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Technische Daten der Maschine

SpindelanschluB nach DIN 55026

Maximaler Drehdurchmesser 2140 2140
Maximaler Drehdurchmesser - theoretisch [mm] 2220 2220
Schlittenverfahrweg X/X1 (Option) [mm] 160/140 160/140
Schlittenverfahrweg Z [mm] 510 510
Abstand Hauptspindel-Gegenspindel (Spindelnasen) [mm] 720 720
Max. WerkstlckgroBe mit Gegenspindel [mm]| @140x480 2140x480

SpindelauBendurchmesser im vorderen Lager

Vollspannzylinder mit Zugstange fiir Futterteile bis

Hohlspannzylinder mit Zugrohr mit max. Durchlaf3

[mm]

232

245

Max. FuttergroBe

[mm]

2130

SpindelanschluB nach DIN 55026 A4
SpindelauBendurchmesser im vorderen Lager [mm] 270
Verfahrweg (Z) [mm] 510
Verfahrgeschwindigkeit [m/min] 24

Haltekraft

Vollspannzylinder mit Zugstange fiir Futterteile bis

[mm]

2140

-iviotoren in

2160

Beschleunigungszeit von 0 auf Eilgang X/Z

AC-Motor, Leistung (80%ED)

(kW]

10

Vorschubkraft X/Z [N]| 6000/4000 6000/4000
Eilganggeschwindigkeit X/Z [m/min] 20/24 20/24
[s] 0,2 0,2

10

Drehzahlbereich (stufenlos regelbar)

[U/min]

0-8000

0-6300

Max. Drehmoment

[Nm]

Elektronische Drehzahl- und Lagesynchronisation mit der Hauptspindel

53

AC-Motor, Leistung (40% ED)

(kW]

10

Drehzahlbereich (stufenlos regelbar)

[U/min]

0-7000

L

e e

Max. Drehmoment

Programmierbar, hydraulisch betatigte Scheibenbremse

78

Teilung |

[O

1| 0,1

0,1

Technische Anderungen vorbehalten!
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Beschreibung

Scheibenrevolver mit Richtungslogik, wahlweise mit angetriebenen Werkzeugen

Werkzeugaufnahmen nach DIN 69880 VDI 25 VDI 256
Anzahl der Werkzeugstationen / davon angetrieben (Option) 12/12 12/12
Taktzeit [s] 0,1 0,1

Mehrkreishydraulik fir Kraftspannmittel

Drehmoment (konstant bei 40% ED) [Nm] 12 12
Drehzahlbereich [U/min] 0-6000 0-6000
Maximale Antriebsleistung [kW] 7,5 7,5

Fillmenge

23

ersorgungsdruc

Versorgungsmenge

Fuhrungsbahnen, Kugelgewindespindeln

150

150

autom. Ol-Zentralschmierung

Hauptspindel, Gegenspindel

Fettschmierung

Behalterinhalt 1] 230 230
Forderleistung bei 3bar/1bar [Vmin] 10/50 10/50
Interne Kihlmittelzuleitung tber Werkzeugrevolver

SerienmaBige Vorbereitung fir den Anbau des Stangenvorschubes

10-poliger Stecker fiir Anbau des Spaneférderers in Grundmaschine v v
enthalten

Spannungsversorgung [VI] 400 ~3/PE 400 ~3/PE
Max. Spannungsschwankungen [%] +5/-156 +5/-156
Frequenz [Hz] 50/60 50/60
AnschluBwert der Maschine [kVA] 25 25
Max. Vorsicherung fiir die Maschine [A-trag] 50 50
Erforderliche KurzschluBleistung [kVA] 1100 1100

Hohe der Drehachse tber Flur [mm] 1160 1160
Gesamthéhe [mm] 1940 1940
Aufstellflache BxT (ohne Spaneférderer) [mm]| 2630x1980 2630x1980
Gesamtgewicht der Maschine [kq] 3000 3200

gemittelter Schalldruckpegel

| [db(A)]

78

78

Bei folgenden Bedingungen:

MeBverfahren:
MeBpunkt:
Betriebszustand:

Hochstdrehzahl im Leerlauf

HullflachenmeBverfahren nach DIN 45 635
1m Abstand und 1,6m Uber dem Boden
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Siemens-NC-Softwarenummer

Siemens-MMC-Softwarenummer!

EMCO-Softwarenummer

Bedienpultnummer

Maschinennummer

Elektriknummer ] . —
R |
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: S |
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Maschinen- und steuerungsspezifische Nummern hier eintragen!

Grundmaschine

CNC Drehmaschine, inkl. 12-fach Werkzeugwen-
der mit Richtungslogik, Steuerung, Hydraulik,
Kuhlmitteleinrichtung, Maschinenleuchte, Schalt-
schrankklimagerat, Interface fur FuBschalter und
Spaneforderer, Stuckzahler, Benutzerhandbuch
und Elektrische Dokumentation.

