CHETS

CNC DEEP HOLE DRILLING WITH MILLING

wwuw.cheto.eu

DB Series 6 Achsen



&3 CHETO CNC deep hole drilling with milling

PRODUKTE & DESIGN
e

MmoDeLLInL ——
BTA / GUNDRILL

bis zu 3 Achsen

MODELLPWN ——
1000/ 2000 /3000

5 Achsen

MODELLIXN ——

1000 / 2000 / 3000 / 4000

6 s 7 Achsen

MODELL CSHI ——
Versionen 4.0 /9.0

MODELL SiIC ——
650/1000 /1000 HD

6 Achsen mit Gundrill-Arm

- Effizientes Tieflochbohren und Frdsen

fUr Kleinteile

- 5-Seitenbearbeitung in Aufspannung
- 3+2 Frasen /5 Achsen

- Keine Winkelbegrenzung

C€

Registered Design



Besuchen Sie Uns

CHETO TECHNOLOGICAL CENTER: KONTAKTIEREN SIE UNS
Area de Acolhimento Empresarial T.+351 256 247 970
Ul-Loureiro, Lotes 13-21 E. info@cheto.eu
3720-070 Loureiro, Oliveira de Azeméis

Portugal

GPS. 40°48'00.5"N | 8°30'35.3"W

WELTWEITE PRASENZ

PME lider

*

dinovadora2r e

exceléncia'l6

DEEP SOLUTIONS
INNOVATIVES KONZEPT
ZUR OPTIMIERUNG DES
TIEFLOCHBOHRENS,
STANDARDBOHRENS
UND DES FRASENS

UBERUNS | 3
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t-} CHETO CNC deep hole drilling with milling

CHETOS

CNC DEEP HOLE DRILLING WITH MILLING

INNOVATIVE

werkzeugmaschinen

CHETO wurde 2009 gegrindet, um hochspezialisierte Unsere Unternehmensphilosophie und unsere
Tieflochbohr- und Frasmaschinen fur den Formenbau und die Maschinen haben uns geholfen, innerhalb
Energiebranche zu entwicklen und herzustellen. kUrzester Zeit erhebliche Martkanteile in den

wichtigsten Landern zu gewinnen.

Seit Unternehmensgrundung betreiben wir eine
intensive Forschung und Weiterentwicklung, um
unseren Kunden vielseitige Maschinen mit
hochster Prazision und Zuverlassigkeit anbieten
zu kénnen.,

UBER UNS




Fraskonfiguration <&

CNC-Achsen

W-Achse

X-Achse (Ldngs)

Y-Achse (Vertikal)

Z-Achse (Quer)

B-Achse (Rundtisch)
(

A-Achse (Schwenkwinkel)

Bohrleistung
Max. Bohrweg (W+2)

Bohrleistung

Frasleistung
Frdsen
Gewindeschneiden

Spiralgewindeschneiden

Spindel*
Werkzeugaufnahme
Drehzahl
Leistung

Drehmoment

Automatischer Rundtisch
Tischgrosse
Drehung des Rundtisches

Max. Tischbelastung

Grundrissabmessungen
Gesamtgewicht

Grundfldche (BxL)

DBA

1500 mm
1250/1800 mm
900 mm
800 mm
360,000

+25%/-15°

1500+800 mm

@4-30 mm

250 cm3/min
Mm20

Standard

ISO50/BT50/CATS50
0-6000 rpm
11 kW

96/132 Nm

1000x1000 mm
0,001°

6 Ton

21 Ton

5993x6455 mm

Tiefbohrkonfiguration

DBB

1500 mm
1250/1800 mm
900 mm
800 mm

360,000

1500+800 mm
@4-30 mm

250 cm?/min
Mmeo

Standard

[SO50/BT50/CATS50
0-6000 rpm
11 kW

96/132 Nm

1000x1000 mm
0,001°

6 Ton

20,5 Ton

5993x6455 mm

Anderungen aus technischen Grinden vorbehalten

ISO50/BT50/CAT50

Drehzahl / Drehmoment Diagramm
der Spindel

*HSK63 (optionale)

