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Unparalleled, Choice CNC Grinding Solutions

Schrageinstich Rundschleifmaschine

CNC Serie
CNC Serie (Heavy-Duty)
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Schréageinstich Rundschleifmaschine

GA CNC Serie

Positioniergenauigkeit 1 pm
Wiederholgenauigkeit 0,5 pm

Die GA Serie von PARAGON ist eine
einzigartige Schrageinstich Rundschleif-

‘maschine geeignet zum Léangsschleifen,
Mehrfacheinstechschleifen  und  Profil-
schleifen mit einer Zustellgenauigkeit von

bis zu 0,1 pm. -
' Schleifspindel mit speziell entwickelter pARAG[Q]"

hydrostatisch / hydrodynamischer

Hybriblagerung. GA'3570CNC

Multifunktionaler hochpréaziser Werk-
stiickspindelstock.

Hydraulisch oder manuelle Betétigung
des préazisen Reitstockes

Hochsteifes Maschinenbett mit
hydrostatischer Druckschmierung der
Fuhrungen

Heidenhain GlasmalRstabe im
geschlossenen Regelkreis

X- und Z-Achsenantrieb Uber hoch-
dynamische Servomotoren direkt

an die KLasse 1 Kugelgewindetriebe
gekuppelt.

Beispiel Werkstlicke
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Steuerung
FANUC (Standard)
SIEMENS/MITSUBISHI (Optional)

Die PARAGON Schrageinstich Rund-
schleifmaschinen sind all mit einem
Farbdisplay und stets mit der neuesten
digitalen Antriebstechnik ausgestattet.

Zusammen mit den neusten
Entwicklungen in der CNC-Technik bietet
Ihnen PARAGON eine einzigartig
komfortable Bedienerschnittstelle um
Eirichtezeiten zu minimieren und die
Effektivitat zu steigern. Kein Anfahren von
Referenzpunkten nach dem Start nétig.

Die hohe Genauigkeit der Maschine wird
durch Gberdimensionierte Servomotoren
der iSerie mit absoluten Messsystemen
in Verbindung mit den direkt gekuppelten
Kugelgewindetrieben gewahrleistet.

Automatisches speichern der aktuellen
Werkeugposition bei Stromausfall.

NOT-Rickzugstaste zum sofortigen
Abheben der Schleifscheibe vom
Werkstuck.

Elektronisches Handrad fiir
Einrichtbetrieb. Automatische
Abrichtkompensation und Kompensation
der Werkstiicklage

Anwendungsgebiete:

Teile fur die Luftfahrt
Hochprazise Maschinenteile
Hydraulik- undt Pneumatikteile
Teile fur die Fahrzeugindustrie
Viele andere Anwendungen




Schrageinstich Rundschleifmaschine

GAH CNC Serie (Heavy-Duty)

Extra grol3e Schleifscheibe: 2610 x 160 x 203, 2
Max. Schnittgeschwindigkeit: 60 m/s

Die GAH Serie von PARAGON ist eine
neu konstruierte  Schrageinstich
Maschine in schwerer Ausfuhrung f?

speziell entwickelt far das
Hochgeschwindigkeitsschleifen. Die PARA Gfej”
Maschine  bietet  daher  eine s
gesteigerte Leistung gegeniuber der

GA Serie. GAH-3540CNC
Diese innovative Maschine aus
optimal steifen Komponenten offeriert
Ihnen geringere Schleifzeiten, langere
Standzeiten und flhrt Sie zu einem
hoheren Level des Rundschleifens.

- GroRere Fihrungen und gréRere
Fuhrungsabsténde ermaoglichen
hoéhere Lasten als bei der GA Serie.

- Zeiteinsparung und hohe Effizienz in
den Schleifzyklen und im Einrichten.
Die Maschine kann eine extra grof3e
Schleifscheibe mit einem
AuRBendurchmesser von 610 mm
und einer Breite von 160 mm
aufnehmen. Dies ermdglicht haufig
das Schleifen eines kompletten
Werkstiickes mit einer profilierten
Scheibe in einem Einstich und stellt
somit eine optimale Bearbeitungszeit
und Prazision sicher.

- Grol3e Lagerdurchmesser der
Schleifspindel (g115)

- Temperierter Kugelgewindetrieb in
der Z-Achse zur Vermeidung von
thermischen Veranderungen der
Maschinengeometrie.

