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/HOCHLEISTUNGS-
DREH-
FRASZENTRUM

Die HYPERTURN 65 ist eine Neuentwicklung in

der Range der Hyperturns und bietet durch eine
clevere Modulbauweise die beste Moglichkeit, den
spezifischen Anforderungen des Kunden gerecht
zu werden. Zwei baugleiche und leistungsstarke
Drehspindeln bieten die Grundlage zur uneinge-
schrankten Komplettbearbeitung. Zwei Werk-
zeugrevolver auf Kreuzschlitten mit optionaler
Y-Achse sorgen fir die ndtige Produktivitat. Jede
Position am Werkzeugrevolver kann sowohl stati-
onare als auch angetriebene Fras- und Bohrkopfe
aufnehmen.

Exzenterflansch
(Stahl 42 Cr Mo 4)

HAUPTSPINDEL

/ Integrierter Spindelmotor - wassergekiihlt

/ Spindelanschluss KK6 (KK8)

/ Hohe Antriebsleistung 29 (37) kW

/ Hohes Drehmoment 250 (360) Nm

/ GroBer Drehzahlbereich 0 - 5000 (4000/3500) U/min
/ Stangendurchlass @ 65 (76,2/95) mm

WERKZEUGSYSTEM 1 / 2

/ 12-fach-Werkzeugrevolver

/ VDI30 (VDI40) Schnellwechselsystem

/ 12 angetriebene Werkzeugpositionen

/ Optional mit BMT55P-Revolver

/ Servogesteuert

/ Gewindebohren ohne Langenausgleich
Mehrkantdrehen, etc.

Y-ACHSEN1 / 2

/ Hub +/— 50 mm

/ Stabile, kompakte Bauweise
/ Breite Fiilhrungsabstande

/ Keilschlittensystem

ARBEITSRAUM

/ GroBer Spindelabstand 1050 / 1300 mm

/ Beste Zugangigkeit

/ Freier Spanefall

/ Edelstahl Abdeckungen und Auskleidungen

/ Reitstock/Liinettenfunktion am unteren Revolver
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Maschine mit optionaler Ausstattung.

STEUERUNG

/ Ergonomisch rechts vom Arbeitsraum angeordnet
/ Schwenkbar
/ Hohenverstellbar
/ Seitlich verschiebbar bei 1300er Version
/ Sinumerik 840D sl mit 22" Touch-Bildschirm
oder Fanuc 31i mit 15" Farbbildschirm
/ Umfangreiche Bearbeitungszyklen
/ 3D-Simulation
/ USB-Schnittstelle, uvm.

GEGENSPINDEL

/ Spindelanschluss KK6 (KK8)
/ Integrierter Spindelmotor - wassergekiihlt
/ Hohe Antriebsleistung 29 kW
/ Hohes Drehmoment 250 (280) Nm
/ GroBer Drehzahlbereich 0-5000 (4000/3500) U/min
/ Inkl. kiihimitteldurchflutetem TeileausstoBer
/ Optional mit Durchgang @ 65 (?5/95) mm
fur die Teileentladung

SPANEFORDERER

/ Schanierbandférderer

/ Auswurfhdhe 1200 mm

/ Integrierter Kuihimittelbehalter 400 / 450 |
/ Pumpen fur die Revolver: 2 x 14 bar

/ Pumpen fur die Spilung: 2 x 3,7 bar

AUTOMATISCHE
WERKSTUCKABHOLEINRICHTUNG

/ Optional rechts im Arbeitsraum angeordnet
/ Universell an der Haupt- und Gegenspindel einsetzbar
/ Inkl. langs-integriertem Fertigteilstauband
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/HOCHLEISTUNGS-
DREH-
FRASZENTRUM

Die HYPERTURN in der TRIPLETURN Ausfiihrung hat
einen zusatzlichen 12-fach Revolver. Dieser dient
als ,,Joker", um einerseits die Produktivitat und
andererseits die Flexibilitat bei der Herstellung von
komplexen Werkstiicken in einer Aufspannung

zu erhohen. Damit sind meist drei Werkzeuge im
Eingriff und die Stiickzeiten kdnnen bis zu 30%
reduziert werden.

