The Art of Grinding. A member of the UNITED GRINDING Group

Die Preiswerte
fr individuelle Anforderungen.

Eckdaten

Die S33ist eine CNC-Universal-Rundschleif-
maschine fiir kleine bis grosse Werkstiicke in der
Einzel- Klein- und Grossserienfertigung.

Sie verfligt {iber Spitzenweiten von 400 / 650 /
1000/ 1600 mm und eine Spitzenhdhe von 175 mm.
Sie bearbeitet Werkstiicke mit einem Maximal-
gewicht von 150 kg.
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Fritz Studer AG

Der Name STUDER steht fir iber 100 Jahre Erfahrung in der Entwicklung
und Produktion von Prazisionsrundschleifmaschinen. «The Art of Grinding.»
ist unsere Passion, hochste Prazision unser Anspruch und Schweizer Spit-
zenqualitat unser Massstab.

Unsere Produktlinie umfasst sowohl Standardmaschinen, als auch kom-
plexe Systemldsungen im Hochprazisions-Rundschleifen fiir die Bearbei-
tung kleiner und mittelgrosser Werkstiicke. Ausserdem bieten wir Soft-
ware, Systemintegration und eine breite Dienstleistungspalette an. Mit
einer massgeschneiderten Komplettlésung erhalt der Kunde gleichzeitig
unser 100-jahriges Know-how rund um den Schleifprozess.

Zu unseren Kunden gehéren Unternehmen aus dem Maschinen-, Automo-
bil-, Werkzeug- und Formenbau, aus der Luft- und Raumfahrt, Pneumatik/
Hydraulik, Elektronik/Elektrotechnik, Medizinaltechnik, Uhrenindustrie
sowie aus der Lohnfertigung. Sie schatzen hdchste Prazision, Sicherheit,
Produktivitat und Langlebigkeit. 24000 hergestellte und ausgelieferte
Anlagen machen uns zum Marktfiihrer und belegen unsere Technologie-
fuhrerschaft im Universal-, Aussen-, Innen- sowie Unrundschleifen. Rund
800 Mitarbeiter, darunter 75 Auszubildende, setzen sich téglich dafir ein,
dass «The Art of Grinding.» auch in Zukunft eng mit dem Namen STUDER
verbunden bleibt.



Wenn Sie heute noch nicht wissen, was Sie morgen
schleifen, dann dberzeugt Sie die S33 durch ihre Uni-
versalitdt und Flexibilitét: Sie ist in Rekordzeit vom
Schleifen zwischen Spitzen zum Fliegendschleifen um-
geriistet. Selbst komplexe Werkstlcke schleifen Sie in
nur einer Aufspannung: moglich macht das der neue
Schleitkopf mit zwei Motorspindeln. Sie profitieren
ausserdem von einer grossen Auswahl an Schleifspin-
delstockvarianten.
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Charakteristika

Abmessung Hardware

e Spitzenweite 400 / 650 / 1000 / 1600 mm e Schleifspindelstock wahlbar:

e Spitzenhche 175 mm — Revolver-Schleifspindelstock mit bis zu 2 Aussen- und 1 Innen-

e Max. Werkstiickgewicht 150 kg schleifspindel. Automatisches Schwenken mit 1° Hirthverzahnung

— Aussen- Schleifspindelstock mit Scheibe rechts, 0° / 15° / 30°
e Frequenzgesteuerte Motorschleifspindeln zum Aussen- und Innen-
schleifen zum Revolver-Schleifspindelstock
e (C-Achse zu Werkstiickspindelstock zum Formen- und Gewinde-
schleifen
e Im Werkzeugtisch integrierte Doppel-T-Nut fiir Abrichtvorrichtung
e Vollverkleidung mit zwei Schiebetiiren
e Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® S103
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Software

e Finfachste Programmierung dank StuderPictogramming

e Kurze Ein- und Umrichtzeiten mit STUDER Quick-Set

e Standardisierte Schnittstellen fiir Lader- und Peripheriegerate

e Flexibel erweiterbar mit Integrated-Softwaremodulen

e StuderWINprogramming (Option) fir das Erstellen von Schleif-
und Abrichtprogrammen auf einem externen PC

STUDER 5
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Ihr Nutzen
e Motorspindel inkl. Frequenzumformer fiir Revolver-
Schleifspindelstock

e Konstante Schnittgeschwindigkeit im Standardpaket
e Zwei Schleifscheiben @ 500
¢ Hochfrequenz-Innenschleifspindel

Die CNC-Universal-Rundschleifmaschine fiir kleine Budgets und
hohe Anspriiche.

