Mulli-Achsen-Drehzemrum Sy e A
Z]"nnny Rauwelise der Maschine| Maxmaid 10
IT'E“"Y Raumsparend Stellfldche 5'6 m i
INHALT Arbeitsbereich Max. Drehdurchime o 190 mm

Mechanische Eigenschaften und Leislunqsmerkmale

Musterwerkstiicke

Jortanrweg 80 mm

Drehzentrum C-Achse Eﬂqanageschvnn(hgken 400 min’
7Y1000Y
rehzahl 8“00 N it hiherer Drefzabl

| Revolverschaltzeit (1 Station) 0,2 Sek.

pro Minute 162.7 mL/min

Y-Achsensteuerung Y-Achsen

Spindel Max. Spindeld

Revolver

7erspanungsvolumen

Schruppbearbeitung G 6 PRI B
| Rundheit 0,43 um
Hohe Prazision g
; Oberflachenrauhheit 1 ,07 um Ry 7T1000%

g
Bett 45 gencigte Bauweise

Applikationssystem

ek
Neuartiges Betrighssystem fiir die Bearbeitung | MAPPS

CAPS-ZT

Programmierung
Periphere Ausstattung

Spaneabfur |

E Stangenvorschubeinrichtung | Max. Stangendurchmesser ¢ 52 mm  271500¥

5

Liste der Ausstattungen und Ausfiihrungen

i Standard- und Sonderausstattugen

Technische Daten der Numerischen Steuerunaseinhait (MSG-501

Technische Daten der Maschine
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Bauweise der Maschine
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Prozess-Integration

Material <JIS>: SUS304""
M Herkbmmlicher Bearbeitungsprozess
1. Ferti CNC: inen+ 0
(Anzahi der Schneid- und Drehprozesse: 7) | Minuten 5 Sek./Stek.
2. Fertigungsyang Vertikal-Bearbeitungszentren
(Anzahi der Bearbeitungsvorgénge: 12) 2 Minuten 3 sGk/stck
3. Fertigungsgang Vertikal-Bearbeitungszentren
(Anzah! der Bearbeitungsvarginge: 6) 1 Minuten 16 Sek/smk

' Gesamt4 Minuten 24 Sek./Stek.*

Stahi

e zom Aulspannen, zum Entlernen und zum Positionieren das Werksticks Howie die fur
9 und den ) bandiigle Zet

i Spi nd zwei Revolverkdpfe fiir eine
Pl ideale Prozessabstimmung.

M Maximal acht gesteuerte Achsen mit zwei Spindeln
und zwei Revolverkipfen

Bietet Zugritf auf beida
Spindeln sowohl fir den
ersten als auch fiir den
weiten Revolverkop!
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Abstimmung der
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Stark reduzierte Gesamtbearbeitungszeit.

M ZT1000Y

ZT1000Y+ SIangenvorschubelnrichwng
(Anzahl der Schneid- und Drehprozesse: 7
Anzahl der Frésvorgange: 17)

2 Minuten 26 Sek.stck.
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R arend, Arbeitssparend Sorgt fiir einen insgesamt kostengiinstigen Betrieb.

Auswirkungen der Einflinrung eines kombinierten Drehzentren

| Vertikal-Bearbeitungszentrenx2
CNC-Drehmaschinenx2
Materialstapler
Bediener: 4

Vorgangersystem r—‘{ T h.l h

© ZT1000Y oder
ZT1500Y% 1

) Stangenvorschub-
einrichtung
Bediener: 1

-

X Verrini
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‘Musterwerkstiicke Beispiele fiir die Prazisionsbearbeitung.

I Musterwerkstiick

Stirnseite Bohren

f?m‘v‘mrlmvw.v‘hmlmw

Schaftfrasen
AuBendurchmesser
F \;u‘lmnlm.nhmlunu

Nutflache am Kreisumfang

AuBendurchmesser Nut am Kreisumfang —
Bohren
AuBendurchmesser

Achteck auf Kreisumfang -

Y-Achse hergestelit Fertigungsbeispiel mit der Y-Achse g

y . nit der Y-Achse hergestellt Fertigungsbeispiel mit der Y-Achse hergestelit



ﬂchsansteuerung Angetriebene Werkzeuge fiir integrierte Frésarbeiten.
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fiir beide Spindeln.
pindel Gleiche Spezifikationen
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Bearbeitungsgeschwindigkeil Stahile Leistung in allen Bearbeitungshereichen.

Gewindebohren (A.D.) M12xP1,75 Schrupphearbeitung
e 4 Material <Jis» 15 n Snmllplclnrk 1, Revolver 1

./ Drehzahibereich der " D
J angetriebenen Werkzeuge We

5 Vorschubgeschwindigkeit 1

'b - Schnittgeschwindigkeit

0sstarke Motor sorgt auch ei Hochleistungsbearbeitung grofe

Zerspanungsvolumen
pro Minute

1 62, 7 mL/min

Material )i 50 Schnittiefe
Drehzahiberaich der H15'%
&! . . angetriebenen Werkzouge “'” "
] ((- Schnittgeschwindigkeit mim mm
Vorschubgeschwindigkeit Material <Jis;
/Nwmmmu(vmnmpn Aufendurchmesser
pro Minute Schnittgeschyrindighe
" Vorschubgese raindighen
Schaftfréser
¢ Material <Jig> Bearbeitung mit Ausgleichschnitt
e L o Drehzahibereich dor 36 )i g
)\ X angetiebenen Werkzuge 930 M1 Spindelstock 1
SR RKI‘I( Schnittgeschwindigkeit 20 m/mir Revo en sich synchron iRenbearbeiten. um eine hgefprazies

Vorschubgeschwindigkeit 0,2 mm/1) Bearbeitung mit Ausgieichs

Zerspanungsvolumen

pro Minute 12,7 mu/min
Vollbohrer
Material <JiS> $450
Y Spindeldrehzahi 1.091 min
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Eine stabile Basis unterstiitzt die Hochgeschwindigkeits-und
Hervorragende Fes"gke it Hochprazisions-Bearbeitung.