Welle
(Stahl 42 Cr Mo 4)

HAUPTSPINDEL

/ Integrierter Spindelmotor - wassergekiihlt

/ Spindelanschluss KK6 (KK8)

/ Hohe Antriebsleistung 29 (37) kW

/ Hohes Drehmoment 250 (360) Nm

/ GroBer Drehzahlbereich 0 - 5000 (4000/3500) U/min
/ Stangendurchlass @ 65 (76,2 / 95) mm

WERKZEUGSYSTEM1/2/ 3

/ 12-fach-Werkzeugrevolver

/ VDI30 (VDI40) Schnellwechselsystem

/ 12 angetriebene Werkzeugpositionen

/ Optional mit BMT55P-Revolver

/ Servogesteuert

/ Gewindebohren ohne Langenausgleich
Mehrkantdrehen, etc.

Y-ACHSEN1/2/ 3

/ Hub +/— 50 mm

/ Stabile, kompakte Bauweise
/ Breite Fiihrungsabstande

/ Keilschlittensystem

ARBEITSRAUM

/ GroBer Spindelabstand 1300 mm

/ Beste Zugangigkeit

/ Freier Spanefall

/ Edelstahl Abdeckungen und Auskleidungen

/ Reitstock/Liinettenfunktion am unteren Revolver
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Maschine mit optionaler Ausstattung.

STEUERUNG

/ Ergonomisch rechts vom Arbeitsraum angeordnet
/ Schwenkbar

/ Hohenverstellbar

/ Seitlich verschiebbar

/ Sinumerik 840D sl mit 22" Farbbildschirm

/ Umfangreiche Bearbeitungszyklen

/ 3D-Simulation

/ USB-Schnittstelle, uvm.

GEGENSPINDEL

/ Integrierter Spindelmotor - wassergekiihlt
/ Spindelanschluss KK6 (KK8)
/ Hohe Antriebsleistung 29 kW
/ Hohes Drehmoment 250 (280) Nm
/ GroBer Drehzahlbereich 0 - 5000 (4000/3500) U/min
/ Inkl. kiihImitteldurchflutetem TeileausstoBer
/ Optional mit Durchgang @ 65 (75/95) mm
fur die Teileentladung

SPANEFORDERER

/ Schanierbandférderer

/ Auswurfhohe 1200 mm

/ Integrierter Kuihimittelbehalter 400 / 450 |
/ Pumpen fur die Revolver: 3 x 14 bar

/ Pumpen fir die Spulung: 2 x 3,7 bar

AUTOMATISCHE
WERKSTUCKABHOLEINRICHTUNG

/ Optional rechts im Arbeitsraum angeordnet
/ Universell an der Haupt- und Gegenspindel einsetzbar
/ Inkl. langs-integriertem Fertigteilstauband
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/TECHNISCHE HIGHLIGHTS

HYPERTURN 65

HIGHLIGHTS

/ 2 leistungsstarke und wassergekiihlte
Spindelmotore

/ 2x / 3x 12-fach Werkzeugrevolver mit
VDI 30/40 Schnellwechselsystem

/ Optional mit BMT-Revolver und
Direktantrieb bis 12000 U/ min

/ 2 / 3 Y-Achsen zur Bearbeitung
komplexer Dreh- / Frasteile

/ Stangenzufiihrung bis g 95 mm

/ Optimaler Spanefluss und
bedienfreundlicher Arbeitsraum

/ Héchste Antrieb- und Steuerungsperformance
durch Sinumerik 840D sl

/ Made in the Heart of Europe

ARBEITSRAUM DER HT65-DUOTURN ARBEITSRAUM DER HT65-TRIPLETURN

Die HT65-Tripleturn bietet einen groBdimensionierten Arbeitsraum mit einem Spindelabstand von 1300 mm und groBen X-Hiiben. Das ermdglicht nicht nur die Bearbeitung von Stangenteilen,
sondern auch die Komplettbearbeitung von Futter-Bauteilen. 250er Futter an der Haupt- und Gegenspindel sind ohne Einschrankung anwendbar. Auch das Leistungsspektrum der Spindelmotore
bietet ausreichend Kapazitat fiir die Bearbeitung von groBeren Futterbauteilen.

