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Automocion - bloque de
valvulas de AlSi 430F:

@ 25 x 60 mm, tiempo de
mecanizado de 25,8 seg.
en la GMC 35 ISM.

]

b P

6 pasos de mecanizado para la fabricacion
de un blogue de valvulas en 25,8 seg.

|11 Posicion 1: 22,4 seg., desbastado del diametro exterior por delante,

i

acabado del diametro exterior por detras, taladrado @ 10 mm
|2] Posicion 2: 19,7 seg., acabado del diametro exterior por detras / refrentado,
roscado con peine — M22 x 1,5, taladrado @ 6 mm
I3] Posicion 3: 24,8 seg., mortajado de perfiles, torneado interior
|4] Posicion 4: 24,5 seg., taladrado radial @ 3,4 mm, escariado @ 10,8 mm Hé
|51 Posicion 5: 24,8 seg., fresado radial @ 6 mm, torneado interior
|6] Posicion 6: 3,7 seg., tronzado, avellanado, torneado interior,
roscado con peine M10 x 1, descarga automatica
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GMC — Tiempos minimos por pieza
gracias a 56 egjes CN.

Blogue central para una maxima estabilidad y precision

_Bloque central posicionado en el centro para obtener maxima rigidez en
el mecanizado frontal

_Solucion 6ptima para el mecanizado de piezas largas con 140 mm de longitud gracias
a casquillos-guia adicionales en el bloque central; piezas con max. 170 mm de long
mediante un cargador de barras con avance propio para la GMC 35/ 42

GMC ISM — Valores de corte optimizados mediante
6 accionamientos principales independientes

_Motor de accionamiento integrado para cada husillo (ISM) para unos valores
de corte perfectamente adaptados a cada herramienta

_Maxima precisién y estabilidad de la temperatura mediante accionamientos
refrigerados por aceite

Mecanizado de piezas altamente complejas
conegjesUeY

_ Mecanizado frontal excéntrico con hasta 5 ejes U* p.ej. para el mecanizado
interior de tronzadas o el roscado con peine

_Maximo 3 ejes Y*, cada uno con hasta 3 herramientas motorizadas y un recorrido
del husillo de 35 mm para operaciones de fresado complejas (GMC 35/ 42 ISM)

Tiempo de mecanizado un 50 % menos gracias
a 2 husillos de transferencia*

_Mecanizado con 2 x 3 husillos gracias a un husillo de transferencia en posicion 3y 6
_Un husillo de transferencia en posicion 5y 6 para el mecanizado con 2 x 4 husillos
_GMC 35/42 ISM: Doble husillo de transferencia* en posicion 6 para reducir

a la mitad el tiempo de mecanizado de cara posterior

Descarga de piezas automatica

_Descarga de piezas automatica* en el husillo de transferencia con expulsor neumatico,
plano inclinado y cinta para la descarga de piezas

_Descarga de piezas controlada por CN* para extraer las piezas del husillo de
transferencia conforme a su posicidn; transferencia a un sistema de carga externo

* opcion
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GMC - con la experiencia de mas de
4.500 tornos multinusillo CNC instalados
en todo el mundo.

Highlights

_Produccion de piezas altamente complejas
con hasta 56 ejes CN para poder aplicar
numerosos dispositivos de mecanizado, p. ej.
ejes U e Y y hasta 6 herramientas motorizadas

_Tiempos minimos de ajuste y reajuste
gracias a herramientas completamente
preajustables con cono ISO, HSK y CAPTO
para los husillos frontales

_Sistema de cambio rapido para herramientas
preajustables en el carro en cruz con una
precision de cambio <5 pm

_Torreta patentada con cono CAPTO para los
carros en cruz

GMC 20 GMC 20 GMC 25 GMC 35 GMC 35 GMC 42

ISM ISM ISM ISM
Diametro de barra max. 020 mm* 920 mm @25 mm 2 35 mm @ 35 mm @42 mm
(g 25 mm)
Longitud de pieza max. (perforada) 120 mm 120 mm 120 mm 140 mm 140 mm 140 mm
Max. nimero de ejes CN 21 (31)** 26 (40)** 26 (40)** 21 (31)** 26 (56)** 26 (56)**
Numero de husillos principales de marcha sincrénica 6 = = 6 = =
Numero de husillos principales de marcha auténoma = 6 6 = 6 6
Tiempo de conexion de tambor (60°) 0,7 seg. 0,7 seg. 0,7 seg. 1,0 seg. 1,0 seg. 1,0 seg.
Tiempo minimo por pieza con un husillo de transferencia 3,0 seg. 3,0 seg. 3,0 seg. 3,5 seg. 3,5 seg. 3,5 seg.

* GMC 20 con opcién para un paso de barra de 25 mm, ** max. opcional
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|11 Area de mecanizado de un
torno multihusillo GMC:
lal Carro en cruz para el mecani-

zado radial en las posiciones 1-5
Ibl Husillos frontales motorizados*
para el mecanizado de piezas por
delante con el husillo principal fijo
Icl Bloque central desplazable*
para la maxima estabilidad en el
mecanizado frontal

Idl Descarga de piezas neumatica*

Highlights

_Tornos CNC de 6 husillos con hasta 13 portaherramientas de alta flexibilidad
gracias a 56 ejes CN

_Reajuste de la maquina hasta un 65 % mas rapido y mas econémico
mediante ejes CNC

_Aceleracion de 1g en los ejes lineales para la maxima dindmica y tiempos
minimos por pieza

12| Aplicacion simultdnea de

_Bloque central desplazable y programable* para la maxima estabilidad en el
mecanizado frontal, p. ej. en el taladrado profundo
_Mecanizado frontal con 5 herramientas frontales guiadas sobre el bloque central,

2 herramientas en cada posicion
del husillo para unos tiempos
minimos por pieza

opcionalmente motorizadas y con eje U* para el mecanizado excéntrico 131 2 carros radiales en posicion 6
_Mecanizado radial sobre 5 carros en cruz con guias de cola de milano para (tronzado y mecanizado de cara
la maxima estabilidad posterior)

_2 carros radiales en posicion 6, para tronzar y para el mecanizado de cara posterior
_Descarga automatica de piezas* asi como carga o descarga de piezas de plato
mediante robot*

* opcion
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GMC — Concepto de maquina con la maxima
estabilidad para piezas de alta precision.