M Ausgekliigelte Verrippung

Durch Einsatz der

5 geneiglen

Konstruktion wird eine hervorragends

Spaneablubr arraicht

ahrleisten eine hohe Steifigkelt o~ ZT1000Y

Bedienerfreundlich, Sicherheitsvorrichtung ,MML?mennm\n.

enkhare Fiir Sicherheit Konstruiert Bedienungsfreundlichkeit
Bedientafel ; : - e

Tiirverriegelung

Kleinerer Wartungsbereich. da beide Kif
teltanks nach vorn zu ziehen sind
ein kirzerer Weg fur das Herausziehen a

Sicherheitsfunktion
| die rechte Seite bendtiqt witd

{
. Eintache Wartung
Fulischalter mit Sicherheitsfunktion Endlagenuberwachung des
Spannweges*
A ® Vollverkleidung @ Riickschlagventil fir Spannzylinder*!
tatel schont die ® Druckschalter fir niedrigen Luftdruck

satztahigkeit @ Druckschalter fiir niedrigen Hydraullkdruck 5 ; PR R
® AnschluB fiir Warnsystem* (Optiony ® Fehlerstrom Schutzschalter option)  ETmOglicht das Uberprufen des Fulistan

des Schmierols auf einen Blick durch Offr
® Erfassungseinriol stiic

Erfassungseinrichtung fiir Werkstilckfixierung (Option) der Abdeckung des Badienpults
pannfutier mi Spanzylnder

fonkan bei unbermanntar Produblion mit Ensatz von Kihkmittelemidsionan aut Cr Bas




Applikationssys

Die Revolutionierung
Produktmnsumge |

Automatische Dialog

MA P p s fiir CNC-Drehmaschinen Provrammierung

Um die B g der vielen Maschi unserer Produktreihe
2u standardisieren, hat Mori Seiki die MAPPS-Bedientafel entwickelt.
Bei der Entwicklung hat Mori Seiki darauf geachtet, viele von den
Benutzern rund um den Erdball gewiinschte Features Zusammenzu-
fragen. zu priifen und zu integrieren. Das Streben nach einfacher
Bedienung und hoher Zuverldssigkeit hat diese benutzerfreundliche
Schnittstelle in unsere Produktion gebracht.

— Programmierung

i Programmiersystem fiir Drehzentren mit zwei Spindein und

logorienti i
‘:Aps Z-I- zwei Revolverkapfen {(Option)
0 PC*' Betriebhsumgebung

J!omatusche Programmiersystem Bearbeitung mit 2 Revolverkopfen
e Multiachsen-Programmierung. Einfache Erstellung von Programmen filr symmetrisches
Schneiden und die Synchronisierung der Revolverkople

bearbeitung. Unterspindeln
Nr. 1 und Nr. 2

Penton i 1 GHz odes sehnel
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NG
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i |
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Mindastens 50 M8 fraws

Ewerry

(111233

Fsgrey e

‘.‘ ‘.’ "‘. Menii flir ol

Y-Achsenbearbeiting Betrebssystem
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Sonplie Schaftistelie
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erl stehen aul Systoman
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Durch die Synchronisierung der

konite jie Meng Werkzeugbewegung haben wir die
Mat e Beschickungsrate erhiht




Periphere Ausstattung (option) ,.,,,,,
(Stangenvorschubeinrichtung)

Eine umfassende Ausstattung und
exzellentes Zubehdor.

® Das Typonschild k:
® Dic abxpebildete M

Werksticktransport 4 i
Spéneforderer”
\
Scharnierbandforderer

L Spanefarderer

Werkstiickautfangbehilter

Mori Sedki in Vert

 Spéne unterschiediches Form

mhirg

]
Olnebel-Absaugvorrichtung

\ A

o

Nlabscheider

Futter-Abblassystem

Fihrungshilise




Der Teilefanger kann Werksticke von beiden Spindeln empfanaen
Zudem ist der unbemannte Betrioh moqlich. wenn die Anlags mil
einem Werkstack-Entladetorderer gekoppelt wird

W Auffang-Typ

Grefhandmodel
Max_ Transtergewicht

Max Geschwindigkeit (Z-Achse) 100 m/min

uiassige  AsBencurchmesse:” 10—40 mm | 10-52mm | 15
Werksticke ! {
Lange 120 mm

als den aufgetiihrten GroRen kannen die Werto erfragt werden

= Stangenvorschubeinrichtung

M Einhandgreifer-Typ //

teQrierter vertanrbarat Wy
ks icktingn
{Autfarig. Typ) i

Werkstiicktransporn

Werkstuckautfangbenaiter

n Maschine ist die volistindige Stangenbearbeitung
t einem Teilefanger kombiniert wird. Sie bendtigen
noch einen Entlader oder eine Wendestation

Integrierter verfahrbarer

Werkstickaulfangbehalter

W Optionale Features der
Slangenzu!uhrvurﬂchtung

@ Stangen

Werksticktranspon

l‘.'NSL,'II:?JBHIIIL"IIINIU
® Mehrfachzihler @ Signallampe
® Fiihrungshiilse ® Anschlag

en FutterZylindar Ty

Werkstucktanger (Auffang-Typ)

Werkzeugstandzeit Verwaltung B (Manitor}
Lastliberwachung (Monitor)
Werkstilckzahler (Monitor)

Gesamtzahies {Monitor)

A
Werkstiickzahler
Gesamtzahlar

<ZT1000Y>

<IT1500Y>
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