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DIE SCHUSTER NXT.

Vertikaldrehmaschine fir Futterteile
bis 200 mm Durchmesser.

D ) E SCHUSTER

Move the Standard



Aus Grofiserien werden individuelle Kleinserien. Nachhaltigkeit wird zum neuen
Treiber fiir Wirtschaftlichkeit. Und einzelne Produktionsschritte wie die Werkstuick-
bearbeitung werden Teil eines integrierten, automatisierten Gesamtprozesses.
Kurz: Mit der Transformation zur Industrie 4.0 verandern sich auch die Anforderungen
an die Metallverarbeitung.

Deswegen liefern wir Ihnen auch nicht einfach standardisierte Drehmaschinen.
Wir realisieren innovative Zukunftslésungen in engster Kooperation mit unseren
Kunden aus den metallbearbeitenden Industrien, um diese ganz individuell nach
vorne zu bringen. Dafiir hinterfragen wir permanent den Status Quo. Streben nach
standiger Weiterentwicklung. Und verschieben damit auch fiir Sie immer wieder
die Grenzen des Moglichen und Machbaren.

So erfinden wir gemeinsam die Zukunft der Metallverarbeitung.

IHR EINSTIEG IN DIE ZUKUNFTSKLASSE.
DIE SCHUSTER NXT.

Die Metallverarbeitung verandert sich also. Was gestern noch tiber Jahrzehnte
als Standard gesetzt war, muss heute neu hinterfragt werden. Von der Entwicklung
bis zum Service.

Eine unserer Antworten: die Schuster nxt, mit der Schuster lhnen neues Terrain
zuganglich macht. Namlich die Welt des automatisierten Vertikaldrehens fiir die indi-
viduelle Serienproduktion, in der Sie von allen Vorteilen einer Pick-up-Drehmaschine
profitieren. Von der kompakten, platzsparenden Bauweise tiber die bedienfreundliche
Auslegung und optionale Individualisierungsmerkmale bis hin zur Energie- und
Kosteneinsparung, dank besonders hoher Produktionskapazitat auf geringer Flache -
und das alles bei gewohnter Schuster Qualitat und Prozess- und Servicekompetenz.
Oder anders: Die Schuster nxt ist nichts Geringeres als lhr Einstieg in die Zukunft
der Metallverarbeitung.



Das Schuster-Konzept Das Schuster-Konzept

FUR VIELES GIBT.ES EINEN GULTIGEN
STANDARD. DER KANN ABER JEDES MAL
ANDERS AUSSEHEN.

WIR DIE
LOSUNG?

Jedes Drehteil bendtigt einen individuellen den gesamten Bearbeitungsprozess zu auto-

Bearbeitungsprozess. Deswegen berticksichtigen matisieren und optimal auf [hre individuellen

wir auch immer lhre vor- und nachgelagerten Anforderungen abzustimmen. Das gilt ebenso . S

Technologien und Bearbeitungsschritte im Gesamt-  fiir die raumlichen Gegebenheiten und Para- ol AU T PR A P (T TR T e

prozess. meter wie Materialzufluss, Stlickzahlen und . . . . .
Produktionslaufzeiten, wie auch fir Geometrien Wir analy§|eren lhre I'-|erausfc.>rdert.1‘ngen, die S.l.e mglstern missen,

Basierend auf unserem umfassenden Prozess- oder Oberflachenbeschaffenheiten, die liber um Ih[e A errel‘chen. D|ese',-' k.opnen agf raunrlllche Gegebenheiten,

wissen, verfligt auch die Schuster nxt tiber ein denrichtigen Aufbau und Prozess entscheiden. LoslEiEen, Ce sz Clsr Pk sion b il gaitin i,

modulares Maschinenkonzept, das es ermoglicht,

2. Machbarkeitspriifung und Losungsfindung:

Sind die Ziele und die Herausforderungen analysiert, beraten wir Sie, um

die moglichen Losungswege zu bewerten und helfen lhnen, den optimalen
DAS S‘ H U s I E R und realisierbaren Aufbau zu evaluieren.
|
3. Initiale Projektplanung und Aufwandsabschatzung:
Ko N Z E o D E R Haben wir den optimalen Aufbau gemeinsam bestimmt, planen wir das
Projekt, legen Ziele fest und definieren die optimalen Parameter fiir die

