
Antriebstechnik für die 
Hochgeschwindigkeits-Trockenbearbeitung





ToolDrives stellt sich vor
Intelligente Leistungen für Ihre individuellen Prozesse

3

ToolDrives als junges Unternehmen fo-
kussiert sich auf dem Markt der direkt-
angetriebenen, prozessüberwachten 
Trockenbearbeitung. Betrachtet wird da-
bei immer der ganzheitliche Prozess der  
Bearbeitung. 

Wir möchten mit unserer Technologie Ihre 
Fertigungsprozese verbessern, optimie-
ren und überwachen. Unsere Lösungen 
versprechen enorme Einsparungen bei 
den Produktions- und Wartungskosten, 
minimierte Ausfallzeiten und maximierte 
Verfügbarkeit der einzelnen Maschinen-
anlagen.

Unser drei Säulen Portfolio umfasst hoch-
drehende, rotative Bearbeitungsaggre-
gate, intelligente hochgenaue Vorschub-
antriebe und eine angepasste offene 
Automatisierungsplattform für anspruchs-
volle Systemanwendungen. Jedes Tool-
Drives Produkt aus den 3 Segmenten 
kann immer auch als reine Komponente 
angeboten werden. 

Am Standort in Medebach ergänzen sich 
die Kompetenzen entlang der gesamten 
Wertschöpfungskette inklusive Fertigung 
und Montage mit dem Ziel die optimale 
Lösung für Sie anzubieten!
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Die DNA der Trockenbearbeitung
Auf Ihre speziellen Bedürfnisse angepasst

In der Trockenbearbeitung von Holz, 
Aluminium oder Verbundwerkstoffen 
ist ein einstellbares, fein dosiertes 
Bearbeiten wichtig, um der Beschaf-
fenheit der verschiedenen Materia-
lien gerecht zu werden, sowie mög-
liche Schäden zu reduzieren und 
vollständig zu vermeiden. Die intel-
ligente Abstimmung von Werkzeug, 
Material, Spindeldrehzahl und Vor-
schubgeschwindigkeit nennen wir die 
„DNA der Trockenbearbeitung“. 
Damit erreichen wir perfekte Bear-
beitungsergebnisse. 

Eine ganz besondere Bedeutung kommt 
dabei dem Bohrprozess zu. Maschinen 
zur Herstellung von Küchen, Fenstern, 
Möbeln oder Akkustikplatten, haben 
eines gemeinsam: Es werden sehr vie-
le exakte Bohrungen benötigt und die 
Bohrgeschwindigkeit entscheidet maß-
geblich über die Durchlaufzeiten. Kürze-
re Produktionszyklen und hoher Durch-
satz bei großer Präzision sind schließlich 
in vielen Branchen erwünscht. Die per-
fekt aufeinander abgestimmten Antriebs- 
komponenten der Bearbeitungs- 
module leisten dazu einen wichtigen 
Beitrag. 

Ihre Vorteile auf einen Blick:
• Kurze Durchlaufzeiten
• Effiziente Energie- und Materialnutzung
• Reduktion der Lagerhaltung
• Platzsparende Maschinenkonzepte
• Flexible Erweiterung 
• Hochwertige Bohrungen
• geeignet für die Trockenbearbeitung wie Bohren, Fräsen und Sägen



für Möbel-, Küchen- & Büroeinrichtung

für Fenster, Türen & Bauelemente

für Akkustikplatten & Akkustikmöbel
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Das drei Säulen-Portfolio
Eine Komplettlösung für ihre Bedürfnisse

6

Das ToolDrives-System bietet für Ihre 
Anwendungen immer die richtige Lösung. 
Ihre anspruchsvollen Bearbeitungs- 
aufgaben werden mit unserem Baukasten-
system sauber, energiesparend und 
effizient umgesetzt. 

Die ToolDrives  3-Säulen Strategie um-
fasst rotative Bearbeitungsaggregate, 
intelligente Vorschubantriebe und eine 
offene Automatisierungsplattform für an-
spruchsvolle System Anwendungen.  
Jedes ToolDrives Produkt kann immer 
auch als reine Komponente eingesetzt 
werden.



Das drei Säulen-Portfolio
Eine Komplettlösung für ihre Bedürfnisse

Seite 8 - 13 

Vorschubeinheiten

Bearbeitungsmodule

Automatisierung

Seite 14 - 16 

Seite 17 - 19





9

Bearbeitungsmodule
Basic Line Modul

Schneller
Leistungsstarke Servomotoren ermögli-
chen höhere Drehzahlen, woraus im End-
effekt kürzere Durchlaufzeiten 
resultieren.

Leichter
Durch die kompakte Beschaffenheit der 
Module ist eine höhere Beschleunigung 
und damit eine höhere Bearbeitungsge-
schwindigkeit möglich.

Individueller
Das modulare Stecksystem bietet die
nötige Flexibilität, die Modulanordnung 
stets an Ihre individuellen Anforderungen 
anzupassen.

