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&3 cHETO CNC deep hole drilling with milling

PRODUKTE & DESIGN

CCMODELL ——
1000

5 Achsen

PW MODELL ——

1000/ 2000/ 3000

| ]

IXN MODELL ——

1000 /2000 / 3000

6 s 7 Achsen

MT MODELL ——

1500/ 2500

SiC MODELL ——

6 Achse

- Effizientes Tieflochbohren und Frdsen

fFUr Kleinteile

- 5-Seitenbearbeitung in einer Aufspannung
- 3+2 Frdsen

- Keine Winkelbegrenzung

C€

Registered Design
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&3 cHETO CNC deep hole drilling with milling

CHETG

CNC DEEP HOLE DRILLING WITH MILLING

INNOVATIVE

werkzeugmaschinen

CHETO wurde 2008 gegrundet, um Unsere Unternehmensphilosophie und unsere
hochspezialisierte Tieflochbohr- und Maschinen haben uns geholfen, innerhalb
Frasmaschinen fur den Formenbau und die kUrzester Zeit erhebliche Martkanteile in den
Energiebranche zu entwicklen und herzustellen. 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.

Management
System

ISO 9001:2015
ISO 14001:2015

A

. ®
TUVRheinland

www.tuv.com
ID 9105076158

UBER UNS




CNC-Achsen

W-Achse

X-Achse (Langs)

Y'-Achse (Vertikal)

Z-Achse (Quer)

B-Achse (Rundtisch)

A-Achse (Tisch Schwenkwinkel)

Bohrleistung

Bohrleistung

Frdsleistung
Frdsen
Gewindeschneiden

Spiralgewindeschneiden

Spindel
Werkzeugaufnahme
Drehzahl

Leistung

Drehmoment

NC-Rundtisch
Tischgrosse
Drehung des Rundtisches

Max. Tischbelastung

Grundrissabmessungen
Gesamtgewicht
Grundflache (BxL)

|'I-;.', f" J"

SiC

1120 mm
650 mm
840 mm
500 mm
360.000
+90°/-45°

@3-25 mm

250 cm?/min
mi6

Standard

HSK-R63
0-11,800 rpm
21/26 kW
80/101 Nm

500x500 mm
360.000
750kg

13 Ton
6790x3160 mm

Torque in Nm

Spindel 21 Nm 11,800 rpm
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Kann Verdnderungen ohne vorherige AnkUndigung unterliegen

SiC TECHNISCHE DATEN
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&3 cHETO CNC deep hole drilling with milling

SIC Small Indexable CHETO

— 6 ACHSEN

ﬁ': Fa Registered Design

STANDARDAUSSTATTUNG ———

- HEIDENHAIN Steuverung TNC 640 - ATC 16 werkzeuge, L=400 mm | 15.7 in

- FAGOR Steuerung 8065 als optionale Ausstattung - Hochdruckpumpe 70 bar, 75 I/min | 1,015 psi, 19.5 gal/min
- Elektronisches Handrad - Maschine Fir Einsatz von Emulsion oder Ol

- Digitale Antriebe - KOhImitteltank mit automatischer Filterung

- Lineare Messsysteme in X, Y- und Z-Achse - Pumpe fir Olumlauf

- Winkeldrehgeber Messsysteme (Achsen A und B) - Rutomatischer Spdnefdrderer

- NC-Rundtisch ausgelegt fur Simultanbetrieb - Schneller Wechsel zwischen Bohren/Frdsen

- 3+2 Frasen - Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

- Externe Status-LED-Anzeige - Komplette Abdeckung mit TUren

6 SiC STANDARDAUSSTATTUNG



s I c OPTIONALE AUSSTATTUNG

KUHLER FUR OL/EMULSION

TISCH mit NULLPUNKTSPANNSYSTEM

AUTOMATIKTUR

CHETS

Ale Cleoning Unlt T

FILTRATIONSSYSTEM

A

LASERMESSSYSTEM BLUM NT MCA7-2
MESSTASTER BLUM TC60

(WiSE

SOFTWARE ZUR REGELUNG UND
OPTIMIERUNG DES BOHRPROZESSES

—' active
‘s control

WISE SYSTEM

Bitte kontaktieren Sie uns fUr weitere Informationen

SiC OPTIONALE AUSSTATTUNG 7
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DAS ENDE VON

AUSSERORDENTLICHEN

KOSTEN

GRUNDFLACHE

—

o

HEIDENHAIN
ThC 640

SIEMENS
SINUMERIK

FAGOR
CNC 8065

v

BEARBEITUNGSPARAMETER ONLINE ANPASSEN ——

- Spindeldrehmoment - KUhlmitteldruck - Schwingung
- Vorschub - KuhImittelstrom
SCHNITTSTELLE —

Das Sustem erfasst automatisch Schnittstellen im Prozess und stellt die Parameter entsprechend
ein, um die Qualitdt des Arbeitsablaufs beizubehalten und die Standzeiten des Werkzeugs zu
schitzen.

PROZESS —
Das System erfasst Abweichungen im Aufwand des Prozesses und passt die Bohrparameter
online automatisch an, um einen durchgehenden Prozess beizubehalten.

ISE

m— qClive

~> control

@

PATENT
PENDING

DAS ENDE VON AUSSERORDENTLICHEN ABWEICHKOSTEN ——

Unterschiedliche Arbeitsabldufe, Materialabweichungen, fehlerhaft Parametereinstellun-
gen und der Schnittpunkt der Bohrungen fUhren oft zu einer Reduzierung der Standzeit
der Werkzeuge. Kreuzende KUhlbohrungen, unterschiedliche Materialien und auswan-
dernde Bohrungen sind eine Herausforderung, der wir mit unserer patentierten Prozess-
regelung und Uberwachung begegnen und eliminieren.
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Kann Verdnderungen ohne vorherige Ankundigung unterliegen



ST £
1 'CHETOCORPORATION, S.A.
2 Area de Acolhi mpresarial- - —
= Ulloureiro, Lotes 13:21 s

~ ~_-3720-070 Loureiro,Oliveirade

elirqa d
——

Lo




