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Universal-Drehzentrum
fiir die Bearbeitung
von Wellen- und Futterteilen




/KOMPLETTE
LOSUNGEN -
VIELFALTIGE

MOGLICHKEITEN

Fur Teilelangen bis zu 1300 mm und einen
Drehdurchmesser von 500 mm geeignet, erledigt
die Maxxturn 95 Dreh- und Frasarbeiten bei
schwerer Zerspanung ebenso perfekt wie die
Bearbeitung von Prazisionsteilen mit hochsten
Oberflachenguten. Eine hochgenaue C-Achse,
eine steife Y-Achse mit groBem Verfahrweg und
hohe Eilgange komplettieren das Leistungspaket.

(Aluminium)

STEUERUNG

/ Ergonomisches, schwenkbares Bedienpult
/ Sinumerik 840D sl mit 15" Farbbildschirm
/ Umfangreiche Bearbeitungszyklen

/ 3D-Simulation

/ USB-Schnittstelle, 230V Steckdose

ARBEITSRAUM

/ Viel Freiraum
/ Optimaler Spanefluss
/ Gut zuganglich

HAUPTSPINDEL

/ 2 Varianten zur Auswahl
Drehmomentstarker Riemenantrieb
Dynamischer und steifer Direktantrieb

/ Max. Drehzahl 2500 / 3500 U/min

/ Spindelanschluss KK8 (DIN 55026)

/ Teilhohlspannung bis g 95 mm

/ Hohlspannzylinder g 95 mm optional

WERKZEUGREVOLVER

/ 12 Positionen VDI 40

/ 12 zusatzliche Werkzeugaufnahmen am
Umfang (Block-tools)

/ Synchronisiertes Gewindeschneiden und
Mehrkantdrehen Standard
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Maschine mit optionaler Ausstattung.
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Y-ACHSE

/ Hub +80 / -60 mm

/ 90° im Maschinenaufbau implementiert
/ Breiter Fiihrungsabstand

/ Stabile und kompakte Bauweise

SPANEFORDERER

/ Scharnierbandforderer

/ Auswurfhéhe 1150 mm

/ 350 Liter KiihImittelvolumen

/ In der Grundausstattung enthalten

MASCHINENVERKLEIDUNG

/ Umfassender Schutz vor Spaneflug
/ 100% kuhlmitteldicht

/ GroBes Tirsicherheitsglas

/ Freie Sicht in den Arbeitsraum

KOMPAKTES MASCHINENDESIGN

/ Sorgt fir geringen Platzbedarf

OLNEBELABSCHEIDER (orTioN)
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AUFBAU

Die MAXXTURN 95 wurde mit Hilfe von FEM-Analysen optimal auf die hohen Anforderungen in
der modernen Zerspanungswelt konzipiert. Als Kernstiick dient dabei das einteilige
Maschinenbett. Dieses wird als geschlossene Stahl-SchweiBkonstruktion ausgefiihrt und mit
HYDROPOL® gefiillt. Dabei sorgen zusatzliche Armierungen fiir hochste Stabilitat in hoher
Beanspruchten Bereichen. Das sorgt fiir hochste Steifigkeit, Prazision und optimale
Vibrationsdampfung. Die MAXXTURN 95 steht fiir hohe Langlebigkeit bei gleichzeitig hoher
Bearbeitungsgenauigkeit. Sie ist die Basis fur hohe Wertschopfung in der Produktion.