Die Varianten der Basic Line Module sind gemäß des zugrundeliegenden Baukasten-
prinzips kompatibel zueinander. Besonders bei sich verändernden Anforderungen 
haben Sie, als Kunde, damit stets die Flexibilität, genau das Bearbeitungsmodul 
zu nutzen, das Ihre Anforderungen am besten erfüllt - und das bei gleichbleibender  
Produktivität.
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Bearbeitungsmodule
Modul ohne Hub - Nullhub

Synchron- & Parallelbearbeitung
Wenn sehr viele Bohrungen parallel in 
kürzester Zeit gebohrt werden, kommt das 
Nullhub-Modul zum Einsatz. Jede Spin-
del bringt so die volle Leistung und jedes 
Werkzeug wird mit der optimalen Drehzahl 
angesteuert.

Leichter
Durch das Baukastensystem im 32mm 
Raster kann jede Konfiguration aufgebaut 
werden. Der Frame trägt die Module.

Vorschub
Für ein extrem dynamischen Vorschub der 
festen Bohreinheiten sorgt unter anderem
die Linear Slider Einheit. Bei Anwendun-
gen mit wenigen Hüben pro Zeiteinheit 
empfehlen wir die ToolDrives Linear Feed 
Unit (siehe Kapitel Vorschubeinheiten).

Durch die große Leistungsdichte bei zwei feststehenden Werkzeugspindeln im 32mm 
Raster sind die Nullhub-Module ideal für die Bearbeitung im Durchlaufbereich geeignet.  
Wenn nur eine feststehende Werkzeugsspindel benötigt wird, eignet sich das Einzelbe-
arbeitungsmodul hervorragend als Ergänzung zur Hauptspindel oder für das Retrofitting 
bestehender Anlagen.
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Bearbeitungsmodule
Modul ohne Hub - Nullhub

Bearbeitungsmodule
Ausstellmodule mit pneumatischem 50mm Hub

Die Bearbeitungsmodule dieser Reihe verfügen über zwei unabhängig voneinander aus-
steuerbaren Werkzeugspindeln im 32mm Raster mit 50mm Hub. Damit können Sie das 
Bohrbild schnell und variabel anpassen, weshalb sich die Austellmodule perfekt für die 
Bearbeitung im Stationärbereich eignen. Zudem haben Sie die Möglichkeit,  neben der 
Ausführung mit externen Ventilen, ein Modul mit integrierter Ventiltechnik zu wählen.

Vorlegen
Nur der Bohrer der aktuell für die Bearbei-
tungsaufgabe benötigt wird kann über den 
pneumatischen Vorlegehub vorgesteuert 
werden. Nicht benötigte Spindeln bleiben 
eingefahren.

Ansteuern & Überwachen
Das Vorsteuern wird über externe Pneu-
matik-Ventile oder über integrierte Ventile 
ausgeführt. Bei installierter LCM-Sensorik 
wird die Spindelposition überwacht und an 
die Steuerung übergeben.

Bearbeiten
Den Vorschub der Bohreinheit in das zu 
bearbeitende Material erledigt die 
ToolDrives Linear Feed Unit oder die 
Z-Achse des CNC Bearbeitungszentrums.
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Bearbeitungsmodule
Absaugeinheit mit Vakuum Faltenbalg

Keine Restspäne
Die innovative und integrierte Absaugung 
direkt an der Werkzeugspindel sorgt für 
eine saubere Arbeitsumgebung und sau-
bere Bohrlöcher ohne Restspäne.

Anpassungsfähig
Der flexible Vakuum-Faltenbalg an der 
ToolDrives Bohrspindel passt sich an die 
Störkonturen des zu bearbeitetenden 
Werkstücks an und saugt die Späne 
sauber und effizient ab.

Schnellwechsel
Die zweigeteilte, zentrierte Absaugeinheit 
wird einfach durch herausnehmen des 
Passungsstifts nach unten abgenommen. 
So kann ein sehr schneller Werkzeug-
wechsel erfolgen.

Sowohl saubere Oberflächen, als auch Bohrlöcher ohne Restspäne sind Hauptanfor-
derungen an die Absaugtechnik. Insbesondere bei der Bearbeitung von Karbon oder 
Verbundswerkstoffen können kritische, gesundheitsgefährdende Stäube anfallen.
Die ToolDrives Absaugtechnik saugt durch den sehr anpassungsfähigen, flexiblen  
Faltenbalg direkt am Prozess ab, da wo die Span entsteht.
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Bearbeitungsmodule
Absaugeinheit mit Vakuum Faltenbalg

Bearbeitungsmodule
Compact Line 

Flexibler
Größtmögliche Flexibilität durch variable 
Gestaltung des Kabelabgangs, verschie-
dene Anschraubmöglichkeiten und wahl-
weise einer Säge- oder ER20 Aufnahme.

Kompakter
Bei einer Baulänge von weniger als 
170mm eignen sich die Compact Module, 
optimal für die Einbringung von horizonta-
len Bohrungen.

Leistungsstärker
Der extrem kraftvolle Synchronmotor mit 
>2 kW ermöglicht die Anwendung in an-
spruchvollen Bereichen wie beim Nutsä-
gen und Topfbandbohren.