Werkzeugsatz

e 1 Zugrohrschlissel

¢ 1 Spindelhalter (fir Zugrohrmontage)

¢ 1 Hakenschlissel

¢ 1 Doppelmaulschlissel 8x10

e 1 Einmaulschlissel 13

e 1 Schaltschrankschlissel SDB 3

e je 1 Innensechskantschliissel SW 3, 4, 5, 6, 8, 10

Verpackung

Die Maschine wird auf einer Holzpalette ver-
schraubt geliefert (4 Flachrundschrauben M12). Die
AuBenverpackung variiert nach Lieferland und
Vereinbarungen.

Nach dem Entfernen der vier Sechskantmuttern
M12/SW 19 kann die Maschine von der Palette
gehoben werden.

Lieferumfang

Module

Steuerung SINUMERIK 840 D

Spindel 1: 32 mm

Spindel 1: 45 mm

Spindel 1: Vollspannzylinder

Spindel 1: Hohlspannzylinder

12-fach Werkzeugwender TC

12-fach Werkzeugwender TCM
(angetriebene Werkzeuge)

Zweiter 12-fach Werkzeugwender TC
Zweiter 12-fach Werkzeugwender TCM
Gegenspindel 32 mm mit Vollspannzylinder
Teileauswerfer mit Spalung far Spindel 2
Werkstlckauffangvorrichtung

Bremse rechts

Schwenklader

Hochdruckpumpe

Handrad

Signallampe

gogooopDooO Oooooooo
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Aufstellplan, Abmessungen der Maschine

Grundmaschine
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A Stellschrauben (8) bzw. Nivellierelemente (4)
(siehe "Aufstellkriterien" weiter hinten in
diesem Kapitel)

Platzbedarf fir Bedienung

Platzbedarf far Wartung
B Bohrungen g18x120 fir Ankerschrauben :
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B Beschreibung und Bedienung
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E-AnschluB fir Stangenvorschub
Hauptspindel

Werkzeugwender (12-fach)
2.Werkzeugwender (12-fach) - Option
Gegenspindel oder Reitstock
Olnebelabscheider - Zubehoér
NOT-AUS Schalter

Steuerung Sinumerik 810 D oder 840D
Hauptschalter

10 E-AnschluB Spaneférderer

11 Schlusselschalter fur Spanndruckverstellung
12 Hydraulikaggregat

13 Pumpe und Behalter flr Zentralschmierung
14 Kuhlmittelpunpe

15 Schauglas fur Kuhimittelstand

16 Kuhlmittelbehalter

17 Hochdruckkuhlmitteleinrichtung - Zubehér
18 Spaneférderer - Option



@ Beschreibung

Karnton

E Bezugspunkte

Maschinennullpunkt M &

U
Li__[y]" Die Maschinennullpunkte M, und M, liegen ge-
nau in der Drehachse der Maschine, an der Plan-
flache der Spindelnasen der Spindeln 1 und 2.

! L
[g Werkzeugaufnahmebezugspunkt

T T®
: Der Werkzeugaufnahmebezugspunkte T, und T,

e liegen an der Mantelflache der Werkzeugwen-
Bezugspunkte an der Maschine derscheiben in der Achse der Werkzeugauf-

" nahmen.

+Z _|_

Ty
1/

Vermessen der Werkzeuge

Von einem inkrementellen Koordinatensystem
aus, dessen Ursprung in der Werkzeugspitze
liegt, wird der Werkzeugaufnahmebezugspunkt
T beschrieben.

+X

L +X

+Z -Z

r

Vermessen der Werkzeuge

Koordinatensystem

=X2

l
‘L e
[

X1, Z1, X2, T2....Linearachsen
B B0 susmsune Drehachsen (Option) | + | J—

Koordinatensystem
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Arbeitsraum

720

8
&
e
I ]
o
L e oo
ssgﬂg L
E Fany
! B
|
73
BN
ag & »




@ Beschreibung

Karnton

Werkzeugwender

Die EMCOTURN 332 ist mit einem oder zwei 12-
fach Werkzeugwender(n) ausgerustet.

Je nach Ausfihrung der Maschine kénnen die
Werkzeuge auch angetrieben sein.