Concepto de maquina de alta estabilidad

lal Maxima rigidez
se debe a la construccion de la maquina en estructura de portico con lo que
se minimiza las deformaciones en el mecanizado

|b

Optimas propiedades de amortiguacion

gracias a la bancada, la estructura del husillo principal y frontal asi como

la traviesa superior

Maxima estabilidad

mediante el mecanizado de las piezas por delante (no se precisan herramientas
angulares) y guiado de las herramientas frontales sobre el bloque central
Estabilidad térmica

maxima estabilidad térmica gracias a la estructura simétrica axial de la maquina
Minima influencia térmica

sobre el area de mecanizado debido a que los accionamientos del husillo principal

lc

Id

le

y frontal estan posicionados al exterior asi como sobre los accionamientos que
desplazan los ejes longitudinales Z y W; refrigeracion por aceite adicional de los
accionamientos del husillo principal en las maquinas ISM
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I1+2| Cierre de union positiva del tambor de husillo en la carcasa del tambor mediante dentado Hirth para maxima estabilidad y precision
I3 Bloque central para guiar el husillo frontal y el husillo de transferencia con el fin de conseguir maxima estabilidad y precision en el mecanizado
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Area de mecanizado de una GMC 35:
Maximo 2 ejes U para el mecanizado
excéntrico con husillos frontales en las

posiciones 4y 5.

|11 Fluidos / Hidraulica — émbolo de AISi 630, tiempo de mecanizado 15,7 seg. [2| Automocidn - pieza de conexiéon de CuZn39Pb3, tiempo de
mecanizado 5,5 seg. 3| Hidraulica — boquilla de acero para tornos automaticos, tiempo de mecanizado 12,7 seg.
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GMC con una CPU — tiempos de preparacion
un 65 % reducidos, costes miniMmos por pieza.

GMC

_ Potente accionamiento de los 6 husillos principales _Aplicacion de hasta 5 unidades de herramientas

motorizadas*, p.ej. sobre los carros en cruz y para el
mecanizado de cara posterior en la posicion 6 (posible
aplicaciéon de herramientas multiples)

_Ejes U* (en las posiciones 4 y 5) para el mecanizado
excéntrico con los husillos frontales:
* GMC 20: recorrido 15 mm
* GMC 35: recorrido 23 mm

_Reduccidn del tiempo por pieza a la mitad gracias a
la aplicacion de un 2° husillo de transferencia*
(ver paginal6-17)

a través de un accionamiento central con un par de giro
de méax. 160 Nm (100 % DC)

_Descarga mediante un husillo de transferencia de marcha
sincrénica* incl. eje C en posicion 6

_Maximo 31 herramientas CN para husillos, carros,
herramientas motorizadas y ejes U

_Funcién de parada del husillo* para fijar controladamente
una posicion del husillo (disponible para las posiciones
1-5) en el mecanizado radial o frontal excéntrico;
independientemente del momento visto que el husillo
principal se fija durante el tiempo muerto mientras se

* opcion
conecta el tambor

Hasta 31 ejes CN para la produccion de piezas
de baja y mediana complejidad

Ejes CNC GMC 20 con una CPU GMC 35 con una CPU
Base Opcion Base Opcion

Codificador rotatorio para husillos principales 1 1 1 1
Ejes C husillo frontal 0 5 0 5

Eje C husillo de transferencia 1 1 1 1

Eje circular del tambor de husillo 1 1 1 1
Ejes auxiliares para el cargador de barras, tope de parada de htas etc. PLC PLC PLC PLC
Carro en cruz (X1-X5y Z1-75) 10 10 10 10
Carro radial en posicion 6 (X6 'y Ué) 2 2 2 2
Carros para husillos frontales (W3-Wé) 6 6 6 6
Bloque central desplazable (W7) 0 1 0 1
Recorrido vertical de los carros frontales (U4-U5 // U1-U5) 0 2 0 2
Descarga y/o carga de piezas controlada por CN 0 0 0 0 (+3 PLC)
Herramientas motorizadas 0 2 0 2 (+3 PLC)
Total 21 31 21 31
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GMC ISM - para piezas de alta complejidad y materiales exigentes

lal Husillos frontales con eje U* para el fresado, el taladrado y el roscado excéntrico

Ibl Ejes C en cada husillo principal con una resolucion de 0,001° para un posicionamiento de alta precision de la pieza
|cl Herramientas motorizadas* en los carros en cruz para el taladrado y el roscado

Idl Herramientas motorizadas* con eje Y* para el fresado de ranuras

lel Herramientas motorizadas* en el carro Wé para el taladrado de cara posterior y excéntrico

* opcion
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GMC ISM con 2 CPU — para cualquier
mecanizado los valores de corte optimos.
GMC ISM
_Mecanizado de piezas de alta complejidad con _Aplicacion de hasta 6 unidades de herramientas
maximo 56 ejes CN para husillos, carros, herramientas motorizadas*, p.ej. sobre los carros en cruz y para
motorizadas*, ejes U e Y* el mecanizado de cara posterior en la posicion 6
_Accionamiento por separado de cada uno de los (posible aplicacion de herramientas multiples)
6 husillos principales a través de un motor integrado _Ejes U* para el mecanizado excéntrico con los
con eje C (0,001°) para unos valores de corte dptimos husillos frontales:
en cada mecanizado * GMC 20/ 25: recorrido de 15 mm en las posiciones
_Accionamiento de motores sincrénicos para la maxima del husillo 4y 5
potencia de arranque de viruta con max. 15 kW y un * GMC 35/42: recorrido de 23 mm en las posiciones
par de giro de max. 35 Nm (100 % DC) del husillo 1 a 5
_Maxima precisién mediante 6 cojinetes de husillos, _Reduccién del tiempo por pieza a la mitad gracias
4 de ellos pretensados a la aplicacién de un 2° husillo de transferencia*
_Maxima estabilidad de la temperatura refrigerando (ver pagina 16-19)
los accionamientos principales con aceite 5
_Descarga de piezas libre de golpes mediante un husillo opeien
de transferencia motorizado* incl. eje C en posicién 6
Hasta 56 ejes CN para una fabricacion de alta productividad,
iNcluso de piezas de alta complejidad
Ejes CNC GMC 20 ISM GMC 25 ISM GMC 35 ISM GMC 42 ISM
Base Opcion Base Opcion Base Opcion Base  Opcion
Ejes C husillo principal 6 6 6 6 6 6 6 6
Ejes C husillo frontal 0 5) 0 5 0 5 0 5
Eje C husillo de transferencia 1 1 1 1 1 1 1 1
Eje circular del tambor de husillo 1 1 1 1 1 1 1 1
Ejes aux. para el cargador de barras, tope de parada de htas etc. 0 0 0 0 0 6 0 6
Carro en cruz (X1-X5y Z1-25) 10 10 10 10 10 10 10 10
Carro radial en posicion 6 (X6 'y Ué) 2 2 2 2 2 2 2 2
Eje Z (carro en cruz) para posicion 6 (Z6) 0 0 0 0 0 1 0 1
Carros para husillos frontales (W1-Wé) 6 6 6 6 6 6 6 6
Bloque central desplazable (W7) 0 1 0 1 0 1 0 1
Recorrido vertical de los carros frontales (U4-U5 // U1-U5) 0 2 0 2 0 5 0 5
Eje Y para carro en cruz (Y3-Y5) 0 0 0 0 0 3 0 3
Descarga y carga de piezas controlada por CN 0 0 0 0 0 3 0 3
Herramientas motorizadas 0 6 0 6 0 6 0 6
Total 26 40 26 40 26 56 26 56



Serie GMC / GMC ISM Maqguina y técnica

-
.