1. WERKZEUGREVOLVER

/ VDI-Schnellwechselsystem

/ 12 angetriebene Werkzeugstationen

/ Block-Tool Aufnahmen fir die Innenbearbeitung
/ Mit Override regelbare Schwenkgeschwindigkeit

2. HAUPTSPINDEL

/ Hohe Antriebsleistung 42 / 33 kW

/ Hohe Haltemomente fiir die Frasbearbeitung
/ Geschlossener Kiihlkreislauf

/ Spindelanschluss A2-8

/ Teilhohlspannung @ 95 x 670 mm

/ Hohlspannzylinder @ 95 mm optional

3 ROLLENFUHRUNGEN

/ In allen Linearachsen

/ Vorgespannt

/ Spielfrei in alle Kraftrichtungen
/ Hohe Eilganggeschwindigkeit

/ VerschleiBfrei

/ Minimaler Schmierbedarf

LUNETTE

/ Spannbereich @ 30 - 245 mm

/ Selbstzentrierend

/ Zentralgeschmiert mit Sperrluft
beaufschlagt

/ Geschleppt oder NC-gesteuert

REITSTOCK

/ Verfahrbereich 1050 mm
(915 mm mit Liinette)
/ % 100 mm Pinolendurchmesser
/ 120 mm Pinolenhub
/ Innenkonus MK4
/ Geschleppt oder NC-gesteuert

MASCHINENBETT

/ Monoblockbauweise
/ Stahl/SchweiBkonstruktion mit
HYDROPOL® gefiillt

/Leistung und
Drehmoment

NEENENENERAPARY
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Leistungs- und Drehmomentverlauf Hauptspindel mit Riemenantrieb

Leistungs- und Drehmomentverlauf Hauptspindel mit Direktantrieb

MAXXTURN 95




/TECHNISCHE HIGHLIGHTS =/ A s ——— i HIGHLIGHTS

/ Sehr robuste Bauweise

/ Hochste Bearbeitungsgenauigkeit

/ Hohe Eilganggeschwindigkeiten

/ Stabile Y-Achse mit groBem Verfahrweg

MAXXTURN 95

/ Optional: NC-gesteuerte Liinette oder
Reitstock

/ Angetriebene Werkzeuge inklusive
C-Achse

/ Einfaches, dialoggestiitztes

BMT-REVOLVER WERKZEUGREVOLVER Programmieren

Zur wirtschaftlichen Fertigung von aufwendigen Dreh-/Fras- 12-fach VDI 40 Axialrevolver mit Ein-Motoren-Technik. Ein Servomotor treibt die angetriebenen Werkzeuge und die Schwenkbewegung. Kein

werkstlicken mit tiberwiegendem Frasanteil, gibt es optional Abheben, durchschaltend mit Richtungslogik. Jede Station kann angetriebene Werkzeughalter mit Kupplung DIN 5480 aufnehmen. Zusatzlich / Made in the Heart of Europe
den BMT55P-Revolver mit wassergekiihltem Direktantrieb. Mit befinden sich am Umfang 12 Blocktool-Aufnahmen. Diese ermdglichen die Aufnahme von schweren Bohrstangen bis Durchmesser 50 mm.

max. 12000 U/min, 30 Nm und 10 kW bietet dieser Revolver

optimale Voraussetzungen fiir die Komplettbearbeitung.

REITSTOCK HAUPTSPINDEL Y-ACHSE

Der Reitstock sitzt auf einer Walzfuhrung und kann serienmaBig liber Es stehen zwei Varianten zur Auswahl. Einmal die Spindel mit konventionellem Riemenantrieb fiir hohe Zerspanungsmomente Die Y-Achse bildet ein Highlight in der MAXXTURN Serie. Sie ist
LUNETTE den Werkzeugschlitten geschleppt und positioniert werden. Bei Bedarf (bis 1040 Nm) und einmal die bewé&hrte wassergekiihlte Motorspindel fiir hohe Drehzahlen. Diese bietet auch optimale Voraussetzungen im Maschinenaufbau so integriert, dass hochstmdogliche Stabi-
kann ein Kugelgewindetrieb die Verfahrbewegung iibernehmen. In der fiir komplexe Frasbearbeitungen. litat anhand von kurzen Auskraglangen und breiten Fiihrungs-

bahnabstanden garantiert wird. Damit lassen sich komplexe
Bearbeitungsaufgaben durchfiihren und Werkstiicke in nur
einer Aufspannung komplett herstellen.

jeweiligen Position wird er tiber eine Klemmvorrichtung hydraulisch
geklemmt. Eine Pinole mit integrierter Lagerung und MK4-Aufnahme
ubernimmt dann mit einem max. Hub von 120 mm die Abstiitzung des
Werkstiickes.