Abnahme des Prozesses.
o
o

4, Absicherung lhrer Investition:

Mit unserer Prozesskompetenz sichern wir auch lhr Investment ab. In der
Planungsphase dank einer besonders engen Beratung und dem standigen
Austausch mit Ihnen. Bei der Abnahme des Gesamtprozesses unter Bertick-

sichtigung Ihrer ZielgroRen. Im Betrieb durch die Verwendung von stabilen,
bewdhrten und verfiigbaren Komponenten. Und sogar dariiber hinaus mit
einer individuell auf Sie abgestimmten Servicestrategie.

VORGELAGERTE NACHGELAGERTE
PROZESSE KERNPROZESS PROZESSE

Prozesse fiir den optimalen Drehen Prozesse fiir Messen und den
Materialzufluss. +Bohren optimalen Teileabtransport.
+ Frasen

+ Schleifen
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Die Schuster nxt

SCHUSTER NXT
DREHFERTIG

Bereits in der Grundausstattungsvariante
besitzt die Schuster nxt einzigartige Qualitats-
merkmale. Das betrifft den Maschinenstander
aus 100% Mineralitguss, die Fiihrungssysteme
(45 mm Fiihrungsbahn in X und Z) sowie die
Hochprazisionsspindel mit extra groRen Spindel-
lagern (120 mm) und einer A6 Spindelnase.

Das Highlight: die hochwertige Steuerung aus
dem Hause Fanuc, die sich durch eine besonders
hohe Bedienfreundlichkeit auszeichnet. Ob linke
oder rechte Maschine, entscheiden Sie und Ihre
ortlichen Gegebenheiten.

SCHYSTER NXT
FRASEN UBER REVOLVER

Querbohrungen, Langlochfrasen, Schliissel-
flachen umfangsseitig oder stirnseitig sind alles
Bearbeitungen, die liber unseren angetriebenen
Werkzeugrevolver professionell, wirtschaftlich
und schnell realisiert werden konnen. Dank
dem starken Drehmoment von 63 Nm und einer
Leistung von bis zu 10 kW bei 4.000 U/min bietet
der Werkzeugrevolver gute Argumente, um eine
Komplettbearbeitung umzusetzen.

DIE ZUKUNFT
BEGINNT HIER.

Ausgestattet mit optional erhaltlichen unterschiedlichen Bearbeitungsaggregaten sowie verschiedenen
Spindelvarianten und Beladekonzepten, bietet Ihnen die Schuster nxt als Pick-up-Ldsung nicht nur viele
Vorteile in der Werkstlickbearbeitung, sondern im gesamten Prozess.

Sehr kompakte Bauweise: Einsparung von
Energie und Kosten durch hohe Produktions-
kapazitat auf sehr kleiner Produktionsflache.

Ergonomie: Das ergonomische Konzept
und die damit verbundene hervorragende
Zuganglichkeit von Arbeitsraum und Werk-
zeugrevolver ermoglichen einen schnellen
und unkomplizierten Riistvorgang der Vertikal-
drehmaschine. Gerade im Hinblick auf geplante
oder unvorhergesehene Wartungen ist die
Maschine damit schnellstmoglich wieder
produktionsbereit.

Attraktives Preis-Leistungs-Verhaltnis:

keine Abstriche bei Verfiigbarkeit oder Prazision.

100 % integrierte Automation: Erfolgt liber
die Pick-up-Spindel inklusive NC-Taktband.

FANUC Qualitat: verldssliche, wartungsarme
und gewohnt langlebige FANUC Qualitat.

Maximale Maschinenverfiigbarkeit: Unter-
stiitzt durch das ergonomische Konzept, ist
die Maschine damit gerade in Hinblick auf
geplante oder unvorhergesehene Wartungen
schnellstmdglich wieder produktionsbereit.

A T S S

o

Maschinensténder aus 100 % Mineralitguss:
Gegenliber einem Graugussmaschinenstander
zeichnet sich Mineralitguss durch eine niedrigere
Warmeleitfahigkeit, bessere Dampfungseigen-
schaften und die Erh6hung der Werkzeugstand-
zeit um bis zu 30% aus.