Die Bearbeitungsmodule der Compact Line sind extrem robust und haben eine enorme 
Leistungsdichte. Anwendungen sind je nach Ausführungen der Werkzeugaufnahme das 
Bohren, Fräsen, Entgraten, Gewindeschneiden, Polieren und Sägen. Die hohe Rund-
laufgenauigkeit, die Baugröße und die robuste Lagerung machen das Compact Modul 
zu einem echten Allrounder. 
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Vorschubeinheiten
Linear Feed Unit 

Einfache Adaption
Die kompakte Beschaffenheit der LFU er-
möglicht eine einfache Adaption in beste-
hende Maschinenkonzepte und Anlagen.

Baukastenprinzip
Das ToolDrives System ermöglicht durch 
das normierte Adapter-System den Anbau 
unterschiedlicher Aggregate zwischen
50 - 300mm.

Speed & Genauigkeit
Geschwindikeiten bis zu 1000mm/sek.und 
hohe Positioniergenauigkeit bringen Ihre 
Applikation auf den Punkt.

Die Linear Feed Unit sorgt immer für den richtigen Vorschub und eine genaue Zustellung 
der Bearbeitungsmodule. Die LFU mit einem integrierten Kugelgewindeantrieb inklusive 
der Führung, ermöglicht große Vorschubkräfte und eine hohe Positionier- und Wieder-
holgenauigkeit. Die Rotationsbewegung der Gewindespindel wird in eine lineare Be-
wegung des Druckrohres umgewandelt an dem die Modul-Adapterplatte montiert wird.
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Vorschubeinheiten
Automatic Drilling Unit

DNA des Bohrens
Die intelligente Abstimmung von Werk-
zeug, Material, Spindeldrehzahl und Vor-
schub sorgen für ein optimales 
Bohrergebnis.

Einfache Adaption
Durch Nutenprofile und die Kompaktheit 
ist die IHS-ADU einfach in bestehende 
Maschinenkonzepte, sowie Roboteran-
wendungen zu integrieren und nachzu-
rüsten.

Erweiterbar
Der ToolDrives Baukasten ermöglicht den 
Anbau der gesamten Basic- und Compact 
Line-Baureihe an die Linear Feed Unit 
(LFU) für die verfügbaren Hublängen von 
50 - 300mm über normierte Adapter-
flansche.

Die prozessüberwachte, intelligente Hochleistungsspindel für die Trockenbearbeitung 
ist in einem hochwertigen Alugehäuse aufgebaut. Die Bohrspindel wird von einer staub-
dichten, geregelten Vorschubeinheit mit einem Servomotor angetrieben. Beide Antriebe 
werden von zwei Single Servo Controllern (SSC) gesteuert. Die intelligente Prozess-
überwachung erfasst den Bohrerbruch und Verschleiß. 
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Vorschubeinheiten
Linear Slider Unit 

Kraftpakete
Auf kleinstem Bauraum entfaltet jede 
Linear Slider Unit (LSU) eine enorme Vor-
schubkraft und beschleunigt so ganz ein-
fach Ihre Prozesse.

Modular & Genau
Lasten bis zu 150kg werden mit höchster 
Dynamik bis auf einem μm genau von der 
Linear Silder Unit (LSU) positioniert.

Baukasten
Die Linear Slider Unit (LSU) kann in den 
unterschiedlichsten X, Y, Z - Kinematiken 
verbaut werden und bietet durch die Bau-
kastenstruktur immer wieder neue 
Lösungsvarianten.

Die Linear Slider Unit mit integrierten Linearmotor, Wegmesssystem und Führung ist ein  
einbaufertiges System bei sehr geringen Konstruktionsaufwand für die Integration unter-
schiedlicher Anwendungen. Die LSU wird dort eingesetzt, wo extrem hohe Dynamik und 
höchste Genauigkeit gefordert sind. Sowohl bei horizontalen als auch bei vertikalen An-
wendungen können die Bearbeitungsmodule von ToolDrives immer in die richtige Posi-
tion gebracht werden.
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Automatisierung
Controlbox & Single Servo Controller

Dezentral
Automatisierungsplattform mit vollständig 
integrierter Leistungs- und Steuerungs-
elektronik sowie zugehöriger Regelsoft-
ware für den Betrieb und die Überwachung 
der Bearbeitungsmodule.

Zentral
Für zentrale Automatisierungslösungen 
kommen die intelligenten Single Servo 
Controller (SSC) im Book-Format und 
Schaltschrankausführung zum Einsatz. 

Smart
Der SSC wird je nach Anwendung als rota-
tiver Spindel-Drive (SD) oder als geregel-
ter Vorschubantrieb (LFU) eingesetzt und 
wird über die I/O- oder über Feldbus-Ebe-
ne angesteuert.

Mit der Controlbox erhalten Sie eine vollständig eingerichtete und parametrierte 
Automatisierungsplattform. Das bedeutet, Sie ersparen sich die sonst übliche Einzel-
beschaffung elektronischer Komponenten wie Steuerung, Netzteil und Antriebsregler. 
Zusätzlich entfällt dadurch im Anschluss deren aufwändige Installation und 
Programmierung. Das erspart Ihnen Zeit und Kosten!
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Automatisierung
Life Cycle Management

Integriert
LCM-Mikroprozessorplatine schaltet die 
Pneumatik, verarbeitet Sensorsignale der 
Ausstelleinheit, speichert die Fehlerhisto-
rie und gibt Auskunft über die Ausprägung 
des Bearbeitungsmoduls.