- Sehr steife und prazise hydrostatisch
hydrodynamische  Hybridlagerung
der Schleifspindel.
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GAH CNC Serie (Heavy-Duty)
Vergleich zu GA CNC Serie

GAH
|(5§1: .50,
2 GA
270 i il it:
IF 1 Unit:mm

Fuhrung X-Achse
Fuhrungsabmessungen der GAH Serie
gegeniiber GA Serie um 50% vergroRert

200

—

s
i Unit:mm

Fiahrung Z-Achse
Fuhrungsabmessungen der GAH Serie
gegeniiber GA Serie um 90% vergroRert

Unit:mm

Schleifscheibe

Die extra breite Schleifscheibe der GAH
Serie (160 mm statt 80 mm bei GA)
steigert die Produktivitéat bis zu 145%

Skizzen nicht maRstablich!




Qualitatskontrolle und Qualitatssteuerung

Die systematische Entwicklung , Produktion und Montage fihrte zu begleitenden Qualitdtsprozessen
unter strikter Einhaltung der Vorgaben nach ISO 9001.

Die QM Mannschaft von PARAGON fuhrt wahrend des ganzen Fabrikationsprozesses rigorose
Qualitatskontrollen durch. Unsere Qualitatskontrollen umfassen: a) Strikte Prifung allen angelieferten
Materials b) Geomtrische Genauigkeit c¢) Unbelastete Spindelprifung d) Schleiftests

Qualitatskontrolle

Immer wieder gewinnt PARAGON’s Engagement zur Quali  tat die Zufriedenheit und Loyalitat der Kunden

In der Absicht immer héchste Qualitat und Wertschoépfung zu produzieren hat PARAGON grof3e Betrage in die
Beschaffung von neuesten und anspruchsvollen, automatischen Betriebsmitteln und Messgeraten investiert,
einschliel3lich eines CNC gesteuerten horizontalen Bearbeitungscenters, Rundheitsprifgerat, Koordinaten-
messmaschine und ca. 13200 m2 klimatisierte Montagehalle. Alles um den hohen Qualitatsstandard zu
gewahrleisten.

Taylor Hobson
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5 Profil- und Oberflachengute Koordinatenmessmaschine




Spindelkopf

PARAGeIN

Steife hydrostatisch-hydrodynamische Hybridlagerung
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Die Schleifspindel wird tber
Keilriemen von einem kraftvollen
Drehstrommotor angetrieben und
ist mit einer temperaturgeregelten
Oldruckschmierung ausgeriistet um
geometrischen Verénderungen
durch thermische Einwirkung
vorzubeugen.

Die X-Achse ist ausgerustet mit
einem Klasse C1 Kugelgewinde-
trieb, und einem Heidenhein
Glasmal3stab Damit ergibt sich
eine Wiederholgenauigkeit kleiner

als +/- 0,5 pum.
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Hydrostatisch -hydrodynamische
Hybridlagerung

Die einzigartige Lagerkombination
von PARAGON fur die Einhaltung
hoher Genauigkeiten: (a) keine
metallische Reibung (b) keine
Erwarmung und Verlagerung (c)
Keine Ollekage, da keine gleitenden
Dichtungen installiert sind

(d) gréRere Schleifkapazitaten als bei
rein Hydrostatischen Lagerungen

Hydrostatische Fiuhrungen
Handgeschabte Fiihrungen und eine
Oldruckschmierung zur
Verringerung der metallischen
Reibung garantieren konstant hohe
Genauigkeit der Maschine.

Spindel

Die Schleifspindel wird aus einem
hochwertigen Legierungsstahl
hergestellt durch normalgliihen,
aufkohlen und einsatzharten. Die
Harte betragt mehr als 62 HRc .
Danach folgen mehrere
Schleifprozesse und am Schluss
wird die Spindel gelappt um die
bestmogliche Oberflachengite zu
erhalten.

Dies ermoglicht eine sehr lange
Spindellebensdauer mit héchster
Stabilitat und geringsten
Deformationen.




Werkstlckspindelkopf

Multifunktional. Ultra Prazisionslager

-

P " &% | Die stabile Werkstiickspindel-
konstruktion zusammen mit

dem Spindelantrieb tber einen
Servomotor ermdglichen
hochprazise Schleifoperationen.
NN Rollenlager in Verbindung mit
Schulterlagern reduzieren die
Eckenbelastung und Reibung,
optimieren die Rundheit und
Oberflachengite der Werkstlcke.