Die HT65-Duoturn gibt es in zwei Bettlangen, einmal mit einem Spindelabstand von 1050 mm und einmal mit 1300 mm. Geht es in erster Linie um
die Bearbeitung von kurzen Bauteilen, reicht die kiirzere Variante. Sollten lange Wellenteile bearbeitet werden, kann die Langbett-Variante mit
Revolver-Liinette oder auch NC-Liinette angeboten werden. Speziell fiir Wellen-Anwendungen mit tiefer Innenbearbeitung bietet die Langbett-
Variante reichlich Spielraum. Auch sind die Revolver so angeordnet, dass an beiden Revolvern lange Innenbearbeitungswerkzeuge untergebracht
werden kénnen.




/TECHNISCHE HIGHLIGHTS

ROLLKORNER /REVOLVERLUNETTE

Fir die Komplettbearbeitung von Wellen einerseits in der Hauptspindel und andererseits in der Gegenspindel, stehen am Revolver ein Rollkor-
ner und bei Bedarf auch eine Revolverliinette zur Verfiigung. Damit lassen sich lange, schlanke Werkstiicke prazise und ohne Rattermarken

fertigen.

INTEGRIERTE SPINDELMOTOREN (ISM)

Modernste Synchrontechnik garantiert héchste Dynamik und ein
auBergewdhnliches Drehmoment bei kompakter Bauweise. Eine
Flussigkeitskiihlung in Verbindung mit einer automatischen Tem-
peraturregelung sorgt fiir eine konstante Temperatur samtlicher
Spindelmotoren.

HOCHPRAZISE Y-ACHSEN

Die Y-Achsen sind bei der HYPERTURN so ausgefiihrt, dass sich die
entstehenden Schnittkrafte auf zwei Fiihrungsebenen verteilen.
Das Ergebnis: hohe Steifigkeit bei allen Dreh- und Frasoperationen.
Mit einem Verfahrweg von +/— 50 mm kénnen auBermittige Fras-
und Bohrbearbeitungen durchgefiihrt werden.

WERKZEUGREVOLVER.

Schnelle 12-fach Servo-Revolver mit sehr kurzen Schaltzeiten fiir
standardisierte VDI30- oder VDI40-Werkzeugaufnahmen. Alle
Stationen konnen angetriebene Werkzeugaufnahmen fir Bohr-,
Fras- oder Gewindeschneidoperationen aufnehmen. Der Bediener
kann zu jeder Zeit die Schwenkgeschwindigkeit beeinflussen.

REITSTOCK

Fiir Wellenanwendungen stehen fiir die HYPERTURN 65 zwei
Reitstock-Versionen zur Verfligung. Einerseits ein universeller,
hydraulisch verfahrbarer Reitstock fir die manuell bestiickte
Maschine und andererseits ein NC-Reitstock fur die vollauto-
matisch bestiickte Maschine. Mit dem Vorteil von sehr kurzen
Nebenzeiten.

BMT-REVOLVER

Die stabile BMT-55P Schnittstelle ersetzt das VDI-Schnell-
wechselsystem. Damit kdnnen Kihlmitteldriicke bis zu 50 bar
(optional 150 bar) durch den Revolver umgesetzt werden.
Weitere Vorteile liegen in der Wechselgenauigkeit und Stabilitat
der Schnittstelle.

CNC-LUNETTE

Fiir die Wellenbearbeitung stehen unterschiedliche Liinetten zur
Verfuigung. Kleine Wellenteile konnen mit einer Revolverliinette
abgestiitzt werden. Fiir groBe Wellenteile steht eine CNC-Liinette
mit Zentrierbereiche von 25 bis 280 mm zur Verfiigung.

DIREKTANTRIEB IM BMT-REVOLVER

Zur wirtschaftlichen Fertigung von aufwendigen Dreh- / Fras-
werkstiicken mit iberwiegendem Frasanteil, gibt es optional
den BMT-Revolver mit wassergekiihltem Direktantrieb. Mit
max. 12000 U/min, 30 Nm und 10 kW bietet dieser Revolver
optimale Voraussetzungen fiir die Komplettbearbeitung.