Von kleinen bis grossen Werkstiicken. Von Einzelteil- bis Serienfertigung.
Von Spitzenweiten von 400 mm bis 1600 mm. Die S33 ist Ihre flexible
CNC-Universal-Rundschleifmaschine.

Das Fundament bildet das Maschinenbett aus massivem Granitan® S103.
Die hochwertigen STUDER Baugruppen garantieren lhnen hdchste Prazi-
sion, Leistung und Sicherheit wahrend Jahren. Die Vollverkleidung mit
den grossen Schiebettiren ermdglicht Ihnen einen guten Zugang zum Ma-
schinenraum.

Die STUDER Schleifsoftware macht jeden Anwender zum Profi. Das pra-
xisorientierte StuderPictogramming nutzt das ganze Potenzial der Ma-
schine schnell und optimal. Sparen Sie Zeit! Mit StuderWINprogramming
lassen sich Schleif- und Abrichtprogramme effizient offline erstellen.

Ubrigens: Wir sind iiber die ganze Wertschopfungskette zertifiziert.
Die systematische Entwicklung, Fertigung, Montage und Priifung aller
STUDER Produkte erfolgt prozessorientiert und entspricht den strengen
Richtlinien von VDA 6.4 und ISO 9001.
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Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® S103

Schwingungsdampfend
Verschleissfrei

Thermostabiles Maschinenbett dank der Durchflutung
mit KiihIschmiermittel

Kiihlmittelwanne im Maschinenbett integriert

Ein gutes Fundament bildet die Basis fir jeden Erfolg. Darum setzen wir
fiir unser Maschinenbett Granitan® S103 ein. Ein von STUDER entwickel-
ter und seit Jahren bewdahrter Mineralguss. Welcher Vorteil bietet Ihnen
Granitan®? Eine hohe Masshaltigkeit tiber den ganzen Tag. Dafiir verant-
wortlich ist das giinstige, thermische Verhalten von Granitan® sowie die
Durchflutung des Maschinenbettes mit Kihlschmiermittel. Kurzfristige
Temperaturschwankungen werden weitgehend ausgeglichen. Das Ausge-
zeichnete Dampfungsverhalten von Granitan® wirkt sich positiv auf die
Oberflachenqualitat der geschliffenen Teile aus. Ausserdem sinken die
Nebenzeiten, da sich die Standzeit der Schleifscheibe erhoht.

Die V- und Flachbahnfiihrungen fiir die Langs- und Querschlitten sind di-
rekt im Maschinenbett abgeformt und mit dem abriebfesten Gleitbahn-
belag Granitan® S200 beschichtet. Ihre patentierte Oberflachenstruktur
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eliminiert weitgehend das Aufschwimmen der Schlitten sowie den Stick-
Slip-Effekt, der bei konventionellen Fiihrungen zu beobachten ist. Die
Fihrungen bieten Gber den gesamten Geschwindigkeitsbereich hdchste
Genauigkeit bei hoher Tragfahigkeit und starker Dampfung. Durch die ro-
buste und wartungsfreie Auslegung bleiben diese exzellenten Fiihrungs-
eigenschaften nahezu unbegrenzt erhalten.

@ Maschinenbett mit Langs- und Querfiihrungen
© Schwingungsverhalten von Grauguss und Granitan® $103



Quer- und Langsschlitten
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Hohe geometrische
Verfahrgenauigkeit

Wirkungsvolle Abdeckung der
Fiihrungsbahnen

Hilfsmassstab zum Ein- und Umrichten

B A

Quer- und Langsschlitten sind aus hochwerti-
gem Grauguss gefertigt und weisen hochge-
naue, geschliffene V- und Flachbahnfiihrungen
auf. Deren Absténde sind optimal zugunsten
der Gesamtmaschinensteifigkeit abgestimmt.
Uber den kompletten Verfahrbereich liegen die
Schlitten vollstandig auf den Fiihrungen des
Maschinenbettes auf. Grundstein fir die ex-
zellente Geradheit der Mantellinie von 0,003
mm auf 1000 mm Messlange. Die Oberseite
des Langsschlittens weist eine lber die ganze
Lange geschliffene Oberflache auf und dient
als Auflage fir den Werkstiickspindelstock, den
Reitstock sowie fiir Zubehor und Vorrichtungen.

