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Schleiftechnologie
der neuen Generation



Two in One:
ﬁeNEUE
MULTIGRIND
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macht’s
méglich

Die NEUE MULTIGRIND von
Haas: Schleifen von Formwerk-
zeugen fiir die Innen- und
AuBenbearbeitung auf einem

Werkzeug-Schleifzentrum.

Ob rechts- oder linksspiralisiert ge-
nutete Formwerkzeuge mit Rundschiif
fase oder Stechwerkzeuge mit Span-

fliiche (geschruppt und gelippt) — £

mit der Mulfigrind steht Ihnen ein
Werkzeugschleifzentrum zur Ver
figung, mit dem Sie Werkzeuge fiir
die Innenbearbeitung als quch fir die
AuBenbearbeitung schleifeh kdnnen.
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Komfortable, grafisch unterstﬁizfe
Programmierung 'duféh, den innove-
fiven Verbund aus Siemens Steverung
und demeé_hiébssY'éfemiW_ihdo.Wsl
ind.. Support UberModem -

Der Verbund aus Formschleifen und

“Rundschleifen bei spiralisierten Werk-

zeugen in einer Aufspannung redu-
ziert die Fertigungszeit Ihrer Form-
werkzeuge um bis zu 40%. Auch bei
Einstechwerkzeugen biefet die Kom-
pleftbearbeitung in einer Aufspan-
nung mit Kontur: und Spanflichen-
schleifen erhebliche Zeitvorteile.
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Komplizierte Werkstiickformen lussen sich Gber die Online-Grafik an der
Steuerung programmieren. Ergonomisch angeordnete Bedienelemente sowie
Leigergerdte ermdglichen eine leichte Bedienung der Windows-Oberfliche.
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Der integrierte, optionale Werkstickwechsler erlaubt ginsfige Bestiickung innerhalb des Ausgeriistet mit einem Hochdruckpumpensystem erlaubt die Maschine das Schleifen ins Volle
Arbeitsraumes ohne weiteren Platzbedarf. von z.B. Schneckenwellen. '



Nutberechnung

Die Nutberechnung kann dber zwei Arten erfolgen:

A)  Man erhlt ber die Simulation ein Nutprofil bei Verwendung
von Standardschleifscheiben

B) Man gibt die Nutform konstruktiv vor und erhlt ein Abricht-
programm zur Erstellung der dafiir benditigten Nutschleifscheibe

Rechts- oder linksspiralisierte Werkzeuge lassen sich mit
Rundschleifen in einer Aufspannung herstellen. Bis zu 16000
Elemente aus Geraden, Schriigen oder Kreisen lassen sich beliebig
als Kontur programmieren.

Die Multigrind [dft sich fur nahezu alle Schleifoufgaben wirtschaftlich einsefzen. Komplizierteste Werkzeuge sind mit bis zu 6 NC-gesteuerten Achsen zu fertigen.



Kinematische Anordnung déF Ausmessen eines Stufenbohrers zum Nachschleifen.

eine optionale Querachse mit qufgebauter 75 kW-Schleifspindel zum
von Werkzeugen.




Schleifspindelkopf mit 2 Schleifspindelenden

Antrigbsleistung

stufenlose Drehzahl
Schleifspindel-Durchmesser
Drehrichtung

Maschinentisch
Aufspannfliiche
Grofter Spitzenabstand

Anzahl, Abstand und Breite der T-Nuten

Arbeitshereich
X-Achse Lingshewegung
YAchse Querbewegung
L-Achse Vertikalbewegung

Meflsystem
MeBauflsung an Linearachsen
Vorschubbereich

MeBauflésung an Rotationsachsen
Drehzahlbereich C-Achse

Teilapparat (A-Achse)
Drehwinkel

Spitzenhdhe

Drehzahl als Spindel
Werkstiickaufnahme

Technische Anderungen vorbehalten !
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Spindeldrehachse (C-Achse)

Drehwinkel

Werkstiickgrofie

max. Werkstiickdurchmesser
max. Werkstiickldnge -

Lackierung

Elektrik

Leistungsaufnahme
Betriebsspannung

Steverung

Siemens Sinumerik Bahnsteuerung
Schnittstelle

Diskettenlaufwerk

Gewicht :

Gesamtgewicht einschlieBlich
Schaltschrank, e nach Ausfiihrung

AufstellmaBe (L x B x H)
ohne KhImittelanlage

-200-+ 100 o
260 mm
350 mm

7038/7016,/3002 RAL

35 kw
400V / 50 Hz
840D

DNC V24

3,57

ca. 4200 kg

2,60x2,10x2,56 m
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