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® Die abgebildete Maschine ist mit Optionen ausgeristet.
® Das Typenschild kann vom Foto abweichen.

Eine Maschine mit 10-Zoll-Spannfutter, gebaut fiir Genauigkeit,
Steifigkeit und Geschwindigkeit fiir die moderne
Prozessintegration.

MT2500
GroBer Bearbeitungsbereich o s ] Nachweisbar hohe Prézision Y 10)
\éeéfash/r\-l;e%dgergﬁolatlonswerkzeugspmdel Rundheit 0,5 um*?
- mm (X-/Z-Achse) Oberflachenrauhheit 1,39 um Ry*2

Hochgeschwindigkeitsvorschub auf allen Achsen T o

ntegrierte Bearbeitung
24°'/16/24 m/min (X-/¥-/z-Achse) _

Werkzeugspindel -0
B- und Y-Achsensteuerung ermdglichen die integrierte o
Bearbeitung Versteifte Basis Y o )
B-Achsen Schwenkbereich £120° Unterstiitzung fiir den Automatikbetrieb (0ption) @
Y-Achsen-Verfahrweg i‘l 1 5 mm Standard- und optionale Ausriistung 1)
Spindel mit hoher Geschwindigkeit - @ Standard- und Sonderausstattungen - ®
4 000 min~? 1 8 5/15 kW (30 Minuten/Dauerbetrieb) Ein neues Hochleistungs-Betriehssystem MAPPS I o0 14)
Ausgelegt fiir die Minimierung der Zeit der Nichtbearbeitung --- @ Technische Daten der numerischen Steuerungseinheit (15)

(MSX-501, MSX-502)
ATC 1 ,6 Sek. (Werkzeug-Werkzeug) ) )

Technische Daten der Maschine Y 16)
Schnellindizierungs-Werkzeug (Revolver 2) Y s )
Revo“’erschaltzeit 0 ,26 SEk (1 Station) :;)E(fg;/e\g:isszze?erinc;::rl:/lessung an der Modellreihe MT-253 (Hochleistungsmaschine).

MAPPS: Mori Advanced Programming Production System

Hervorragende Ergonomie
Verfahrweg des Steuerpults 1 1 00 mm



Die Fiahigkeiten der integrierten Bearbeitung sind in
einer einzigen Maschine vereint, die komplexe und
hochpriazise Werkstiicke flexibel bearbeiten kann.

Integrierte B-Achsensteuerung

Ein gerdumiger Arbeitsbereich und das duflerst
genaue Indizieren ermdglichen die Bearbeitung kom-
plexer Werkstiicke.

Revolver 2 (MT25002, Sz)

Ein zweiter Revolver, der mit der Fihigkeit zum
Frisen ausgeriistet ist, verbessert die Produktion
durch die Moglichkeit ausgewogenen Drehens und
komplexer Frisarbeiten.

Spindelstock 2 (mT25008, S2)

Eine zweite Spindel erlaubt die Bearbeitung von
Riickseiten ohne dazu das Werkstiick neu aufspannen
zu miissen. AuBlerdem ist die Maschine in einer
Spezifikation mit Werkstiickhalterung erhiltlich, die
einen stabilen Halt bei der Spitzenbearbeitung bietet.

MAPPS I

Die Steuerung ist standardmifig mit MAPPS I
ausgestattet — die Steuerung mit der besten Hardware
und der bedienerfreundlichsten Schnittstelle. So
werden Programmier- und Einrichtzeiten verkiirzt und
die Produktivitit gesteigert.
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Verhesserte Starrheit durch
Schachtelprinzip

Eine gleichmifige Spianeabfuhr und die rechtwinklige
Konfiguration der Y-Achse, die fiir eine hohere
Genauigkeit sorgen, sind in einem geneigten Bett nach
dem Schachtelprinzip realisiert.

Unterstiitzung fiir den
Automatikbetrieb

Automatische Produktionsanlagen kdnnen mit Optionen
wie dem Portallader oder der Stangenzufuhrvorrichtung
ausgestattet werden.



Integrierte Bearbeitung ~ Eine Maschine fiir die komplette Bearbeitung

vom Rohmaterial bis zum fertigen Produkt.

I Die Prozess-Integration lasst die Effizienz Ihrer M Unterschiede bei den Modellen

Produktion sprunghaft ansteigen Es sind zahlreiche Modellvarianten erhaltlich, von Maschinen mit Spindelstock bis

zu Maschinen mit doppelter Spindel und doppeltem Revolver.

Verbesserte Prazision bei Merkmale | MT2500 | MT2500Z | MT2500S | MT2500SZ
der Bearbeitung

Spindelstock 1 [ ] [ ] [ ] ([ J

: - " Kein Transfer zwischen den .
Verringerte Einrichtungszeit Fertigingsvorgangen Spindelstock 2 — — [ ) [ )

erforderlich

Integrierte Werkzeugspindel [ ] [ ] [ ] [ ]
Bearbeitu ng Revolver 2 - [ ] - [ J
Kiirzere Vorlaufzeit Weniger Befestigungen Reitstock e e B B

Keine Zwischenlagerung der Produkte
wiéhrend der Fertigung erforderlich
(raumsparend)

. . . L - H Kompatibel mit der
M Ein breites Spektrum an Bearbeitungsmaglichkeiten (Beispiele) Spezialbearbeitung

Auf Spindelstock 1 Drehen

Innendrehen Innen-Gewindeschneiden

Auf Spindelstock 1 Frasen

AuBendurchmesser-Frasen  AuBendurchmesser-Bohren Kugel-Endfrasen Winkelbearbeitung

Auf Spindelstock 2 Drehen Auf Spindelstock 2 Frasen

H Gewindeschneiden auf

Abstechen Plandrehen Winkelbearbeitung der Stirnseite

Il Bearbeitung mit Revolver 2

AuBendurchmesser mit
Zentrierspitze bearbeiten

‘_

Walzfrasen mit Flachenfrasen mit Bohren mit hydraulischer
Zentrierspitze hydraulischer Liinette Liinette

‘

é-é:n,




Konfiguration der Achsen > Max. 4 Spindeln und 9 gesteuerte Achsen auf

Maschinen mit doppeltem Revolver.