Hohe thermische Stabilitat: Dank symmetri-
schem und schwerem Grundaufbau fiir optimale
Warmeverteilung. Es ist keine externe Warme-
kompensation notig.

Weitere Vorteile: Geringere Gerduschemission,
50% weniger Energieeinsatz beim GieRen, rost-
frei und medienbestandig.

100% Made in Germany: Gewohnt
hohe Schuster Qualitat aus Bayern.

Abgestimmtes Optionspaket: Fiir die individu-
elle Gestaltung des Maschinenaufbaus bzw. frei
wahlbare Fertigungslosung. Siehe Folgeseite.

Garantie: Eine Gewahrleistung von bis zu
24 Monaten gibt Ihnen die Sicherheit, die
Sie fiir die Investition in ein zukunftsfahiges
Maschinenkonzept erwarten diirfen.

NC-Beratung: Wir programmieren einen
optimalen Fertigungsprozess fiir lhr Bauteil.

Die Schuster nxt

SCHUSTER NXT
PRAZISIONSBOHR-
BEARBEITUNG

Fiir héchste Prazision beim Einbringen von
zentrischen oder nicht zentrischen Bohrungen
(Bohrungsposition ist auferhalb der Drehmitte),
bietet Ihnen Schuster die nxt auch mit HSK63

Bohr-, Fras- oder Reibspindel an. In Kombination

mit der von Schuster patentierten Spindelklem-
mung macht diese Maschinenvariante Prazisions-
bohrbearbeitung in Serie liberhaupt erst moglich.

Die Spindelklemmung zum Abklemmen der
X-Achse (Hauptspindel) wird hydraulisch betatigt
und besitzt Klemmkréfte von bis zu 300 Nm.

Durch die direkte Positionierung tiber der Spindel-
nase werden selbst Mikroschwingungen bestens
unterdriickt und die Anforderung von Prézisions-
toleranzen von bis zu 15 pm sichergestellt.

Fyr
i:}‘ v
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SCHUSTER NXT
HOCHLEISTUNGSBOHREN

Bohrungen bis zu einem Durchmesser von 65 mm
(in Abhangigkeit vom Werkstiickstoff) konnen
mit unserem Bohrpaket ,Hochleistungsbohren®
problemlos bearbeitet werden. Der Abtransport
des erhohten Zerspanungsvolumen erfolgt

in Form einer grofRzligig dimensionierten Kihl-
schmierstoffpumpe mit 60 [/min. Weitere Anforde-
rungen wie Krafteeinfluss oder schnellriistbare

Werkzeuge Gibernimmt die aus dem Vollen gefraste

Bohrkonsole mit einer standardisierten VDI-Werk-

zeugschnittstelle und einer Befestigung direkt am

Maschinenstander.

— A g,

N

Service: Fiir maximale Verfligbarkeit und um
die wirtschaftliche Lebensdauer zu verlangern,
steht lhnen unser engmaschiges Servicenetz
zur Verfligung. lhr personlicher, qualifizierter
Ansprechpartner unterstiitzt Sie per Remote-
Service oder direkt bei lhnen vor Ort bei der
Fehlerdiagnose und -behebung.

40 Jahre Erfahrung: Stetig wachsende
Prozess- und Lésungskompetenzim
Maschinenbau.



10 Optionspakete

ES GIBT DIE NXT.
UND ES GIBT IHRE NXT.

Um die Schuster nxt optimal fiir lhre Anforderungen zu konfigurieren, bieten wir lhnen
die Maschine nicht nur in vier standardisierten Paketen an, sondern auch mit einer Vielzahl an
optionalen Ausstattungsmerkmalen.

Spaneforder inkl. Tank

Ob Spéane nach links oder rechts
abtransportiert werden, ent-
scheiden Sie und die ortlichen
Gegebenheiten. Wir bieten Ihnen
die Schuster nxt daher in beiden
Ausfiihrungen an.

KSS Reinigung
Kiihlmittelreinigungsanlagen mit
Papierbandfiltern und separatem
Tank zum Hochleistungsbohren.

Erweiterung Z-Achse mit
absoluten Langen

Zusatzliches Messsystem (Glas-
malfistab), Fabrikat HEIDENHAIN.
Sperrluft beaufschlagt.

