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Large Scale Machining Center Ideal for Medium to Large
Machining and Aircraft Part Machining

« 1988 - Started as Samsung Heavy Industries Machine Tools Business
+ 1989 - Horizontal and vertical machining center technology partnership with OKK Japan

+ 1891 - Turning center and vertical machining center technology partnership with Mori Seiki
« 1996 - 5-sided processing center technology partnership with Toshiba
= 1599 - Spun out from Samsung Aerospace Industries and established SMEC Ct;l..l.xd

SMEC

- & row support guide way (Y-axis): 4 row box + 2 row roller reciroulating unit

- Optional precision polished high precision gear including spline spindle
Qroong

- Optional vibration dampened, highespeed built-in spindle (12,000rpm) for
machining

- Largest in-class Z-axis stroke {9%0mm) for deep machining (LCV 1060 High
Colurmn Option)

=

- Highest in-class speed (7,000rpm) using oil-air lubricated high power gear
box head

-0One piece bed and radial rib to dampen vibration caused by high power
cutting and force due to machining

Engineering
Machine Tools
Samsung

Descipion |  LCV850 | LCV1060

Ket:ia:—r':.:z@é 2,050 x 850mm 2,800 x 1,060mm

LCV B50/10e0

TravelX/V/Z) | 2,000/850/800mm | 2,500/1,060/900mm

Spindle RPM - 7,000 (12,0000rpm 7,000 (12,000)rpm

SMEC Machine Tools

Spindle Power | 15/185(25/30KW  15/18.5(25/300kKW

3

Max. Lo

300kgf  5000kgf
Ll | AAemmin | 16/16/16m/min

Gear Box Spindle(Std) Through Type Built-in Type
; > o b Spindle Speed Spindle Speed Spindle Speed

SMEC Advanced Engineering 700071 7000 12000

a"d Ma‘:hiﬂe DeSign Spindle Motor Spindle Motor Spindle Motor
18.5/15 <\W/ B85/15<W  30/25 kW

Spindle Torque Spindle Torgue Spindle Torgue

768/614/498 [\ 11 768/614/498 I\ 421/238 "\
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Large Bore @63 Ball Screw Fixed End
Pre-Tension Axis Traversal

. = . : o Using ore-tensed fixed ended bal screws on all axes
One Piece Frame Design and High Rigidity Spindle e AT /
~ . 3 4 B 1= orecision angular boanngs an each end groviding
Guaranteeing High Power Machining and High Rigidity S Eno A e\t ios Tidhodasiin
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LCV B50/1060
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Jplignal highly riaid radial rib
configuration, enabbng high ricidity and
vibratian dampening during machining

{load balanong, vibralion absorotion

SMEC Machine Tools

4 Saddle With & wide guide way providing strang
supgart, the spindle head can-mantain
hgh raidity for extanded periods of time
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Tool Magazine

Pesioned with the highest in-class 1o

capacity weith the shortest travel distance,

illowing the system (o setup the next oo ) ’
Able lo-maching a vanety of garls along
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Gear Box Spindle 7,000RPM

Optimized Thermal Expansion Prevention

Hign rigicny rachining by mirmrrazing ARermal exgansion using sahd
cooling sysiems ke air-oib lubncation swslam, @Spindle cooling, EGear

cooling anr @-ead surfacs coaling

High Qutput, Cutting, Low Noise Spindle

Spindle Bearing Air-0il Lubrication

S PO LS polishied soline Dore grodwng and Dreceidn gear mhign

Convier Z-soee gear bow spandie. Supnbkirg cleanfdry pressurized air lubacation {0 the teanng usidg mghly relisble miang
vakee and low hisat generaling oil-mist lubngation sysiem duang high soeed revolution

Spindle Power and Torgue Diagram
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SMEC Machine Tools

Built-in Type 12,000rpm
High Rigidity, High Precision Spindle

- E 500
Guarantesing high rigidiby during long-term gx
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Centralized Pneumatic Utility

Easily chieck (he operation slalls of items sudd

as luorication, bearing fluid ard arr susply
Aticr Lisrg - highhy sk coramic baarnings and air
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Highest in-class Spindle Speed cl 19 0 [ %, O =

Premanstrating mighest inclass spindle speed ‘and
L Oue WO trmizes, MAChming  LSIng woration

dampened buill-in motor.  The 2=sided Rig Plus

Spindle offers Kigh rigisity and easy 100l switching

Flers) 300 00D 1D

Motor Speed{min’)
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| Centralized Control Panel

High Efficiency Spindle Qil Cooler Unit to
Maintain the Highest Spindle Accuracy

- -lll-ll-ll Il \-II-II’

Ihe il Cooler Unit keess (heoil 2
OO temeerature ang torces the

cooled oil torthe heated aress o

the spincle, mainiaimng 2o

emperalure and sUDDressmg neahn

3 INat NN accuracy macnimn
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5 DOsSSIDE, Bven n nign speée

Fuse Box Made
with Highly Reliable

Qil Pressure Balance Cylinder Components

LCY 8501080

Provemnts Ball Scrow caorlogd due 1o

ine par from 3 tool fall cass

SMEC Machine Tools

SMEC Package2(FAST DATA SERVER + AICCII)

