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Portrait

Die Streicher Maschinenbau GmbH ist ein mittel-
standisches Familienunternehmen mit Sitz in
Kressbronn am Bodensee. Seit Uber 80 Jahren ist
Streicher ein weltweit flhrender Hersteller von
Gewindebohrautomaten flir die Befestigungsteile-
und Automobilzuliefererindustrie. Die Maschinen
gehorenzu deninternationalen Spitzenprodukten und
werden permanent weiterentwickelt. Spezialisierte
Mitarbeiter und modernste Produktionstechnik
garantieren unseren Kunden hochste Qualitat. So sind
insgesamt Uiber 2.000 Streicher Maschinen in mehr als
70 Landern erfolgreich im Einsatz.

Kontakt

Aus unserem breiten Spektrum unterschiedlicher
Maschinen und Technologien zur Gewindeherstellung
wahlen wir das jeweils geeignete aus und passen es
weiter an die spezifischen Kundenanforderungen an.
Mit einem starken Partnernetzwerk, einer etablierten
Marktposition und flhrender Technik werden wir
unseren Kunden auch in Zukunft die technisch sowie
wirtschaftlich beste Loésung zur Herstellung von
Innengewinden anbieten kdnnen.

Streicher Maschinenbau GmbH
ArgenstralRe 58/1

88079 Kressbronn

Germany

Tel.: +49 7543 6051 0

Fax: +49 7543 6051 40
info@streicher-maschinen.de
www.streicher-maschinen.de
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4 /| TOP-CUT

TOP-CUT

ZWEISPINDEL-UBERLAUF-GEWINDEBOHRAUTOMAT

Die Maschinen der Top-Cut-Serie sind zur Herstellung von Innengewinden nach dem Uberlaufprinzip konzipiert.
Kennzeichnend fiir diesen Maschinentyp sind hohe Ausbringungsmengen bei geringen Anschaffungskosten, wodurch sie sich
schnell amortisiert. Die Maschine eignet sich fiir das rationelle Gewindebohren von Standard-, Flansch und Rundmuttern,
sowie Sonderteile aller Art. Die Rohlinge kdnnen hierbei gedreht, gestanzt oder gepresst sein. Die drei MaschinengroRen
TOP-CUT 10D, TOP-CUT 16D und TOP-CUT 33D decken einen Gewindebereich von M4 bis M33 ab, sowie entsprechende zéllige
Gewinde, unabhangig ob es sich um Rechts- oder Linksgewinde handelt.

Bedienung

Die kompakte Konstruktion ermoglicht eine leichte und sichere Bedienung
der Maschine. Der beleuchtete und klar strukturierte Arbeitsraum reduziert
die Umristzeit auf ein Minimum. Alle Antriebselemente und Werkzeuge sind
ersichtlich und kdnnen ohne Spezialwerkzeuge gewechselt oder eingestellt
werden. Der Arbeitsablauf kann Uber die groRen Sichtfenster genauestens
verfolgt werden.

Gewindeherstellung

Standardmuttern werden von einem Einstol3er gegen den Gewindebohrer
geschoben. Die Muttern werden wahrend des Bohrvorgangs in einem
geschliffenen Prisma gefiihrt und gegen Verdrehung gesichert. Flansch-und
Rundmuttern fallen vom Kanal in eine mechanisch betéatigte Aufnahme,
welche auf einem Laufwagen montiert ist. In dieser werden die Muttern axial
gespannt und radial gegen Verdrehung gesichert. Der Laufwagen fahrt dann
nach vorn gegen den Gewindebohrer. Sobald der Gewindeschneidvorgang
beendetist,wird die Spannung mechanisch geodffnet, die Mutter freigegeben
und der Laufwagen kehrt in die Grundposition zurlick. Elektrische Naher-
ungsschalter kontrollieren die Spannbewegungen.

Die Vorschubbewegung wird von einer Kurve gesteuert und hangt von der
SpindeldrehzahlundderGewindesteigungab. DieVorschubgeschwindigkeit
entspricht somit immer exakt der Gewindeanforderung ohne schadliche
Langskrafte auf die Gewindeflanken. Das Ergebnis sind beste Gewinde-
qualitaten. Um Werkzeug und Maschine wirkungsvoll vor Beschadigung
zu schitzen, kuppelt der Vorschub bei einer eventuellen Kollision aus
und die Maschine schaltet sofort ab. Der Schneidprozess wird mit einer
fein einstellbaren Drehmomentmesseinrichtung liberwacht und somit bei
stumpfem Werkzeug automatisch abgeschaltet.