Intelligent
Feinauflösende, integrale und intelligente 
Sensorik steuert zuverlässig und exakt die 
leistungsfähigen Antreibselemente für Ihre 
Trockenbearbeitung.

Sensorik
Patentierte, lineare Messsysteme erfas-
sen im Modul immer die korrekte Lage für 
die gewählte Anwendung und bringen so 
überwachte Sicherheit in Ihrer Prozesse.

Das Life Cycle Management (LCM) umfasst sowohl die Funtionalität  des Condition 
Monitorings auf Seiten der Software als auch die Funktionalität der LCM-Elektronik und 
der Sensorik auf Seiten der Hardware. Die LCM-Elektronik ist eine in die Bearbeitungs-
module integrierte Mikroprozessorplatine, die mit dem Tool Manager der Control Box 
kommuniziert. 



Automatisierung
Life Cycle Management

Ihre Vorteile auf einen Blick:
• Zeitnahe Reaktion auf diagnostizierte Störungen
• Reibungsfreie Produktion mit optimierten Wartungsintervallen
• Beträchtliche Reduktion des Produktionsausschusses
• Transparenz und Nachvollziehbarkeit der Fertigungsprozesse 

ER 16 Werkzeugaufnahmen

Pneumatikeinheit 50mm Hub

Integrierte Ventiltechnik

M8 LCM-Anschluss

Integrierte Sensorik für 
Entlagererfassung

Pneumatikanschluss

M17 Leistungsanschluss für beide Spindeln

Life Cycle Management

Condition  
Monitoring

Sensorik

LCM - Elektronik
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Bearbeitungsmodule
Basic Line Module

ohne Ausstellung mit Ausstellung

Modultyp BV032-01-000 BV032-02-000 BV032-01-050 BV032-02-050

Motorart Drehstromsynchronmotor

Motodrehrichtung Linkslauf (im Blick auf die Werkzeugdrehrichtung)

Drehzahlbereich 2.000 - 18.000

max. Betriebsdrehzahl
(abhängig von der Werkzeugaufnahme) n           min-1 High Speed Weldon: 12.000

Er 11: 14.000

Ausstellung                mm - 50

Ventiltechnik              - extern oder integriert möglich

Anzahl Werkzeugspindel 1 2 1 2

Gewicht                  kg 1,3 1,9

Sperrluftvolumen QN       l/min 12,5 25 -

Betriebsdruck                bar 0,3 7,0

Filterklasse
DIN ISO 8573 - 1                μm 0,001 (Klasse 1) 5 (Klasse 3)

Druckluftqualität 
DIN ISO 8573 - 1 schmutz-, öl- und wasserfrei

max. Axialkraft
auf die Motorspindel Fmax            N 300

max. Leistung 
kurzzeitig Pmax                   W 1.200

max. Strom 
kurzzeitig Imax                       A 6

max. Drehmoment 
kurzzeitig Mmax           Ncm 100

Anschlusswiderstand Rtt                        Ω 11,6

Anschlussinduktivität Ltt            mH 5,1

Drehmomentkonstante Kt            Nm / A 0,17

Polpaarzahl p 3

Schutzart IP 54

max zulässige Gehäusetemperatur                 °C + 80

Umgebungstemperatur                 °C + 15 bis + 40

relative Feuchte rF              % ≤ 85

Einsatzhöhe über NN            m ≤ 1.000
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Bearbeitungsmodule
Basic Line Module

motion contro l

12 1312 13

ohne Ausstellung mit Ausstellung

Modultyp BV032-01-000 BV032-02-000 BV032-01-050 BV032-02-050

Motorart Drehstromsynchronmotor

Motordrehrichtung Linkslauf (im Blick auf die Werkzeugdrehrichtung)

Drehzahlbereich n  min-1 2.000 – 18.000

max. Betriebsdrehzahl
(abhängig von der Werkzeugaufnahme)

nmax  min-1 High Speed Weldon:  12.000
 ER 11:  14.000

High Speed Weldon:  12.000
 ER 16:  17.000

Ausstellung mm – 50

Ventiltechnik –
extern oder

integriert möglich

Anzahl Werkzeugspindeln 1 2 1 2

Gewicht  kg 1,3 1,9
extern: 2,4
integriert: 2,7

extern:  3,4
integriert:  3,7

Sperrluftvolumen QN   l/min 12,5 25 –

Betriebsdruck   bar 0,3 7,0

Filterklasse  
DIN ISO 8573-1

  µm 0,01 (Klasse 1) 5 (Klasse 3)

