 mm
Bilgang 12 m/Min.
Encader Glasmasssiab
A-Achse \Weg -1 bis90® %
Aullsung 0.001°
Filgang 1080C°/Min,
Encoder Am AC Mator
B-Achse \Weg =107 bis 4C°

Auflosung 0.001°

Eilgang 10800°/Min.
Encoder Am AC Mator
C-Achse Weg Drehung Werkzsug
Aulasung 0.001°
Eilgang 108000°/Min,
Encoder Am AC Molor
U-Achse Veg 600 mm
Auflésung 0.001 mm
Eilgeng 30m,/Min.
Encoder Am AC Motor
W-Achse Weg 600 mm
Aufigsung 0.001 mm
Eilgang 30m/Min.
Encoder Am AC Mofor
SCHLEIFMOTOR
leistung 4 kW (5.5 PS)

Geschwindigkeit 2000 — 7200 U/Min.
Schlsifschetben  Bis zu & Scheiben

Max, @ 150 mm

WERKZEUGMITNAHME

Spannzangen W15 UlraPrezision

Bereich 0.5-12.7 mm

Typ Hydraulisch
SCHLEIFBEREICH

Duchmesser ~ 0.2-12.7 mm
LADE UND ENTLADE ROBOTER

Anz. Wearkzeugemax. 1000 (3 Kasseften|
Schoftdurchmesser 1.0 -12.7 mm
Max, Totalléinge 200 mm

Filgang 30m/Min.

Spannen dss Werkzeuges hydraulisch
WERKZEUGFUEHRUNG

Schotfibrung V" spielos, hycraulisch

Slize Schneide *Y" oder Halbrund, hyd,
MACHINENMASSE

LxBxH 2060 x 2032 %1 880mm

Cewicht 3500 kg

laisiungsbedkd 15 KW

@4°(100 mm)

880 mm)

|
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CNC600X DfttF
CNC 2754 GE FANUC 16M
X XRFO—%  230mm
4 @ g 0.0002mm
BEAEE 12 m/min,
IVI—4— U=PHSR:  Ro—
Y&# 2+O0O—2 180 mm
7 B R 0.0002 mm
ELAEE 12 m/min.
IvI—4— W=FH15% - Re—
ZW 2bO0-—2 180 mm
o OB B 0.0002 mm
BAEE 12 m/min.
Ivd—H4— UZPHSR - ZRT—N
30°
1.
S = T
B## 2A+O-—2 - 10" ~+40°
4 B & 0001
BAEODEE 10800° /min.
IvI—4&— O—xYU—, ACE—%—L
C# X2tO—-2 TITEOE
4 B & 00017
EREDEE 1080007 /min.
SR e O—~U—, ACF—4H—L
Ui 2A+-0-2 600 mm
o #& & 0.001 mm
BEAEE 30 m/min.
IvI—4— O—4l—, ACE—4H—F
W@ 2rO-—2% 600 mm
4 @ #0001 mm
mAXEE 30 m/min.
IYI—H— O=xl— ACE-—H—|
mElE—5—
H 7 4 kW (b.5 HP)
0 & ®E 2000—7200 rpm
i3 5 EBE6KFTERNT
@ &A 150 mm
DoELT
H5VEVG Iy - iBvRE W 16 B
] = @ 0.5~12.7 mm
it} & HER
Tl Ea
T B & @ 0.2~12."7 mm

ORY b O=F«a /[ PoO—-F1245

I B # ®21000&K@htvhr)
VR B R @ 1.0~12.7 mm
sAIEER 200 mm
= i3 30 m/min.
2397 HR. BER

IERS
SEVHBE  BER VT S0
T El B R v AR AR

i
LX WxXH 2060 X 2032 X 1880 mm
El = 3200 kg

# & B 15 kW




MATIC Company Profil

More than 35 years of expe-

rience in designing and manu-

facturing the highest quality
grinding machines makes ROLOMATIC
the choice of demanding engineers
throughout the world. Our knowledge
of tool design and engineering dates
back to our toolmaking origin.
ROUOMATIC technicians have full free-
dom to design the machines. This wil
give a competitive advantage and eco-
nomical sclutions which open new per
spectives to the customer.

