
AT 200

Flexibilität und Produktivität 

in der Pleuelbearbeitung.
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AT 200

Minimale Nebenzeiten. 

Maximale Produktion.

Professionelle Arbeitsteilung: Die Aufteilung 

von Zwischenbearbeitung und Feinbearbeitung 

in die hochspezialisierten Maschinen AT 200 

respektive AF 400 ermöglicht die zeitparallele 

Bearbeitung von Werkstücken. Die Vorrich-

tungen können auf die unterschiedlichen Anfor-

derungen von Zwischen- und Feinbearbeitung 

hin optimiert werden. Das zusammen ermöglicht 

eine drastische Steigerung von Produktivität 

und Präzision. Darüber hinaus sorgt diese Tren-

nung der Bearbeitungen für insgesamt 

einfachere und übersichtlichere Prozessfolgen.
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zu sein, heißt, ein radikal kundenorientiertes Konzept zu  

erschaffen, das die Limitierungen bestehender Technologien 

hinter sich lässt. Im Ergebnis ist diese Kompromisslosigkeit  

das Fundament einer neuen, hochspezialisierten und  

modularen Generation von Pleuelbearbeitungsmaschinen.

Hohes Produktionsvolumen. Konsequente Flexibilität. Individuelle 

Skalierbarkeit. Geringe Umrüstzeiten. Höchste Präzision.

Kompromisslos
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VORBEARBEITUNG

· Vorbohren großes und kleines Auge
· Bearbeitung Schraubenkopfauflage, 
 Schraubenlöcher und Gewinde
· Fertigbearbeitung kleines Auge zum 
 Buchseneinpressen

CRACKEN UND MONTAGE

· Lasern
· Cracken
· Verschrauben
· Buchse einpressen

AX 400

Die AX 400 für die Vorbearbeitung von Pleueln.

· Produktiv wie eine Sondermaschine, 
 flexibel wie ein Bearbeitungszentrum
· Bearbeitung von bis zu 4 Pleueln gleichzeitig
· Extrem kurze Span-zu-Span-Zeit durch 
 hauptzeitparallelen Werkzeugwechsel
· Hauptzeitparalleles Be- und Entladen der Werkstücke
· Laderoboter in die Maschinensteuerung integriert, 
 dadurch einfache Bedienung ohne Roboterkenntnisse
· Ergonomische Beladeschleuse für schnellen und 
 verwechselungssicheren Werkzeugtausch, 
 Arbeitsraum muss nicht betreten werden
· Flexibel durch integriertes Werkzeugmagazin
· Schnelle Umrüstbarkeit: Vorrichtungswechsel mit 
 Roboter, Werkzeugtausch mit Beladeschleuse

Die Rundtischmontagemaschine für das Bruch-

trennen und die Montage von Pleueln.

· Taktzeit von < 9 Sekunden auch bei 
 einspurigem Konzept
· Einsatz neuester Lasertechnologie
· Weltweit erste Maschine zum Bruchtrennen 
 von Pleueln aus hochduktilen Werkstoffen: 
 Einsatz von Stickstoffkühlung
· Hocheffiziente Schraubertechnologie
· Lageorientierte Buchsenmontage
· Integration weiterer Operationen wie Messen,   
 Kalibrieren und Ausbruchkontrolle
· Erfassung und Auswertung aller wichtigen Parameter
· Hohe Bedienerfreundlichkeit

RUND-
TISCH-
MONTAGE-
MASCHINE
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ZWISCHENBEARBEITUNG

· Zwischenbohren großes Auge
· Trapezbearbeitung
· Bohren Ölloch
· Fräsen Haltenut
· Stirnfräsen

AT 200

Die AT 200 für die Zwischenbearbeitung von Pleueln.