=L . )

SPANNHUBUBERWACHUNG AN
HAUPT- UND GEGENSPINDEL

Mittels der programmierbaren Spannhubiiberwachung kénnen die
Spannlagen der beiden Spannzylinder einfach geteached (ange-
lernt) werden. Damit entfallt das Hantieren an den Zylindern. Das
fuhrt zu kurzen Ristzeiten.

HYPERTURN 65




/NETZWERKE ENTSTEHEN INDIVIDUELL.
UNSERE LOSUNGEN AUCH.

In Verbindung zu bleiben ist nicht nur unter Menschen wichtig. Auch
Mensch, Maschine und Produktionsumfeld mussen fur effiziente
Ablaufe im Produktionsprozess gut und sicher miteinander vernetzt
sein. Mit EMCONNECT haben Sie den Schlussel zu optimierter Konnekti-
vitat fur eine digitale Fabrik.

Mit der optimalen Integration in die NC-Steuerung erganzt EMCONNECT
diese durchgangig um leistungsfahige Funktionen fur die modernen
Steuerungsgenerationen (SIEMENS, HEIDENHAIN, FANUC).

| O s Integration in Steuerung

EMCONNECT bietet situationsbezogene Moglichkeiten zur
Bedienung. Apps konnen fur den schnellen Zugriff auch
im Sidepanel simultan zur Steuerung benutzt werden.
Der Blick auf die vertraute NC-Steuerung als gewohntes
Herzstiick der Maschine bleibt so jederzeit erhalten.

i
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Innovatives Konzept

Die leistungsfahigen Apps konnen unabhangig von der
Steuerung benutzt werden, wahrend die Maschine im
Hintergrund produktiv lduft. Mit einem Klick kann dabei
jederzeit zwischen NC-Steuerung und EMCONNECT
gewechselt werden. Die Grundlage dafur bildet ein
innovatives und ergonomisches Bedienpanel mit einem
modernen 22" Multi-Touch-Display, Industrie-PC sowie
-Tastatur mit HMI Hotkeys.

NNECT =

Setup Sheet
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Stange @ 1100 x 480
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Bedienpult als zentrale Plattform Umfassende Vernetzungsmaglichkeiten

Mit EMCONNECT wird das Maschinenbedienpult Mit Remote Support, Web Browser und Remote

zur zentralen Plattform fur den Zugriff auf alle Desktop stehen vielfdltige Vernetzungsmoglichkeiten
erforderlichen Funktionen des Bedieners. Apps auch uber das direkte Produktionsumfeld hinaus
unterstutzen ihn in allen Belangen, indem sie ihm zur Verfugung. So ermoglicht der integrierte

die benadtigten Anwendungen, Daten und Remote Support die einfache Ferndiagnose und
Dokumente direkt an die Hand geben. So leistet Fernwartung der Maschine. Das erfahrene EMCO
EMCONNECT einen wichtigen Beitrag fur eine hoch Helpdesk-Team verbindet sich auf Wunsch direkt

mit der Maschine und kann bei Problemen schnelle
und kostengunstige Unterstutzung leisten. Vor-Ort-
Serviceeinsatze und kostenintensive Stillstandzeiten
konnen so auf ein Minimum reduziert werden.

effiziente Arbeitsweise an der Maschine.

EMCONNECT HIGHLIGHTS UND FUNKTIONEN

/ Voll vernetzt / Kompatibel
Per Fernzugriff auf Burorechner und Webbrowser Schnittstelle zur nahtlosen Integration in
mit allen Anwendungen verbunden das Betriebsumfeld
/ Strukturiert / Bedienerfreundlich
Ubersichtliches Monitoring des Maschinenzustandes Intuitive und auf die Produktion optimierte
und der Produktionsdaten Touch-Bedienung
/ Individualisiert / Zukunftssicher
Offene Plattform zur modularen Integration Kontinuierliche Erweiterungen sowie einfachste

kundenspezifischer Applikationen Updates und Upgrades

Standard-Apps

A

Control Dashboard

Machine Data System
Remote Desktop Web Browser
Remote Support Settings

@

Cutting Calculator Calculator

R
o

Notes Service

Documents EMCO TechSheet

o 0
59 B

GD&T File Import

Optionale Apps

Shopfloor Data




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.