TOP-CUT // 5

Teilezufiihrung

Vom Trommelzufiihrgerat sortiert, gelangen die zu bearbeitenden
Teile iber den Zufiihrkanal lagerichtig nach unten in die Einstol3-
bzw. Einfallposition. Sollten sich Teile beim Sortieren verklemmen,
riickt eine einstellbare mechanische Kupplung aus und lost die
Verklemmung. Naherungsschalter kontrollieren die ausreichende
Zufuhr der Mutternrohlinge, ist diese nicht mehr gegeben schaltet
die Maschine ab und eine Signallampe leuchtet auf.

Antrieb

Ein stufenlos regelbarer Spindelantrieb ermoglicht einen weiten
Drehzahlbereich. Damit lasst sich bei kleinen und grofRen
Gewindeabmessungen immer die ideale Schnittgeschwindigkeit
einstellen. Die Vorschubbewegung wird direkt von der Ge-
windebohrspindel angetrieben. Die Taktzahl steht damit in
festem Verhaltnis zur Spindeldrehzahl. Ein leicht austauschbarer
Wechselradsatz erlaubt das Einstellen beliebiger Unter-
setzungsverhaltnisse. Fir den Einrichtbetrieb kann der Vorschub
schrittweise gesteuert werden.

Kithlmittelaufbereitung,
Teileausbringung, Wartung

Der grofle Kuhlmittelvorratsbehdlter im unteren Teil des
Maschinenstédnders sorgt fiir eine gleichbleibend niedrige
Temperatur des Kihlmittels auch bei mehrschichtigem
Betrieb. Eine Magnetwalze separiert die beim Gewindebohren
entstehenden Spane. Uber einen Austragkanal gelangen die
nahezu trockenen Spane anschlieRend automatisch aus der
Maschine. Gegenliberliegend werden die fertig bearbeiteten
Muttern weitgehend Olfrei aus der Maschine transportiert.
Samtliche gleitenden mechanischen Teile und Lagerstellen sind
Olbadgeschmiert oder verfligen liber eine Lebensdauer-Fettfiillung.
Eine Wartung dieser Komponenten entfallt somit.
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VORTEILE

+ Hochste Ausbringungsmenge « Keine Wartung mechanischer Teile dank | SW1T | L, b 707 1A]
S Olbadschmierung und Lebensdauer-Fettfiillung LT 2 -
« Taumelschlaggenauigkeit unter 0,1 mm !
. . |
+ Exakte Steigungsvorgabe durch Kurvenvorschub * Schutz VO'? Mensc.h und I\'/Iasc':hl.ne durch mechanische 1 — 7l
und elektrische Sicherheitseinrichtungen @ e @ e A ”
+ Kontrolle von Kernloch und Bohrerbruch o ) . § — B
« Automatisierte mechanische Stérungsbehebung ' | =
+ Optimale Werkzeugstandzeiten und gleichbleibende bei der Teilezufiihrung 3 | g
Gewindequalitat durch Drehmomentiberwachung ) ) 4
« Ergonomische Bedienung
+ Hohe Verfligbarkeit und Produktivitat durch kurze
Rustzeiten
 Hohe Prozesssicherheit und -qualitat durch 1% 3 L
mechanische Steuerung und elektrische lr- 2
Uberwachungssysteme %
2 iy s ¢ ® -@- 4
k= z A
|
==
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Maschine TOP-CUT 10D

TOP-CUT 16 D TOP-CUT 33D

Gewindeabmessung

Spindelanzahl

Max. TeileauRendurchmesser
Max. Schliisselweite (Standardmuttern)

Antriebsleistung Spindelmotor

Drehzahlbereich

Steuerung der Maschine
Max. Ausbringungsmenge (Standardmuttern)
Max. Ausbringungsmenge (Flanschmuttern)

Max. Ausbringungsmenge (Rundmuttern)

Kuhlmittelvorrat

Gewicht netto/brutto

Abmessungen (LxBxH)

(M4) M5 - M10

2

25mm

22 mm

4 kW

400 -5.000 Upm
Mechanisch/ SPS
19.700 Stk./Std.
11.090 Stk./Std.
8.800 Stk./Std.
1601