”ﬁ/A\ Bei Maschinen mit zwei Werkzeugwendern gel-
\L\ ten je nach Ausfiihrung die gleichen Daten.
)

(8
H oZ LA '\66' Anzahl der Werkzeugaufnahmen.................... 12
Werkzeugaufnahmen nach DIN69880..... VDI 25

‘ \ / angetriebene Werkzeugstationen (wahlweise):
\
22

/' L\4 370(50 vl 25 3 Anzahl der angetriebenen Stationen............... 12
\ \ = e s T Drehmoment konstant ...........cccccoeeeiieennne 12 Nm

Drehzahlbereich ..us:sssssssussasssvassss 0-6000 U/min

\53 A Arbeitsbereich
\\13_—:/ Hinweis: "z

220 Die nebenstehende Abbildung gilt fir alle Aus-
fuhrungen des Werkzeugwenders.

Arbeitsbereich der Werkzeugwenderscheibe (zl\éljsgh)inen mit und ohne angetriebene Werk-

Bestiickung des
Werkzeugwenders

AN\

Die Bestiickung des Werkzeugwenders darf
nur bei Stillstand der Maschine erfolgen.

e VDI-Werkzeughalter (5) in Aufnahme (2) der
Werkzeugwenderscheibe (1) stecken.

e Innensechskantschraube (3) in Pfeilrichtung
verdrehen und festziehen.
u U:-U Die Verzahnung des Exzenters (4) greift in die
AR | : Verzahnung des Werkzeughalters (5) ein, und
W / driickt diesen gegen die Werkzeugwenderschei-
be (Kraft F,) und gleichzeitig nach unten (Kraft
F,.

e Der Werkzeughalter liegt in gespanntem Zu-
stand an der Aufspannflaiche der Werkzeug-
wenderscheibe auf, und ist in der Mittelachse

1 2 3 4 5 der VDI-Aufnahmebohrung fixiert.

Montage der VDI-Werkzeughalter
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I\
Vorsicht: A

* Werkzeugaufnahmen, die nicht benitzt wer-
den, sind mit einem VDI-Abdeckhalter mit
0O-Ring zu verschlieBen.

Dadurch wird das Eindringen von Kihl-
schmiermittel und Spéanen verhindert.

* Verwenden Sie Wendeschneidplattengeo-
metrien, die kurzspanige Materialabtragung
gewahrleisten. Lange Spane kdénnen sich
an Werkzeugen, Werkzeugwender und
Spannmittel verfangen und auch die Schnitt-
ergebnisse beeintrachtigen. Lange Spéne
kénnen auch beim Spannen im Gegenspin-
delstock Probleme verursachen.

Uberdies ist die Maschine von kurzen Spa-
nen leichter zu reinigen.

Verfahren Sie vor dem Nachschieben des
Stangenmaterials den Werkzeugwender
nahe (ca. 2-3 mm) an die Spannmittel des
Hauptspindelstockes heran. Erst dann die
Stange nachschieben. AnschlieBend Werk-
zeugwender gemeinsam mit Stangenmate-
rial auf gewlinschte Lange verfahren. An-
sonsten Beschadigung bzw. Verschieben
des Werkzeugwenders méglich.
Verwenden Sie als Anschlag gedampfte
Werkzeughalter (EMCO-Zubehdr).

Gewichtsausgleich

m_
Vorsicht:

Um unnétige Stérungen am Werkzeugwen-
der zu vermeiden, ist bei der Bestiickung des
Werkzeugwenders auf einen entsprechenden
Gewichtsausgleich zu achten.

- \ Gewichtsmoment .............ccocceeeene. max. 16 Nm

Werkzeugwender immer so bestlicken, daB die
Werkzeuggewichte moglichst gleichméBig auf der
Werkzeugwenderscheibe verteilt sind.

Das maximale Gewichtsmoment darf keinesfalls
Uberschritten werden, da es sonst zu Stérungen
am Werkzeugwender kommen kann.

Grund dafir ist die zu hohe Belastung beim Um-
schalten des Werkzeugwenderantriebes zwi-
schen Schwenkvorrichtung und den angetriebe-
nen Werkzeugen.

gleichmaBige Bestlickung des Werkzeugwenders
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Hauptspindel 932

Hinweis: < i

Die nachstehend angeflihrten Angaben gel-
ten sowohl fir Spindel 1 (links) alsauch far

Spindel 2 (rechts).

Spindelanschluss............. nach DIN 55 026-KK4
FuttergroBe Spindel 1/2 .............. max. 2130 mm
Drehzahl Spindel 1.................. max. 8 000 min™
Drehzahl Spindel 2 ................... max. 7 000 min-'

Drehmoment Spindel 1/2...... max. 53,5/44,5 Nm
Spannsystem:

Hohlspannzylinder .... Durchlass max. 32,5 mm
Vollspannzylinder

SpindelanschlussmaBe

27
22

15

2x45°

NV

o1

45

245 R
850,
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M10
2114

anlll

M6
214.25H1
2138

46 am 14

26
20

Schnitt A-A:

6.1H12
2
M8

AnschlussmaBe der Hauptspindel 232

10