M Gesteigerte Leistungsfahigkeit

Die Anwender werden die umfangreiche Freiheit bei der
Bearbeitung zu schatzen wissen, da es maglich ist, sich den

Werkstiicken an jeder Spindel sowohl mit der Werkzeugspindel LangeXBreiteXHohe:
als auch mit dem Revolver 2 zu néhern. 5.130%X3.194%X2.646 mm
Il Max. Drehdurchmesser, Drehlange M Verfahrbereich
X1-Achse (Werkzeugspindel) X2-Achse (Revolver 2)*
e 565 mm 155 mm

2 Z1-Achse (Werkzeugspindel) Z2-Achse (Revolver 2)**
10 Zoll Spannf i
zon Spamniuter | /1710 1.599 mm 1.479 mm
@' olm I
W ) Y-Achse (Werkzeugspindel) B-Achsen
| I8 & 3 230 Schwenkbereich
21 /5 7 mm (Werkzeugspirgiel)
X A
3 158/ 1095 (£115 mm) +1 20
g o —
(%) 117,5
L B’ Jo M Eilganggeschwindigkeit
A X-Achse B-Achse
e 24 m/min- 27 min-
: 2x Drehlanae Y-Achse C-Achse
TR 16 m/mi 400 min-
Al 550mm A% 1.730 mm m/min min
B 646 mm B 1.612,5mm Z-Achse
¢ womm & isemm | 24 m/min o e

Beispiele fuir die Prazisionshearbeitung.




- Gemeinsame Werkzeugnutzung erhoht die
Werkzeugsplndel Leistung der Werkzeugspindel.

L Fraswerkzeuge

® Die Werkzeugspindel ist bei Drehvorgéngen durch eine Kupplung robust verankert.
® Werkzeuge kénnen beim Drehen mit Maschinen mit Doppelspindel um 180°
gedreht werden.

Coromant Capto C6*"

Max. Werkzeugdurchmesser, Max. Werkzeuglange

Max. N
Werkzeugdurchmesser \

125 mm= |\ /
I I
Max. Werkzeuglange 400 mm

*1 KM WIDAFLEX kénnen gewahlt werden. % 2 Ohne benachbarte Werkzeuge

. | ] Rotation und Verfahrweg der Werkzeugspindel
ElgenSChaﬂen derB Achse! Y Achsel ermaoglichen die komplexe Bearbeitung.

B-Achse
H Drehbereich M Beispiel des Bearbeiten einer Nut durch Synchronisieren der B-, X- und Z-Achse
5 Abbildung der
N ense Spindelbewegung
® X-Achse
( Bei synchronisierter B-Achse D¢ Bei nicht synchronisierter B-Achse )

Das Werkzeug beriihrt Eine unebene Fldche
das Werkstiick jedes ist die Folge, wenn
Mal im rechten Winkel das Werkzeug das

Durch schwenken der Werkzeugspindel ist auch die schrage Zu der zu erzeugenden Werkstiick nicht im

. g P x ¢ Form wodurch Stabilitat rechten Winkel zu
%eﬁzrlliacer:tung mit den standardméBigen Fraswerkzeugen ~ und Genauigkeit sich- der zu erzeugenden

ergestellt werden. Form beriihrt.

® 7.5° Indexierung (Kupplung)
© (0,001° Indexierung (Bremsenklemmung)

M Erweiterte Y-Achsensteuerung

M Indizierung mit hoher
Geschwindigkeit und Prézision

Schneckengetriebe mit zwei
Fiihrungen sind direkt (iber eine
dreiteilige Kupplung mit einem
Servomotor gekoppelt und sor-
gen so fiir hohe Geschwindigkeit
und Genauigkeit bei der

Positionierung.
Servomotor

Indizierungszeit der { der B-Achse
Werkzeugspindel !

2 Sek. (90°)

Schneckengetriebe
mit zwei Flihrungen




Spindel Leistunljsstarker Spindelantrieb fiir hochste Produktivitit.

Spindelstock 1
a o Standardausfiihrung Mit hdherer Leistung*'

4.000 min™ 18,5/15 kW2 4.000 min™ 22/15 kW2
- . " D=725 N*m (15 Minuten)
500 D=490 N*m (30 Minuten) T 50 1000 m ‘ ‘ 100
D=doo Nom N ‘ 500 = | 50
tri = - =
- (Dauerbetrieb) \ T ~ D=397,5 N*m (Dauerbetrieb) 22 KW (30 Minuten)
£ B € ] -
z - J s z N \ g
/100 = £|100 & vy i 10 )
g // g 2 W / (Dauerbetrieb) g
%
% 50 53 % 50 / 579
e e / \ Wicklungsumschaltung N
Wicklungsumschaltung 350| 650
10 i 10 1

B 1
100 500 700 1000 1500 2500 4000 100 290 500 1000 1500 2500 4000
360

Qeae7oAce Spindeldrehzani (min’)

Q43274A02

Spindeldrehzahl (min')

Spindelstock 2 (MT25008, SZ)

® Das abgebildete Spannfutter ist optional erhaltlich.

Standardausfiihrung Mit hdoherer Leistung*

fh-1 *2 in? *2
4.500 min 15/11 kw 4.500 min 22/15 kw
500 - - 50 500 —D=433 N-m (25 %ED) 50
D=349 N-m (30 Minuten) I I
300 {P=256 N- i 30 I l 22 kW
D=256 N-m (Dauerbetrieb) \ D=295 N-m (Dat - R (30 Minuten)
200 20 200 ! 1 = \
2 N\ 15K 2 D=368 N*m (30 Minuten) 7N 2
: N @0 Minaten) < £ N s
Zl100 = 10 Z| Z/100 7 102
g o ] 15 K =
5| s0 i 5 é % 50 = 5 H
(@ 3 3
£ 7 3 £ 74 NV 3
3 §
=) / a /
0 ‘@"MM ; I Wicklungsumschaltung 850 ;
b iR It TR
10 50 100 410 500 4500 10 50 100 485 570 1000 3800 4500
Spindeldrehzahl (min”) Q43282401 Spindeldrehzahl (min”) Q43283402

® Das abgebildete Spannfutter ist optional erhaltlich.

B Synchronbetrieb der Spindeln auf Spindelstock 1 und M Spindelstock 1,2 (OImantelkiihlung)
Spindelstock 2+ - Spindeln ohne Getriebe oder Antriebsriemen sorgen fiir auBerordentliche Effizienz,

Erméalicht Dreh Fri . h . Spindeln auf hohe Drehzahlen und geringe Vibrationen.
rmoglicht Drehen und Frasen bei synchron betriebenen Spindeln auf . geiqe gpindeln befinden sich in einem Olmantelgehduse, um die thermische
Spindelstock 1 und Spindelstock 2. Dies ist besonders beim genauen

Bearbeiten langer Werkstiicke ein erheblicher Vorteil. Ausdehnung zu minimieren.

0

Olmantel

Olmantel-
kiihlung

W S, ST Hier wird Spindelstock 1 gezeigt.

Werkzeugspindel (MICRONLUB-Schmierung)

. - Bespriiht die Lager mit einem feinen Olnebel,
WerkzeuQsI)mde' um die Reibung zu reduzieren.

8.000 min(Standardausfiihrung) 18,5/15/ -Das Abpumpen der Luft verhindert das
12.000 min (Mit hoherer Drehzahl)** 11 kw+s  Findringen von Staub.