Ferndiagnosesystem:
VPN-Adapter fiir die
Fernwartung der Maschine
Fabrikat HELMHOLZ
Netzwerkanschluss/-Kabel und
Remote WAN IP-Adresse werden
vom Kunden bereitgestellt.
Anschluss im Schaltschrank.

Spindelklemmung

Fur hochste Positionstoleranzen
beim Bohren auch auRerhalb der
Werkstiickmittelachse, sorgt die
Spindelklemmung dafiir, dass lhr
Werkstuck in jeder Positionslage
sicher und steif geklemmt ist.

Automatisierungsschnittstelle
ProfiNet

Mit der Option ,Automatisie-
rungsschnittstelle Profinet“
wird (iber einen internationalen
Standard sichergestellt, dass
Ihre Schuster mit Robotik oder
weiteren Automationslésungen
kommunizieren kann.

Potentialfreie

BDE Schnittstelle

Ob Automatikbetrieb, Storungen,
Reparaturen, Teilemangel oder
Stiickzahler - mit unserer Option
,BDE Schnittstelle“ stehen lhnen
alle wesentlichen Informationen
zur Verfligung.

Tragbares Handrad

Zur Unterstiitzung des Werkers
beim Einrichten oder Riisten
konnen mit dem tragbaren Hand-
rad die Achsen bei offener Tiir im
Zustimmbetrieb bedient werden.

Prozessiiberwachung

Um durchgehend hohe Prézision
zu gewahrleisten, empfehlen
wir den Einsatz einer Prozess-
Uberwachungssoftware. Mit
Hilfe der digitalen Antriebsdaten
konnen bis zu 8 Antriebe oder
Achsen uberwacht werden.
Die Uberwachung steht ab
einem Bohrdurchmesser von
=3 mm fir Stahl- und Alumi-
nium-Werkstiicke zur Verfiigung.

Messtaster ausfahrbar
Geschiitzt vor Spanen und KSS,
bietet Ihnen der ausfahrbare
Messtaster die Moglichkeit,
sicher und sauber zu messen,
wahrend sich das Werkstiick
noch in seiner Werkstlickspan-
nung befindet.

Absauganlage

Mit der optionalen Absaug-
anlage verbessern Sie die Luft-
qualitatin lhren Arbeitsraumen
und tragen zur Gesundheit lhrer
Mitarbeiter bei.

- - -

— R e =

Unsere langjahrigen Partner

MEHR SICHERHEIT.
MEHR WERT.

Die bewahrte langjGhrige Zusammenarbeit mit nam-
haften Zulieferern aus Deutschland, Europa und der
Welt ist ein weiterer Grund fiir die hohe Zuverldssigkeit
und die sich stets weiterentwickelnden hohen Qualitdts-
standards von Schuster.

20T
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12 Werkstiick-Management Steuerung 13

DARAUF KONNEN SIE

>

>

2737

Grundausstattung: Werkzeugrevolver
VDI 40 fiir feststehende Werkzeuge
Werkzeugaufnahmen: 12 Stck.

VDI40 DIN 69880

Erweiterung: Werkzeugrevolver

VDI 40 mit angetriebenem Werkzeug
Werkzeugrevolver (NC-gesteuert):
Werkzeugaufnahmen: 12 Stck. VDI40 DIN
69880, Drehzahl: max. 4.000 U/min,
Drehmoment: max. 63 Nm, Leistung:
max. 10 kW, max. Kihlmitteldruck 25 bar.
Revolver verriegelt hydraulisch uber
die Hirth-Verzahnung.

Erweiterung: Bohrkonsole

Produktivitat beim Bohren erfordert hohe
Stabilitdt und setzt grofie Krafte frei. Krafte,
die Giber unsere massive Bohrkonsole direkt
in den Maschinenstander abgeleitet werden -
und die lber eine standardisierte VDI40 oder
Capto C6 Schnittstelle Ihre Bohrwerkzeuge
sicher aufnimmt.

>

SCHNELL, EFFIZIENT,
SICHER UND FLEXIBEL.