Fresado con fresa madre:

Mecanizado con fresa madre en una GMC 35 ISM
con eje Y; vida util de la herramienta optimizada
desplazandola sobre el eje X.
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Equipos radiales para la fabricacion
productiva de piezas complejas.

Carro radial*

|1] Sistema de cambio de heramienta rapido
con cono ISO, HSK o CAPTO para un facilisimo y
rapidisimo cambio de herramientas preajustadas;
p.ej. como simple dispositivo de taladrar o
herramientas multiples (ver imagen 2 y 3)

12

Disco para torretas de multiples posiciones para
maximo 3 herramientas de torneado, p.ej. para
aplicar herramientas gemelas o para herramientas
0 mecanizados diferentes

13

Doble portaherramientas con 3 funciones:
taladrado y avellanado + biselado de un perfil
de aristas multiples

14

Equipo de torneado poligonal para tornear en
varias caras
|5

Equipo de fresado para ranurar sobre un carro
en cruz, disponible también para el fresado frontal

* opciodn, aplicable en las posiciones 1a 5
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Equipos frontales para la fabricacion
productiva de piezas complejas.

Mecanizado frontal*

|11 Ejes U para el mecanizado excéntrico con
un husillo frontal, p.ej. para taladrar o tornear

interiores:
+ GMC 20/ 25: de 15 mm en las posiciones
del husillo 4 y 5

* GMC 35/42: recorrido de 23 mm en las posiciones
del husillo 1 a 5 (GMC con 1 CPU: 4y 5)

Equipo de mortajado en un husillo frontal,

p.ej. para crear un perfil hexagonal interior

Tope de parada de barras desplazable

automaticamente con un recorrido de max.

18-254 mm en las posiciones 1y 4

Bloque central desplazable con un recorrido de

100 mm, incl. un casquillo-guia opcional para el

taladrado profundo con profundidades mas de

12

13

14

4 x mayores que su diametro

* opcion
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Eje Y con un recorrido de 35 mm y una

herramienta triple sobre un carro radial de
una GMC 35 ISM para el taladrado, fresado
y roscado excéntrico.

Eje Y con recorrido de 35 mm para la GMC 35y GMC 42 ISM

_Maximo 3 ejes Y, aplicacidon opcional sobre el carro radial en las posiciones 3 a 5

_Interpolacion del eje Y sobre el eje Z y A con un tiempo de posicionamiento de 0,8 seg. para 180°

_Version para maximo 3 herramientas motorizadas, p. ej. para el fresado de ranuras o el taladrado y roscado excéntrico;
reajuste para herramientas de torneado fijas, o posible combinacion de herramientas fijas y motorizadas

_Herramientas motorizadas de max. 6.000 rpm, 3,8 kW 'y 7 Nm
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2 husillos de transferencia /
en posicion 5y 6 para reducir los
tiempos de preparacion en un 50 %

en el mecanizado de cara posterior.

Reduccion del tiempo por pieza a la mitad
gracias a la aplicacion de un 2° husillo de
transferencia*

_En posicion 3: mecanizado clasico con 2 x 3 husillos
para piezas mas sencillas

_En posicion 5: mecanizado con 2 x 4 husillos para el mecanizado
frontal de piezas complejas en 4 posiciones del husillo y el
mecanizado simultaneo de cara posterior en 2 posiciones del husillo —
especialmente apropiado para mecanizados de cara posterior que
requieren mucho tiempo

_Descarga de la pieza automatica* disponible para ambos husillos
de transferencia
_2 husillos de transferencia* disponibles para todas las maquinas GMC

* opcion

e =

111 Portaherramientas sobre el carro en cruz en posicion 5 para el tronzado y mecanizados de cara posterior; unidad para el mecanizado
de cara posterior con recorrido de prolongacion hidraulica para una descarga sin colisiones independiente de la longitud de la pieza
12| Tronzado simultdneo, toma y mecanizado posterior de la pieza con los dos husillos de transferencia en las posiciones 5y 6
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Tiempos por pieza un 50 % reducidos
gracias a los 2 husillos de transferencia.

Proceso ejemplar para el mecanizado con 2 x 4 husillos
Fluidos / Hidraulica: casquillo-guia de OT58 // 14,5 x 16 mm

Avance hasta parte 1 Parte 2 hasta X cada 2,8 seg.
6 =5,6 seg. 6 =5,6 seg. 6 =5,6 seg.
(4,4 + 1,2 tope) (4,4 + 1,2 tope) (4,4 + 1,2 tope)
[ [ [ \ [ \ [
1-4= 1-4= 1-4= 1-4=
2,8 seg. 2,8 seg. 2,8 seg. 2,8 seg.
1-4= 1-4= 1-4= 1-4=
2,8 seg. 2,8 seg. 2,8 seg. 2,8 seg.
[ [ I [ [ [ [
5=5,6 seg. 5=5,6 seg. 5=5,6 seg.
(4,4 + 1,2 tope) (4,4 + 1,2 tope) (4,4 + 1,2 tope)
2,8 5,6 8,4 11,2 14 16,8 19,6 22,4 seg.

1 husillo de transferencia // tiempo de indexacion 4,4 seg.

Posicion 1 Posicion 2 Posicion 3 Posicion 4 Posicion 5 Posicion 6a Posicion 6b

4 -

2,2 seg. 2,8 seg. 2,0 seg. 2,8 seg. 1,9 seg. 4,4 seg.

2 husillos de transferencia // tiempo de indexacion 2,8 seg.

Posicion 1 Posicion 2 Posicion 3 Posicion 4 Posicion 5 Posicion 6a Posicion 6b

i

2,8 seg. 2,0 seg. 2,8 seg. 2,2 seq. (4,4 seq./2)
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2 maguinas en una — doble husillo de
transferencia para la GMC 35 / 42 ISM.

Highlights

|11 2 unidades de herramientas para el mecanizado de

cara posterior con los dos husillos de transferencia
y una herramienta separada para el tronzado;
1 unidad de herramientas con maximo 4 posiciones
para cada husillo de transferencia, max. 3 posiciones
motorizadas

12

Reduccidn del tiempo para el mecanizado de cara
posterior a la mitad mecanizando en el husillo A
durante el proceso de transferencia en el husillo B

I3] Descarga automatica y adaptada a las posiciones

de las piezas* en los dos husillos de transferencia
a través de un brazo de descarga con 2 ejes CN

* opcion
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Area de mecanizado de una GMC 35 ISM
con doble husillo de transferencia* en
posicién 6 para reducir el tiempo para el
mecanizado de cara posterior a la mitad.

