CONTUR 563 HS-71

Moderne Technik for hohe Produktivitat:
B SIEMENS AC-Antriebe fir Spindel M stabiler, weit auskragender

und Achsen Reitstock
B Steuerung: SIEMENS 840D sl B grofle Spindelbohrung von 140
ShopTurn + Manual Machine mm
B hoch auflésender und schréig les- B groBer Umlaufdurchmesser Gber
barer Farbbildschirm Schlitten von 370 mm / 450 mm
B 2100 Nm (bzw. 2800 Nm) max. B schwenk- und schiebbares
Spindeldrehmoment Bedienpult
B Doppelprismenfihrung B abgedeckter Arbeitsraum
B Turcite-B Beschichtung (Vollschutzverkleidung)
B einfache Spéneentsorgung
CONTUR HS-63 HS-71
Umlauf-@ iber Bett mm 630 720
Umlauf-@ iber Schlitten mm 370 460
Spitzenweiten mm 1000,2000,3000,4000,5000,6000
Bettbreite mm 433 433
Antriebsleistg. AC (40%) kW 30 30
Max. Drehmoment Nm 2100 2100
Spindeldrehzahlbereich U/min 2-2500 2-2500
Getriebestufen 2 2
Getriebestufe | U/min 2-430 2-430
Getriebestufe Il U/min 200-2500 200-2500
Spindelaufnahme DIN 55029 D1-11 D1-11
Spindelbohrung @ mm 140 140
Vorderlager 0 mm 210 210
Vorschiibe X/Z mm 5-3200 5-3200
Eilgang X-/Z-Achse m/min 8 8
Breite des Querschlittens mm 230 230
Pinolendurchmesser mm 100 100
Pinolenhub mm 200 200
Innenkegel der Pinole MK-5 MK-5
Ca. Nettogewicht bei 1000 mm kg 5100 5300
Spifzenweite 2000 mm kg 5900 6100
3000 mm kg 6700 6900
4000 mm kg 7500 7700

Technische Anderungen und Irrtomer vorbehalten.
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R e . Zyklen-Drehmaschinen
CONTUR Dialog HS-63 e
Die hohen Leistungsreserven, auch in unteren
Drehzahlbereichen, ergeben eine auBBergewdhn-
lich leistungsféhige Produktionsdrehmaschine. Der
Wechsel der Getriebestufen erfolgt Gber ein
manuell betédtigtes Reihenschaltgetriebe. Abbildung:
Dialog HS-63

Standardausstattung:

B SIEMENS 840D sl ShopTurn + Manual
Machine

B Schnellwechselhalter Typ Multifix C

B 2-Stufen-Getriebe automatisch

B manueller Reitstock

B Arbeitsraumleuchte

B Khlmitteleinrichtung

B Zentralschmierung

B Sicherheitsausstattung CE-konform

B Reitstockschleppvorrichtung

Sonderausstattung:
B 3-Backenfutter
B hydraulisches 3-Backenfutter
B 4-Backenfutter oder Planscheibe
B hydraulischer Reitstock mit H.-Aggregat

B Spéaneférderer
B mitlaufende Linette r-"
B feststehende Linette
B Doppelspindelaufnahme
B 4-fach Parat Revolverkopf
H 8-fach SAUTER Revolver VDI-40
B 8-fach Revolver mit angetriebenen
Werkzeugen und Spindelklemmung

B C-Achs-Klemmung
B Pinolendurchmesser 140 mm

mS run jonen . . .
=R O Die leistungsstarken Zyklendrehmaschinen
Weiteres Sonderzubehér auf Anfrage 'FUF den Uﬂlverse”eﬂ EInSCIJfZ

B 2-Stufen-Getriebe
B SIEMENS AC-Antriebe
B Drehmoment bis 2800 Nm

Vertretung: B Dialog-Steuerung SIEMENS 840D sl ShopTurn

mit Manual Machine (Einzelzyklen)
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Leistungsstark und universell

Die perfekte Lésung fir die wirtschaftliche Serien- und Einzelteil-Fertigung.

Starke Basis

Das breite und stark verrippte Bett (dop-
pelwandig) ist der Garant fir hohe Stei-
figkeit und sichert auch bei hoher Bean-
spruchung erstklassige  Oberflachen-
gute. Der Bettschlitten gleitet auf einer
Doppelprismenfohrung. Der Spindel-
stock hat in der Standardausfihrung
eine 140 mm Spindelbohrung.

Zwei Getriebestufen sorgen auch bei
niedrigen Drehzahlen fir hohes Dreh-
moment. Das Umschalten der Getrie-
bestufen erfolgt automatisch (Option
automatisch). Die Vorschibe, insbeson-
dere der Léngsvorschub, sind mit grof3-
zUgig  dimensionierten  Kugelumlauf-
spindeln (Z-Achse: 40 mm, X-Achse: 32
mm) ausgestattet.