> P>

G

Grundausstattung: Umlaufsystem

(Roh- und Fertigteilmagazin mit
automatischem Weitertransport)
Werkstiicktrager-Umlaufsystem inkl. Unter-
bau, ohne Werkstlicktrager, Kapazitat:

14 Werkstlicktrager von g 140 mm bis 200 mm.

Erweiterung: Banderweiterung

von 14 auf 28 Platze

Mit der Banderweiterung auf 28 Platze, fiir
Teile bis zu einem Werkstlckdurchmesser
von 140 mm, kdnnen bis zu 14 zusatzliche
Werkstlicke transportiert werden.

Erweiterung: Bohr-Reibspindel in
HSK63 Ausfiihrung
Prazisionsbohrbearbeitung fordert geringe
Rundlauffehler und gleichzeitig hohe
Steifigkeitswerte ein. Um dem gerecht zu
werden, ist die Schuster nxt mit einer Bohr-
Reibspindelin HSK63 Ausfiihrung erhaltlich.
Fur mehr Prazision und Prozesssicherheit
im Vergleich zu herkémmlichen angetriebe-
nen Werkzeughaltern.

>

SICH VERLASSEN:

oY o

Drehteilen)

Arbeitsumgebungen

Weltweiter Support

60 Jahre CNC-Erfahrung

P N

Auf- und Abwartskompatibilitdt unserer Steuerung

Virtuelle Y-Achse (ermdglicht Frasbearbeitung an

| T T
Sehr hohe Zuverlassigkeit und Langlebigkeit in allen

-l 0

Mehr als 3,7 Millionen installierte CNC-Losungen

w0

lhre Schuster nxt bietet schon in der
Grundausstattungsvariante die Moglich-
keit, mit der Funktion FANUC ,,cylindrical
interpolation® eine virtuelle Y-Achse
nachzubilden - d. h. Sie kdnnen auf der
Mantelflache wie auch stirnseitig Nuten
frasen. Alles ohne zusatzliche Kosten.

FANUC iHMI wurde entwickelt, um eine
hohe Bedienerfreundlichkeit der Maschine
sicherzustellen. Intuitive Meniis, modernes
Design und animierte Funktionen erleich-
tern die komplexe Maschinenbedienung.

Fine Surface Technology versetzt Sie
in die Lage, die Oberflachenqualitat Ihrer
Werkstlicke zu verbessern.

Fast Cycle Time Technology unterstiitzt
Sie bei der Verkiirzung der Ausfiihrungs-
zeiten lhrer Teilprogramme und der Redu-
zierung der Zykluszeit.

PRAZISE, ZUVERLASSIG,
LANGLEBIG. EBEN
FANUC-QUALITAT.

FANUC PICTURE bietet Ihnen eine
Vielfalt von Funktionen und Werkzeugen
fiir den Entwurf und die Implementierung
kundenspezifischer Benutzeroberflachen
auf FANUC CNCs
Fehlerdiagnosesystem
Stiickzahlzahler

Taktzeitanzeige

Ausschleusung SPC-Teil
Standzeitiiberwachung
Schwesterwerkzeugverwaltung

ohne Aufmaliprogramm und ohne
Messtaster




14 Maschinenstander Spindelklemmung 15

PATENTIERTE PRAZISION
VON SCHUSTER.

HOCHSTE STABILITAT
DURCH 100 % MINERALIT.

"

Lt

a

,Das Herz“ der Schuster nxt ist ihr Maschinenstander.
Wie bei allen Schuster Maschinen wird auch der Maschinen-
stander dieser Pick-up-Drehmaschine aus Mineralit-Guss
gefertigt. Das ermdglicht eine schwingungsarme Bearbeitung
und sorgt so fiir lange Werkzeugstandzeiten bei gleichblei-
bend hoher Bearbeitungsqualitat.