L

Ein Hilfsmassstab erleichtert das Ein- und Um-
richten der Tischaufbauten. Eine zusétzliche
Doppel-T-Nut  ermdglicht es, Abrichtvorrich-
tungen optimal einzusetzen. Der Vorschub der
Schlitten erfolgt durch Kugelumlaufspindeln,
die Uber drehsteife Balgkupplungen mit dem
Drehstrom-Servomotor verbunden sind. Dabei
erzielen diese Achsen einerseits hohe Verfahr-
geschwindigkeiten, die kurze Nebenzeiten ga-
rantieren, und sorgen andererseits fiir hchste
Prazision mit Zustellbewegungen von 0,0001
mm.

@ Maschinenstander mit Langs- und Querschlitten
(2] Langsachse mit Werkstticktisch

©® Doppel-T-Nute und Aufspannflache fir die Aufnahme von
Abrichtwerkzeughaltern etc.

@ Finrichtmassstab
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Schleifspindelstock

e Komplettbearbeitung

¢ Hohe Leistung
¢ Schnittgeschwindigkeit bis 50 m/s

Zwei Varianten stehen zur Auswabhl:
e Revolver-Schleifspindelstock mit bis zu 2 Aussen- und 1 Innen-

schleifspindel. Automatisches Schwenken mit 1° Hirthverzahnung.

e Aussen-Schleifspindelstock mit Scheibe rechts einstellbar
auf 0°/15°/30°

Ein- und Umrichtkosten reduzieren? Das kénnen Sie mit dieser Maschine
vor allem in der Einzelteil- oder Kleinserien-Fertigung. Mdglich machen
dies der Revolver-Schleifspindelstock mit mehreren Scheiben und das
schnelle Einrichten mit Quick-Set.

Steigern Sie die Effizienz durch Komplettbearbeitung in einer Aufspan-
nung. Innen-, aussen-, und planschleifen schafft die S33 spielend.

(1) Revolver-Schleifspindelstock rechts/innen/rechts



Ausgertistet ist der schwenkbare Schleifspindelstock mit wassergekiihl-
ten, walzgelagerten und wartungsfreien Motorspindeln mit stufenloser
Drehzahlregelung sowie der neusten Generation von Anfunksensorik.
Die Wellenenden nehmen Aussenschleifscheiben mit Durchmesser 500
mm und Breite 63 (80 F5) mm auf. Zum Innenschleifen setzen Sie leis-
tungsfahige Hochfrequenzspindeln mit 120 mm Aussendurchmesser ein.
Sie haben die Wahl: konfigurieren Sie den Schleifspindelstock nach lhren
individuellen Bediirfnissen.

STUDER
S33
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@ Auswahl Schleifspindelstock-Varianten
(3] Innenschleifvorrichtung
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Werkstlickspindelstock

¢ Hohe Rundheitsgenauigkeit

¢ Wartungsarm
¢ Luftabhebung

Der vielseitige Universal-Werkstiickspindelstock meistert sowohl das
Fliegendschleifen, als auch das Schleifen zwischen Spitzen. Der Werk-
stlickspindelstock ist wélzgelagert, wartungsarm und weist beim Flie-
gendschleifen eine ausgezeichnete Rundheitsgenauigkeit von unter
0,0004 mm (Optional 0,0002 mm) auf. Die Feinverstellung ermdglicht
Zylindrizitatskorrekturen beim Fliegendschleifen unter 1 pm. Ebenso wie
beim Reitstock erleichtert beim Werkstiickspindelstock ein pneumati-
sches Abhebeverfahren das Verschieben beim Ein- und Umrichten.

Die S33 lasst sich ausserdem mit einem Futter-Werkstiickspindel-
stock ausrlisten, welcher speziell fiir das Schleifen von Futterteilen
konzipiert ist.