· Bis zu 4 Vorrichtungen können gleichzeitig 
 montiert sein für kurze Umrüstzeiten
· Bis zu 2 Revolverköpfe mit jeweils 
 4, 6 oder 8 Werkzeugen
· Extrem kurze Span-zu-Span-Zeit
· Keine Späneprobleme an der Werkzeugschnittstelle 
 durch den Einsatz des Werkzeugrevolvers
· Hohe thermische Stabilität
· Hohe Bedienerfreundlichkeit
· Sehr gute Zugänglichkeit für Wartung 
 und Werkzeugwechsel
· Geringer Platzbedarf in Fläche und Höhe
· Vielseitig einsetzbar: als Variante mit Y-Hub 630 mm 
 die hochproduktive und prozesssichere Alternative 
 zum Bearbeitungszentrum

FEINBEARBEITUNG

· Feinbohren großes und 
 kleines Auge
· NC-gesteuertes Form- 
 und Ovalbohren
· Rollieren kleines Auge

AF 400

Die AF 400 für die Feinbearbeitung von Pleueln.

· Höchste Präzision aufgrund nicht übereinander   
 liegender Vorschubachsen
· Keine auskragenden Massen dank 
 kompakter Achsanordnung
· Oval- und Trompetenformbohrungen mit frei 
 programmierbarer Geometrie
· Einfache, skalierbare Produktionserhöhung
· Hydrostatische Spindeln mit hoher Präzision, 
 Steifigkeit und Dämpfung
· Wahlweise mit kostengünstigeren, wälzgelagerten Spindeln
· Bis zu 4 Vorrichtungen können gleichzeitig montiert 
 sein für kurze Umrüstzeiten
· Direkt angetriebene, NC-programmierbare Hauptspindeln
· Hohe thermische Stabilität
· Hohe Bedienerfreundlichkeit
· Sehr gute Zugänglichkeit für Wartung und Werkzeugwechsel
· Geringer Platzbedarf in Fläche und Höhe
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AT 200

Schematische Darstellung der Maschine  

und ihrer Kernkomponenten.

2

SPANNVORRICHTUNG

Die um die A-Achse schwenk- 
bare Spannvorrichtung bewegt  
sich linear in Y-Richtung.

REVOLVERBOHRKÖPFE

Zwei Revolverbohrköpfe können  
je 4, 6 oder 8 Werkzeuge  
aufnehmen.

2



PARALLELE BEARBEITUNG

In einem Maschinenkonzept, das Fein- und 
Zwischenbearbeitung in sich vereint, können 
die jeweiligen Arbeitsschritte nicht zeit-
gleich an verschiedenen Stationen erfolgen. 

Die ALFING-Lösung verteilt den Bearbeitungs-
prozess daher auf zwei kleinere, hoch-
spezialisierte Maschinen mit insgesamt höherer 
Produktivität und Präzision.

SPINDELEFFIZIENZ

Die Auslagerung der Zwischenbearbeitung 
erhöht den Nutzungsgrad der Feinbohr-
spindeln. Da diese ausschließlich für die 
Feinbearbeitung genutzt werden, kommt 
höchste Präzision allein dort zum Einsatz, 
wo sie benötigt wird.

ÜBERLEGENES MASCHINENKONZEPT

Die AT 200 ist das Produkt intelligenter und nutzerorientierter 
Entwicklungsvorgaben. Dazu zählen ein dank verbesserter Zugäng-
lichkeit besonders unkomplizierter Werkzeugwechsel, hohe Einsatz-
flexibilität und bedarfsgerechte Skalierbarkeit. Zudem ermöglicht 
die kompakte Bauweise eine flexible Platzierung im Hallenlayout und 
reduziert die benötigte Produktionsfläche.

VIELSEITIGKEIT

Durch das Werkzeugrevolverprinzip und 
die Möglichkeit, bis zu 2 x 8 Werkzeuge einzu-
setzen, kann die Maschine neben der 
Zwischenbearbeitung auch für die Vorbe-
arbeitung von Pleueln sowie zur Bearbeitung 
andere Werkstücke eingesetzt werden.

KOMPRO-
MISSLOS 
SPEZIALISIERT 

Die AT 200 und AF 400 Pleuelmaschinen sind 

spezialisiert auf die Zwischenbearbeitung und die 

Feinbearbeitung, wobei jede Maschine optimal auf 

das jeweilige Anforderungsprofil ausgelegt ist. 