Our installed base of more than 2000
grinding machines and our dedicated
engineering staff testify to the fechnical
assistance you will have available. The
latest machines and measuring devices,
in our demonsiration centers, enable us
to cary out your grinding tests under
authentic factory conditions.

) Nore expérience de plus de
| o 35 ans dans la conception et
= latabrication de machines de
meulage de précision incite foujours
plus de responsobles de production &
choisir Rollomatic comme partenaire.
Nos connaissances en engineering et
en design d'outils proviennent de notre
origine de fabricant d'outils. Nos techni-
ciens ontfoute liberté pour le développe-
ment des machines et cellesci sont con-
cues du point de vue de |'utilisateur.

Plus de 2000 machines Rollomatic sont
insicllées dans le monde entier et nofre
équipe d'ingénieurs est & méme d'assu-
rer 'assistance dont vous aurez besoin.
Nos centres de démonstration sont équi
pés des demiéres machines ef insfru-
ments de mesure. Nous pouvons effec-
tuer des essais de meulage en reprodur-
sant des condiions réelles de production.

file and Service

ROLLOMATIC SERVICE WORLDW[DE;;;_

ROLLOMATIC SA
SWITZERLAND

Phone 032/751-2222
Fax 032/751-1584

ROLLOMATIC INC.
USA

Phone 847 /949-5009
Fax  847/949-5025

ROLLOMATIC UK
GREAT BRITAIMN

Phone 01302/320080
Fax  01302/390081

ROLLOMATIC CHINA=
CHINA
Phone 021/627-94227
Fax 021/62794222

YAMAMOTO CCEID
JAPAN

Phone 03/3467-125]
Fax 03/3485-3181

SEWON TRADING CO.
KOREA

Phone 02/3472-5561

Fax 02/3474-8113
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Nach 35 Jahren Konstruktion
@ und Fabrikation von hoch-

prazisen Schleifmaschinen
und dank enger Zusammenarbeit mit
unseren Kunden ist ROLLOMATIC heute
ein Begriff fir Qualitét. In Verbindung
mit unserer urspringlichen langjéhrigen
Tatigkeit im Werkzeugbau sind wir ein
fihrender Werkzeugschleifmaschinen-
Hersteller der weltweit den héchsfen
Anspriichen gerecht wird.

2000 verkaufie Maschinen und welt
weite fechnische Assistenz durch Schlei-
spezialisten machen ROLOMATIC zu
lhrem Vertauenspariner. Modermste Ein-
richtungen und Messgerdte erlauben uns
in unseren Demonstrations- und Schu-
lungszentren, Schleifversuche unter
reellen Werkstattbedingungen durchzu-
fohren. Alle unsere Maschinen und Er
salzieile sind jederzeit verfigbar, um
schnellstens Ihren BedUrtnissen gerecht
zu werden.

ROLLOMATIC #®
| 7O74—lbEY—ER
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HAERE S LTSS, FOSRMEEMED S
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03 /4999

ROLLOMATIC SA

Chemin du Coteau 41
2525 Le Landeron
Switzerland

Phone 032 /751-2222
Fax  032/751-1584

ROLLOMATIC INC.

324 Washington Blvd.
Mundelein, lllincis 60060
USA

Phone 847 /949-5009
Fax 847 /949-5025

ROLLOMATIC UK

Brooklands, Great North Rd.
Scawthorpe,

Doncaster DN5 7UN.
Phone 01302 /390080

Fax 01302 /390081

ROLLOMATIC CHINA

69 of 197 Lane (2/F)

Fu Min Road

Shanghai, China

Phone 027 /627-94222
Fax  021/627-94222

YAMAMOTO CO.LTD

Yoyogi 5-7-5, Shibuyaku,
Tokyo, 151

Japan

Phone 03/3467-1251
Fax 03/ 3485-3181

SEWON TRADING CO.

Wonhyo Building 1365-22,
Seocho-Dong, Seocho-ku,
Seoul 137-070, Korea
Phone 02 /3472-5561
Fax 02/3474-8113

§ ROLLOMATIC