C-Achse zum Formen- und Gewindeschleifen

Das Schleifen von Formen und Gewinden ermdglicht die positions- und
geschwindigkeitsgeregelte C-Achse. Die C-Achse mit indirektem Mess-
system auf dem Antriebsmotor eignet sich zum Gewindeschleifen und ein-
fachem Formenschleifen. Fiir héchste Formgenauigkeit wird ein direktes
Messsystem auf die Werkstiickspindel montiert (C-Achse hochgenau).
Beschleunigungs- und Schleifkrdfte nehmen die Achsantriebe durch ihre
hohe dynamische Steifigkeit problemlos auf.

@ Universal-Werkstiickspindelstock



Reitstock

(1]

e Zylindrizitatskorrektur

* Thermische Stabilisierung durch Uberflutung

Im Reitstockgehduse gleitet die grossziigig dimensionierte Pinole, die
fur den Einsatz von Spitzen mit Morsekonus 3 oder 4 ausgelegt ist. Ein
hydraulisch betatigter Pinolenriickzug kann den Reitstock fiir den Werk-
stiickwechsel erganzen. Der Spitzendruck l&sst sich leicht und fein einstel-
len. Mit der Feinverstellung lassen sich beim Schleifen zwischen Spitzen
Zylindrizitatskorrekturen erzielen, die im Bereich unter 1 pm liegen. Ein
hochprazises Ergebnis ist dadurch garantiert! Ein pneumatisches Abhebe-
verfahren erleichtert ausserdem das Verschieben beim Ein- und Umrichten.

Um eine optimale thermische Stabilitat zu garantieren, wird der Reitstock
von Kihlschmiermittel durchstrémt, dabei werden Pinole und Diamanthal-
ter berflutet. Das garantiert eine optimale thermische Stabilitat. Das
Spannen erfolgt tber eine Feder. Dieser Reitstock eignet sich fiir Werk-
stiickgewichte bis 150 kg.

STUDER
S33
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Synchronreitstock

Der Einsatz des Synchronreitstocks ist besonders wirtschaftlich bei der
Fertigung von Teilefamilien, wenn ein Werkstiick iiber die ganze Lénge
geschliffen wird, oder wenn die Anbringung eines Mitnehmers sehr auf-
wandig ist.

Feinschleifreitstock
Die Serienproduktion, zum Beispiel von Hydraulik-Komponenten ist ihr Me-
tier? Dann profitieren Sie vom Feinschleifreitstock mit der automatischen
Zylindrizitatskorrektur.

@ Reitstock
© Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen
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Steuerung und Programmierung
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e Handbediengerét PCU
e Steuerschrank EMV-gepriift

e Ergonomisch angeordnete
Bedienungselemente

Die S33 ist mit einer Fanuc 0/-TF ausgestattet. Der Steuerschrank ist hinten links an der Maschi-
Klar, dbersichtlich und ergonomisch sind die Be-  ne positioniert und thermisch entkoppelt. Die An-
dienungselemente angeordnet, das macht die ordnung der Elemente entspricht den géngigen
Bedienung einfach und effizient. Sicherheitsnormen und ist auf EMV gepriift.

Das Handbediengeréat PCU erleichtert das Einrich-

ten nahe am Schleifprozess. Mit einer speziellen

Funktion — der elektronischen Anschlifferkennung

—konnen Nebenzeiten auf ein Minimum verkiirzt

werden.

(1) Maschinensteuerung
(2] Handbediengerat



StuderWIN
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¢ Modernste Software-Technologie

e StuderPictogramming

¢ Integrierte Peripheriegeréte

Gemeinsam mit unseren Anwendern verfiigt STUDER wohl (iber das
grosste Schleif-Know-How der Welt. Das gesamte Wissen stecken wir in
unsere Softwarelosungen. Mit StuderTechnology steigern Sie massiv die
Produktivitdt. Mit wenigen Angaben berechnet der Technologierechner die
exakten Schleifparameter automatisch und sekundenschnell. Sie werden
staunen, wie exakt Sie mit massiv schnelleren Vorschiiben schleifen kdn-
nen!

Die StuderWIN Bedienoberflache und die Integrated-Softwaremodule ma-
chen eine sichere Programmierung und effiziente Nutzung der Maschine
moglich. Eine einheitliche Programmierung der verschiedenen Systeme
erlaubt die Maglichkeit zur Vollintegration der Messsteuerung und der
Sensortechnik zur Prozesstiberwachung.