Representacion
esquematica del area
de mecanizado

Area de mecanizado con doble husillo de
transferencia incluyendo las dos unidades
el — —> de herramientas y una herramienta separada
para el tronzado

2 husillos de transferencia para la posicion 6

@ Maximo 3 herramientas motorizadas por husillo
de transferencia, maximo 4 herramientas
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Gama de husillos

Accionamiento husillo principal max. 25 kW /
240 Nm max potencia arrangue viruta.

LR

GMC 20 one - husillo principal de 6.500 rpm

Torneado de alto rendimiento (9SMnPb28 // diametro de barra 20 mm)

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28, diametro de barra 20 mm)

Volumen de arranque de V|ruta cm3/min 192
Profundldad de corte  mam 4
Avance ~ mm/revolucien 0,30
Namero de revoluciones del husillo rpm 3200

GMC 20/ 25 ISM - husillo principal de 8.000 rpm

Torneado de alto rendimiento (9SMnPb28 // diametro de barra 20 mm)

Dlametro herramlenta de taladrado SO|IdO mm 215

Avance mm/revolucmn 0,25

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28, diametro de barra 20 mm)

Volumen de arranque de V|ruta cm3/min 150
Profundldad de corte  wm 3
Avance ~ mm/revolucion 0,30
Namero de revoluciones del husillo rpm 3200

GMC 35 one - husillo principal de 6.000 rpm

Torneado de alto rendimiento (9SMnPb28 // diametro de barra 35 mm)

Dlametro herramlenta de taladrado SO|Id0 mm 215

Avance mm/revolumon 0,25

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28, didametro de barra 35 mm)

Volumen de arranque de wruta cm3/min 340
Profundldad de corte S am s
Avance ~ mm/revolucion 0,40
Namero de revoluciones del husillo rpm 1.800

GMC 35 ISM - husillo principal de 6.000 rpm

Torneado de alto rendimiento (9SMnPb28 // didmetro de barra 35 mm)

D|ametro herramlenta de taladrado SO|Id0 mm 2 25

Avance mm/revolucmn 0,30

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28, didmetro de barra 35 mm)

Volumen de arranque de wruta cm3/min 220
Profundldad de corte O wam 4
Avance ~ mm/evolucion 0,30
Numero de revolucrones deI husrllo D rpm - 1800

GMC 42 ISM - husillo principal de 5.000 rpm

Torneado de alto rendimiento (9SMnPb28 // didmetro de barra 42 mm)

Dlametro herramlenta de taladrado SO|Id0 mm 3 25

Avance mm/revoluaon O 25

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28, diametro de barra 42 mm)

Volumen de arranque de wruta cm3/min 230
Profundldad de corte mm 3 5
Avance mm/revoluci(’)n 0 30

Numero de revolucrones deI husrllo rpm 1 800

Dlametro herramlenta de taladrado SO|IC|0 mm 3 25

Avance mm/revolucron O 30




1 accionamiento para todos los 6 husillos

Serie GMC / GMC ISM Gama de husillos 201 21

* GMC 20 con opcion para un paso de barra de 25 mm, ** nimero de revoluciones reducido con la opcion de parada del husillo

1 accionam

iento para cada uno de los 6 husillos

GMC 20

GMC 35

6.500 rpom /17,2 kW /164 Nm

Par de giro [Nm] Potencia [kW]
- 6N40% DC) 17,2 K
150 N\ 15
/ \36( 09 D:)164\»Q
120 \ 12
. S1(100% DC) 12 K \\
90 N )
\ ‘\ D
60 N\, 6
30 \\\ 3
$10100% DO TSN~ |~ Gama de
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GMC 20/25ISM

200

160

120

80

40

6.000 rpm /25 kW /238,9 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]
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25

S\(’IO % DC) 162,4

S6 (4

Nm

DC) 25 kW

20
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15
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GMC 42 ISM

8.000 rpm /13,7 kW /20,2 Nm

Par de giro [Nm] Potencia [kW]
6 (40% DC) 13,7 kW
—
12
S t100°}«b’)1o, kW
S6 (40% DC) 20,2 Nm —
e 9
S1(100% DC) 15,6 N/
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6.000 rpm /18,6 kW /42,7 Nm
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6.800 rpm /20,4 kW /51,3 Nm

Par de giro [Nm] Potencia [kW]

S6 (40% DC) 20,4 Nm

25
15 5
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S1(100% DC) 15,1 Nm
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Serie GMC / GMC ISM

Gama de husillos

Herramientas motorizadas para cualquier

posicion de la pieza con max. 8.000 rpm.

Mecanizado frontal

GMC 20 // GMC 20/ 25 ISM - 6.000 rpm, 15,1 kW, 32,5 Nm

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28)

e

Volumen de arranque de viruta cm3/min 56
Herramlenta de taladrado SO|Id0 g mm 15
Avance mm/diente 0,25
Numero de revolucmnes deI hu5|llo rpm 1.300
Roscado (9SMnPb28)
Herramlenta macho de roscar M12
Numero de revolucmnes deI hu5|llo rpm 260
Veloudad de corte m/min 10
Mecanizado radial
GMC 20 // GMC 20/ 25 ISM - 6.000 rpm, 1,8 kW, 2,9 Nm
Fresado de alto rendimiento (9SMnPb28)
Volumen de arranque de wruta cm3/min 15
Herramlenta cabezal portacuchlllas 2 mm 10
Avance mm/diente 0 ‘I
Numero de revoluaones deI hu5|llo rpm 2 500
Profundldad/ancho de corte mm 3/10
Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28)
Volumen de arranque de wruta cm3/min 15
Herramlenta de taladrado SO|IdO 2 mm 10
Avance mm/diente 0,1
Numero de revoluaones deI hu5|llo rpm 1.900
Roscado (9SMnPb28)
Herramlenta macho de roscar Mé
Numero de revoluaones deI hu5|llo rpm 530
Veloadad de corte m/min 10

GMC 35// GMC 35/42 ISM - 6.000 rpm, 10 kW, 47,8 Nm

Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28)

Volumen de arranque de viruta cm3/min 95
Herramlenta de taladrado solldo D Bmm - . .25>
Avance o Hmm/.di'e.nt.e - ‘ HO,.25>
Numero de revolumones del hUSI||0 - rpm - '.7.50>
Roscado (9SMnPb28)

Herramlenta macho de roscar M18
Numero de revolumones del hUSI||0 - rpm - ‘ 180
Veloadad de corte . - m/mln - ' 10
GMC 35// GMC 35/42 ISM - 6.000 rpm, 3,8 kW, 7 Nm

Fresado de alto rendimiento (9SMnPb28)

Volumen de arranque de V|ruta cm3/min 35
Herramlenta cabezal portacuchlllas - zmm - ' .15,
Avance  mm/diente 0,15
Namero de revquaones deI husHIo R rpm - 2. 500
AProfundldad/ancho de corte  mm E 3/15
Taladrado de alto rendimiento (9SMnPb28)