Drehzahl / Drehmoment Diagramm
der Hochgeschwindigkeitsspindel
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&3 cHeTO CNC deep hole drilling with milling

D B Serie 1250|1800

— 6 ACHSEN

STANDARDAUSSTATTUNG ———

- CNCHEIDENHAIN TNC 640 - KohImitteltank mit automatischer Filterung

- CNC FAGOR 8065 als optionale Ausstattung - Pumpen fir Olzirkulation

- Elektronisches Handrad - Automatischer Spanefdrderer

- Digitale Antriebe - Schneller Wechsel zwischen Bohren/Frdsen

- Encoder in den Linearachsen X, Y und Z - Rigid Tapping

- Winkel-Encoder in den Drehachsen A und B - Vollstdndige Abdeckungen mit Turen

- Positioniertisch mit kontinuierlicher Bewegung, gesteuert - Spindel HSK63 (11.620rpm) als Sonderausstattung
durch Servomotor - ATC40/80 Werkzeuge, L=600 mm fir Spindel HSK63

- 2+2 Frdsen /5 Achsen als Sonderausstattung

- Externe Status-LED-Anzeige - ATC 32/50 Werkzeuge, L=600 mm fUr Spindel

- Hochdruckpumpe bis zu 90 bar, 70 I/min ISO50/BT50/CAT50 als Sonderausstattung

- Maschine vorbereitet fir den Einsatz mit Emulsion oder Ol

6 DB-SERIE STRANDARDAUSSTATTUNG



&3 cHETO CNC deep hole drilling with milling

D B *OPTIONALE AUSSTATTUNG

*LASERMESSSYSTEM
BLUM LC50
*MESSTASTER
BLUM TC60
*WERKZEUGSCHRANK

*CHETO RE100
ELB WERKZEUGSCHLEIFMASCHINE @5-32 mm

BEARBEITUNGSPARAMETER ONLINE ANPASSEN ——

EL_U—'SE ’ \""—'9

= Gctive - Spindeldrehmoment - KUhlmitteldruck - Schwingung
= control - Vorschub - KUhlmittelstrom
WISE SYSTEM
v SCHNITTSTELLE —
Das System erfasst automatisch Schnittstellen im Prozess und stellt die Parameter entsprechend
ein, um die Qualitdt des Arbeitsablaufs beizubehalten und die Standzeiten des Werkzeugs zu
< schitzen.
ZWEI
STEUERUNGS PROZESS
i Das System erfasst Abweichungen im Aufwand des Prozesses und passt die Bohrparameter
0PT||0n5n online automatisch an, um einen durchgehenden Prozess beizubehalten.
L —
HEIDENHAIN  MWisSe
TNC 640 . e Ls'%;ﬂt“ril
4 SIEMENS ~—  PATENTIERT
SINUMERIK ONE =
SCHNITTSTELLENAN- f N —— -
FAGOR mkdi -
FORDERUNGEN CNC 8065

1
1
1
1
1
v

DAS ENDE VON AUSSERORDENTLICHEN ABWEICHKOSTEN ——

= Die Vielfalt der Bearbeitungen, die mangelnde Homogenitdt der Rohstoffe, die unzurei-
($) chenden Parametereinstellungen und Kreuzbohrungen fUhren hdufig zur Verkirzung der
DAS ENDE Von < V Werkzeuglebensdauer. Da Kreuzbohrungen im Formenbau stdndig vorkommen und die
AUSSERORDENTLICHEN Schwierigkeit dieser Bearbeitungen bericksichtigen, treten hdufig Probleme bei den
KOSTEN Endergebnissen auf, wie unerwartete Bohrabweichungen, vorzeitiger Werkzeugvers-

chlei oder Werkzeugbruch.

DB-SERIE OPTIONALE AUSSTATTUNG | 7



&3 cHeETOCNC deep hole drilling with milling

GRUNDFLACHE DB-Serie

2424 mm
DBA 3440 mm
DBB 2944 mm

1109 mm

2500 mm

-

5993 mm

7

4092 mm

314mm

1727 mm

680 mm

6455 mm

DB-SERIE GRUNDFLACHE

Kann Verdnderungen ohne vorherige Ankundigung unterliegen
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