Druckluftqualität 
DIN ISO 8573-1

schmutz-, öl- und wasserfrei

max. Axialkraft  
auf die Motorspindel

Fmax N 300

max. Leistung  
kurzzeitig

Pmax W 1.200

max. Strom
kurzzeitig

Imax A 6

max. Drehmoment
kurzzeitig

Mmax Ncm 100

Anschlusswiderstand Rtt Ω 11,6

Anschlussinduktivität Ltt mH 5,1

Drehmomentkonstante Kt Nm / A 0,17

Polpaarzahl p 3

Schutzart IP 54

max. zulässige Gehäusetemperatur  °C +80

Umgebungstemperatur  °C +15 bis +40

relative Feuchte rF % ≤ 85 

Einsatzhöhe über NN m ≤ 1.000

Module – Technische Daten

M
od

el
ty

p

   BV032-02-000*

   BV032-02-050 externe Ventiltechnik*

   BV032-02-050 integrierte Ventiltechnik*

   Frame - für Bearbeitungsmodule ohne Ausstellung    Frame - für Bearbeitungsmodule mit Ausstellung

*  Bearbeitungsmodule jeweils auch in einer Ausführung 
mit nur einer Werkzeugspindel verfügbar. Maßblätter auf 
Anfrage.

BV032-02-000*

BV032-02-050 externe Ventiltechnik *

BV032-02-050 integrierte Ventiltechnik *

Frame - für Bearbeitungsmodule ohne Ausstellung Frame - für Bearbeitungsmodule mit Ausstellung

580
420

99
132,219,9

4x M4
Werkzeugaufnahme Typ: ER16

4x M4
Werkzeugaufnahme Typ: ER16

318

318

63
,8

63
,832

32
99
132,2

688,1
53619,9

Anschlag
Werkzeug

Anschlag
Werkzeug

50 min (51,5)

50 min (51,5)

* Bearbeitungsmodule jeweils auch in einer Ausführung    
   mit nur einer Werkzeugspindel verfügbar. 
   Maßblätter auf Anfrage.

318

63
,8

275
193

Werkzeugaufnahme Typ: ER16

19,5

Technische Daten  Modul Basis Line 
                   

    
de-12 TD-BV032-000de Revision: 06 

Maßblatt Montagerahmen (Bohrbild) 

 

 

  

Technical Data  Module Base Line 
                   

    
en-14 TD-BV032-050en Revision: 05 

Dimension sheet Mounting frame (drilling pattern) 
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Bearbeitungsmodule
Compact Line Module

Modultyp 40023587 40023629

Werkzeugaufnahme Sägeblattaufnahme ER 20 (Spannzange)

Max. Drehzahl Nmax rpm 14500

Max. Beschleunigung im Betrieb m/s2 19,6 (2G)

Max. Axialkraft N

Max. Radialkraft N 305

Masse kg 2,3 2,2

Gehäusetemperatur °C < 86

Schutzart IP 54

Umgebungstemperatur °C +15 bis +40

Relative Feuchte ≤ 85%

Einsatz über NN m ≤ 1000

Motorart Drehstromsynchronmotor

Motodrehrichtung
(gegen UZS mit Blick auf die Werkzeugaufnahme) Linksdrehfeld (ccw) Links/ Rechsdrehfeld (ccw & cw)

Klemmenspannung Ukl
(Scheitelwert) V 340

max. Leistung Pmax
kurzzeitig W 2427

max. Strom Imax
kurzzeitig Aeff 7

max. Drehmoment Mmax
kurzzeitig Nm 1,65

Nenndrehmoment Mnenn Nm 0,79

Nenndrehzahl Nnenn* min-1 15800

Nennfrequenz fnenn* Hz 67 - 967

Nennstrom Inenn Aeff 3,37

Leerlaufdrehzahl n0 min-1 16800

Betriebsdrehzahl n* min-1 1000 bis 16 000

Anschlusswiderstand Rtt
(Phase - Phase) Ω 2,05

Anschlussproduktivität Ltt
(Phase - Phase) mH 2,346

Drehmomentkonstante Kt Nm/A 0,236

Polpaaranzahl p 4

* Die zulässige Maximaldrehzahl ist abhängig von dem Werkzeug. Die Leistungsdaten sind am sensorlos-Servoregler Typ ToolDrives ermittelt.
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Bearbeitungsmodule
Compact Line Module

(170,2)

112,2 ± 0,5 58 ± 0,5

2x 28 25

39 ± 0,72x 26 ± 0,02

(50,91)

4x 12 ± 0,1
4x 12 ± 0,1

2x
 5

0 
± 

0,
1

2x
 5

0 
± 

0,
1

2x
 5

0 
± 

0,
02

8x M6 x 1263,8 ± 0,1

Drehrichtung
4x M6 x 8

(2
7)

 Ø 72 ± 0,1

 Ø 60 HB

90
,8

 ±
 0

,1

63
,8

 ±
 0

,1

Pin 1 Motor/ Phase W schwarz
Pin 2 Motor / Phase U rot
Pin 3 Motor / Phase V weiß
Pin 4 PE
Pin 5 Temperaturfühler (KTY) rot
Pin 6 Temperaturfühler(KTY) blau 
Pin 7 nicht belegt
Pin 8 nicht belegt
Pin 9 nicht belegt

Pin 9
Pin 8

Pin 3
Pin 4

Pin 7

Pin 2
Pin 1Pin 6

Pin 5

Compact Modul mit Sägeblattaufnahme

8x M6 12

25

2x 26 +- 0,02

2 x 18

4x M6 8 20,95

(50,91)