' .'1;.‘,_.‘.‘-.; o
s

Niedrige Warmeleitfahigkeit

Larmreduzierend

Rostfrei und medienbestandig
(z.B. KSS)

Sehr gute Dampfungseigen-
schaften. Verbesserung der Werk-
stiickoberflache und Erhéhung der
Werkzeugstandzeit bei spanender
Bearbeitung um bis zu 30% gegen-
liber einem Grauguss-Maschinen-
stander

Rl T Sl

Hochste Stabilitat durch grof3-
zligig dimensionierte Fiihrungs-
bahnen in X- und Z-Achse sowie
breiter Flihrungsgasse

o %
GroRes Spindellager fiir maximale
Bearbeitungsqualitat

IR IR G RN,

Extrem stabile Bearbeitung

Schwingungsfrei

Sehr gute Dampfungs-
eigenschaften

Hochgenaue Positionierung

Auch die von Schuster entwickelte
und patentierte hydraulische
Spindelklemmung der Schuster nxt
setzt neue Malistabe. Mit einer
Klemmbkraft von 300 Nm bietet
sie groRtmogliche Sicherheit,
wahrend die hohen Haltekrafte
eine schnellere Bearbeitung bei
nicht zentrischen Bohr- und Fras-
operationen ermoglichen und fiir
eine Erhéhung der Standzeit sorgen.

Durch die direkte Positionierung
Uber der Spindelnase werden selbst
Mikroschwingungen optimal unter-
driickt und dadurch die Prazision
erhoht. Mit anderen Worten: Die
Spindel wird genau dort gehalten,
wo die Schwingungen entstehen.
Da die Klemmkraft nahe am Bauteil
und nicht wie sonst tiblich am Motor
sitzt, ermoglicht dies eine deutlich
hohere Belastbarkeit.



16 Technische Daten

Allgemeine Daten

Fiihrungen

Rollenumlaufeinheit RUE Gr. 45
Fiihrungswagen 4 x (optional 6 x moglich)
Zentralschmierung OL

Hochste Steifigkeit und Dampfung

Hohe Tragzahlen und Genauigkeiten
Optimales Kollisionsverhalten.

Fiihrungsabstand

380 mm / Wagenabstand 590 mm

Bauteildurchmesser max. 200 mm
Bauteilhéhe max. 200 mm
Bauteilgewicht max. 30kg
Maschinengewicht 7500 kg
Anschlusswerte 35 kW
Maschinenstander

Mineralguss Epument 145/B
Gewicht 3800 kg

X-Achse

Verfahrweg 800 mm

Messsystem

Spindel

Nennleistung

Fabr. Heidenhain LC 495 Genauigkeit 5 pm
Auflossung 0,1 pm
Hochste Qualitat und Genauigkeit

(51/100%): 20,9 kW /
(56/40%): 26,8 kW

Kugelgewindetrieb

2 50 mm x Steigung 30 mm geschliffene
Ausflihrung. Hohe Steifigkeit und Damp-
fung. Hohe Lebensdauer. Grofes Durchm.
/ Drehzahlverhaltnis, dadurch hohe Ge-
schwindigkeit moglich.

Vorschubkraft

5800 N

Nennmoment (S1/100%): 205 Nm /
(S6/40%): 256 Nm

Nenndrehzahl 1.000 min-1

Max. Drehzahl 5.200 min-1

Schnittstelle A6

Thermischer Motorschutz PT1000

Geschwindigkeit max.

60 m/min

Motorkiihlung

Wasser mit Additiv

Rundlaufgenauigkeit

Radial am Zentrierdurch-
messer 0,003 mm. Axial am
Zentrierflansch 0,003 mm

Drehgeber

Lenord & Bauer/
Strichzahl 256

Fiihrungen Rollenumlaufeinheit RUE Gr. 45 Fiihrungs-
wagen 4 x (optional 6x moglich) Zentral-
schmierung Ol. Héchste Steifigkeit und
Dampfung. Hohe Tragzahlen und Genauig-
keiten. Optimales Kollisionsverhalten.

Fuihrungsabstand 450 mm / Wagenabstand 600 mm

Messsystem Fabr. Heidenhain LC 483 Genauigkeit 5 pm
Auflosung 0,1 um
Hochste Qualitat und Genauigkeit

Z-Achse

Verfahrweg 390 mm

Kugelgewindetrieb

@40 mm x Steigung 15 mm, geschliffene
Ausfiihrung. Hohe Steifigkeit und
Dampfung. Hohe Lebensdauer. GroRRes
Durchm. / Drehzahlverhéltnis, dadurch
hohe Geschwindigkeit moglich.