Volumen de arranque de V|ruta cm3/min 35
Herramlenta de taladrado SO|Id0 - g mm - ' .15,
Avance o mm/dlente - . 0.,1'
Numero de revquaones deI husHIo E rpm - E 1900
Roscado (9SMnPb28)

Herramlenta macho de roscar M8
ANumero de revquaones deI husHIo - rpm - ‘ "400
Veloudad de corte '  m/min E '10'



Serie GMC / GMC ISM Gama de husillos 22123

GMCG;:I)(;gg ISM GMC 35 GMC 35/42ISM
Husillos frontales para las posiciones 1-5 // Husillo de transferencia para la posicion 6
Gama de revoluciones rpm 6.000 6.000 6.000
Potencia (40/100 % DC) kW 15,1/10,7 10,0/7,0 10,0/7,0
Par de giro (40/100 % DC) Nm 32,5/19,5 47,8/33,4 47,8 /33,4
Herramientas motorizadas sobre el carro radial para las posiciones 1-5 y el mecanizado de cara posterior en posicion 6
Gama de revoluciones rpm 6.000 6.000 6.000
Potencia (40/100 % DC) kW 1,8/0,9 3,8/1,9 3,8/1,9
Par de giro (40/100 % DC) Nm 2,9/2,0 7,0/4,2 7,0/4,2
Doble husillo de transferencia para la posicion 6
Gama de revoluciones rpm = = 6.000
Potencia (40/100 % DC) kW = = 10,4/5,7
Par de giro (40/100 % DC) Nm = = 25,0/16,0

Herramientas motorizadas // Para el mecanizado de cara posterior en posicion 6 con doble husillo de transferencia (max. 3 herramientas)

Gama de revoluciones
Potencia (40/100 % DC)

Par de giro (40/100 % DC)

rom

kW

Nm

8.000

3,8/1,9

53/3,8

GMC 20// GMC 20/25ISM

GMC35// GMC32/42ISM

GMC 32/42 ISM

6.000 rpm /15,1 kW /32,5 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]

S6 (
S6 (40% DC) 32,5 Nm
30

s1(1

20 | S1(100% DC) 19,

m

40% DC) 15,1 kW,

00%D€)-10,7 kW

1.000
2.000
3.000

4.000
5.000
6.000

Gama de
revolucio-
nes [rpm]

GMC 20// GMC 20/25ISM

50

40

30

20

6.000 rpm /10 kW /47,8 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]

S6 (40% DG) 47,8 Nm

S1.(1000% 3,4

S6 (40% DC) 10 kW

S1(100% DC) 7 kW
Nm

1.000
2.000

3.000
4.000
5.000

Gama de

revolucio-

nes [rpm]

GMC35//GMC32/42ISM

30

20

6.000 rpm /10,4 kW /25 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]

S6 (40% DC) 25

$6 (409 DC) 10,4 kW

1-(1009% DC) 5,7 kW

$1(100% 16 Nm

1.000
2.000

3.000
4.000
5.000
6.000

GMC 32/42 ISM

Gama de
revolucio-
nes [rpm]

6.000 rpm /1,8 kW /2,9 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]

w

S6(40% DC) 2,9 Nm

2 |.S1(100% DC) 2 Nm

S6 (40% DC) 1,8 kW,

1
(100% DC) 0,9 kW

1.000
2.000
3.000

4.000
5.000
6.000

0,5

Gama de
revolucio-
nes [rpm]

6.000 rpm /

Par de giro [Nm]

3,8 kW /7 Nm

Potencia [kW]

S6 (40% DC) 7 Nm

S1(100% DC) 42 Nm

S6 (40% DC) 3,8 kW

1
$1(100% DC) 1,9 kW

1.000
2.000

3.000
4.000
5.000

Gama de

0 revolucio-

nes [rpm]

8.000 rpm /3,8 kW /5,3 Nm

Par de giro [Nm]

Potencia [kW]

S1(100% DEY3,8

S6 (40% DC) 5,3 Nm

S6 (40% DC) 3,8 kW

$T(100% DC) 1,9 kW

Nm

1.000
2.000
3.000

4.000
5.000
6.000
7.000
8.000

Gama de
revolucio-
nes [rpm]



Serie GMC / GMC ISM Competencia tecnoldgica

GMC con una CPU —tiempos de prepara-
cion reducidos, costes minimaos por pieza.




Serie GMC / GMC ISM Competencia tecnolégica 24125

GMC ISM — para piezas de alta
complejidad y materiales exigentes.




Serie GMC / GMC ISM Automatizacion

INnteligente sistema de carga de piezas
para maxima productividad.

Descarga de piezas™

|11 Descarga de piezas automatica* a través de una
unidad neumatica y un plano inclinado
Representacion esquematica de una descarga de
piezas controlada por CN para extraer las piezas del

12

husillo de transferencia conforme a su posicidn,

incluyendo:

_una pinza orientable en el area de mecanizado

_otro dispositivo de transferencia para transportar
la pieza al punto de transferencia a los sistemas
de carga externos — para la GMC 35/ 42 también
para el doble husillo de transferencia

13

Pinza portapiezas en el area de mecanizado pasando
la pieza al carro de transporte
14

Sistema de carga externo fuera de la maquina

Automatizacion**

Carga y descarga automatica de piezas de plato a
través de un robot de 6 ejes integrado en el area
de mecanizado

* opcion, ** opcion para GMC 35 /42 ISM




Serie GMC /7 GMC ISM Tecnologia de control 26|27

DMG SLIMIiNne® Panel con pantalla de 15"
y Siemens 840D powerline.

Highlights

_La programacion grafica mas sencilla e imagenes
auxiliares animadas para un ajuste rapido
_Interface Ethernet para un rapido intercambio
de datos
_Safety Integrated para un ajuste facil y seguro
con cubierta de proteccion abierta
_2 pupitres de control, uno en cada lado del
area de mecanizado

GMC

_1 CPU con 10 canales para controlar 21 ejes CN,
opcional para max. 31 ejes CN

GMC ISM

_2 CPU con 14 canales para controlar 26 ejes CN,

opcional para max. 56 ejes CN Opciones de ampliaoién

_Control de la vida util de la herramienta con
activacion automatica de herramientas de repuesto

_Control de rotura de la herramienta mediante
monitorizacion de la fuerza de corte desde 8 canales

CN al mismo tiempo

CIMCO Edit 6

_Creacion de programas sencillos
e intuitivos

_Simulacién de la pieza en 3D
(Backplot)

_Programacion flexible mediante
macros individuales

_Construccion 2D y almacenamiento
de ficheros DXF*

_Comparacion de ficheros del
programa ejecutado y del programa
original configurable

_Disponible para todas las maquinas
DMG y controles

* opcion

CNC Calc?2

_Sistema 2D-CAD de valor integro
para Edit 6

_Crear contornos complejos de
manera rapida y sencilla

_Generar el recorrido de la
herramienta

_Importar ficheros DXF

_Sencilla conversion al formato ISO

. CIMCO

»” Integration




Serie GMC / GMC ISM Area de mecanizado

Area de mecanizado de la serie GMC / GMC ISM.