Die Spindelnase kann mit Zentrier-
spitzen, Spannfutter und
angepassten Spannvorrichtungen
bestlckt werden um Werkstiicke
effizienter herstellen zu kénnen.

Sensor Riemenspannung Abrichteinheit ) _
Diese Technologie optimiert den  Einstellung der Riemenspannung Fest I?eben dem \r/\Ve'rS;uc.:ksplr.\de'lstock
Schleifprozess: um die volle Ubertragungsrate zu installierte Abrichteinheit mit immer

konstanten Koordinaten.
Diamantpostition muss beim Einrichten
der Maschine nicht neu Kkalibriert
werden.

Uberwachung der Drehzahl erreichen
Riemenuberwachung meldet

einen gebrochenen Riemen
Erleichtert Beladung mit

Werkstucken und reduziert

die Nebenzeiten.




REITSTOCK

Flexibel und leicht bedienbar

PARAGI*IN

Zum einfachen und schnellen
Werkstlickwechsel ist der
Reitstock mit einer
hydraulischen (Uber einen
FuRschalter) und einer
manuellen Pinolenbetétigung
ausgerustet

Die Pinolenspannkraft kann
stufenlos auf die Erfordernisse
des Werkstucks eingestellt
werden.

*

Zylinderkorrektur

Die Feinverstellung der Reitstock-
pinole erlaubt die Korrektur der
Zylindrizitat auf weniger als 1pm

Luftabhebung

Der Reitstock ist mit einer Druckluft-
abhebung ausgestattet, die es
ermoglicht den Reitstock leicht,
schnell und ohne Verschleil3 zu
bewegen.

Tischeinstellvorrichtung
Mit der Tischeinstellvorrichtung
kann der Tisch zum Schleifen
schlanker Kegel exakt ge-
schwenkt werden.




. Das Maschinenbett wird aus

| einem hochwertigen Meehanite
| Guss hergestellt. Das

- Maschinenbett hat einen

‘ niedrigen Schwerpunkt, eine

; extrem hohe Steifigkeit und eine
' Eigenfrequenz von iiber 150 Hz,
welche durch eine FEM-Analyse
ermittelt wurde.

Zusammen mit dem
spannungsfrei gemachten
Material stellt diese
hervorragende Struktur hohe
Steifheit, maximale Dampfung
und eine langere Lebensdauer
der Komponenten sicher.

Kugelgewindetriebe

der Klasse C1 mit niederigem Reib-
wert und hoher Steifigkeit sind in
Verbindung mit der hydrostatischen
. Schmierung die Vorraussetzung fur
Zustellungen von 0,1um.

Flhrungen

Maschinenbett mit extra breiten V
und Flachfiihrungen kombiniert mit
groRen Abstanden zwischen den
Fuhrungen ergeben eine aul3er-
ordentliche Stabilitdt wahrend des
Schleifprozesses.

Handgeschabt

Handgeschabte Fuhrungsflachen
Uber den ganzen Kontaktbereich
gewahrleisten in Verbindung mit der
Oldruckschmierung hochste
Préazision und eine lange Standzeit

F des Fihrungssystems




PARAGIeIN
Zubehor
Optimierte Leistung und kundenspezifische Automatio n

Messtaster (Standard)

- Der bewahrte Messtaster ermittelt schnell und

~ sicher die aktuelle Z-Position der eingewechselten
Werkstiicke durch das Antasten der
Werkstlickstirnseite, reduziert die Nebenzeiten
und steigert die Ausbringung

Antaststeuerung und Crashkontrolle
(Optional)

Die Antaststeuerung ermdglicht schnelles
Anfahren der Schleifscheibe an das Werkstlck.
Bei der Kontakterkennung wird auf die
programmierte Zustellung umgeschaltet.
Crashkontrolle: Bei einem unbeabsichtigten
Kontakt der Schleifscheibe mit Werkstlick oder
Maschinenteilen wird sie sofort zuriickgezogen.

Wechselhilfe fur ScH'Ie"i'fscheiben
(Standard)

Rollenabrichtgerat (Optional)

Zwei verschiedene Arten von Rollenabricht-
geraten sind erhéltlich. Eine Ausfiihrung mit
einer schmalen Diamantabrichtrolle zum
Abrichten von keramischen Schleifscheiben.
Eine Ausfihrung mit einer kleinen
Siliziumkarbidscheibe zum Konditionieren
von Diamant- und CBN-Schleifscheiben.