STUDER
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Mehr Benefits mit StuderWIN: Importieren Sie lhre Werkstiickzeichnung
zur Visualisierung der Schleifzyklen. Oder erstellen Sie einfach Ihre spezi-
ellen Schleifscheibenformen anhand eines Werkstiickabdruckes.

Erweitern Sie die Funktionalitat lhrer Maschine durch diese optionalen

Integrated-Tools:

e StuderForm fiir Formenschleifen und StuderThread fiir Gewinde-
schleifen, StuderContourBasic fir Konturschleifen.

e Mikrofunktionen: Schleif- und Abrichtablauf lassen sich frei pro-
grammieren, um den Schleifprozess zu optimieren.

e Mitdiversen Erweiterungen durch Integrated-Softwaremodule wird
die Funktionalitdt von StuderWIN noch umfangreicher.

Sie mdchten lieber offline Programmieren? Erstellen Sie mit StuderWIN-
programming auf Basis von StuderWIN Ihr Programm am PC und tibertra-
gen Sie es direkt in die Maschinensteuerung.

@ StuderWIN
@ Werkstiick Programmierung
@ Unterstiitztes Einrichten
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Prozessoptimierte Komplettlosungen garantieren
mehr Effizienz und Sicherheit auf der ganzen Linie.

e Automatische Fertigungsprozesse
¢ Integrierte Qualitatskontrolle
e Standardisierte Laderschnittstellen

Fiir die S33 stehen verschiedene Ladesysteme zur Verfiigung. Sie haben
die Wahl von der Standart- bis hin zur Sonderlésung, die sich durch ihren
modularen Aufbau genau auf den Maschineneinsatz und die Bearbei-
tungsprozesse anpassen lassen. Integrieren Sie die gewtiinschte Periphe-
rie nahtlos in den jeweiligen Fertigungsprozess. Die verwendeten Auto-
matisierungssysteme ~ kommunizieren  iber die  standardisierte
Laderschnittstelle mit der Maschine. Selbst komplexe Handlingaufgaben
lassen sich so |8sen. Eine umfassende Qualitatskontrolle ist wahrend des
Schleifprozesses méglich. Das bedeutet: messen, nachmessen, aufzeich-
nen, auswerten und korrigieren. Beim Schleifen, insbesondere beim
Paarungsschleifen, ist eine solche Qualitatssicherung im wahrsten Sinne
des Wortes «mass»gebend.

@ STUDER «easyLoad»
@ Arbeitsraum mit Teilehandling
© Nachmessstation



Customer Care

STUDER Rundschleifmaschinen sollen mdglichst lange die
Kundenanforderungen erfiillen, wirtschaftlich arbeiten, zuver-
lassig funktionieren und jederzeit verflgbar sein. Vom «Start
up» bis zum «Retrofit» — unser Customer Care ist wahrend der
gesamten Lebensdauer lhrer Maschine fiir Sie da. Weltweit
stehen lhnen 30 kompetente HelplLines und mehr als 60
Service-Techniker in lhrer Nahe zur Verfligung:

e Wirsind schnell bei Ihnen und bieten unkomplizierte
Unterstitzung an.

e Wir unterstiitzen Sie bei der Produktivitatssteigerung.

e Wirarbeiten professionell, zuverldssig und transparent.

e Wirsorgen im Problemfall fiir eine professionelle Ldsung.

STUDER 1 5
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Start up
Inbetriebnahme
Gewahrleistungsverlangerung

Qualification
Schulung
Produktunterstiitzung

Prevention
Wartung
Inspektion

Service
Kundendienst
Kundenberatung
HelpLine

Digital Solutions™
Remote Service
Service Monitor
Production Monitor

Material
Ersatzteile
Austauschteile
Zubehor

Rebuild
Maschineniiberholung
Baugruppeniiberholung

Retrofit
Umbauten
Nachriistungen
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Technische Daten