200 18,5 kW. (10 Minuten)
15 KW (30 Minuten)
z 100 152807 N-m (10 %ED) 77 10
é’ [N ) / 1I:1)r:lkuvel,’rbetrieb / g
=| 50D=45,6N-m (25 %EDL L1/ /. 5 5
o 4 c
£ 2
g D=31,1N'm //// 2
E| 30 3 g
® (Dauerbetrie}//// \ - "
Sl g P2 Olmantelkiihlung
////Wicklungsumschaltung\\\\ R
6000 N
10 P N | MICRONLUB-
100 1000_-1300\1 750 2300 8000 12000 1 Schmierung
Spindeldrehzahl (min™') Q43309801

*1 Option * 2 30 Minuten/Dauerbetrieb 3 10 Minuten/30 Minuten/Dauerbetrieb




| Werkzeuge zur flexiblen Produktionsgestaltung.

Ausgeriistet mit einem Automatischen Werkzeugwechsler (ATC)

H Doppelarm-Typ

I Werkzeugmagazine verschiedener GrifBe

Indizierungszeit

3,8 Werkzeuge/s

(Magazine mit 20 und 40 Werkzeugen)

5 Werkzeuge/s

(Magazine mit 60, 120 und 180 Werkzeugen)

“ 180
Werkzeuge

i)
| <
D 1 !
J ; . - , | 5 Standardausfiihrung
; S 20 Werkzeuge

fun o 0_8

Werkzeugwechselzeit
(Werkzeug- Werkzeug)

1,6 Sek.

hieS

/é&\»;
nﬂ&(\\\\\(\ﬁ’

QL
o

Werkzeugschaft

B Mit Schrauben befestigte Rotationswerkzeugspindel Revolver 2
Werkzeughalter (Option) 4.000 min* (Standardausfiihrung) 7.5/.5 KW
%‘ 6.000 min" (Mit héherer Drehzahl)*2 ***
%\: ; 100 10
\ 7,5 kW (3 Minuten)
A ,,, 0 14 21 50 |2=500N:m (8 Minuten) / N s
Bei Maschinen mit Doppelspindeln stehen Ihnen bis X z / a7k e . S
zu maximal 4 Spindeln und 9 gesteuerte Achsen fiir / £ 40 / N 4 E
die integrierte Bearbeitung zur Verfiigung. 8| *[ozastm (tsMinen) /. // 3
Anzahl der 1 2 5l 2 oy AN
Werkzeugpositionen Werkzeuge %
1(1)00 500 850L”1500 2900 60010
. 1000 \1430 4000
Revolverschaltzeit 0 . 26 Sek. (1 Statlon) S o= I

* 1 Werkzeugschaftdurchmesser 40 mm. %2 Option 3 3 3 Minuten/Dauerbetrieb




Bedienungsfreundlichkeit SorMugeschnittenes ergonomisches Bedienumfeld.

Schwenkbare Bedientafel

“Eintache Warlung

Die linke Frontabdeckung
l&sst sich 6ffnen, um
jederzeit den Schmier-
mittelstand Gberprifen
zu kdnnen.

M Druckluftpult
Teile die téglich tberprift
werden mussen sind auf
o0 o der rechten Seite angeordnet
Rumpfquerschnitt und somit bequem erreich-
bar um die Wartungsarbeiten

zu erleichtern.

"'

==l ==l =sisi =Aam

Verfahrbereich

1.100 mm

Das Steuerpult ist in die fiir den Bediener
bequemste und optimale Stellung ver-
fahrbar oder schwenkbar.

Einfach in der Handhabung-das 90°
schwenkbare Bedienfeld.

Durch die Neigung des Betts um 60° fallen
die Spane in eine Spanewanne, wodurch der
Arbeitsbereich sauber gehalten wird.

Versteifte Basis

Basisdesign in der FEM* Analyse.

* Grenzelement-Methode.




Bearbeitungsgeschwindigkett,"Hohe"Prazision Nachweishar hohe Prézision.

Bearbeitungsgeschwindigkeit

B Drehleistung (Material <JIS>: S45C*) B Frisleistung (Material <JIS>: $45C*)

( ' Schruppbearbeitung ; )

Geschwindigkeit der Werkzeugspindel

" Planfriser |
_ = a1
R 1.000 min

Werkzeuge
# 80 mm Planfriser

Schnittiefe

2 mm

Vorschubgeschwindigkeit
200 mm/min

Geschwindigkeit der Werkzeugspindel

380 min-

' Werkzeuge
25 mm Rohbearbeitungs-Fingerfraser
Spindelstock 1 (Mit hdherer Leistung) # 25 ohbea be tungs-Fingerfrase
Spindeldrehzahl ST
20 mm
7 2 0 m i n '1 Vorschubgeschwindigkeit
152 mm/min
Schnittgeschwindigkeit /
120 m /min Geschwindigkeit der Werkzeugspindel
Schnittiefe 2 0 0 u _1
7 mm (Radialer Schnitt) min
Vorschubgeschwindigkeit ¢ 40 Werkzeuge — .
0,4 mm/u mm Hochgeschmnﬂmkeﬂ Stahl
Schnittgeschwindigkeit
25 m/min
: flf}héee"nftﬁf,’fﬁhe', MT-253. Vorschubgeschwindigkeit
° Qg;:gggﬂaxgsg:ﬁenen Daten sind in der Praxis am MT2000-Modell 32 m m/min

Rundheit 0,5 Mm Oberflichenrauhheit 1 ,35 um Ry

2 um —
plty e Al AL L AN ) Lo abds o0 bt AR L A A
LA T T | L e AW R AR Y A v

-2 um —

4,00 mm |

Werkzeug (Dsl?:ﬂ]r?é}hvgﬁ%ﬁg 0.4 mm)
Material Rotguss
AuBendurchmesser #120 mm
Vorschubgeschwindigkeit | 0,05 mm/U

(Filter: 1—50)

® Die Ergebnisse von Zerspanungs-und Leistungsversuchen welche in diesem Katalog aufgefiihrt werden sind als Beispiele zu betrachten.
Die Ergebnisse kénnen auf Grund von anderen Umgebungs- und Schnittbedingungen leicht abweichen.
® Alle oben angegebenen Daten sind in der Praxis am MT-253 (Mit hoherer Leistung)-Modell gemessen worden.

