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LEISTUNG

@ Effizient. Prazise. Produktiv.

Seeugrae 0N
X- /Y- / Z-Achse (mm)

Tischbelastung (kg)

MAP bietet fiir alle Standardbearbeitungen die neue PRO.E Baureihe an.
Bewéhrte Kreuztischmaschinen fiir die prézise und wirtschaftliche Lésung
vieler Fertigungsaufgaben.

PRO.E3 Basisaufbau mit optionalem 48-fach Magazin







LEISTUNG

@ Alles inklusive!
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Fanuc 0iMD Steuerung

Leistungsfahige und leicht zu bedienende Steuerung
inkl. Dialogssystem "Manual Guide i".

Spiralférderer, intern

Zwei interne Spiralforderer, die beidseitig des
Maschinentisches angeordnet sind, sorgen fiir einen
effektiven und zuverléssigen Spénetransport zum
optionalen Glieder- oder Kratzbandférderer.

Spénespiilung, 3 Bar

Zur Vermeidung von Spaneansammliungen sind im
Maschineninnenraum Spiildiisen angebracht, die
durch das kontinuierliche Spiilen der Verkleidungen
fiir einen effektiven Spénetransport sorgen.

Separater Kiihimitteltank, 515 Liter

Ein groBdimensionierter separater Kiihimitteltank mit
515 Liter Fassungsvermégen ist platzsparend hinter
der Maschine positioniert und erlaubt durch die gute
Zugénglichkeit eine einfache Wartung.

Kiihimittel- und Druckluftpistole

Dem Bediener stehen zur Vorrichtungs- oder
Werkstiickreinigung jeweils eine Kiihimittelpistole im
Maschineninnenraum, sowie eine Druckluftpistole
zur Verfiigung.

Handbediengerat

Portables Handbediengerat zum manuellen Verfahren
der Achsen mittels Handrad.

Effektive Werkzeugkiihlung, 3 / 20 Bar

Zur Kiihlung der Werkzeuge wird standardmaBig eine
seitliche 3 Bar Kiihimittelzufuhr und eine zentrale

20 Bar Kiihimittelversorgung durch das Werkzeug
eingesetzt.

Seitliche Druckluftzufuhr

Neben den verschiedenen KSS-Kiihlvarianten steht
zusatzlich auch eine seitliche Druckluftkiihlung iiber
verstellbare Diisen zur Verfiigung.

Werkzeugmagazin, 30-fach

Das feststehende 30-fach Tellermagazin kann mit
Werkzeugen (max. 7 kg / @ 76 mm) bestiickt werden.
Bei freien Nebenplatzen vergroBert sich der maximale
Werkzeugdurchmesser auf 125 mm.

Vorbereitung 4. Achse

Vorbereitung zum Anschluss einer 4. Achse
(Rundtisch) inklusive Kabelbaum und Stecker im
Maschineninnenraum.

(ohne Motor und Achsverstarker)

Schnittstellen, USB / Netzwerk

Verschiedene Schnittstellen (USB, J45, RS232), zum
Datenaustausch bzw. zur Integration in ein bestehendes
Firmennetzwerk sind in der Grundausstattung enthalten.

Sonstige Standardausstattungen

¢ Energiesparende LED Arbeitsraumbeleuchtung

o 3-fach Signallampe zur Anzeige der Betriebszusténde
¢ 1 Satz Maschinenhandbiicher (deutsch)

o Transformator

e CE und EMC Konformitat

PRO.E3

mit Fanuc 0iMD Steuerung



OPTIONEN

@ Konfigurieren Sie nach lhren individuellen Wiinschen
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48- / 60-fach Werkzeugmagazin

Alternativ zum 30-fach Standardmagazin stehen zwei
Kettenmagazine mit 48 oder 60 Pldtzen zur Verfiigung.

Automatiktiir am Magazin

Automatische Abdeckung der Werkzeuge, um das
Eindringen von KSS oder Spanen in den Magazinbereich
besonders bei Bearbeitungen mit hohem Spanevolumen
zu vermeiden.

Messtaster zur Werkstiickvermessung

Renishaw OMP40

BLUM TC-50

Heidenhain TS-640

weitere Messsysteme auf Anfrage

Messsysteme zur Werkzeugvermessung

Renishaw TS27R
Renishaw NC4
Blum NT
Heidenhain TT-140

Direktes Wegmesssystem, X /Y / Z

Direktes Heidenhain Wegmesssystem (Linear Scales)
auf der X-, Y- und Z-Achse, inklusive Spiilluftzuleitung
zur Vermeidung von Verschmutzungen.

Automatische Arbeitsraumtiir

Mittels Pneumatikzylinder automatisierte Arbeits-
raumtiir zum Optimieren von haufig wiederkehrenden
Arbeitsabléaufen.