1.600 kg

1.495x1.010x2.019 mm

(M4) M5 - M16

2

32mm

27 mm

9,7 kW
400-5.000 Upm
Mechanisch/ SPS
19.700 Stk./Std.
11.090 Stk./Std.
8.800 Stk./Std.
2701

2.700 kg

M16 - M33

2

60 mm

50 mm

13,2 kW
200-1.600 Upm
Mechanisch/ SPS
5.950 Stk./Std.
3.530 Stk./Std.
3.530 Stk./Std.
3801

4.600 kg

1.800x1.330x2.425mm  2.100x 1.520 x 2.585 mm

Arbeitsbereich mit Flanschmutternlaufwagen

Kurvengehduse Nockenantrieb mit austauschbaren Kettenrddern

Il Streicher
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VARIMAC

EIN-/ DOPPELSPINDEL-REVERSIER-GEWINDEBOHRAUTOMAT

Teilezufiihrung

Die automatische, lagerichtige Zuflihrung der zu bearbeitenden Teile
Hochste Anforderungen an Vielseitigkeit, Prazision und Wirtschaftlichkeit, kennzeichnen die Maschinen der VARIMAC-Serie. erfolgt (iber ein Trommelzufiihrgerat oder einen elektromagnetischen

Die Maschinen eignen sich zum Gewindeschneiden und -formen, Bohren und Senken aller Mutternarten und Sonderteilen. Schwingférderer. Naherungsschalter kontrollieren die ausreichende
Dabei kdnnen diese gepresst, gedreht oder gestanzt sein. Die maximale Lange der Teile betragt 100 mm, der maximale Zufuhr der Mutternrohlinge, ist diese nicht mehr gegeben schaltete die
Durchmesser 80 mm. Die drei Maschinengréfen VARIMAC 10, VARIMAC 20 und VARIMAC 30 decken einen Gewindebereich von Maschine ab und eine Signallampe leuchtet auf.

M4 bis M33 ab, sowie entsprechende z6llige Gewinde unabhangig ob Rechts- oder Linksgewinde, wie auch Sackloch- oder

Durchgangsgewinde. Die Maschinen sind als Ein- sowie Doppelspindel-Version erhaltlich.

Gewindeherstellung

Der Teiletransport vom Zufiihrkanal in die Spann- und Arbeitsposition
undvon dortin die Ausstol3position erfolgt iber eine Schaltscheibe. Diese
wird Uiber ein Schrittgetriebe intermittierend angetrieben. Die radiale und
plangenaue axiale Spannung der Teile wird durch endschalteriiberwachte

Bedienung

Pneumatikzylinder ausgefiihrt. Je nach Bedarf kann die Reihenfolge der
Spannzylinder {iber das Meni geandert werden. Der Gewindevorschub
erfolgt lber eine Leitpatrone mit exakter Gewindesteigung. Der

Durch einen klar strukturierten Maschinenaufbau
beschranken sich Wartung und Pflege auf ein
Minimum. Der beleuchtete innere Arbeitsbereich

ist ergonomisch und Ubersichtlich gestaltet. Bohrvorgang erfolgt somit absolut neutral, ohne schadlichen Zug oder

Druck auf die Gewindeflanken. Die Taumelschlaggenauigkeit liegt unter
0,03 mm. Durch die Bohrerbruchkontrolle wird sichergestellt, dass alle
Muttern ein Gewinde haben. Fir spezielle Anwendungsfélle, wie Bohren
ins Volle, stehen eine hydropneumatische oder elektromechanische
Vorschubeinrichtung zur Verfligung. Die Spindel ist fiir die Aufnahme

Alle Werkzeuge und Maschinenteile sind leicht
zugdnglich und einfach zu bedienen. Ein
Werkzeugwechsel ist problemlos und in kirzester
Zeit durchzufiihren.

verschiedenster Schnellwechselfutter ausgeriistet. Die Bewegungsablaufe
werden von einer Steuerung koordiniert und Uberwacht. Diese stellt
auch sicher, dass bei einem stumpfen Werkzeug der Drehmomentanstieg
erkannt wird und folglich die Maschine abschaltet. Auf Wunsch ist eine
Schnittstelle fiir eine Betriebsdatenerfassung erhaltlich.