JIS: Japanische Industrienorm

10



Als Support fiir den Automatikbetrieb(option) ,  Erweiterbares System fir die

Portalladersystem

Spezifikationen fiir Portallader

Merkmale MT2500/1500
Tvp LG-20 Lader
(Werkstiickstapler befindet sich auf der linken Seite)
Modell Senkrechte 3-Achsenkoordinaten
Max. Transfergewicht (kg/Stck.) 20X2
Zulassiger Werkstiickdurchmesser ~ (mm) 60—270
Anwendbare Werkstiicklange (mm) 20—200
X-Achse Verfahrweg der Kugelschraube
(aufwérts/abwérts) 1.220 mm
Y-Achse Verfahrweg der Kugelschraube
PEIEES R (vorwarts/riickwarts) 150 mm
Z-Achse Verfahrweg der Zahnstange und des
(links/rechts) Ritzels: 6.780 mm
yax.h ok X-Achse (m/min) 64
eschwindigkeit [y, -
der gesteuerten Y-Achse (m/min) 20
Achse Z-Achse (m/min) 80
Modell Horizontaler Drehtyp/Drehung von vorn nach hinten

(Antrieb mit Getriebemotor)

Anzahl der Paletten

20

Werkstiickspeicher | Max.

Werkstiickgewicht (ko) L (A
Max. oy Terad Al
Werkstﬂckstapelhﬁhe(mm) 200 (Luftzylinder-Antrieb)
Modell Doppelte Greifhdnde
Greifhand Verfahrweg der Drehachse 180°
Greifstarke (N) 1.627
B-Achse (Drehung| Modell Synchronriemenantrieb
durch Greifhand) | Drehgeschwindigkeit (min”) 15

automatisiert werden.

Stangenvorschubeinrichtung

Die Stangenbearbeitung kann mit einem Teilefanger, Werkstiickzahler,
Gesamtzéhler, der Kontrolle der Werkzeugstandzeit und einem Lastmonitor

Il Optionale Merkmale der Stangenzufuhrvorrichtung

COUNTER

Fiihrungshiilse

Mehrfachzéhler Signallampe Fiihrungshiilse
M Standardzubehor M Sonderzubehir
Werkzeugstandzeitiiberwachung Werkstiickzéhler
Lastiiberwachung Gesamtzahler
Werkstiickzéhler (Monitor) Anschlag
Gesamtzahler (Monitor)

rungen groBerer Automation.

Mori Seiki bietet Ausriistungen fir die automatisierte oder halbautomatische Produktion. Je
nach Anforderungen an die Produktion kénnen die Benutzer zwei Maschinen miteinander
verbinden, eine Werkstiick-Umkehrvorrichtung, einen Spannbackenstapler und ein
Waschsystem oder einen automatischen Spannbackenwechsler (AJC) hinzufiigen.

H Automatischer
Spannbacken-Wechsler (AJC)

M Greifhand des Laders

MT-253/1000 mit Portallader

% Die maximale StangengréBe ist abhdngig vom verwendeten Futter/Zylinder Typ.

1



Standard- und optionale Ausriistung

Werkzeugspindel

Sicherheitsaussta- Arbeitsunterstiitzende

Einrichtungen/
| Funktionen

Spindel

Kiihimittel

MT2500SZ

Kiihimittelzufiihrung durch die Spindel Hydraulische Linette Integrierter verfahrbarer Werkstiickfanger Internes WerkstiickmeBsystem*’
(Werkzeugspindel) (Automatische Zentrierung) (Max. WerkstiickgroBe: (Werkzeugspindel)
# 75 mmx180 mm, 4 kg)

Spéneforderer extern Reitstock Kiihimittelpistole Automatisches

(Abfuhr nach rechts) Werkzeugvoreinstellgerat
<Scharnierbandférderer>

*7 Fur Einzelheiten siehe folgende Seite.

® Die in den Fotos gezeigten Farben und Konfigurationen kénnen sich von denen des vorhandenen Produktes unterscheiden.