HYPERTURN 65

1. PORTALLADER

5 PALETTENMAGAZIN (20-fach)
5 GREIFERSYSTEM ‘

DIE VORTEILE

/ Vollautomatisches Be- und
Entladen der Werkstiicke
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/ Mehrkanalige Sinumerik-Steuerung . : : 2 : - N 4 x 3-Backengreifkopf
inklusive Anwenderzyklen - I = ; . = — R

/ Nahtloses Zusammenspiel
von Werkzeugmaschine und
Beladeeinrichtung

/ Vielféltige Moglichkeiten der kun-
denspezifischen Anpassung

/ Integrationsmaéglichkeit von
Messstation, Signierstation,

Reinigungsstation, etc. — - - e ———

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

/ Kurze Nebenzeiten auf Grund einer
Beladeluke

Wellengreifkopf




/VIRTUAL MACHINING PROCESS /DURCHGEHENDE PROZESSKETTE ALS
VORAUSSETZUNG FUR EINE DIGITALE PRODUKTION

i«@i«@i ®  ©

Digitale CAM- Digitaler Riisten
Prozessplanung Programmierung Zwilling

3/0PEN_HOUSE_2619/2_MAIN

LN
O
pd
o
=
o
L
o
>
-

CPS PILOT

Digitaler Zwilling der Maschine fur eine
werkstattorientierte Programmierung in der
Arbeitsvorbereitung

CHECKitB4

Einfache und schnelle Prozessvalidierung von Maschine,
Aufspannung und Werkzeugen

/ Werkzeuge konnen einfach uber das Werkstuck
gefuhrt werden - ohne NC-Code /100% ident mit Maschine inkl. Steuerung und

maschinenspezifischen Parametern

/ Erkennung von Kollisionen und Achsendlagen

/ Keine CAD/CAM Kenntnisse erforderlich / Originale virtuelle Steuerung (Siemens, Heidenhain)
‘ . ; ; ; _ / Zuverlassige Erkennung von Kollisionen und
Y X-47 152 Y-24 832 m.i_z‘ N6 . / Einfacher und innovativer Aufbau von Spann )
a 4 4 . situationen und Komplettwerkzeugen Syntaxfehlern im Vorfeld

3 X-46.786 Y-25.695 CR=1.2y
G1 X-46.588 Y-25.886 2-25.787

/ Erzeugung von Rohteilen / Schnittstellen zu vielen CAM Systemen

/ Schnittstellen zu vielen CAM Systemen / Reduziertes Risiko und Rustzeiten

/ Maximierte Maschinenauslastung

I3 R CAM PROGRAMMIERUNG PRODUKTION

Wer Szenarien fur das Kommende entwerfen will, braucht moglichst viele Informationen aus unterschiedlichen Quellen. Der —_T
virtuelle Workflow von EMCO ermoglicht es, Produktionsprozesse virtuell zu planen, zu simulieren und zu optimieren. Das Testen :
von Ablaufen und Ausbilden von Facharbeitern funktioniert so ganz ohne Stehzeiten.

Programmieren Sie jede EMCO Maschine: / Reduzierung der Rustkosten

/ Einfache und schnelle Programmierung von Fras- und
Mehrkanaldrehmaschinen

/ Reduzierung der Stillstandszeiten

) o ) / Reduzierung der Reparaturkosten
/ Einfaches synchronisieren von Mehrkanalmaschinen ) ,
/ Optimale Maschinenauslastung

/ Schnell und einfach zu erlernen

/ Schnell und einfach von der Zeichnung zum Gutteil / Hochleistungsstrategien zur Schruppbearbeitung
- . . . . / Knowledge-based Machining mit teil- oder voll-
/ Durchgangige digitale Prozesskette in Zusammenarbeit mit einem erfahrenen Partner automatisiertern Programmieren