(167,983)
(55,783)112,2 +-0,5

63,8 +- 0,1

Drehrichtung

 Ø 72 +- 0,1

 Ø 60 HB

(2
7)

90
,8

 +
- 0

,1

63
,8

 +
- 0

,1

2x
 5

0 
+-

 0
,0

2

2x
 5

0 
+-

 0
,1

2x
 5

0 
+-

 0
,14x 12 +-0,3

4x 12 +-0,3

Werkzeugaufnahme Typ ER 20 optional

Compact Modul mit ER 20 (Spannzange) Werkzeugaufnahme

Motor / Phase V weiß / Pin 3

PE / Pin 4

Motor / Phase W schwarz / Pin 1

Motor / Phase U rot / Pin 2Temperaturfühler rot / Pin 5

Temperaturfühler blau / Pin 6

Nicht belegt (Pin 7-9)

Anschlussbelegung M17- Einbaudose

Anschlussbelegung M8-Stecker
+ 24 V / Pin 1

GND 24 V / Pin 2

CAN L / Pin 4

CAN H / Pin 3
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Vorschubeinheiten
Linear Slider Unit 

230 V 400V

Modultyp  
Linear Slider Unit

F35A120  
NA0020

F35A230 
NA0020

F50A200 
NA0020

F50A380 
NA0020

F1ZA200
NA0020

F35D120 
NA0020

F35D230 
NA0020

F50D20 
NA0020

F50D380 
NA0020

F50D200 
NA0020

F1ZD380 
NA0020

Verwendete lineare  
Servomotorspule

SGL 
FW

35A120A 35A230A 50A200B 50A380B 1ZA200B 35D120A 35D230A 50D200B 50D380B 1ZD200B 1ZD380B

Nennkraft N 80 160 280 560 560 80 160 280 560 560 1120

Momentane Spitzenkraft N 220 440 600 1200 1200 220 440 600 1200 1200 2400

Nennstrom Arms 1,4 2,8 5,0 10,0 8,7 0,7 1,4 2,3 4,5 4,9 9,8

Momentaner  
Spitzenstrom Arms 4,4 8,8 12,4 25,0 21,6 2,3 4,6 5,6 11,0 12,3 24,6

Kraft-Konstante N/ Arms 62,4 62,4 60,2 60,2 69,0 120,2 120,2 134,7 134,7 122,6 122,6

BEMF-Konstante V/(m/s) 20,8 20,8 20,1 20,1 23,0 40,1 40,1 44,9 44,9 40,9 40,9

Motor-Konstante N/ √w 14,4 20,4 34,3 48,5 52,4 13,8 19,5 33,4 47,2 51,0 72,1

Elektrische  
Zeitkonstante ms 3,6 3,6 15,9 15,8 18,3 3,5 3,5 15,0 15,0 17,4 17,2

Mechanische  
Zeitkonstante ms 6,2 5,5 3,0 2,9 2,3 5,5 5,5 3,2 3,2 2,5 2,2

Wiederholgenauigkeit  
der Positionsgenauigkeit μm ± 1 ± 1

Absolute 
Positionsgenauigkeit

μm/ 
100mm ± 5 ± 5

Lineare Encoderauflösung μm 40 μm/ 256, 20 μm/256 40 μm/ 256, 20 μm/256

Haftreibung des Sliders N 20 25 30 35 50 20 25 30 35 50 60

Maximale Last kg 60 60 80 80 150 60 60 80 80 150 150

Verfügbare Längen m Standard Länge bis zu 2,5m  
(für Längen über 5 kontaktieren Sie uns bitte)

Standard Länge bis zu 2,5m  
(für Längen über 5 kontaktieren Sie uns bitte)

Zeitbewertung stetig stetig

Isolationsklasse Klasse B Klasse B

Umgebungstemperatur 0 bis + 40 °C 0 bis + 40 °C

Luftfeuchtigkeit 20 bis 80% (nicht-kondensierend) 20 bis 80% (nicht-kondensierend)

Isolationswiderstand 500VDC, 10M Ω min. 500VDC, 10M Ω min.

Erregung Dauermagnet Dauermagnet

Spannungsfestigkeit 15000VAC für 1 Minute 1500VAC für 1 Minute

Schutzmethoden Selbstkühlend Selbstkühlend

Zulässige
Wicklungstemperatur 130 °C 130 °C
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SGT F35 230

SGT F50 200

Vorschubeinheiten
Linear Slider Unit 

230 V 400V

Modultyp  
Linear Slider Unit

F35A120  
NA0020

F35A230 
NA0020

F50A200 
NA0020

F50A380 
NA0020

F1ZA200
NA0020

F35D120 
NA0020

F35D230 
NA0020

F50D20 
NA0020

F50D380 
NA0020

F50D200 
NA0020

F1ZD380 
NA0020

Verwendete lineare  
Servomotorspule

SGL 
FW

35A120A 35A230A 50A200B 50A380B 1ZA200B 35D120A 35D230A 50D200B 50D380B 1ZD200B 1ZD380B

Nennkraft N 80 160 280 560 560 80 160 280 560 560 1120

Momentane Spitzenkraft N 220 440 600 1200 1200 220 440 600 1200 1200 2400

Nennstrom Arms 1,4 2,8 5,0 10,0 8,7 0,7 1,4 2,3 4,5 4,9 9,8

Momentaner  
Spitzenstrom Arms 4,4 8,8 12,4 25,0 21,6 2,3 4,6 5,6 11,0 12,3 24,6

Kraft-Konstante N/ Arms 62,4 62,4 60,2 60,2 69,0 120,2 120,2 134,7 134,7 122,6 122,6

