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- 1988 - Started as Samsung Heavy Industries Machine Tools Business

- 1989 - Horizontal and vertical machining center technology partnership with OKK Japan

= 1991 - Turning center and vertical machining center technology partnership with Mori Seiki
= 1956 - 5-sided processing center technology partnership with Teshiba

= 1999 - Spun out from Samsung Aerospace Industries and established SMEC Co., Ltd
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Engineering

Machine Tools
Samsung

MCV 8500L .

High speed and precision
vertical machining center!
High rigidity arch structure!

- Loww centered one piece Bed with triangle Rib design

- Bignest X axis stroke{MCOV 8500L:2,540mm) and table in its class

- Realize high rigidity and precision with high rigidity Saddle and arch Column structure
- B raws Y axis LM quide way prevent overhang

- High speed and predision direct spindle

Direct head

Spindle Speed

12,000 rpm

Spindle Matar
1/15/18.5 kKW
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Dual Contact Spindle (BBT40)

Spindle Power & Torque Diagram
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High-speed tool changer being
driven by enhanced technologies

Twin arm type auto tool changer

Maximum tool capacity . 30ea
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the most advanced mechanism

of high-speed technology
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Ballscrew support with anchored ends /
Opt. Nut cooling system(X, Y-Axis only)

MCY B500L
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SMEC Machine Tools
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Pendant arm / Operation panel

High rigidity Z axis arch column structure Fendarypanel design by considering user Spare and
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High precisign machinng is suitable depending or High efficiency Spindle

Head Cooling System

ho £ axis haear scale oplions

High rigidity Saddle without overhang
on X axis
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Centralized Pneumatic Utility

Z-Axis

660 mMm

Eagly check the operation status of items
such as lubrication, pearing g ang ar

SMEC Machine Tools

Roller Guide Way

s psie of LM Guides with supert responsiveness
incredased rapid traverse speegs and reduced

tting time while minimizing noise during travel

strengihen speed, rigidity, durakility
Wuch petter durability coamparning veth Ball LN Guid

realize recison moving and kongsy (i tirre

Automatic Lubrication Dispenser

Agtomatic lubncalion dispenser that 1
reguired amount of lubeication to b
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Fully enclosed Splash Guard! High rigidity & performance travel system

Travel type

Roller type LM guide axis moving system

Speed = Reducing unnecessary lime o mowve Taser and $i3ol
Rigidity =+ Strargrhen axis moving Sunng Hesw cuthing
Durabdity =+ Much petler dursbility comparing wath 25l L

MCV 8500L

Enhanced chip disposal

Forward dscrargs of 4set coll conveyvo

SMEC Machine Tools

[ opr. ol skimmereen) |

i OPT, Coolant Gun Pump |

QPT, Jet Coolant |

----------- - - ' IHEQU!REDGPT. Chip Conveyar

REQUIRED OPT. S I |
CHIP CONVEYOR [ STD. Coolant Pume |
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User friendly centralized control panel

Tl o O CRT 104 indh color LD
@ Boger BEFEL swilch sze
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Addtion of MG charge button
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Adcddition of dth and St aws switch

@ Sprde Overde
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FAST DATA SERVER High Precision, High Speed AICC Il
alkowing fast program

trarsmission between PC CNC MODEL FOi -MF 3
and data server
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Memory/DNC operation
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Cutting Capacity (BT40 11/18.5KW)

Ea:ﬂ IT'Ii“ . Carbon Stesl (SMASC) Face mill Alumium (ALEDSET) E-rud mill Carbon Steal (SMASC

D1 DD R il |58

Cutting armount
182 civmin
Spindle speed

a0 m Face podl {283

Cutting amount
403 aiimin
Spindle speed

30 End mll (6

Cutting amount
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High Precision

Roughness Surface Roughness <0.D, cutting>

5.80/m
Roundness ol 0,091 mRy

Machine MCV 8500L
Material A 1050P —

Tool 525247
= Spindle Speed | 1,500RFM

Optional Accessories
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Machine Dimensions Table & T-Slot
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Machine Specification

DESCRIPTION MCV B500L
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NC Specifications / Fanuc Series

Item Description
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FANUC Q%VSF

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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