Antrieb

Die Arbeitsspindel wird von einem leistungs-
starken Servosynchronantrieb angetrieben. Vor-
und Riicklaufdrehzahl kénnen unabhangig
voneinander stufenlos eingestellt werden. Zu-
dem konnen verschiedene Fahrsatze im System
gespeichert werden. Die Wiederholgenauigkeit ist
0,01 mm.

Kiihlmittelaufbereitung,
Teileausbringung, Wartung

Der grofle Kihlmittelvorratsbehdlter im unteren Teil des Maschinen-
standers sorgt fiir eine gleichbleibend niedrige Temperatur des
Kihlmittels auch bei mehrschichtigem Betrieb. Die anfallenden Spane
werden mit einer Magnetwalze nahezu trocken aus der Maschine
transportiert. Fir nichtmagnetische Werkstoffe, wie Aluminium oder
rostfreier Stahl, stehen ein Spanebehalter oder ein Transportband zur
Verfligung. Ein Filtersystem scheidet Mikrospdne und kleinste Partikel
ab. Dies verlangert die Standzeit des Werkzeugs und verringert den
VerschleiR der beweglichen Maschinenteile. Die fertig bearbeiteten Teile
gelangen ohne Spane und weitgehend 6lfrei liber ein Férderband aus der
Maschine. Eine Moglichkeit zur Fernwartung ist ebenfalls gegeben.

Il Streicher
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VORTEILE

+ Sackloch- und Durchgangsgewinde + Lange Werkzeugstandzeiten und minimaler @
+ Exakte Steigungsvorgabe durch Leitpatrone M?schl.nenverschlélﬁ durch ef.f|2|en'te Ll 2
Kihlmittelaufbereitung und -filtration 2
« Hochste Qualitat der hergestellten Gewinde o . ) ) st
+ Ein weites Teilespektrum der Rohlinge mit . \4 A I af - x
+  Wiederholgenauigkeit 0,01 mm unterschiedlichsten Formen kann bearbeitet werden N \ x
« Taumelschlaggenauigkeit unter 0,03 mm . Ergonomische Bedienung 6 [l 1.5_
26
« Optimale Werkzeugstandzeiten und gleichbleibende n
Gewindequalitat durch Drehmomentiiberwachung
. . R v
« Hohe Verfligbarkeit und Produktivitat durch kurze
Rustzeiten , 3 N 25 2
5 3 3 \ z
» Keine Wartung mechanischer Teile dank Olbad- bzw. < ' N 2 4
Zentralschmierung oder Lebensdauer-Fettfiillung . 2 +3 {@— i 2 i
b =
+ Schutz von Mensch und Maschine durch mechanische ' L 16 NN
und elektrische Sicherheitseinrichtungen 8 62 R1L

Maschine VARIMAC 10 VARIMAC 20 VARIMAC 30

Gewindeabmessung M4; M12 . MG,_, M20 " Ml(,;, ~Ms3 Y
1/8“-1/2 1/4”-3/4 5/8”-1.3/4

Spindelanzahl 1 1/doppelt 1

Max. Teileaufsendurchmesser 25 mm 50 mm 80 mm

Max. Teilelange 70 mm 70 mm 100 mm

Antriebsleistung Spindelmotor 5,9 kW 6,9 kW 13,2 kW

Drehzahlbereich 0-4.000Upm 0-2.300 Upm 0-1.400 Upm

Steuerung der Maschine SPS SPS SPS

Max. Ausbringungsmenge 3.600 Stk./Std. 2.700 Stk./Std. 1.200 Stk./Std.

Kuhlmittelvorrat 1501 1501 1801

Gewicht netto/brutto

Abmessungen (LxBxH)

1.900/2.280 kg

2.100 x 980 x 1.900 mm

1.900/2.280 kg

2.100 x 980 x 1.900 mm

3.200/4.000 kg

2.700x 1.165 x2.050 mm

Arbeitsbereich Arbeitsbereich

Il Streicher
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U N I -CU T Teilezufiihrung

EINSPINDEL-REVERSIER-GEWINDEBOHRAUTOMAT Die automatische und lagerichtige Zuflihrung der zu bearbeitenden Teile

erfolgt Uber ein Trommelzufiihrgerdt oder einen elektromagnetischen
Maschinen der UNI-CUT-Serie Uberzeugen durch das besonders attraktive Preisleistungsverhaltnis bei zugleich hoher Schwingforderer. Naherungsschalter kontrollieren die ausreichende
Prazision und Verfligbarkeit dank mechanischer Kurvensteuerung. Die Maschinen eignen sich zum Gewindeschneiden und Zufuhr der Mutternrohlinge, ist diese nicht mehr gegeben schaltet die