Hauptabmessungen
Spitzenweite 400 /650 /1000 / 1600 mm
Spitzenhohe 175 mm
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 150 kg
Querschlitten: X-Achse
Max. Weg 370 mm
Geschwindigkeit 0,001-15000 mm/min
Aufldsung 0,00001 mm
L&ngsschlitten: Z-Achse
Max. Weg 500/800 /1150 /1750 mm
Geschwindigkeit 0,001-20000 mm/min
Aufldsung 0,00001 mm
Schleifspindelstock
Variante Aussen Variante Universal
Schwenkbereich 0°/15°/ 30° -30° bis +210°
Aufldsung 1° Hirth
Aufnahmekonus @73 mm @73 mm
Antriebsleistung 75kW 7.5 kW
Schleifscheibe, @ xBreite x Bohrung 50063 (80F5)x 203 mm 500x63 (80F5)x 203 mm
Umfangsgeschwindigkeit bis 50 m/s bis50 m/s
Innenschleifvorrichtung fiir Hochfrequenzspindeln
Aufnahmebohrung @120 mm
Drehzahlen 24.000-120000 min’!
A B
/-j - Spitzenweite 400 2200 4500
i N o Spitzenweite 650 3200 5200
\\ |: ° i =4 Spitzenweite 1000 3900 5300
N P . Spitzenweite 1600 5100 7100
ol 2 // s iy
S| = S T |
b A I IH_,‘
\. . o ,/’
\\ ==
900 A 1100
B




Universal-Werkstiickspindelstock
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Drehzahlbereich 1-1500 min"’ 1-1500 min"!
Aufnahmekonus MK4 /@70 mm MK5
Spindeldurchlass @26 mm @30 mm
Antriebsleistung 3kW 3kW
Belastung beim Fliegendschleifen 70 Nm 70 Nm

Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen

0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)

0,0004 mm (QOption: 0,0002 mm)

Drehzahlbereich 1—1000 min' 1—1000 min’
Aufnahmekonus MK5 /@ 110 mm IS050 /@ 110 mm
Spindeldurchlass @38 mm @50 mm
Antriebsleistung 4 kW 4 kW
Belastung beim Fliegendschleifen 180 Nm 180 Nm

Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen

0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)

0,0004 mm (Qption: 0,0002 mm)

Option

C-Achse Standard, indirektes Messsystem 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Futter-Werkstiickspindelstock

Drehzahlbereich 1-1500 min’! 1-1000 min”! 1-1000 min”!
Aufnahmekonus MK4 /@70 mm MK5 /@ 110 mm IS050 /@ 110 mm
Spindeldurchlass @26 mm 338 mm 350 mm
Antriebsleistung 3 kW 4 kW 4 kW
Belastung beim Fliegendschleifen 100 Nm 250 Nm 250 Nm

Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen

0,0004 mm (QOption: 0,0002 mm)

0,0004 mm (Qption: 0,0002 mm)

0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)

Option

C-Achse Standard, indirektes Messsystem 0,0001° 0,0001° 0,0001°
C-Achse Hochgenau, direktes Messsystem 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Reitstock

Aufnahmekonus MK3 MK4

Pinolenhub 35mm 60 mm

Pinolendurchmesser 50 mm 60 mm

Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +40 um +80 um

Synchronreitstock

Aufnahmekonus MK4

Pinolenhub 90 mm

Spindelnase @70 mm

Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 50 kg

Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +80 pm
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Feinschleifreitstock

Aufnahmekonus MK3
Pinolenhubub 35mm
Pinolendurchmesser 50 mm
Automatische Feinverstellung fiir +40 pm
Zylindrizitatskorrekturen

Steuerung

Fanuc 0/-TF

Garantierte Arbeitsgenauigkeit

Geradheit der Mantellinie

Messlange 400 mm 0,0020 mm
Messlange 650 mm 0,0025 mm
Messlange 1000 mm 0,0030 mm
Messlange 1600 mm 0,0040 mm
Anschlusswerte

Gesamtanschlusswert 20 kVA
Luftdruck 5,5—7 bar
Gesamtgewicht

Spitzenweite 400 mm 8500 kg
Spitzenweite 650 mm 9500 kg
Spitzenweite 1000 mm 10500 kg
Spitzenweite 1600 mm 12000 kg

Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses Pros-
pekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konstruktiv ab-
zuandern. Damit kénnen Masse, Gewichte, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von den vorlie-
genden Angaben abweichen. Die vielfaltigen Anwendungsmaglichkeiten unserer Maschinen sind

von der von unseren Kunden konkret gewtinschten technischen Ausstattung abhéngig. Massge-
bend fiir die Ausstattung der Maschinen ist daher ausschliesslich die mit den Kunden spezifisch
vereinbarte Ausstattung und nicht generelle Angaben oder bildliche Darstellungen.
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