Hochpräzise Baugruppen kommen damit nur dort 

zum Einsatz, wo es erforderlich ist. Die Aufteilung 

der Bearbeitungen auf zwei Maschinen sorgt für 

einfachere und übersichtlichere Prozessfolgen.
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SPANNVORRICHTUNG 

FEINBOHRSPINDELN 

REVOLVERBOHRKOPF



HYDRAULISCHER DREHVERTEILER

Der Drehverteiler verfügt über insgesamt  
11 mögliche Anschlussstellen:

1 x Schmierung
5 x Spannen/ Lösen (Vorrichtung 1)
5 x Spannen/ Lösen (Vorrichtung 2)

WERKSTÜCKAUFLAGEKONTROLLE

Die über einen eigenen, pneumatischen 
Drehverteiler realisierte Auflagekontrolle 
verfügt über vier Überwachungskreise, 
wodurch jedes Pleuel einzeln überprüft 
werden kann. Vier Steuerleitungen können  
zu jedem Zeitpunkt auf jede Vorrichtung 
geschaltet werden, von denen je zwei 
festlegen, welche Vorrichtung geprüft wird. 
Der Vorteil liegt in der bereits bei schwenken-
der A-Achse jederzeit möglichen Überprüf-
barkeit entweder im Arbeitsraum oder in der 
Beladeposition.

SPANNABLAUF

Der Spannablauf und die Spanndrücke sind 
mittels NC-Programm frei programmierbar.

MINIMALE UMRÜSTZEIT

Der Vierfach-Vorrichtungswürfel erlaubt eine 
bedarfsgerechte Anpassung einzelner 
Vorrichtungen an unterschiedliche Werk-
stücke, sodass keine werkstückabhängigen 
Teile ausgewechselt werden müssen.  
Die effektive Umrüstzeit reduziert sich damit 
auf Null.
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Die Spannvorrichtung ist um die A-Achse 

schwenkbar und kann linear in Y-Richtung 

bewegt werden. Sie ist schnell umrüstbar  

und erlaubt einen im NC-Programm frei pro-

grammierbaren Spannablauf. Dank hoher  

Variantenflexibilität besteht die Möglichkeit, 

unterschiedliche Werkstücktypen schnell, 

einfach und kostengünstig auf der Maschine zu 

bearbeiten. Durch das Spannwürfelkonzept 

können bis zu 4 verschiedene Werkstücktypen 

ohne Umrüsten bearbeitet werden.

KOMPRO-
MISSLOS  
FLEXIBEL

SPANNVORRICHTUNG

Die um die A-Achse schwenk- 
bare Spannvorrichtung bewegt  
sich linear in Y-Richtung.



FREI KOMBINIERBAR

Jeder Revolverkopf kann insgesamt vier, sechs oder acht Werkzeuge 
aufnehmen. Zur Auswahl stehen dabei Werkzeugaufnahmesysteme 
in den drei verschiedenen Größen HSK 63, HSK 80 und HSK 100. 
Anstelle von Standardwerkzeugen können auch Doppelspindelköpfe 
für die Schraubenlochbearbeitung eingesetzt werden, um die 
Produktivität der Maschine nochmals zu erhöhen.

KEINE SPAN-IN-SPINDEL-GEFAHR

Das Werkzeugrevolverprinzip verhindert, dass ein Span zwischen 
Spindel und Werkzeug geraten kann.

KOMPRO-
MISSLOS 
VARIABEL  

Bis zu zwei Revolverköpfe finden auf dem in 

X- und Z-Achse fahrenden Schlitten Platz. 

Werkstücke können so parallel bearbeitet und 

die Gesamtausbringung signifikant erhöht 

werden.
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REVOLVERBOHRKÖPFE

Zwei Revolverbohrköpfe 
können je 4, 6 oder 

8 Werkzeuge aufnehmen.
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