Die hydraulisch betatigte Liinette mit einem Zentrierbereich von @ 30 — 245 mm sitzt auf einem Schiebeschlitten der entweder liber den Werk-
zeugschlitten geschleppt und positioniert wird oder optional iiber einen eigenstandigen Kugelgewindetrieb verfahren werden kann. In Position
wird er tiber eine Klemmvorrichtung hydraulisch geklemmt. Die Lunette ist mit Spaneschutz ausgestattet und an die Zentralschmierung an-
geschlossen.




Standard-Apps
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In Verbindung zu bleiben ist nicht nur unter Menschen wichtig. Auch N chine Dato S
Mensch, Maschine und Produktionsumfeld mussen fur effiziente
Ablaufe im Produktionsprozess gut und sicher miteinander vernetzt
sein. Mit EMCONNECT ist die Maschine optimal dafur ausgestattet. Die Bedienpult als zentrale Plattform Umfassende Vernetzungsmdglichkeiten
optionalen EMCONNECT Digital Services bieten innovative Remote Desktop Web Browser
Online-Dienste fur einen opt]mierten Betrieb der Maschine. Der Mit EMCONNECT wird das Maschinenbedienpult Mit Remote SUppOI’t, Web Browser und Remote
Anwender hat den Zustand der Maschine immer und uberall im Blick. zur zentralen Plattform fur den Zugriff auf alle Desktop stehen vielfaltige Vernetzungsmaoglichkeiten
Die automatische Benachrichtigung bei Storungen oder Stillstand der erforderlichen operativen Funktionen. Apps auch uber das direkte Produktionsumfeld hinaus zur
] o i = i unterstutzen den Bediener in allen Belangen, Verfigung. So ermaoglicht der integrierte Remote
Maschine sowie die erweiterten Moglichkeiten der Fernwartung indem sie ihm die bendtigten Anwendungen, Daten Support die einfache Ferndiagnose und Fernwartung Remote Support settings
reduzieren Stillstandzeiten auf ein Minimum. und Dokumente direkt an die Hand geben. So der Maschine. Die optional verfugbare OPC UA-
leistet EMCONNECT einen wichtigen Beitrag fur Schnittstelle ermoglicht den Datenaustausch mit
eine hoch effiziente Arbeitsweise an der Maschine. der IT-Systemumgebung sowie die Interaktion mit
“m:m - m'm’ Integration in Steuerung anderen Maschinen fiir die Automatisierung auf W i A
= EMCONNECT bietet situationsbezogene Moglichkeiten zur Shopfloor-Ebene.

Bedienung. Apps konnen fur den schnellen Zugriff auch
parallel zur Steuerung benutzt werden. Mit der optimalen
Integration in die NC-Steuerung erganzt EMCONNECT
diese durchgangig um leistungsfahige Funktionen fur die