BEMF-Konstante V/(m/s) 20,8 20,8 20,1 20,1 23,0 40,1 40,1 44,9 44,9 40,9 40,9

Motor-Konstante N/ √w 14,4 20,4 34,3 48,5 52,4 13,8 19,5 33,4 47,2 51,0 72,1

Elektrische  
Zeitkonstante ms 3,6 3,6 15,9 15,8 18,3 3,5 3,5 15,0 15,0 17,4 17,2

Mechanische  
Zeitkonstante ms 6,2 5,5 3,0 2,9 2,3 5,5 5,5 3,2 3,2 2,5 2,2

Wiederholgenauigkeit  
der Positionsgenauigkeit μm ± 1 ± 1

Absolute 
Positionsgenauigkeit

μm/ 
100mm ± 5 ± 5

Lineare Encoderauflösung μm 40 μm/ 256, 20 μm/256 40 μm/ 256, 20 μm/256

Haftreibung des Sliders N 20 25 30 35 50 20 25 30 35 50 60

Maximale Last kg 60 60 80 80 150 60 60 80 80 150 150

Verfügbare Längen m Standard Länge bis zu 2,5m  
(für Längen über 5 kontaktieren Sie uns bitte)

Standard Länge bis zu 2,5m  
(für Längen über 5 kontaktieren Sie uns bitte)

Zeitbewertung stetig stetig

Isolationsklasse Klasse B Klasse B

Umgebungstemperatur 0 bis + 40 °C 0 bis + 40 °C

Luftfeuchtigkeit 20 bis 80% (nicht-kondensierend) 20 bis 80% (nicht-kondensierend)

Isolationswiderstand 500VDC, 10M Ω min. 500VDC, 10M Ω min.

Erregung Dauermagnet Dauermagnet

Spannungsfestigkeit 15000VAC für 1 Minute 1500VAC für 1 Minute

Schutzmethoden Selbstkühlend Selbstkühlend

Zulässige
Wicklungstemperatur 130 °C 130 °C

SGT F35 120

295
215

15
10

1,
5

84
,5

20

19
0

12 Ø 6,6

SchmierbohrungEndschalter:
OMRON Sensor EE-SX674P
OMRON Kabel EE-1010 (Kabellänge von 2000mm)

Montage Bohrloch

L1* von 500 mm bis max. 2500 mm 
 

Montage Bohrloch

Montage Bohrloch

Schmierbohrung

Schmierbohrung

L1*

L1*

L1*

Endschalter:
OMRON Sensor EE-SX674P
OMRON Kabel EE-1010 (Kabellänge von 2000mm)

Endschalter:
OMRON Sensor EE-SX674P
OMRON Kabel EE-1010 (Kabellänge von 2000mm)

 Ø 6,6

 Ø 6,6

20

20

12

12

806,
5

17
7

80

6,
5

21
2

80

6,
5

28
7

22
5

30
0

330

250 15

10
7,

5

90
,5

405
325

15
11

9,
5

10
3
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Vorschubeinheiten
Linear Feed Unit

Modultyp Linear Feed Unit LFU 60

Druckrohr mit Anbauflansch mm 30 

Arbeitshub mm 50/100/200/300

Spindelsteigung mm 10  (5 auf Anfrage)

Spindeldurchmesser mm 16

Genauigkeiten mm 0,05 auf 300mm

Max. Axial Spiel mm 0,04

Dyn. Vorschubkraft N 1200

Stat. Vorschubkraft N 1800

Vorschubgeschwindigkeit m/sek. 0,7

Beschleunigung m/s2 8

Leistung W 350

Nennstrom A 1,4

Spitzenstrom A 5,8

Motornennspannung V 190

Max. Drehzahl rpm 5000

Max. Drehmoment Nm 2,5
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Vorschubeinheiten
Linear Feed Unit

LFU mit Basic Line Modul (1 Spindler)

 21 Zapfen mit 21x10 
 275 Positioniersystem 

 49 Motoradapter 
 131  Hub 100mm 

 495,20 Gesamtlänge 

LFU mit Absaugeinheit (IHS ADU 60)

