
Mehrspindlige Futterteile-
bearbeitung mit Be- und Entladung

Durch Roboter

INDEX MS 40C

Zerspanungstechnik seit 1975
Bei uns dreht es sich seit Generationen !

Niedertalstr. 19
72175 Dornhan-Marschalkenzimmern
Tel.: 07455 / 9397-0  Fax : 07455 / 9397-25

Internet : www.berggoetz-drehteile.de
E-mail : info@berggoetz-drehteile.de

Nacharbeit muss nicht immer teuer 
und zeitintensiv sein

Wir haben die Lösung für Sie...

Neu b
ei un

s !

Vereinbaren Sie gleich einen Termin mit uns - 
Wir führen Ihnen gerne unsere Möglichkeiten vor ! 



Ihre Vorteile :

- Kostengünstige Nacharbeit Ihres Rohteils/Pressrohlings 

  durch mehrspindlige Fertigung

- materialeinsparung bei Sägerohlingfertigung (Abfall Stangen-

  ende entfällt)

- kurze durchlaufzeiten

- keine Beschädigungen am Teil, da sowohl Beladen der 

  Maschine als auch die Abholung des Teiles über einen Roboter 

  erfolgen

- höhere Drehzahlen und Vorschübe als bei Stangenbearbeitung 

  möglich (keine Abhängigkeit von Stangengeradheit)

- Nacharbeit von Profilteilen

- Teile bis SpannØ40mm mgl.

- max. Teiledurchmesser ca. 100mm

- Bearbeitung in Nahezu allen Werkstoffen

- 6 einzeln angetriebene Motorspindeln mit C-Achsenfunktion

- Drehzahlanpassung für optimale Schnittgeschwindigkeit,  

  günstigen Spänebruch und kurze Bearbeitungszeiten

- Komplettbearbeitung mit angetriebenen Werkzeugen in allen 

  Spindellagen 

- Äußerst schnelle Synchronspindeln mit C-Achse 

- 3 Werkzeuge zur Rückseitenbearbeitung für eine 

  Synchronspindel 

Kennen Sie dieses Problem ?

Mehrspindlige Nacharbeit 
von Rohlingen auf unserer neuen 

Index MS40C

Sie haben das .... Aber hätten gerne das ?

Dann kennen Sie auch die Probleme dieser NACHARBEIT :

- lange Durchlaufzeiten

- Hohe Kosten durch einspindlige Einlegearbeit

- Lange bearbeitungszeiten

Wir haben die Lösung für Sie...
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Fertigungsbeispiel für die Bearbeitung 
eines (Press-)Rohlings :

Fertigteil

Bearbeitung des Rohlings :
1. Überdrehen Ø15 und Fertigung Gewinde M14x1,5 / Ø14
2. Ausdrehen Ø7.5 auf Ø9.5H7 / Ø10.5 / Ø7.6
3. Anbringung der Schlüsselfläche SW17
4. Anbringung der Querbohrungen
5. Anbringung der rückwärtigen ausdrehungen Ø16 und Ø9.2
6. Fertigung des Inneneinstichs Ø12
7. Überdrehen Ø20 zu Ø19.8

(Press-) Rohling
Doppelgreifer zum 
Be- und Entladen

Palettierung direkt im Wasch-
korbeinsatz -

Rohteil

Fertigteil

Volle Funktionalität eines CNC-Mehrspindlers :

keine Umschüttung der Teile 
erforderlich !

Einlegen des Rohlings in Maschinenspindel durch zweiten 
Roboter Innerhalb der Maschine
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