/ Datenimport beliebiger CAD Systeme

/ Lertifizierte Postprozessoren



/OPTIONEN /LEISTUNG UND DREHMOMENT
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Werkzeugrevolver - Werkzeugrevolver -
angetriebene Werkzeuge VDI 30/40 angetriebene Werkzeuge BMT55P

TEILEFANGER BANDFILTERANL
Fir die Serienproduktion von Dreh/Frasbauteilen aus

Der elektro-pneumatische Teilefanger in der HYPERTURN 65

wird Uiber M-Funktionen angesteuert. Bei Bedarf fahrt er in den Ar- Aluminium, Messing, Stahl oder Grauguss bietet sich eine
beitsbereich vor und schwenkt zur Spindelmitte. Das Fertigteil wird aus Bandfilteranlage zur Kiihimittelaufbereitung an. Damit erhoht
dem Spannmittel gestoBen und gelangt in die Auffangschale. Danach sich das KuhImittelvolumen und auch die Lebensdauer des
fahrt der Teilefanger wieder in die Grundstellung, wo das Teil auf ein Kiihlschmierstoffes.

Stauband abgelegt wird.

WERKZEUGVERMESSUNG

Der optionale Werkzeugmesstaster im Arbeitsraum ermdglicht das schnelle und prazise Vermessen der Werkzeuge im Arbeitsraum. Er wird
handisch in die Aufnahme unterhalb der Hauptspindel montiert und nach Gebrauch wieder in eine Ablage an der linken Maschinenverklei-

dung abgelegt.




/NUFSTELLPLAN /NUFSTELLPLAN

HYPERTURN 65-1300

HYPERTURN 65-1000 Duoturn

Duoturn / Tripleturn
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/ ARBEITSRAUM / ARBEITSRAUM

HYPERTURN 65-1000 / 1300 DT HYPERTURN 65-1300 TT
mit VDI30 Revolvern mit VDI30 Revolvern
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HYPERTURN 65-1000 / 1300 DT HYPERTURN 65-1300 TT
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720
SW340

LN
O
pd
o
=
o
L
o
>
-

max. 220 . max. 140

max. 140 (56 (58) (s6) max. 140
s g —
j(:} = : b b4 L
; 1 . i ° ieoss - N \\\
Li' 1A JEldl o - Bi 05| F allle % E Z@ i\
= (o S - ° s s
3 : : &b e e I }
o ARG C 19| le 1] /
g P BT do I o 3 |,
e g a 1 2| m > L "b g ; *
1}5{1 71-800 p 8 3 25 Z=1050 =] x| 7 I °L IJ X! > /
nax. 1050 =~ nax. 1300 g —pea - 3 p o
in.. z < GSP, Z=1050 o 2l g g " a) 5 z
] 250 i Culid —_é £ E g * éj - 2- 440 u - 170 a 7- 440 : 3 e 3 a7 g \ X — i
I qQ — g g @ H g L i / < / 8
| — 0 al ‘| ) =l = i /e
! f < i T H ] gt Al i /
gl 4 NI n“hﬂ a Ay ° EI = ilG g 8 g k! [ 7 /
— '\I = ] o 2 £ — ! ° 1gl L E \ | |.
‘] i 1] 3 2-1050 125 L= o[ 3 s i K K <R T [k _/ O P ]
s 22-800 LI §5 . = ) = :,' -\r = — \ \
Iy i = 2-1050 s L 2 :
1 S ; ' g
PR 4 [ — e ’é
) {} o IO\l ° B 3 =
{ [ = e T a :
@ [l e = . ® || F i S
H ® | DR E Werararai il A

PP Pl 3l
o) |0 Y 0|0 1T 0
| === —

i

\

ﬂ
E——

i
|

noct0 | max220 .
nax, 40 l_ nax 220 ‘ R — 4 ] —

max. 220

2
5

Angaben in Millimetern Angaben in Millimetern




Arbeitsbereich

/ TECHNISCHE DATEN

Werkzeugrevolver mit BMT-Schnittstelle und Direktantrieb

Umlauf-Durchmesser utber Bett

Umlauf-Durchmesser uber Planschlitten

Abstand zwischen den beiden Spindelnasen

Max. Drehdurchmesser
Max. Teilelange

Max. Stangendurchmesser

Verfahrbereich

660 mm

540 mm

1050 / 1300 mm
500 mm

750 / 1000 mm

65 (76,2 / 95) mm

Verfahrweg X1 / X2 (HT65 DUOTURN)