Emm ::: ". 10, BE@ modernen Steuerungsgenerationen (SIEMENS,

f80 san :: . BEg HEIDENHAIN, FANUC). Der Blick auf die vertraute

sds ade pag BEod NC-Steuerung als gewohntes Herzstlick der Maschine

o summ sds pon R bleibt 5o jederzeit erhalten EMCONNECT HIGHLIGHTS UND FUNKTIONEN
o @ @ '. . o . & {5\! O @ o Documents EMCO TechSheet
Innovatives Konzept / Voll vernetzfc / Kompatlbel -
Per Fernzugriff auf Burorechner und Webbrowser Schnittstelle zur nahtlosen Integration in 4 O )
Die leistungsfahigen Apps konnen unabhangig von der mit allen Anwendungen verbunden das Betriebsumfeld 7] ﬁ @O
Steuerung benutzt werden, wahrend die Maschine im / Strukturiert / Bedienerfreundlich
Hmterg.rund produktiv lauft. Mit einem Klick kann dabei Ubersichtliches Monitoring des Maschinenzustandes Intuitive und auf die Produktion optimierte Optional S8 gielrc
jederzeit zwischen NC-Steuerung und EMCONNECT uiel e Breshikinsskian TouE-BEgfam
gewechselt werden. Die Grundlage dafur bildet ein g
innovatives und ergonomisches Bedienpanel mit einem / Individualisiert / Zukunftssicher A
modernen 22" Multi-Touch-Display, Industrie-PC sowie Offene Plattform zur modularen Integration Kontinuierliche Erweiterungen sowie einfachste

-Tastatur mit HMI Hotkeys. kundenspezifischer Applikationen Updates und Upgrades
Shopfloor Data Thread Reference Tricalc




DER EMCO-PORTALLADER. ":IE\A“LJZEF%I')";‘I{IE;;'&"SNT
INDIVIDUELLE PROZESSOPTIMIERUNG.

Werkstiickmagazin

Rohteilspezifische Palettenaufsatze ermdglichen die orientierte Beladung der Rohteile in die Maschine und erhdhen den Teilevorlauf fiir eine mannlose
Fertigung. Umristzeiten werden durch die optimale Anpassung an die Kundenteile reduziert oder ganz vermieden.
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1. PORTALLADER

2 PALETTENMAGAZIN (20-fach)

3 GREIFERSYSTEM

DIE VORTEILE

/ Vollautomatisches Be- und
Entladen der Werkstiicke

i

FERE

L

HYPERTURN &5

/ Mehrkanalige Sinumerik-Steuerung

Backengreifkopf
- . inklusive Anwenderzyklen

e

-3 -4 / Nahtloses Zusammenspiel
Y 4 von Werkzeugmaschine und
Beladeeinrichtung

/ Vielfdltige Moglichkeiten der kun-
denspezifischen Anpassung

/ Integrationsmaéglichkeit von 1 — \ e s E
Messstation, Signierstation, ™ — \  Em——
Reinigungsstation, etc. : —~ - ; — e

4-fach-Palettenaufsatz fur Ventilkappen 20-fach-Palettenmagazin mit kundenspezifischen Aufsatzpaletten

/ Kurze Nebenzeiten auf Grund einer
Beladeluke

Wellengreifkopf




/ AUFSTELLPLAN / AUFSTELLPLAN

Maxxturn 95
mit Portallader

Maxxturn 95

MAXXTURN 95
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Angaben in Millimetern

/ ARBEITSRAUM

530

Arbeitsbereich

/ TECHNISCHE DATEN

Reitstock mit Pinole

Vorschubantriebe
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Hauptspindel KK8

Eilganggeschwindigkeit X / Z /' Y

24 / 30 /12 m/min

PORTALLADER

Technische Daten

Verfahrgeschwindigkeit Horizontal

Verfahrgeschwindigkeit Vertikal

Anwendungsbeispiel Maxxturn 95

80 m/min

40 m/min

Umlauf-Durchmesser tiber Bett @ 700 mm
Umlauf-Durchmesser uber Planschlitten @ 500 mm
Spitzenweite 1430 mm
Max. Drehdurchmesser @ 500 mm
Max. Teilelange 1300 mm
Bohrung im Zugrohr (Teilhohlspannung) 95 mm
Verfahrbereich

Verfahrweg in X 318 mm
Verfahrweg in Z 1360 mm
Verfahrweg in Y -60 / +80 mm
Hauptspindel