Area de mecanizado, lado del husillo principal
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Serie GMC / GMC ISM Area de mecanizado 28129

Area de mecanizado, carro lateral

Area de mecanizado, carro en cruz
X6/U6

X1-X5y Z1-Z5

21-725

.

L X1=X5

+X

Dimensiones del area de mecanizado

IBI Diametro del cabezal de husillo |C| Distancia del punto cero del husillo al del carro

IAl Altura de la pieza
IDI Distancia del punto cero del husillo al del bloque central |WI| Ejes de la maquina

Dimensiones del area de mecanizado

IU+X+Z| Ejes de la maquina

IF+Gl Distancia del punto cero del husillo al del carro en X/U

|IEl Dimensiones del drea de mecanizado



Serie GMC / GMC ISM GILDEMEISTER ltaliana

GILDEMEISTER taliana — Su socio
competente para el torneado automatico.

SPRINT 50/ 65 SPRINT linear GMC -
con maximo 3 torretas. con SWISSTYPEKkit. tornos multihusillo.

GILDEMEISTER Italiana S.p.A.

_45 anos de experiencia en el torneado automatico
_4.000 tornos automaticos instalados en
todo el mundo
_4.500 tornos multihusillo instalados en
todo el mundo
_50 técnicos de aplicacién para la tecnologia
y estudios de tiempo




Serie GMC / GMC ISM Planos de instalacion 30 | 31

Planos de instalacion

GMC 20 // GMC 20/ 25 ISM
Vista frontal con cargador de barras Vista desde arriba con cargador de barras
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GMC 35/42// GMC 35/42 ISM

Vista frontal con cargador de barras Vista desde arriba con cargador de barras
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Serie GMC / GMC ISM Datos técnicos

Datos técnicos

Area de mecanlzado

Paso de barra max. - mm
Avance de barras / Iongifud dela pieza max. - mm
Ndmero de husillos 'pr'inéip'alés' -

Diametro del cabezal de husillo - mm
Tiempo de conexion del tambor - mm
Husillo prlnC|paI

1 accionamiento para los 6 husillos principales con eje C (0,001°) - rpm
6 motores husillo |ntegrados (ISM) con eje C (0,001°) - rpm
Potencia de accionamiento / par de giro (40 % DC) - kW / Nm
Husillo frontal* y husillo de transferenma

Accionamiento por separado en cada posicion del husillo con eje C (0, 001 rpm
Potencia de accionamiento / par de giro (40 % DC) - kW / Nm
Mecanizado frontal: husillo frontal en posicion 1-5

Recorrido carro frontal W1-WS5 (estandar) - mm
Recorrido carro frontal W1-WS5 (alto rendimiento)* - mm
Aceleracion W1—-W5 (estandar / alto rendimiento) - m/s?
Velocidad de marcha rapida W1-W5 (estandar / alto rendimiento) - m/min
Fuerza de avance W1-W5 (estandar / alto rendimiento) - kN
Recorrido eje U én'po'si'cién'4 y 5 (posicion 1 a 5 a partir de la GMC 35 Ismy mm
Mecanizado de cara posterlor husillo de transferencia en posicion 6

Recorrido carro frontal W6 - mm
Aceleracion W6 - - m/s?
Velocidad de marcha raplda W6 - m/min
Fuerza de avance W6 - kN
Herramientas motorizadas*

Namero de EJeS de herramientas motorizadas (posible aplicacion de herramlentas multlples) numero / rpm
Potencia de accionamiento / par de giro (40 % DC) kW / Nm
Mecanizado radial: carro en cruz en posicion 1a5

Recorrido de eJes X1-X5 - mm
Recorrido de eJes Z1- ZS - - mm
Aceleracion X1-X5/21-25 - m/s?
Velocidad de marcha raplda X1-X5/21-25 - m/min
Fuerza de avance X1-X5/Z21-75 - kN
Recorrido de eJes Y* (s6lo p05|ble de posicién 3 a 5) - mm
Velocidad de marcha raplda Y3 Y5 - m/min
Fuerza de avance Y3-Y5 - kN
Mecanizado radial: 2 carros Iaterales en posicion 6

Recorrido X6 y u6 - mm
Aceleracion X6 y ue - m/s?
Velocidad de marcha raplda X6 Y ué - m/min
Fuerza de avance X6 y U6 - kN
Recorrido Z6* - - mm
Bloque central

Recorrido del bioqué central* W7 - mm
Tope de parada de barras hidraulico* - mm
Méquina

Espamo requendo por la maquma incl. transportador de virutas - m?
Altura de descarga del transportador de virutas - mm
Altura de la maquma - mm
Peso de la maquina D - kg
Controles

DMG SLIM/me® con pantalla de 15"
Ndmero de eJes CN
Namero de canales

* Opcion



Serie GMC / GMC ISM Datos técnicos 32133

GMC 20 GMC 20 ISM GMC 25 ISM GMC 35 GMC 35 ISM GMC 42 ISM
20 (25)* 20 25 3 35 42
120 120 120 140 140 140

6 6 6 6 6 6

180 180 180 280 280 280

0,7 0,7 0,7 1,0 1,0 1,0
6.500 = = 6.000 = =

= - 8.000 8.000 - 6.000 5.000

17,2/ 164 13,7/20,2 13,7 /20,2 25/238,9  18,6/42,7 20,4/51,3
6.000 - 6.000 6.000 6.000  6.000 6.000
15,1/32,5 15,1/32,5 15,1/32,5 10,0/47,8 10,0/47,8 10,0/ 47,8
140 140 140 180 (2200 180 (220)* 180 (220)*

= = = - 180 180

10 10 10 10 10/7 10/7

30 30 30 30 30/21 30/21

3,1 3,1 3,1 3,7 3,7/8,5 5,9/8,5

15 15 15 23 23 23

140 140 140 2200 220 220

10 10 10 10 10 10

30 30 30 30 30 30

3,1 3,1 3,1 3,7 3,7 5,9
2/6.000 6/6.000 6/6.000 5/6.000  6/6.000 6/ 6.000
1,8/2,9 1,8/2,9 1,8/2,9 38/70  38/70 3,8/7,0
55 55 55 & 80 80

70 70 70 100 100 100

10 10 10 10 10 10

30 30 30 3 30 30
3,1/3,0 3,1/3,0 3,1/3,0 31/30  31/30 3,1/4,0
= = = = 35 35

- = - - 15 15

- = - - 1,7 1,7

65 65 65 120 120 120

10 10 10 0 10 10

30 30 30 30 30 30

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

Z z - = 4 4

100 - 100 100 10 100 100
10-140 10-140 10-140 18-254  18-254 18-254
9.800 10300 10.300 13.000  13.100 13.100