12



Standard- und Sonderausstattungen

(

@: Standardzubehior

O: Option

Ye: Sind separat aufgefiihrt

D
Spindel KiihImittel
Max. Spindeldrehzahl 4.000 min” (18,5/15 kW*") [J [J 1 MPa O
(Spindelstock 1) 4.000 min" (22/15 kW*1) O O Hochdruck-Kiihlsystem 7 MPa O
Max. Spindeldrehzahl 4.500 min” (15/11 kW*") ) ) Schnittstelle O
(Spindelstock 2) 4,500 min" (22/15 kW*?) O O GroBer KiihImitteltank*® O
Olkiihler [J [J MeBssystem
Spindelorientierung SIS Integriertes manuelles Integriert (Spindelstock 1) e o o o
Synchron-Gewindebohren Spindelmitte O (@] Werkzeugvoreinstellgerat Integriert (Spindelstock 2) < % < °
Werkzeugspindel Automatisches Spindelstock 1 O o O o
Max. Drehzahl der 8.000 min"' (18,5/15/11 kW*?) ° ) () [ Werkzeugvoreinstellgerét Spindelstock 2 X X X O*e
Werkzeugspindel 12.000 min™ (18,5/15/11 kW*?) O O O O Internes WerkstiickmeBsystem*” Werkzeugspindel (@] O O O
Typ der Konushohrung der ~ Coromant Capto C6 ® ©® o o  rheitsunterstiitzende Einrichtungen/Funktionen
Werkzeugspindel KM WIDAFLEX o Q Q Q Automatische Tiir O O O O
Revolver 2 Wochenzeituhr e} O @) @)
Schnellwechsel-Revolverkopf 12 Stationen ” o % o Gesamtzahler O O O O
(vVDI) (Schaftdurchmesser 40 mm) Werkstiickzihler O O @) @)
Mit Schrauben befestigte 12 Stationen >< 2 Mehrfachzéhler A 4 ¥ e
Werkzeughalter Automatische Maschinenabschaltung ) ) ° )
Max. Drehzahl der 4.000 min” (7,5/1,5 kKW*9) X ®& X e Als Support fiir den Automatikbetrieb
angetriebenen Werkzeuge 6.000 min” (7,5/1,5 kW*?) X O X O Integrierter verfahrbarer Auffangschale O O O O
Werkstiickaufspannvorrichtung Werksttickfanger Einhandgreifer-Typ @) @) O O
12 Zoll (Spindelstock 1) O O O O Werkstiicktransport O O O O
’ 10 Zoll (Spindelstock 1) ] O O O Werkstiickauswerfer-Einrichtung O O O O
Hydraulik-Spannfutter - — -
10 Zoll (Spindelstock 2) X X O A Stangenvorschubeinrichtung ~ Schnittstelle ©) ©) @) ©)
8 Zoll (Spindelstock 2) X X O O Portalladersystem * ¥ 3 *
Spannzangenfutter O O O O Fiihrungshilse O O O O
Hoch-/Niederdruck- Spindelstock 1 O (@) (@) O Externe Werkstiicknummernsuche O (@) O O
Spannfuttersystem Spindelstock 2 X X (@) (@) Externe M-Code Ausgabe 5 O (@) (@] O
Spannbacken weich O O O O 10 O O O (@]
Hydraulische Linetis Mit a‘utomatischer Zentrierung O O O O Hochgenauigkeits-Steuerung
Schnittstelle Sl © mem © X-Achse (Werkzeugspindel) O O 0o o
Werkstiickstopper (Am Revolver) O (@) @) O Y-Achse (Werkzeugspindel) o 3} o) o
Reitstock/Reitstockspindel : Z-Achse (Werkzeugspindel) © o o o
. . Linear-MeBsystem -
Endlageniiberwachung der Pinole O O X X B-Achse (Werkzeugspindel) O O O O
FuBschalter fir Pinole O O X X X-Achse (Revolver 2) X O X O
I\llitla'u.fen('je Z:ntrierspitze = . . % % Z-Achse (Revolver 2) X (@) X O
Reftstockspindel E&ez:t;zit:: ;eni'r\i/le}::)'t e sonstiges
itze - _styfi
Spegziﬁkation*“ (MK4‘)) © O XX signallampe ;:z:;g 8 g g 8
Werkzeugmagazin FuBschalter fiir Futter JGEE Cheiey hd hd hd hd
20 Werkzeuge [ ] [ [ [ 2 FuBschalter O [©) O @)
40 Werkzeuge O (@] O O Werkstiickauswerfer O O (@] (@]
Anzahl der Werkzeuge 60 Werkzeuge ] ©] ©] O Eingebaute Arbeitsleuchte [ ] [ ] Ld [
120 Werkzeuge O O O O Werkzeugbox [ ] [ ] ° [ ]
180 Werkzeuge @) @) o) @) Sicherheitsausstattung
Spaneabfuhr Vollverkleidung ) ° ) )
Scharnierbandforderer (rechts) O O O O StoBfestes Sichtfenster ) ) ° )
Spaneforderer extern Kratzbandforderer (rechts) Yo * Yo * Trverriegelung (einschl. mechanische Sperre) ) ° [ )
Schnittstelle O O O O Endlageniiberwachung des Spannweges** ) [J [ [J
Spannfutter (Spindelstock 1) ©] O ©] O Riickschlagventil fir Spannzylinder*® [ ] [ ] [J [ ]
Abblassystem Spannfutter (Spindelstock 2) X X [ ] [ ) Druckschalter fiir niedrigen Hydraulikdruck [ ] [ ] ° [
Werkzeugschneide O O O O Druckschalter fiir niedrigen Luftdruck ) ) ® [}
Reitstockspindel O (@) X X Wegbegrenzung Software [ (] ([ ] [
Spaneauffangbehélter O O O O Fehlerstrom Schutzschalter O O (@] (@]
Kiihimittelpistole O O O O Erfassungseinrichtung Spindelstock 1 O O O O
Olnebel-Absaugvorrichtung O O O O fiir “Werkstiickfixierung” Spindelstock 2 X X 0) O
KiihImittel AnschluB fiir Warnsystem*? (@] (@] (@] (@]
K[]h|miﬁe|system 325/520 W (50/60 HZ) C S S S I; gOM’\iAr:E;Je'i/nE/)Zﬁ:rether}(:gb *3:1%’;L?fr’:g:rl::?fighﬁﬂg;ﬁrar;tf:uerbemeb
635/1.040 W (50/60 HZ) O O O O * 5 Erforderlich, wenn Hochdruckkihlung gewahlt wird.
Schalter fiir KiihImittelzufuhr Y Y e Y * 6 Die integrierte, automatische Werkzeugvoreinstellung (Spindelstock 1) muss gewahlt werden.
" * 7 Bestimmte Werkstiickformen kénnen nicht gemessen werden.
?chwmmerschalter © o © o * 8 Nur bei der Option Spannfutter mit Spannzylinder.
Olabscheider @) O O O %9 Empfohlen bei unbemannter Produktion mit Einsatz von Kiihimittelemulsionen auf Ol-Basis.
Kiihimittelzufihrung durch die Spindel (Werkzeugspindel) [} [ ] [ ] [ ]

® Die aufgelisteten technischen Daten kénnen ohne vorherige Ankiindigung geéndert werden.

® Auf Anfrage sind auch Spezifikationen, Zubehor, Sicherheitseinrichtungen und Funktionen lieferbar.

® Einige Optionen sind in bestimmten Gebieten nicht verfiigbar. Fur genauere Informationen steht Mori Seiki
gerne zur Verfiigung.



Ein neues Hochleistungs-Betriebssystem MAPPS 1I
Merkmale |

M GroBer Anwendungsspeicher

Standard 50 MB/OptionaI 500 MB

(Entspricht einer Bandldnge von 127.000 m)

I Taschenrechnerfunktion
Mit Hilfe der Rechner-Taste kann der Bediener auf
jeder Bildschirmseite einen Rechner aufrufen.

I Netzwerk
CAPS-NET Global Edition CAPS-SERVER
(Option) Standardzubehor
Mori Seiki’'s CAPS-NET Global Edition ist ein Netzwerkbasierendes Datenverwaltungssystem
Kundendienst iiber das Internet. fiir eine schnelle Ubertragung der Daten zwis-

chen Rechner und Maschine.

M Ein Modell mit 13 Sprachen fiir einen weltweiten Einsatz
Japanisch, Englisch, Deutsch, Franzosisch, Italienisch, Spanisch, Portugiesisch, Hollandisch,
Schwedisch, Tiirkisch, Koreanisch, Chinesisch (vereinfacht), Chinesisch (traditionell)

15-Zoll-Bildschirm
MAPPS: Mori Advanced Programming Production System

Schnellere Programmerstellung

Il 3-D-Bearbeitungssimulation Hl Simultane Anzeige von 4 Fenstern

Wahrend der Simulation kann das
Werkstiick gedreht und die
Darstellung vergroBert werden. Eine
Darstellung des Werkzeugpfads ist
maglich.

Vier verschiedene Bildschirmfenster konnen
gleichzeitig angezeigt werden. Zwischen den
Bildschirmen kann einfach mit den software-
abhéngigen Tasten umgeschaltet werden.

+ Programm

+ Koordinaten

+ Werkzeuginformationen
« Lastliberwachung

H Anzeige von Makro-Variablen

Gruppenverwaltung Sortieren Wahrend der Makrotiberprifung kdnnen die

Zur schnelleren Suche kdnnen Programme  Daten kdnnen nach unterschiedlichen Werte von Makro-Variablen angezeigt werden.

in Gruppen zusammengefasst werden. Kriterien sortiert werden.
Statusanzeige Kundenspezifische Anzeige H Hilfe
Der Status eines Programms — nicht Wahlen Sie, welche Informationen  Wenn Sie Hilfe bendtigen konnen Hilfen fir
Editieren, Forderdrund, Hintergrund — angezeigt werden sollen. G-Codes und SPS-Meldungen aufgerufen
. kann angezeigt werden. werden.
Schnellere Maschineneinrichtung Minimierung der Stillstandzeiten
B Werkzeugliste M Endschalterfunktionen

g0 Die vom gewahlten Programm verwen-
deten Werkzeuge werden als Liste
neben den simulierten Bildern der
Werkstiickform angezeigt, was dem
Benutzer den schnellen Zugriff auf
wichtige Daten im visuellen Format
ermdglicht.