Besonderheiten

Hohe Steifigkeit. Robuste
Lagerung ausgelegt auf
hochste Lebensdauer. Hohe
Wuchtgiite, geringste Eigen-
schwingungen. Weltweiter

Vorschubkraft

7500 N

Geschwindigkeit max.

45 m/min

>

Service.
Lager vorn
Bohrungsdurchmesser 120 mm
Mittlerer Lagerdurchmesser 150 mm
AuRendurchmesser 180 mm
Lageranordnung <<>>M=
Lagertyp Spindellager
Lager Hinten
Bohrungsdurchmesser 70 mm
Mittlerer Lagerdurchmesser 85mm
AuRendurchmesser 100 mm
Lagertyp Rollenlager einstellbar

ey

N

>

-)-)-)

>

S

>

Technische Daten 17

Revolver ohne Werkzeugantrieb Bohrkonsole
Werkzeugscheibe 12-fach VDI 40 / SW 320 mm Konsole Stahl Vollmaterial
Kihlmitteldruck max. 5-25 bar Werkzeugaufnahme VDI 40 optional: Capto C6

oder C8

Schaltzeit 0,15 Sekunden (ein Werkzeugplatz)
Zu- und Abfiihrband
Werkzeuge AusschlieBlich Werkzeughalter / Spindel-
kopfe mit Zylinderschaft sowie O-Ring Anzahl Werkstticktrager Standard 2 0-2 140 mm / 28 Stiick
entsprechend DIN ISO 10889 (ehemals 2 141-6200 mm /14 Stlick
DIN €9880) einsetzen Anzahl Werkstlicktrager optional @141 -2 200 mm / 14 Stiick
Revolver angetrieben

Werkzeugscheibe

Max. Zuladung

300 kg

12-fach VDI 40 / SW 320 mm Bandgeschw. Standard

Angetr. Werkzeuge

0,5 m/min-5m/min

DIN 548020 x0,8 Bandgeschw. mit Zusatzabsicherung

0,5 m/min-12 m/min

Drehzahl 4000 U/min

Drehmoment max. 63 Nm

Antriebsleistung 10 kw

Kiihlmitteldruck max. 5-25 bar
(Verschmutzung < 100p)

Schaltzeit ohne
Werkzeugantrieb

0,15 Sekunden
(ein Werkzeugplatz)

Schaltzeit mit
Werkzeugantrieb

0,39 Sekunden
(ein Werkzeugplatz)

Werkzeuge AusschlieBlich Werkzeughalter / Spindel-
kopfe mit Zylinderschaft sowie O-Ring
entsprechend DIN ISO 10889 (ehemals
DIN 69880) einsetzen

Bohrspindel

Nennleistung 4,5 kW -20 kW

Nennmoment 25Nm-70Nm

Max. Drehzahl

3500 min-1 Optional andere
Drehzahlen méglich

Werkzeugaufnahme

HSK 63 / Handspannflansch

Kihlmitteldruck durch Spindel

max. 20 bar (Verschmutzung
<25p)

Ny
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Technische Anderungen vorbehalten
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Werksticktragerumlaufsystem

Hydraulikaggregat

Hauptschalter

A
Schaltschrank
Kuhlmittelbehalter
o™
—
—
@\
@\
ﬁ—
(00
@\
(@))
ﬂ_
—
Y
A
! Ny,
o™
q©)
Y

2295

1164

2709

Technische Daten 19

MAN SAGT:
EINE DREH-
MASCHINE

IST NICHT
GERADE
PLATZSPAREND.
WIR SAGEN:
NICHT WENN
MAN DIE ACHSE
VERTIKAL
ANORDNET.

Die flexible Anordnung von Werkstlickzu- und
Spaneabfiihrung fiihrt dazu, dass der Gesamtplatz-
bedarf der Maschine optimal an die individuellen
Gegebenheiten angepasst werden kann - und damit
auf ein Minimum reduziert wird. Im dargestellten
Layout wird das Werkstilick entweder liber die linke
oder rechte Seite zugefiihrt, wahrend der Spane-
auswurf auf der gegeniiberliegenden Seite erfolgt.
Optional kann der Spaneauswurf auch nach hinten
und die Entnahme des Spaneférderers nach vorne
angeordnet werden.
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