Siemens 840D powerline
21 (31* 26 (40)* 26 (40)* 21 3N* 26 (56)* 26 (56)*
10 14 14 10 14 14




Serie GMC / GMC ISM Opciones

Opciones

Opcmnes para Ia maquma
Tubo de avance con @ 25 mm incl. pinzas portaherramienta
Funcion de parada del husillo para una posicion del husillo principal (para posmon 1-5 respectlvamente)

Sistemas de descarga de plezas / Automatizacion

Descarga de plezas neumatica, mas una cinta transportadora de piezas para posu:ron 6 (y 365)

VDescarga de plezas adaptada alas posiciones incl. dispositivo de toma y carro de transporte para posicioén 6 (y 3 6 5)
Brazo descargador de prezas para el doble husillo de transferencia con descarga de piezas adaptada a las posiciones
Interface para un sistema de carga externo para conectarlo al sistema de descarga adaptado a las posiciones

Mecanizado de barras
Preparacron para un cargador de barras (mecénico, eléctrico y software)
Avanzabarras para barras con una longitud de méx. 4m

Pinzas portaherramrenta con sistema de cambio rapido, o hexagonales con sistema de cambio rapido
para un 20 % mas de fuerza de sujecion (max. g 40 mm)

Equipos para los carros frontales

Avance mdependlente del bquue central (W7)

Casqunlo gura para plezas Iargas montado en el bloque central (para posrcron - 5 respectlvamente)

Portacuchilla montado en el bquue central (para posiciéon 1-5 respectlvamente)

Recorrido del carro frontal ampllado a 220 mm (para posicion 1-5 respectlvamente)

Husillos frontales con portaherramlentas ISO, HSK o CAPTO, refrigeracion |nter|0r con max 120 bar (para pos. 1-5 respectivamente)
Accionamiento para ‘husillos frontales (para posicién 1-5 respectlvamente)

Accionamiento “de alto rendimiento” mas potente para husillos frontales (para posmon 1-5 respectivamente)

Unidad de mortaJado frontal para husillos frontales motorizados (para posrcmn 1-5 respectlvamente)

Unidad de fresado frontal para husillos frontales motorizados (para posmron 1-5 respectrvamente)

AIOJamlentos para cabezales para rodar roscas, cabezales remolinadores o cabezales de roscar (para posicion 1-5 respectivamente) :
Carros frontales de 2 ejes con eJe U (para posicion 4y 5 respectlvamente / p05|<:|0n 1 a 5 a partlr de la GMC 35 ISM) :
Cabezales frontales para eJe U para tronzar y punzar o fresar

Unidades para el mecanlzado de cara posterior

Husillo de transferencia para posrcron 6 incl. pinza portaherramientas, expulsor rotativo e hidraulica

2° husillo de transferencia para posicion 3 o 5 incl. accionamiento, pinza portaherramlentas expulsor rotativo e hidraulica
Preparauon eléctrica y software para herramientas motorizadas en el carro lateral U6

Unidad radial para taladrar, fresar o desbarbar, también como herramlentas dobles 0 comblnadas para el carro lateral U6

Unidad axial para taladrar, fresar o desbarbar (accionamiento angular 90° 9,
también como herramientas dobles o combinadas para el carro lateral U6

Doble husillo de transferencia en posicion 6

Para el doble husillo de transferencia: 2 unidades de mecanizado de cara posterior
para 4 herramientas respectivamente; un carro para tronzar

Equipos para los carros en cruz

'Preparauon eléctrica y software para herramientas motorizadas

Torneado en varias caras, fresado de roscas, incl. el accionamiento

Unidad radial para taladrar fresar o desbarbar, también como herramientas dobles o comblnadas

VEJe Y con unidad radial para taladrar, fresar o desbarbar, para2o03 herramientas

Unidad radial para taladrar, fresar o desbarbar (accionamiento angular 90°), también como herramientas dobles o combinadas
Torreta de cambio raprdo con portaherramrentas CAPTO C4 para mecanizados de fresado o de torneado

Discos de torretas con portaherramlentas CAPTO C4 para max. 3 herramientas de torneado

Liquido refrlgerante y extraccion de virutas

Transportador de virutas para diferentes materiales // Unidades de extraccion de neblina de aceite //

instalaciones de extincion de incendios

Sistemas refri'gérant'es'dé alta presi()n 50 bar para aceite de corte, bomba 70 I/rhin; filtro '50'pm, intercambiador de calor,
unidad refrigerante e interface eléctrica / hidraulica

Sistemas refri'gérant'es'dé alta presién 100/ 50 bar para aceite de corte, 2 bombas: 25/ 70 I/min, 2 filtros 35 pm,
intercambiador de calor, unidad refrigerante e interface eléctrica / hidraulica

Control / Software / Monitorizacion de herramientas

Sistema para monitorizar la fuerza de corte en 4 u 8 canales

Control de rotura de la broca, mecanico para cada posicion de la herramlenta
CIMCO Edit 6 para generar programas CN rapido y sencillamente

Sistema 2D-CAD incl. importacion de DXF para CIMCO Edit 6

O = opcion, — = no disponible
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Siempre cerca de Usted

Oficina Central

Europa

www.dmgmoriseiki.com

Alemania:

DMG / MORI SEIKI Deutschland GmbH

Riedwiesenstrae 19

D-71229 Leonberg

Tel.: +49 (0) 71 52/9090 - 0
Fax: +49 (0) 71 52/ 90 90 - 22 44

Europa:

DMG / MORI SEIKI Europe AG
Lagerstrasse 14

CH-8600 Diibendorf

Tel.: +41 (0) 44/8 0112 - 40
Fax: +41 (0) 44/8 0112 - 31

Asia:

DMG Asia Pte Ltd

3 Tuas Link 1
Singapore 638584
Tel.: +65 66 60 66 88
Fax: +65 66 60 66 99

America:

DMG America Inc

2400 Huntington Blvd.
Hoffman Estates, IL 60192
Tel.: +1 (847) 593 - 5400
Fax: +1 (847) 593 - 5433

DMG / MORI SEIKI Europe AG
Lagerstrasse 14, CH-8600 Dubendorf

DMG / MORI SEIKI Austria

Oberes Ried 11 - A-6833 Klaus

Tel.: +43(0)5523/69141-0

Fax: +43 (0) 5523/6 91 41 - 100
Servicio Hotline: +43 (0) 1 795 76 109

_ Stockerau
Josef Jessernigg-Str. 16 - A-2000 Stockerau
Tel.: +43(0)5523/69141-0
Fax: +43 (0) 5523/6 91 41 - 100

DMG / MORI SEIKI Benelux
_ Nederland
Wageningselaan 48
NL-3903 LA Veenendaal
Tel.: +31(0) 318 - 5576 11
Fax: +31 (0) 318 - 52 44 29
Servicio torneado: +31 (0) 318 - 55 76 - 33
Servicio fresado: +31 (0) 318 - 55 76 - 34
Servicio Fax: +31 (0) 318 - 5576 - 10