LFU mit Compact Modul

 21 Zapfen mit 21x10 
 275 Positioniersystem 

 49 Motoradapter 
 131  Hub 100mm 

 495,20 Gesamtlänge 

495,20 Gesamtlänge

495,20 Gesamtlänge

431,20 Gesamtlänge
21 Zapfen mit 21x10

Hub 30 mm
25

21 Zapfen mit 21x10
Hub 100 mm

21 Zapfen mit 21x10
Hub 100 mm
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Automatisierung
Controlbox

max. Gewicht
Konfigurationsabhängig kg 35

Versorgungsspannung V 3x 400 AC 1x 320 AC

Nennstrom I A 9,1 0,1

Frequenz f Hz 50

Umgebungstemperatur bei Betrieb °C +5 bis +35

Umgebungstemperatur bei Lagerung °C +5 bis +60

relative Feuchte rF % < 85
nicht kondensierend

Einsatzhöhe über NN m  ≤ 1000

Betriebsart nach VDE 0530 S3 – 40%,
G 0,5: Gleichzeitigkeitsbetrieb

Schutzart IP 65

Schwingungen: Frequenz f
EN 60068-2-6

Hz 10 bis 150

Beschleunigung g 1

Leitungslängen

CNC- Link Digital I/O oder EtherCAT m 3 / 5 / 10 / 15

Drive Power Link (DPl) m 3 / 5 / 10 / 15

Drive Sensor Link (DSL) m 3 / 5 / 10 / 15

EC-Link m 3 / 5 / 10 / 15

CB-Link m 3 / 5 / 10 / 15

BUS-Link m 3 / 5 / 10 
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Automatisierung
Controlbox motion contro l

14 1514 15

max. Gewicht
konfigurationsabhängig

kg 35

Versorgungsspannung U V 3x 400 AC 1x 230 AC

Nennstrom I A 9,1 0,3

Frequenz f Hz 50

Umgebungstemperatur bei Betrieb °C +5 bis +35

Umgebungstemperatur bei Lagerung °C +5 bis +60

relative Feuchte rF %
< 85

nicht kondensierend

Einsatzhöhe über NN m ≤ 1000

Betriebsart nach VDE 0530
S3 – 40%, 

G 0,5: Gleichzeitigkeitsbetrieb

Schutzart IP 65

Schwingungen: Frequenz f
EN 60068-2-6

Hz 10 bis 150

Beschleunigung g 1

CNC-Link
Digital I/O oder EtherCAT

 m 3 / 5 / 10 / 15

Drive Power Link (DPL) m 3 / 5 / 10 / 15

Drive Sensor Link (DSL) m 3 / 5 / 10 / 15

EC-Link m 3 / 5 / 10 / 15

CB-Link m 3 / 5 / 10 / 15

BUS-Link m 3 / 5 / 10

Leitungslängen

Abmessungen

Übersicht der AnschlüsseKonfigurationsbeispiel

Control Box – Technische Daten

Beispiel mit 7 Dual Servo ControllernAbmessungen

522

480

Übersicht der Anschlüsse

562

468

424

412

A  Motorleitungen A1...A8
B Sensorleitungen B1...B8
C übergeordnete Steuerung I/0 25/18 pol
D übergeordnete Steuerung Feldbus
E systeminterne Kommunikation EC-Link IN
F systeminterne Kommunikation EC-Link OUT 
G systeminterne Kommunikation BUS-Link
H systeminterne Kommunikation CB-Link
I Spannungsversorgung 400 VAC

19
0

16
9

21
5

10
,5

1035
17

17
0

40
28

40

41
0

31
0 49

3

45

40
5

52

31

34
3

17

für Schraube
M8 (4x)

Drehverschluss (2x)
(Innensechskant 6mm)
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Automatisierung
Single Servo Controller (SSC)

Spindel Drive (SD) Linear Feed Unit (LFU)

Single Servoregler AGL BL 4104 - C

Versorgungsspannung Hz 1 x 75... 230  [± 10 %], 50...60 1 x 75... 230  [± 10 %], 50...60 

Steuerspannung VDC on Board 24 [± 20 %]

Zwischenkreisspannung VDC 325 (bei UNetz = 230) 325 (bei UNetz = 230)

Nennausgangsleistung W 1100 800

Max. Ausgangsleistung für 2s kW 2,2 2,4

Nennausgangsstrom Aeff 5 4

Max. Ausgangsstrom für 2s Aeff 10 12

Interner Bremswiderstand Ω - 75

Dauer-/ Impulsleistung W/ kW 2, 2 8 / 2

Externer Bremswiderstand Ω, kW 37 75, max. 2

Haltebremse VDC, A - 24, max. 2

Abmessungen Servoregler H x B x T 200 x 60 x 170  200 x 50 x 163  
245 x 50 x 163 mit Montageplatte

Gewicht kg 1,1 1,5

Geberauswertung Sensorlos

EnDat 2.2, HIPERFACE®, HIPER-
FACE DSL®,Resolver, analoge 
und digitale Inkrementalgeber
mit / ohne Kommutierungssignale, 
BiSS-Geberauswertung

Schnittstellen Ethernet, CAN-Bus
USB 2.0, Ethernet, CAN-Bus, 
EtherCAT, PROFINET, MicroSD-
Karte

Ein- / Ausgänge
4 x digital in (24 VDC),  
2 x analog in (±10 V)
2 x digital out (24 VDC)

8 x digital in (24 VDC),  
2 x analog in (±10 V)
3 x digital out (24 VDC)
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Automatisierung
Single Servo Controller (SSC)

Abmessungen AGL

Montage AGL
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