Dynamisches Auswuchtsystem
(Optional)

' In Prozess Messeinrichtung

(Optional)

Diese Einrichtung misst automatisch und
kontinuierlich einen Werkstiickdurchmesser
wahrend des Bearbeitungsprozesses.

Bei Erreichen des eingestellten Durchmessers
wird der Schleifprozess beendet.

Uberwachung der Werkstiick-
spannuna (Option)

Paarungsschleifen

® Zwei Werkstiicke werden miteinander gepaart,
indem bei einem Teil z.B. der Innendurchmesser
automatisch gemessen wird, und bei dem zweiten
Teil der AuRendurchmesser entsprechend |
geschliffen wird, damit eine Passung in hochster
Prazision erreicht wird. Wird z.B. bei der Herstellung
von Einspritzdisen, Servolenkungen und :
Hydraulikventilen benétigt. Paarungsschleifen (Option) 10




Zubehor GA-2020CNC GA-35 Serie GAH-35 Serie

Pufferbatterie

Frequenzumformer fur Schleifspindel
Glasmafstab X-Achse

Glasmalfstab Z-Achse

Langsmesstaster

In-Prozess-Messung

Antaststeuerung

Kahlmittelanlage mit Pumpe
Nebelabsaugung

Papierbandfilter

Magnetabscheider

Schaltschrankkuhlgerat

Warmetauscher fiir Schaltschrank
Auswuchtdorn und Abrollbock

Mitnehmer flr Werkstlick

Einstellbare Linette mit zwei Spindeln
Hydraulische Linette X
Werkstlcktrager X
Tischmontierter Abrichter (Obertisch)
Tischmontierter Abrichter (Untertisch)
Schwingungsmessgeréat

Schleifscheibe und Scheifscheibenaufnahme

Kraneinrichtung fir Schleifscheiben X
Rollenabrichtgerét fur Diamantscheiben X
Wechselhilfe fur Schleifscheiben X
Dynamisches Auswuchtgerat
Abrichtdiamant
Hydraulikaggregat
Olkuhler fur Hydraulikaggregat
Maschinenvollverschalung
Zylinderkorrektur am Reitstock
Hydraulische/Manuelle Reitstockbetatigung
Uberwachung Werkstiick gespannt
Manuelles 3-Backenfutter
Hydraulisches 3-Backenfutter
Standard Optional X nicht moglich
Maschinen Lay- Out
G o GAZGI5CNC GAZG3CNC GASSTOCNC GAHBS40CNC GA H3580CNC
_l' RSN | A | 2500 | 2975 | 3440 | 3030 4040
| __ltank
i _1 o e | B | 3580 4055 4560 4110 5180
RN s C | 2000 2000 | 2000 | 2000 2000
— e o
| S |y — | D | 3380 3380 3380 3380 3380
) : E | 1860 1860 1860 1860 1860
H F | 2260 2260 2260 2260 2260
e = | G | 950 950 950 950 950
e ]u{“ oy | e00 800 800 800 800
- = | D | 750 760 770 760 760
A
b E —J mm
11




Optionales Zubehor

Hydraulisches 3-Backenfutter und ~ Nebelabsaugung Mitnehmer fiir Werkstiick
rotierender Betatigungszylinder

Schwingungsmessgerat Einstellbare 2-Punkt Liinette Papierbandfilter
3-Backenfutter mit Spindeladaption Magnetabscheider fir KSS Auswuchtbock mit Auswuchtdorn
Tischmontiertes Abrichtgerét (Obertisch) Kraneinrichtung fir Werkzeugwechsel Schaltschrankkihlgerat

Maschinen Lay -Out

GA-2020CNC
A 1800 F 2140
B 2700 G 700
C 1860 H 400
D 3150 I 720
E 1770

mm



Technische Daten

X GA-2020 CNC GA-3515CNC GA-3535CNC GA-3570CNC
Kenndaten

Schwingkreis tiber Tisch (mm) 200 350 350 350
Spitzenweite (mm) 200 150 350 700
max. Werkstlckg (mm) g 100 g 320 2 320 @ 320

max. Schleifscheibenabm. (mm) | g 355x50x127 |8510x80%x203.2 |510x80x203.2 |z 510x80x203.2

max.Last zwischen Spitzen (kg) 30 150 150 150

max. Schnittgeschwindigkeit | (m/s) 33(45) 45 45 45
Steuerung

Steuerung FANUC FANUC FANUC FANUC
Achsdaten

X-Achse Eingabefeinheit (mm) 0.0001 0.0001 0.0001 0.0001
X-Achse Eilgang (m/min 8 6 6 6
Z-Achse Eingabefeinheit (mm) 0.0001 0.0001 0.0001 0.0001
Z-Achse Eilgang (m/min 10 8 8 8