_ Belgium
Hermesstraat 4B - B-1930 Zaventem
Tel.:+32(0)2/71210-90
Fax: +32(0)2/71210-99
Servicio: +32(0)2/7 1210 - 94

DMG / MORI SEIKI Czech
Kastanova 8 - CZ-620 00 Brno
Tel.: +420 545 426 311

Fax: +420 545 426 310
Servicio: +420 545 426 320
Servicio Fax: +420 545 426 325

_Praha
Evropska 423/178 - CZ-16000 Prague 6
Tel.: + 420 233 090 451
Fax: + 420 233 090 454

_Plana
Chynovska 535 - CZ-39111 Plana nad Luznici
Tel.: +420 381 406 914
Fax: +420 381 406 915

_Slovensko
Brnianska 2 - SK-91105 Trencin
Tel.: +421 326 494 824
Fax: +421 326 524 232

DMG / MORI SEIKI France

Parc du Moulin - 1, Rue du Noyer
B.P. 19326 Roissy-en-France
F-95705 Roissy CDG Cedex

Tel.: +33 (0) 1/39 94 68 00

Fax: +33 (0) 1/39 94 68 58

_Lyon
Parc des Lumiéres
1205, Rue Nicéphore Niepce
F-69800 Saint-Priest
Tel.: 433 (0) 4 /78 90 95 95
Fax: +33 (0) 4 /78 90 60 00

_Toulouse
Futuropolis Bat. 2 - 2, Rue Maryse Hilsz
F-31500 Toulouse
Tel.: +33 (0) 5/34 2529 95
Fax: +33(0)5/61 2089 19

_ Haute-Savoie
Espace Scionzier
520 avenue des Lacs - F-74950 Scionzier
Tel.: +33 (0) 4 /50 96 41 62
Fax: +33 (0) 4 /50 96 41 30

Tel.: +41 (0) 44 /8 01 12-40, Fax: +41 (0) 44 /8 01 12-31
info@dmgmoriseiki.com, www.dmgmoriseiki.com

DMG / MORI SEIKI Hungary
Vegyész u. 17-25 - B. Building
HU-1116 Budapest

Tel.: +36 143016 14

Fax: +36 1430 16 15

Servicio Hotline: +36 1 777 90 57

DMG / MORI SEIKI Ibérica
Pol. Ind. Els Pinetons

Avda. Torre Mateu 2-8 - Nave 1
E-08291 Ripollet - Barcelona
Tel.: +34 93 586 30 86

Fax: +34 93 586 30 91

_ Madrid
Avda. Fuentemar 20 - Nave B4
E-28823 Coslada - Madrid
Tel.: 434 91 66 99 865
Fax: +34 91 66 93 834

_San Sebastian
Edificio Igaraburu
Pokopandegi, 11 Oficina 014
E-20018 San Sebastian
Tel.: +34 943 100 233
Fax: +34 943 226 929

DMG / MORI SEIKI Italia

Via G. Donizetti 138

1-24030 Brembate di Sopra (BG)
Tel.: +39 035 62 28 201

Fax: +39 035 62 28 210

Servicio Hotline: 439 199 177 811
Servicio Fax: +39 035 6228 250

_ Milano
Via Riccardo Lombardi 10
1-20153 Milano (M)
Tel.: +39 035 62 28 201
Fax: +39 035 62 28 210

DMG / MORI SEIKI Middle East

Jebel Ali Free Zone - JAFZA Towers 18

Floor 24 - office 3

PO Box 262 607 - Dubai, U.A.E.
Tel.: +971-4-88 65 740

Fax: +971-4-88 65 741

DMG / MORI SEIKI Polska

ul. Fabryczna 7

PL-63-300 Pleszew

Tel.: +48 (0) 62 /7428 151
Fax: +48 (0) 62 /7428 114
Servicio: +48 (0) 62 /7428 153

DMG / MORI SEIKI Romania
Road Bucuresti

Pitesti, DN7, km 110
Platforma IATSA

RO-117715 Pitesti - Stefanesti
Tel.: +40 2486 10 408

Fax: +40 2486 10 409

DMG Russland
Nowohohlowskaja-Strasse 23/1
RU-109052 Moskau

Tel.: +7 495 225 49 60

Fax: +7 495 225 49 61

_Jekaterinburg
ul. Sofi Kowalewskoj 4, litera Z
RU-620049 Jekaterinburg
Tel.: +7 343 379 04 73
Fax: +7 343 379 04 74

_ St. Petersburg
pr. Obuhovskoy Oborony 271, litera A
RU-192012 St. Petersburg
Tel.: +7 81231380 71
Fax: +7 812 313 80 71

DMG / MORI SEIKI Scandinavia
_ Danmark
Robert Jacobsens Vej 60 - 2.tv
DK-2300 Kebenhavn S
Tel.: +457021 11 11
Fax: +45 49 17 77 00

_Sverige
Jonkopingsvagen 107
S-331 34 Varnamo
Tel.: +46 850 16 32 79
Fax: +46 37 01 03 11

_ Sverige
EA Rosengrens gata 5
S-421 31 Vastra Frolunda
Tel.: +46 31 348 98 00
Fax: +46 31 47 63 51

_Norge
Bergsli Metallmaskiner AS
Gateadresse: Bedriftsveien 64
N-3735 Skien
Postadresse: Postboks 2553
N-3702 Skien
Tel.: +47 35 50 35 00
Fax: +47 3550 35 70

AIL MASKIN AS

Borgeskogen 22 - N-3160 Stokke
Tel.: +47 51 44 35 00

Fax: +47 33 33 50 98

DMG / MORI SEIKI Schweiz
Lagerstrasse 14

CH-8600 Diibendorf

Tel.: +41 (0) 44 /8 24 48 - 48

Fax: +41(0) 44 / 8 24 48 - 24
Servicio: +41(0) 44 /8 24 48 - 12
Servicio Fax: +41 (0) 44 /8 24 48 - 25

DMG / MORI SEIKI South East Europe
9t km. National Road Thessaloniki —
Moudanion - PO Box: 60233

GR-57001 Thessaloniki

Tel.: +30 2310 47 44 86

Fax: +30 2310 47 44 87

DMG / MORI SEIKI Turkey
Ferhatpasa Mah. Gazipasa Cad. NO: 11
TR-34885 Atasehir - istanbul

Tel.: +90 216 471 66 36

Fax: +90 216 471 80 30

DMG / MORI SEIKI UK
4030 Siskin Parkway East
Middlemarch Business Park
Coventry CV3 4PE - GB
Tel.: +44 (0) 2476 516 120
Fax: +44 (0) 2476 516 136

MORI SEIKI

MONTFORT MWERBUNG

Reservado derecho a posibles modificaciones técnicas. Las maquinas aqui representadas pueden contener opciones, accesorios y variantes de control.
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