High Precision, High Speed AICC Il

FAST DwaTa SERVER
allowing fast program CNC MODEL
fransmission behween
PC and data senver

® Look Ahead

Complete and Rapid Chip Disposal

lang Interporation x

LEing achip conveyer {o-easily movwe: the chips

on 10 ang below, in-front-and benind, ang

on tne leftand ngn: of tne ableout of the

WIOrKSDAaCE 900 B0 e CNiD pan

dadial Speed Clamp )

Memony/DNC operation
Program Editing
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Nano Smoothing ( FOi-MF : Option)

Produce smoother machined surfaces using WURBS curves creat

Estrnated Desgn Shaoe n
Mang Linits

CAM I Desion Shape I v‘ﬁﬂf{ |

Program Fistructions

Nano
Smoothing
OFF

Adjust guality of machined surface using Nano Smoothing(FOi-MF : Option)
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Speed High Quality
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Cursor key .
Operation High Accuracy High
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High Precision

Conditions ‘Roundness
Machine LCV 1060 4
Material A 1050F I f
Tool @25x4T i

Spindle Speed 1,500REN
Depth of Out 0. 1mm
Work Size @180
Cutting Feedrate | 300m/min

Accessories (Option) BROKEN TOOL LASER DETECTION §¥5

1

Ol Skimmer (With Tank Opt.)

o

Lift U Chap Comyeyny

Automatic Tool Lencih Measurement Linit Coolant Gun (With Tank Opt.)

7

Full Splash GuardiLCy 8501

Linggr Scale Feed Back System

Thru Spaindie Coolant

LCV BROSIDED0

[=]
[

SMEC Machine Tools
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Fanuc Manual Guide i

Reduzieren Sie den Zeitaufwand bei der Uberfiihrung lhrer Zeichnungen in
die Produktion:

Mit dem FANUC MANUAL GUIDE i lassen sich sowohl einfache als auch
hoch komplizierte Maschinenzyklen inklusive Dreh-, Fras-, Bohr- und Mess-
zyklen schnell und einfach umsetzen. Dabei unterstiitzt die Software Sie
durch intuitive interaktive Benutzerfiihrung sowie spezielle Funktionen zur
einfachen Teileprogrammierung und Simulation.

L R

10 H1 Toidl <u2> ;
1l G54 :

12 G97 S1008 HM303 :

Merkmale:
: « Bedienerfreundliche Programmierumgebung
BB « Erweiterte Zyklusbearbeitung (Drehen und Schleifen)
EEE BEER . Leistungsstarke Profilberechnung
F EEER FEEE BE « Nahtloser Umgebungswechs.el
CEDEDCEDRNE O _ D _EDE ?\//lveegszzitlge\éerwaltungsfunktlon

EBE BEEERERNEEE B « Restschnitt

« Bearbeitungssimulationen

BEH Die benutzerfreundliche Software MANUAL GUIDE i zur Fertigungspro-
Ll grammierung vereinfacht den Betrieb Ihrer Maschine. Die innovative Pro-
212120 grammierung ermoglicht die Entwicklung von der Zeichnung zum Werk-
stlick in kirzester Zeit. Dank MANUAL GUIDE i die CNC-Maschinen von
0| N FANUC schnell und einfach fir Dreh-, Schleif- und Verbundbearbeitungs-
EEEB prozesse programmiert werden.

Selbsterklarende Meniis und grafische Simulationen fiihren den Benutzer
durch die Programmierung, was selbst bei komplexen Bearbeitungsvorgan-
gen zu hocheffizienten Ergebnissen fiihrt.




SIEMENS -

HE/UES/ TEST_SHOPTURH_MM_SCHMIER/ SHIFTURH_FMM

__. Siemens Sinumerik 828D

Mehr Produktivitat mit SINUMERIK 828D
— Smart Operation

Robuste MultiTouch-Bedienung
kombiniert mit SideScreen

Fir Werkstatt, Lohnfertigung und Grofsserienfertigung sind hochproduk-
tive Automatisierungslosungen gefragt, die den Weg in die Digitalisierung
begleiten.

Ob Einzelteil- oder Massenfertigung, einfache oder komplexe Werkstiicke -
die SINUMERIK CNC-Losungen bieten Werkzeugmaschinenbetreibern im-
mer die passende Losung fir ihre Anforderungen.

Durch die tagliche Nutzung von mobilen Geraten wie Smartphones, Tablets
oder Computern haben wir eine bestimmte Art der Interaktion mit Maschi-
nen entwickelt. Werkzeugmaschinen bilden hier keine Ausnahme mehr.

« Der Trend zu grofseren Bildschirmen eroffnet die Moglichkeit, zusatzli-
che anpassbare Fenster in das HMI einzubinden.

- Anderung des Bildseitenverhéltnis von 4:3 in 16:9.

« Zugleich stehen Losungen bereit, mit denen die Benutzeroberflache in-
dividuell an die Anforderungen der Kunden angepasst werden kann.

« So kann der Maschinenbediener wesentlich mehr Informationen parallel
betrachten.
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Servicehotline: +49 (0) 9672 / 92415-790 | www.wsf-wzm.de Servicehotline: +49 (0) 9672 / 92415-790 | www.wsf-wzm.de
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