Verfahrweg X1 / X2 / X3 (HT65 TRIPLETURN)

Verfahrweg Z1 / Z2 (HT65-1000 DUOTURN)
Verfahrweg Z1 / Z2 (HT65-1300 DUOTURN)

Verfahrweg 71 / 72 / 73 (HT65 TRIPLETURN)

Verfahrweg Y-Achsen

Hauptspindel

260 / 210 mm

260 / 260 / 210 mm

800 / 800 mm

1050 / 1050 mm

450 (440) / 450 (440) / 1050 mm
100 (+/-50) mm

Drehzahlbereich (stufenlos regelbar)

Max. Drehmoment
Spindelanschluss DIN 55026
Spindeldurchmesser im vorderen Lager

Spindelbohrung (ohne Zugrohr)

Gegenspindel

0 — 5000
(4000/3500) U/min

250 (250 / 360) Nm
KK6 (KK8)

105 (130/140) mm
@ 73 (86/106) mm

Drehzahlbereich (stufenlos regelbar)

Max. Drehmoment
Spindelanschluss DIN 55026

Spindeldurchmesser im vorderen Lager

0 — 5000
(4000/3500) U/min

250 (280) Nm
KK6 (KK8)
? 105 (130/140) mm

C-Achsen

Auflésung der Rundachse 0,001°
Eilganggeschwindigkeit 1000 U/min
Antriebsleistung

Hauptspindel (AC-Hohlspindelmotor) 29 (37) kW
Gegenspindel (AC-Hohlspindelmotor) 29 kW
Werkzeugrevolver mit VDI-Schnittstelle

Anzahl der Werkzeugpositionen 2/3x12
Aufnahmeschaft nach VDI (DIN 69880) 30 (40) mm

Werkzeugquerschnitt fur Vierkantwerkzeuge

Schaftdurchmesser fir Bohrstangen

Werkzeugwechselzeit

Angetriebene Werkzeuge

20 x 20 (25 x 25) mm
32 mm

0,7 sec

Anzahl der Werkzeugpositionen

Prazisionsschnittstelle

Werkzeugquerschnitt fiir Vierkantwerkzeuge

Schaftdurchmesser fiir Bohrstangen
Werkzeugwechselzeit

Drehzahlbereich

2/3x12

BMT-55P

20 x 20 (25 x 25) mm
40 mm

0,5 sec.

0 — 12000 U/min

Leistungsaufnahme

Drehzahlbereich
Max. Drehmoment
Max. Antriebsleistung

Angetriebene Werkzeuge

0 — 5000 (4500) U/min
25 Nm

6,7 kW

2/3x12

Anschlusswert 50 kVA
Druckluftanschluss 6 bar
Abmessungen/Gewicht

Hohe der Drehachse uber Flur 1300 mm
Gesamthohe 2360 mm

Aufstellflache (ohne Spanefdrderer) B x T

Gesamtgewicht

Sicherheitseinrichtungen gem. CE

5060 / 5300 x 2850 mm
ca. 9500 kg

Max. Drehmoment 30 Nm

Max. Antriebsleistung 10 kW
Vorschubantriebe

Eilgangsgeschwindigkeit X1 / X2 / X3 30 m/min
Eilgangsgeschwindigkeit Z1 / 72 / 73 / 74 30 m/min
Eilgangsgeschwindigkeit Y1 / Y2 / Y3 12 m/min
Vorschubkraft X1 / X2 / X3 5000 N
Vorschubkraft 71 / 72 / 73 8000 N
Vorschubkraft Y1 / Y2 / Y3 7000 N
Vorschubkraft Z4 (Gegenspindel) 9000 N
Reitstock

Verfahrweg 800 / 1050 mm
Max. Anpresskraft 8000 N
Innenkonus fur Rollkérner MK 4
Kihlmitteleinrichtung

Behaltervolumen 400 / 4501
Pumpenleistung 2/3x22kW
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