Spindelanschluss DIN 55026 A2-8

Drehzahlbereich fir Riemenantrieb

Max. Antriebsleistung fiir Riemenantrieb
Max. Drehmoment fiir Riemenantrieb
Drehzahlbereich fiir Direktantrieb

Max. Antriebsleistung fiir Direktantrieb

0 - 2500 U/min
42 kKW

1040 Nm

0 — 3500 U/min
33 kW

Max. Drehmoment fiir Direktantrieb 800 Nm
C-Achse mit Direktantrieb

Auflosung der Rundachse 0,001°
Eilganggeschwindigkeit 1000 U/min

Reitstockverfahrweg 1050 mm
Max. Anpresskraft 12500 N
Max. Verfahrgeschwindigkeit 4 m/min
Aufnahme (mit integrierter Lagerung) MK 4
Werkzeugwender

Anzahl der Werkzeugpositionen 12 +12
Aufnahmeschaft nach VDI (DIN 69880) 40 mm
Werkzeugquerschnitt fur Vierkantwerkzeuge 25 x 25 mm
Schaftdurchmesser fiir Bohrstangen 40 mm
Revolverschaltzeit 0,4 sec
Angetriebene Werkzeuge

Anzahl der angetriebenen Werkzeugpositionen 12

Max. Drehzahl
Max. Drehmoment

Max. Antriebsleistung

0 — 4000 U/min
45 Nm
8 kW

Werkzeugrevolver mit BMT-Schnittstelle und Direktantrieb

Anzahl der Werkzeugpositionen
Prazisionsschnittstelle

Werkzeugquerschnitt fiir Vierkantwerkzeuge
Schaftdurchmesser fiir Bohrstangen
Werkzeugwechselzeit

Drehzahlbereich der angetriebenen Werkzeuge
Drehmoment der angetriebenen Werkzeuge

Antriebsleistung der angetriebenen Werkzeuge

12

BMT-55P

20 x 20 (25 x 25) mm
40 mm

0,5 sec

0 — 12000 U/min

30 Nm

10 kW

Vorschubkraft in der X - Achse 9000 N
Vorschubkraft in der Z - Achse 13000 N
Vorschubkraft in der Y - Achse 9000 N
Beschleunigungszeit von 0 auf Eilgang 0,2 sec
Kihlmitteleinrichtung

Behaltervolumen 350 Liter
Pumpenleistung bei 7 bar 1,15 kW
Leistungsaufnahme

Anschlusswert 46 kVA
Druckluftanschluss 6 bar
Abmessungen/Gewicht

Héhe der Drehachse uber Flur 1130 mm
Hohe der Maschine 2162 mm

Aufstellflache der Maschine B x T

Gesamtgewicht

6300 x 2240 mm
ca. 10500 kg

Werkstuickdimensionen Flanschteile
Durchmesser max.
Lange max.

Gewicht max.

Flanschteile / Wellenteile
250 / 180 mm

100 / 800 mm

25 / 150 kg

LN
@)}
P
s
-
-
>
>
<
=




/ ARBEITSRAUM
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$600 max. Schwenkdurchmesser MAXXTURN 95 M #600 max. Schwenkdurchmesser MAXXTURN 95 MY
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MAX. 485 — MIN. 167
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#500 max. Drehdurchmesser

#500 Umlaufdurchmesser
Uber Querschlitten Y=0

#500 max. Drehdurchmesser

#500 Umlaufdurchmesser
Uber Querschlitten Y=0

$680 max. Umlaufdurchmesser tber Bett $680 max. Umlaufdurchmesser Gber Bett

Angaben in Millimetern



beyond standard

EMCO GmbH / Salzburger Str. 80 / 5400 Hallein-Taxach / Austria / T +43 6245891-0 / F +43 624586965 / info@emco.at

www.emco-world.com

DE4390 - 02/20 - Technische Anderungen vorbehalten. Keine Haftung fiir Druck- und Satzfehler.