Die Gleitfléchen des Schlittens und
des Planschiebers sind mit TURCITE B
beschichtet. Komponenten - wie Elekt-
rik oder Schmiersystem - sind von nam-
haften europdischen Herstellern.

Abbildung: Dialog HS-63

Spindelstock

Die enorm grofie Spindelbohrung in
Verbindung mit einer Kugellogerung
erlaubt eine sehr hohe Drehzahl von
2500 U/min. Diese Drehzahl wird nur
durch das Futter begrenzt.

Die Aufnahme Camlock D11 ist sehr
steife Verbindung und ermdglicht einen
sehr schnellen Futterwechsel bei hoher
Wiederholgenauigkeit.

Zur Bearbeitung von langen Wellen
steht optional eine 2. Spindelnase riick-
seitig zur Verfigung, um die Teile dop-
pelt zu fixieren und spannen.
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Eine enorm flexible und leistungsféhige Maschine mit einem auBergewshnlich

attraktiven Preis-Leistungs-Verhdélinis.

Diclog Ha-63

Reitstock

Der stabile Reitstock mit sehr weiter Aus-
ladung erlaubt mehr Freiheit zwischen
Reitstock und Schlitten. Der Reitstock
kann Uber eine Schleppeinrichtung
einfach positioniert werden. Die Klem-
mung ist durch einen zum Bediener hin
betatigbaren Hebel leicht zu Klemmen.

Fir einfaches Be- und Entladen

oder Arbeiten zwischen Spitzen steht
optional eine hydraulische Pinole zur
Verfigung.
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Optimaler Spénefluss

Die Konstruktion der Spritzschutzver-
kleidung sorgt fir eine optimale Spa-
neentsorgung. Diesem Zweck dienen
auch die grof3 dimensionierten Off-
nungen im  Maschinenbett.  Optio-
nal kann ein Spdneférderer integriert
werden. Der Arbeitsraum ist komplett
abgedeckt.

Komfortable Steverung

Die SIEMENS 840D sl Shop-Turn Dia-
logprogrammierung mit  Manual
Machine (Einzelzyklen) ist weltweit
bekannt fir héchsten Bedienkomfort bei
maximaler Flexibilitét. Der Bediener hat
im einfachsten Fall eine konventionelle
Drehmaschine mit Digitalanzeige vor
sich, kann jeden Zyklus (z.B. Plandre-
hen) ohne Programmerstellung sofort
starten und hat in der komplexesten
Anwendung eine Voll-CNC-Maschine
mit allen Programmiermdglichkeiten.

Durch die einfachen Zyklen, die
grafische Unterstitzung und  Strich-
bzw. 3D-Simulation (Option) wird das
Programmieren auch fur einen Anfén-
ger schnell méglich.

Die Steuerung hatim Standard 3 MB Pro-
grammspeicherkapazitét. Eine Siche-
rung der Programme ist Gber die USB

Schnittstelle am Bedienpult einfach zu
handhaben.

Fallende Konturen, Freistiche (DIN

oder Werksnorm), Werkzeuge indivi-

duell benennen, Konturen stechen oder

Stechdrehen sind nur einige der High-

lights der Steuerung.

Weitere Beispiele fur die Leistungsfa-

higkeit der SIEMENS 840 D ShopTurn:

B benutzerfreundliche Programm-
erstellung in einfachen Schritten

B freie Kontureingabe mit
Unbekannten

B Rohkontureingabe und Rest-
materialerkennung

B schrittweise Programmbearbeitung
mdglich

B 2-D-Simulation, schnelle und zuver-
lgssige Kontrolle

B Programmspeicher mit 3 MB ist
Standard

Volle Flexibilitit bei der Bedienung
Mit der Dialog-Steuerung kann die
Maschine Gber die beiden elektroni-
schen Handrader auch wie eine kon-
ventionelle Maschine mit Digitalan-
zeige bedient werden.

Beispiel: Simulation 2-dimensional

B manueller Betrieb mit Handrad und
Positionsanzeige.

B DIN/ISO-Programmierung

B Schnittstelle USB/Ethernet

B Werkzeug- und VerschleiBdaten for
99 Werkzeuge

B konstante Schnittgeschwindigkeit

Flexible Werkzeug-Systeme

Zur Standardausstattung gehért der
Schnellwechselhalter Multifix C. AuBer-
dem steht der Parat RD3 Revolverkopf
zur Verfigung. Bei mittleren Losgréfien
empfiehlt sich der Sauter 8 fach Revol-
ver mit VDI-40. Die Wiederholgenau-
igkeit des Parat oder Sauter Revolvers
liegt bei ca. 5 um. Auch mit Revolver
kénnen Sie von max. Umlaufdurch-
messer auf Null bearbeiten.

Ein Revolver mit angetriebenen Werk-
zeugen und Spindelklemmung ist die
komplexeste Ausbaustufe.
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Beispiel: Drehzyklus Einstechen