4 Der Status der Endschalter (An/Aus)
kann anhand der Maschinendarstellung
berprift werden, ohne dass kom-
plizierte Schaltpléne gelesen werden
missen und langwierige Arbeiten
erforderlich sind.

® Das Foto der Maschine kann von der aktuellen Maschine abweichen.
@ Details finden Sie im Produkt-Katalog.
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Technische Daten der numerischen Steuerungseinheit (MSX-501, MSX-502)

Standardausfiihrung
Verfahrbare Achsen

Programmeingabe

Einstellung und Anzeige

Verfahrbare Achsen H1:X,Z,C,Y,B A" H2:X Z C*'

M$X-501: H1: 4 Achsenvon X, Z,C, Y, B
H2: X, Z, C*!
MSX-502: H1: X, Z,C,Y,B H2:X,Z C*'

Gleichzeitig verfahrbare Achsen

C-Achsen Kontur Steuerung

Absolut (Inkremental)

X (U), Z (W), C(H), Y (V),B,A*

Programmanzeige Programmname: 48 Zeichen

Programmierung Parameteranzeige
Dezimalpunkt-programmierung/  Die elektrische Rechner- Selbstdiagnosefunktion
Elektrische Rechner- Dezimalpunktprogrammierung ist Alarmanzeige

Dezimalpunktprogrammierung

(iber Parameter verdnderbar.

Anzeige des Alarmverlaufs

Schrdgachsensteuerung fiir beliebige Achse

Durchmesser/

Standard: Durchmesser

Historieanzeige der Bedienermeldung

Kleinste Eingabe 0,001 mm Radiusprogrammierung (X-Achse) Betriebshistorieanzeige

Kleinste Auflésung 0,001 mm Ebenenauswahl G17, G18, G19 Hilfsfunktion

GroBter Befehlswert =+99.999,999 mm Drehachsenbezeichnung Bearbeitungszeit/Werkstiickzahler

Flexibles Vorschubgetriebe Option DMR Drehachseniiberlagerung Tatsédchliche Vorschubanzeige

HRV-Steuerung Koordinatensystem Einstellung G50 Anzeige tatsachliche Spindeldrehzahl und T-Code

Umwandlung Zoll/metrisch G20/G21 Automatische Koordinatensystem Einstellung Bedienungstafel: Anzeigebereich  15-Zoll TFT-Farb-Bildschirm
Verriegelung*2 Koordinatensystem Verschiebung Servoanpassungsbildschirm Uber NC-Parameter veranderbar
Maschinensperre Werkstiickkoordinatensystem G52, G53, G54—G59 Spindelanpassungsbildschirm Uber NC-Parameter verénderbar
Not-Aus Manuell absolut ein/aus PC-Parameter Hardware/Software-Systemkonfigurationsanzeige

Gespeicherte Verfahrwegsgrenze 1 Direkteingabe der Zeichnungs-Abmessungen Bildschirm Wartung in regelmaBigen Abstanden

Programm spiegeln M-Code G-Code-System A Wartungsinformations-anzeigebildschirm Uber NC-Parameter veranderbar
Funktion Nachfolgen Programmierbare Dateneingabe G10 Sprache

Servo aus Unterprogrammaufruf Maximal vierfache Verschachtelung Datenschutztaste Einstellung iber MAPPS-Parameter mdglich

Fasen ein/aus

Kunden-Makro

Bildschirm geldscht

Umkehrspiel Kompensation =+9.999 Impulse

Einzelfestzyklus

Eilgang/Vorschub Spielausgleich

Mehrfachfestzyklus

Gespeicherte Steigungsfehlerkorrektur

Erkennung Abnormale Stromaufnahme

Mehrfachfestzyklus (Typ I )

Taschenprofil-,
Zickzack-Gewindeschneiden

Schnitt-Vorschubsgeschwindigkeit

Feste Bohrzyklen

Betrieb

Automatikbetrieb (Speicher)

Daten-Handeingabebetrieb

Satznummersuche,

Sl i Werkstiicknummersuche

Zirkular-Interpolation mit Radiusprogrammierung

3-D Koordinatenumwandlung

F15-Format

Dialogprogrammierung

NC-Anweisungsausgabe

Manueller Eingriff/Riickkehr

Pufferspeicher

Probelauf

Einzelsatz

Tippvorschubgeschwindigkeit 0—5.000 mm/min (20 Stufen)

Manuelles 1

Nullpunkteinstellung ohne Mitnehmer

Impuls des Handradvorschubes Eine Einheit: X1, X10, X100

Interpolationsfunktionen

GO0 (Positionierung in der linearen

Rosiiopieren Interpolationsart ist moglich.)

Linearinterpolation GO1

Kreisinterpolation G02/G03

Verweilzeit G04
Polarkoordinaten-Interpolation G12,1, G13,1 (G112, G113)
Zylinder-Interpolation G7,1(G107)

Kreisinterpolation+

poielinierelatio] Linearinterpolation (Max. 2 Achsen)

Gewindeschneiden/Synchronvorschub

Gewindeschneiden mit mehrfachem Start

Riickzug im Gewindeschneidzyklus

Dauergewindeschneiden

Ausblendfunktion G31
Referenzpunkt G28
Priifung des Referenzpunktes G27
2. Nullpunktriickfihrung G30

3./4. Nullpunkt

Vorschubfunktionen

Eilgangiibersteuerung FO (Vorschub-Stopp), 1/10/25/100 %

Vorschub pro Minute

Vorschub pro Umdrehung

Konstante tangentiale Geschwindigkeitssteuerung

Konstanter Schnittvorschub

Automatische Beschleunigung/ Linear (Eilgang)/Exponentialfunktion

Zusatzfunktion/Spindeldrehzahlfunktion

Zusatzfunktion

3-stelliger M-Code

Verriegelung der Zusatzfunktionen

Hochgeschwindigkeits-Schnittstelle fir M/S/T/B

Mehrfache Zusatzfunktionseingabe** 3 Befehle

M-Code-Gruppenpriifung**

Die Anderung der Reihenfolge ist
erforderlich.

Spindeldrehzahl

5-stelliger S-Code

Spindelserienausgabe

5-stelliger S-Code

Spindelserienausgabe (3 Einheiten)*!