-formen, Bohren und Senken aller Mutternarten und Sonderteilen. Dabei konnen diese gepresst, gedreht oder gestanzt sein. Maschine ab und eine Signallampe leuchtet auf.
Die maximale Lange der Teile betragt 70 mm, der maximale Durchmesser 50 mm. Die zwei Maschinengréf3en UNI-CUT 10 und

UNI-CUT 20 decken einen Gewindebereich von M3 bis M20 x 1,5 ab, sowie entsprechende z6llige Gewinde

unabhangig ob Rechts- oder Linksgewinde, wie auch Sackloch- oder Durchgangsgewinde.

Gewindeherstellung

Der Teiletransport erfolgt liber eine Schaltscheibe. Dabei werden die Tei-
le vom Zufiihrkanal in die Spann- und Arbeitsposition und schlieBlich in
die AusstoRposition transportiert. Das Schrittgetriebe treibt die Schalt-
scheibe intermittierend an. Ein Pneumatikzylinder in Verbindung mit
einem Kniehebelsystem bewirken die radiale Spannung der Teile. Die
plangenaue axiale Spannung erfolgt liber eine Kurve und einen feder-
belasteten Hebel. Die Spannreihenfolge (radial/axial) lasst sich variieren,
die Spannpositionen sowie alle Stellglieder werden elektrisch tiberwacht.
Ein moglicher Mutternmangel wird automatisch erkannt. Die Arbeits-

Bedienung

Die Maschine st Gibersichtlich und kompakt, der Arbeitsraumist
leicht zugdnglich wodurch sich die Riistzeiten auf ein Minimum
reduzieren. Die Werkzeugeinrichtungen sind mit denen der
VARIMAC 10 und VARIMAC 20 kompatibel. spindel wird wahlweise entweder von einer Kurve-Feder-Kombination
oder einer Leitpatrone bewegt. Der Bohrvorgang ist somit absolut neu-
tral, ohne schadlichen Druck oder Zug auf die Gewindeflanken. Nach
der Bearbeitung werden die fertigen Teile aus der Schaltscheibe auf ein
Transportband ausgestofRen. Die Bewegungsablaufe werden von der
Maschinensteuerung tberwacht. Auf Wunsch ist eine Schnittstelle zu
einer Betriebsdatenerfassung erhaltlich. Der Herstellprozess wird von
einer Drehmomentmesseinrichtung begleitet, wodurch die Maschine
bei stumpfem Werkzeug automatisch abgeschaltet wird. Abgebrochene

HERRRRRRNTAD

OIIIIIIII’,II

Gewindebohrer, sowie nicht vorhandene Kernlocher werden zuverldssig
erkannt.

Antrieb

Kiihlmittelaufbereitung,

Fir hdchste Dynamik treibt ein frequenzgesteuerter, reversie- . .
Teileausbringung, Wartung

render Drehstrommotor Uber Riemen und auswechselbare
Riemenscheiben die Arbeitsspindel an. Vor- und Riicklauf-
drehzahl kdnnen unabhangig voneinander stufenlos eingestellt

Der grofie Kiihlmittelvorratsbehalter im unteren Teil des Maschinenstanders
werden. sorgt fiir eine gleichbleibend niedrige Temperatur des Kiihimittels auch
bei mehrschichtigem Betrieb. Mittels Magnetwalze werden anfallende
Spane aus dem Kuhlmittelstrom separiert und nahezu trocken aus der
Maschine befordert. Ein Filtersystem scheidet wirkungsvoll und zuverlassig
Mikrospane und kleinste Partikel ab. Dies verlangert die Standzeit des
Werkzeugs und verringert den VerschleiR der beweglichen Maschinenteile.
Samtliche gleitenden mechanischen Teile und Lagerstellen sind ol-
badgeschmiert oder verfligen lber eine Lebensdauer-Fettfiillung. Eine
Wartung dieser Komponenten entfallt somit.