Z-Schwenkbereich (deg.) -7.50.5 -0.57.5 -0.5-5 -0,5-5
\Werkstuickspindel

Drehzahl Werkstiickspindel  |r.p.m.) U-750 [5-750 15-750 15-750
Werkstiickschnittstelle MK 3 MK 4 MK 4 MK 4
Reitstock

Hub (hydraulisch/manuell) (mm) 25 35 35 35
Werksttickschnittstelle MK 3 MK 4 MK 4 MK 4
Tankinhalte

Hydrauliktank (L) 32 45 45 45

KihImitteltank (L) 24 80 80 80

Schleifspindelhydraulik (L) 80 45 45 45
Antriebsmotoren

Schleifspindel (kW) 2,2 55 (7,5) 5,5 (7,5) 5,5 (7,5)

Vorss:hub Schleifspindel (kW) 1.2 3.0 3.0 3.0

Werkstickspindelantrieb | (kW) 1.2 1.2 1.2 1.2

Tischantrieb (kW) 1.2 1.6 3.0 3.0

Hydraulikpumpe (kW) 0,75 0,75 0,75 0,75

Hydraulipumpe (kW) 0,37 0,75 0,75 0,75

KihImittelpumpe (kW) 0.24 0.5 0.5 0.5

Ol kuhler (kW) 0,75 0,75 0,75 0,75
Andere

Maschinenabmessungen (mm) [2,700x 3,150x 2,140 3580x3,380x2,260 | 4,055x3,380x 2260 | 4,560x3,380x 2,260

Machinengewicht (kg) 2,500 4,300 4,900 5,300

Konstruktionsdnderungen vorbehalten




Modell

GAH-3540CNC

GAH-3580CNC

Kenndaten

Schwingkreis Gber Tisch (mm) 350 350
Spitzenweite (mm) 400 800

Max. Werkstickdurchmesser (mm) 0 320 0 320

Max. Schleifscheibenabmessung (mm) 2610x160x203.2 2610x160x203.2
Max. Last zwischen Spitzen (kg) 150 150

Max. Schnittgeschwindigkeit (m/s) 45(60 Optional) 45(60 Optional)
Steuerung

Steuerungshersteller FANUC / SIEMENS / MITSUBISHI FANUC / SIEMENS / MITSUBISHI
Achsdaten

X-Achse Eingabefeinheit (mm) 0.0001 0.0001
X-Achse Eilgang (m/min) 10 10
Z-Achse Eingabefeinheit (mm) 0.0001 0.0001
Z-Achse Eilgang (m/min) 12 12
Z-Achse Schwenkbereich (9 -0.5-5 -0.5-5
Werkstiuckspindelstock

Drehzahl Werkstiickspindel (1/min) 01,000 01,000
Werkstiickschnittstelle MK 4 MK 4
Reitstock

Hub hydraulisch/manuell (mm) 35 35
Werkstiickschnittstelle MK 4 MK 4
Tankinhalte

Hydrauliktank 0] 45 45
KihImitteltank 0] 80 80
Schleifspindelhydraulik 0] 45 45
Antriebsmotoren

Schleifspindel (kW) 15 15
Vorschub Schleifspindel (kW) 3.0 3.0
Werkstuckspindelantrieb (kW) 1.2 1.2
Tischantrieb (kW) 3.0 3.0
Hydraulikpumpe (kW) 0,75 0,75
Hydraulipumpe Spindellagerung (kW) 0,75 0,75
KihImittelpumpe (kW) 0,55 0,55

Ol kiihler (kw) 0,75 0,75
Andere

Maschinenabmessungen (mm) 4,100 x 3,380 x 2,260 5,180 x 3,380 x 2,260
Machinengewicht (kg) 6,600 7,000

*Konstruktionsdnderungen vorbehalten



CNC Serie CNC Serie (Heavy Duty)

GA-2020CNC GAH-3540CNC

GA-3515CNC GAH-3580CNC
GA-3535CNC

GA-3570CNC

AAis Maschinen GmbH
Liebenzeller StrafRe 13
72766 Reutlingen

E-Mail:  info@aais-gmbh. de
Telefon: 07127-814455
Fax: 07127-814447