Konstante Umfangsgeschwindigkeits-Steuerung

Spindel Override

50—120 % (in 10 % Inkrementen)

Spindel 1 Orientierung

Spindel 2 Orientierung*'

Ausrichtung der Werkzeugspindel

Synchronisierte Spindelsteuerung*!

Vereinfachte Synchronsteuerung*'

Mehrspindelsteuerung

Synchron-Gewindebohren

Angetriebenen Werkzeuge

Synchronisiertes 3-D-Gewindeschneiden

Lastiiberwachung B

Werkzeugfunktion/Werkzeugkorrektur-Funktion

Werkzeugaufruf

4-stelliger T-Code

Anzahl der Werkzeugkorrekturen

H1:240 Sédtze H2: 64 Sétze

Werkzeugpositionskorrektur

Y-Achsen-Korrektur

Dateneingabe/Ausgabe
Ein-/Ausgabeinterface

RS-232-C/PCMCIA (Typ I, IT)

Bildschirmdrucken

Steuerungsmanager

Externe Meldung

Option

Zusétzliche Speicherkapazitét

Eine Strecke: 520/1.160/2.440/5.000* m

(gesamt) Zwei Strecken: 520+640/1.160+1.280 m
Zusétzliche Speicherprogramme
i 200/400/1.000*" Programme

Zusétzliche Anzahl an

Werkzeugkorrekturen (gesamt) e XA e

[[] Programmierauflosung 1/10 (0,0001 mm)

[[] Gespeicherte Verfahrwegsgrenze 2, 3 [ Fahrwegpriifung vor Bewegung

[T] Spannfutter und Reitstock-Schranke [] Satznummern-Vergleich und Stop

[ Erneuter Programmstart [] Programmeingriff iiber Handrad

[[] Variable Gewindesteigung (G34) [ Kreisformiges Gewindeschneiden

[C] Polygonschneiden zwischen Spindeln (] Schnelle Skip-Funktion

[[] Mehrfach Skip-Funktion [] Relative Nullpunktriickfiihrung (G30,1)

[ Abwalzfrasfunktion*¢ [ Vorschub Ende

[[] Zusétzliche optionale Satzaushlendebenen (9 Satze)

[[] Programmieraufldsung mit 10 multipliziert*®

[[] Zusétzliche gemeinsame Kundenmakrovariablen (#100—#199, #500—#999)

[CJ Kunden Makro mit Unterbrechungsfunktion

[[] 9-stelliger Kreisbogenradiusbefehl [] Kreisinterpolation Ecke (G39)

[[] Hintergrundprogrammierfunktion [] Maschinenzeitstempel-funktion

[ Leser/Locher-Schnittstelle (Ka-2) [ Pufferspeicher*®

[[] Hochgeschwindigkeits-Fernpuffer A*®

[ Datenserver [JDNG1*" [] DNGC2*™

[[] Externe Dateneingabe*™ (Externe Programmnummersuche, externe
Werkzeugkorrektur und externe Koordinatensystem Verschiebung)

[ Externe Werkstiicknummersuche (Werksticknummer: 1—15)

[[] Al-Hochprézisions-Konturenkontrolle* '

[[] Schneiden-Radius Kompensation*e#12*1s

[[] Werkzeugkorrektur fiir 5-Achsenbearbeitung*¢**

Werkzeugspitzenradiuskorrektur

G40—G42

[ Dyr Umschaltung Durchmesser/Radius** [ Inverszeitvorschub* '

Werkzeuggeometriekorrektur/WerkzeugverschleiBkorrektur

Werkzeug Standzeitiiberwachung B

Anzahl Werkzeugstand-
zeitiiberwachung B

120 Satze

7-stellige Werkzeugkorrekturdaten

Werkzeugkorrekturmessung direkte Dateneingabe

Werkzeugkorrekturmessung
direkte Dateneingabe B

Interner Werkzeugvoreinsteller

Verzogerung (Schnittvorschub)

Linearbeschleunigung/verzogerung nach Schnittvorschubinterpolation Editieren

Vorschub Ubersteuerung 0—200 % (in 10 % Inkrementen) Speicherkapazitét 200 m (4 kB=10 m in Bandlange)
Tippvorschub Ubersteuerung 0—5.000 mm/min Registrierte Programme 125 Programme
Ubersteuerung abbrechen M48, M49 Bandeditierung

Programmeingabe Eirgtgerngung;rr'sgzrammierung

Lochbandcode E\moﬁeﬁ?:c/ﬁouﬁﬁeorfc?g?dung Erweiterte Programmaufbereitung *®

Optionaler Satzsprung 1 Séitze Einstellung und Anzeige

GroBter Befehlswert +8-stellig Zustandsanzeige

Programmnummer 4-stelliger 0-Code Uhrfunktion

Satznummer 5-stelliger N-Code Tatsdchliche Positionsanzeige
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H1: Seite der Werkzeugspindel (Revolver 1) 195074801

H2: Seite Revolver 2 (MT2500Z, MT2500SZ)

* 1 Standard fiir Typen S, SZ.

* 2 Die durch externe Eingabe gesteuerte Achsenverriegelung ist eine
Option. Die Verriegelung ist fiir benutzergewéhlte Achsen nicht
maéglich.

* 3 Diese Funktion ist bei den angegebenen M-Codes standardméaBig
enthalten.

*4 Falls die zufallgesteuerte Gruppenpriifung erforderlich, wenden Sie
sich bitte an uns fir weitere Einzelheiten.

* 5 Begrenzung des Kopier-Puffers 10 kB. 6 Nur MSX-502.

*7 Mindestens 320 m Bandaufnahmelénge fiir 1.000 Werkstticke
erforderich. * 8 Nur Werkzeugspindel (Revolver1).

* 9 Nur fir metrische Spezifikation. Nicht in Spezifikationen im
englischen MaBsystem erhéltlich.

(Nur Steuerachsen. Fiir die Beschickung nicht verfigbar.)

# 10 Fur ausfhrlichere Informationen setzen Sie sich bitte mit Mori
Seiki in Verbindung.

* 11 Bei einem MSX-501 NC-System ist die maximale Achsanzahl, die
gleichzeitig gesteuert werden kann, auf 4 begrenzt.

* 12 Kann nicht in Verbindung mit der “Dynamischen Umschaltung
Durchmesser/Radius” und dem “Inverszeitvorschub” verwendet
werden.

* 13 Die Al-Hochprazisions-Konturenkontrolle ist zwingend erforderlich.

* 14 Kann nicht in Verbindung mit der Schneiden-Radius
Kompensation verwendet werden.