Il Streicher
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VORTEILE

+ Niedrige Anschaffungskosten « Keine Wartung mechanischer Teile dank Olbad- bzw. 30
. _ . _2_-1 20 ]
. Sackloch- und Durchgangsgewinde Zentralschmierung oder Lebensdauer-Fettfiillung ;?/ ||-.—-I i ,
. . - | L P

+ Exakte Steigungsvorgabe durch Leitpatrone Lange .\Nerkzeugsta.ndzelten un.d' minimaler _ )‘ _'* | |

Maschinenverschleift durch effiziente i anm L
+ Hochste Qualitat der hergestellten Gewinde Kiihlmittelaufbereitung und filtration 0 ] i —:\ R;' @

. . . \<‘ @ wf
« Wiederholgenauigkeit 0,1 mm « Ein weites Teilespektrum der Rohlinge mit J 2 -SL—L*G S —LL
« Taumelschlaggenauigkeit unter 0,05 mm unterschiedlichsten Formen kann bearbeitet werden 32| e | cl
3
—

« Schutz von Mensch und Maschine durch mechanische
und elektrische Sicherheitseinrichtungen

Kontrolle von Kernloch und Bohrerbruch

optimale Werkzeugstandzeiten und gleichbleibende

Gewindequalitdt durch Drehmomentiiberwachung « Ergonomische Bedienung
« Hohe Verfiigbarkeit und Produktivitit durch kurze +  Werkzeuge sind kompatibel mit denen der
Rustzeiten VARIMAC 10 und VARIMAC 20

« Hohe Prozesssicherheit und -qualitat durch

mechanische Steuerung und elektrische

Uberwachungssysteme

Maschine UNI-CUT 10 UNI-CUT 20

Gewindeabmessung M3: M12 ‘)‘( 15 Me _“MZO X“l’5
1/8“-1/2%-16 3/16“ -3/4“-16

Spindelanzahl 1 1

Max. TeileauRendurchmesser 25mm 50 mm

Max. Teilelange 70 mm 70 mm

Max. Spindelhub 40 mm 40 mm

Antriebsleistung Spindelmotor 1,1 kw 2,2 kW

Drehzahlbereich 714 -2.743 Upm 714 -2.743 Upm

Steuerung der Maschine Mechanisch/ SPS Mechanisch/ SPS

Max. Ausbringungsmenge 4.500 Stk./Std. 3.500 Stk./Std.

Kuhlmittelvorrat 1601 1601

Gewicht netto/brutto 900/1.000 kg 900/1.000 kg

Abmessungen (LxBxH) 1.700 x 785 x 1.386 mm 1.700 x 785 x 1.386 mm

Arbeitsbereich Kurvengehduse

] Streicher
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DW30

DRUCKWALZE

Die DW30 produziert Ganzmetallsi-
cherungsmuttern durch Ovalisieren
des Mutternkorpers. Kennzeich-
nend fiir die Maschine sind zwei
gegenuberliegende sich drehende
Walzen. Der Abstand zwischen den
beiden Walzen ist kleiner als die
Mutter, die hindurchgefiihrt wird.
Dadurch wird die Mutter leicht
deformiert und die Gewinde-
geometrie verandert. Der Abstand

Arbeitshereich

der Walzen ist liber einen groRen
Bereich einstellbar, somit lassen
sich mit einem Maschinentyp alle
gangigen MutterngroRen kontrol-
liert deformieren. Die stark dimen-
sionierte Stellvorrichtung halt
die Walzen auch bei héchster Be-
lastung in ihren eingestellten Posi-
tionen. Um ein kraftabhangiges
Deformieren zu ermoglichen, wird
eine Walzeneinheit tber eine Kunst-
stofffeder wahlbar vorgespannt.
Die DW30 ist gekennzeichnet durch
einfache Montierbarkeit ohne Er-
ganzungsteile, prazise Einstellung,
Robustheit sowie hohe Widerhol-
genauigkeit.

Maschine DW30

. M10 - M30
Gewindeabmessung 3/8”-1.1/8"
Deformationsweite 0-80 mm
Deformierkraft 0-120 kN
Walzendurchmesser 300 mm
Drehzahl der Walzen 10 Upm
Antriebsleistung 2x0,75 kW
Max. Ausbringungsmenge, je nach TeilegroRe 10.000 - 30.000 Stk./Std.

Streicher Maschinenbau GmbH « Argenstralie 58/1 « 88079 Kressbronn « Germany www.streicher-maschinen.de