Technische Daten der Maschine

Merkmale MT2500/1500 | MT25002/1500 MT2500S4s00 | MT25008Z/1s00
Max. Umlaufdurchmesser (mm) 910
Umlaufdurchmesser tiber Querschlitten (mm) 390—850
Max. Abstand zwischen Spitzen oder Spindelnasen (mm) 1.602 1.828
Arbeitsraum Max. Drehdurchmesser (mm) 540 540 Revolver 2: 280 540 540 Revolver 2: 280
s Beide Spannfutter: 1.530
Max. Drehldnge (mm) 1.528 Flansche Links/Rechts §. 340+ $2:140°
Max. Stangendurchmesser*? (mm) 75 Spindelstock1: 75 Spindelstock 2: 65
X-Achse (Werkzeugspindel) (mm) 565
Y-Achse (Werkzeugspindel) (mm) 230 (£115)
. Z-Achse (Werkzeugspindel) (mm) 1.599
Verfahrbereich B-Achsen Schwenkbereich (Werkzeugspindel) +120°
X-Achse (Revolver 2) (mm) — 155 — 155
Z-Achse (Revolver 2) (mm) - 1.479 — 1.479
Max. Spindeldrehzahl* (min") 4.000 Spindelstock1: 4.000 Spindelstock 2: 4.500
Anzahl der Spindeldrehzahlbereiche 2 (Wicklung)
Spindel Spindelnase JIS A2-8 Spindelstock1: JIS A2-8 Spindelstock 2: JIS A2-6
Spindelbohrung (mm) 88 Spindelstock1: 88 Spindelstock 2: 73
Min. Schaltwinkel 0,001
Spindellager (Innendurchmesser) (mm) 130 \ Spindelstock1: 130 Spindelstock 2: 110
Anzahl der Werkzeugplétze 1
Indexierungszeit der Werkzeugspindel (s) 2,0 (90°)
Min. Indexierungswinkel der B-Achse 0,001°
Max. Drehzahl der Werkzeugspindel* (min) 8.000 [12.000]
T Typ der Konusbhohrung der Werkzeugspinde.l Coromant Capto C6 [KM WIDAFLEX]
(Revolver 1) Innendurchmesser des Lagers der Werkzeugspindel (mm) 70
Anzahl der Werkzeuge 20 [40] [60] [120] [180]
Max. Werkzeugdurchmesser (ohne benachbarte Werkzeuge) (mm) 90 (125)
Max. Werkzeugldnge (mm) 400
Max. Werkzeuggewicht (kg) 8
Werkzeugwechselzeit (Werkzeug-Werkzeug) (s) 1,6
Anzahl der Werkzeugpldtze - 12 — 12
Revolverschaltzeit (s) = 0,26 = 0,26
Schafthohe fiir Vierkantwerkzeug (mm) - 25 — 25
Revolver 2 -
Schaftdurchmesser fiir Bohrstange (mm) — Max. 40 — Max. 40
Max. Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge* (min) = 4.000 [6.000] = 4.000 [6.000]
VDI-Werkzeug Schaftdurchmesser (mm) - 40 — 40
Pinolendurchmesser (mm) 110 —
e -
Pinolenweg (mm) 150 =
Vorschub Eilganggeschwindigkeit (Werkzeugspindel) (mm/min) X: 24.000, Y: 16.000, Z: 24.000, B: 27 min", C: 400 min"'
Eilganggeschwindigkeit (Revolver 2) (mm/min) = \ X:20.000, Z: 24.000 = \ X:20.000, Z: 24.000
f : - Spindelstock1: 18,5/15 [22/15
Spindelmotor (30 Minuten/Dauerbetrieb) (kW) 18,5/15 [22/15] Sppindelstock 2 15/11 [[22/15]]
Motor der Werkzeugspindel
(10 Minuten/30 Minuten/Dauerbetrieb) (kW) G
Motoren Revolver 2 Antriebsmotor flir angetriebene
Werkzeuge (3 Minuten/Dauerbetrieb) (%) - Rl - 2l
Hydraulikpumpenmotor (kW) 2,2
Kiihimittelpumpenmotor (50/60 Hz) (kW) 0,325/0,52 [0,635/1,04]
. Stromversorgung (Standardausfiihrung) (kVA) 67,3 86,3 89,4 108,3
Leistungsaufnahme o uftanschius (MPa, L/min) 0,5, 500 LANR*5>
Fassungsvermégen des Tanks | Fassungsvermagen Kithimitteltank (L) 400
Abmessungen und Maschinenhéhe (vom Boden) (mm) 2.646
Gewicht Stellfliche (LangeXBreite) (mm) 5.130%3.194
Maschinengewicht (kg) 14.000 15.000 \ 13.500 14.500
[ ]Option JIS: Japanische Industrienorm 194237A03

1 Bei Bearbeitung eines Werkstiicks mit Spannfuttern auf beiden Seiten bei Verwendung einer Werkzeugspindel mit einem Uberstand von 40 mm.

* 2 Bei der Simultanbearbeitung von Werkstiicken auf Spindel 1 mit Revolverkopf 2 und auf Spindel 2 mit der Werkzeugspindel.

* 3 Die maximale StangengroBe ist abhdngig vom verwendeten Futter/Zylinder Typ. * 4 Je nach verwendeten Werkzeugen und Spannmittel ist die Bearbeitung mit max. Drehzahl nicht moglich.

* 5 Die Bezeichnung ANR bezieht sich auf einen atmosphérischen Standardzustand; z.B. die Temperatur betragt 20 C; der absolute Druck betragt 101,3 kPa und der relative Feuchtigkeitsgehalt betragt 65 %.

® Haben Sie Fragen zum Inhalt, dann nehmen Sie Kontakt mit Ihrem Mori Seiki Handler oder einem unserer Servicezentren auf.
® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab Januar 2005 giiltig. Design und Spezifizierung kénnen ohne Mitteilung geéndert werden. . T
® Abweichungen von den in der Broschiire angegebenen Daten und den aktuellen Maschinendaten moglich. WWW. morlsel kl.com

MORI SEIKI CO., LTD.

Hauptverwaltung in Nagoya [0 2-35-16 Meieki, Nakamura-ku, Nagoya City, Aichi 450-0002, Japan Phone: (052) 587-1811

Werk Nara [0 362 Idono-cho, Yamato-Koriyama City, Nara 639-1183, Japan Phone: (0743) 53-1121
Werk Iga O 201 Midai, Iga City, Mie 519-1414, Japan Phone: (0595) 45-4151
Werk Chiba [0 488-19 Suzumi-cho, Funabashi City, Chiba 274-0052, Japan Phone: (047) 410-8800
® Der Export dieses Produkts bedarf der Genehmigung der Regierung des exportierenden Landes. MT2500-GB05  Erzeugt in Japan

Die Genehmigung ist bei der entsprechenden Behdrde einzuholen. 0501.CDT.0000