Visiport Drehfenster

Das Drehfenster bietet eine aktive Sicherheitsvorsorge
und gewéhrleistet dem Maschinenbediener einen
direkten und uneingeschrénkten Blick in den
Bearbeitungsbereich der Maschine.

Verstarkte Spindelkiihlung

Effektive Spindelkiihlung bei schwierigen Umgebungs-
bedingungen durch ein verstarktes Kiihlaggregat

(Typ Oil Chiller).

Kiihlleistung: 18.000 BTU (4500 / 3750 Kcal/h)
(Standard bei Ausstattung mit 15.000 min-! Spindel)

Olabscheider

Glabscheider am KiihImitteltank zur Entfernung
von Fremdélen und Verschmutzungen aus dem
Kiihlschmierstoff.

Olnebelabsaugung
Saubere und 6lfreie Abluft durch ein Absaugsystem
mittels Zentrifugalabscheider.

(Fabrikat Losma, Modell Galileo 500)

50 Bar Kiihimittelversorgung

Verstérkte zentrale Kiihimittelzufuhr durch das
Werkzeug (50 bar / 30 I/min) inkl. Hochleistungsfilter
mit Feinstgewebe (25 pm) und Olnebelabsaugung
(Modell Galileo 500).

Spéneforderer

Externer Spéneforderer in Glieder- oder Kratzband-
ausfiihrung mit einer Abwurfhohe von ca. 900 mm.

~3



OPTIONEN

Hochgenauigkeitspaket

U mean: 0,238
Ps mean: 1.035

Radius: 150 mm
Vorschub: 500 /m
Ebene: XY
Teilung: 10 pm

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 mm

Run 1
VDI/DGQ 3441 Linear

Run 2

Prazisionsbearbeitung eines Testwerkstiicks auf der Positioniergenauigkeit der X-Achse (iiber 900 mm Weg) Kreisformtest auf der XY-Ebene (Durchmesser 300 mm)
PRO.E3 mit Hochgenauigkeitspaket Abweichung: 1,180 pm* Abweichung: 1,100 pm*

* Beispielergebnisse einer beliebig ausgewahlten Maschine der PRO.E Serie mit den Optionen ,Hochgenauigkeitspaket“ und , Direktes Wegmesssystem




Innovatives Kiihlkonzept

Wenn hochprézise zerspant werden muss, kommt es
besonders auf konstante thermische Bedingungen an.
Optimal aufeinander abgestimmte Kiihlkreislaufe und daraus
resultierende stabile thermische Bedingungen in allen rele-
vanten Baugruppen ermdglichen Prézisionshearbeitungen
auf hochstem Niveau.

Das Paket beinhaltet folgende Komponenten:

1

Kiihlung der Kugelrollspindeln (X/Y/Z)
Kiihlung der Spindel

Kiihlung des Spindelmotors

Kiihlung der Spindelmotorbasis
Kiihlung des Spindelstocks
Verstérktes Kiihlaggregat

Werkzeugspindel 15.000 min™!

Spezifikation des Spindelmotors:

Typ: GC40R/Fanuc, direktgekoppelt iiber
kraftschliissige Verbindung zur Spindelwelle

e Fanuc-Spezifikation
e  Leistung: 15/25 kW (S1/S3)
e Drehmoment: 102/171 Nm (S1/S3)



OPTIONEN

@ HEIDENHAIN STEUERUNG

Werkzeugspindel 12.000 min-'/ 15.000 min-' (Option)

Die Heidenhain Spindelvarianten mit 12.000 min-' (Option 15.000 min™") verfiigen iiber
hohe Leistungsreserven im gesamten Drehzahlbereich.

—— Leistung —— Leistung
Nm  — Drehmonent ~ 12.000 min™ kw —— Drehmonent 15.000 min™! kw

0

0
2000 4000 6000 8000 10000 12000 2000 4000 6000 8000 10000 12000 14000
1500 4500 6500 15000

Heidenhain iTNC 530 HSCI

Die iTNC Steuerung ermdglicht hochste Bearbeitungsgeschwindigkeiten bei gréBtmdglicher
Konturgenauigkeit.Die umfangreiche Grundausstattung wird von MAP noch um eine weitere steuerbare
Achse (Option 0) sowie um die Software Option 1 erweitert.

Inklusive Software Option 1 (Rundtischbearbeitung)
e Zylindermantel-Interpolation
e Vorschub in mm/min~! bei Rundachsen
e Schwenken der Bearbeitungsebene
e Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

* Uber HSCI, das HEIDENHAIN Serial Controller Interface, sind der Hauptrechner, die Reglereinheit und
weitere Steuerungskomponenten miteinander verbunden.

Vorteile: e Hohe Storsicherheit und Verfiigharkeit des Gesamtsystems
e Umfangreiche und (ibersichtliche Diagnosemdglichkeiten




Hochster Qualitatsstandard in allen Komponenten

Kooperationen mit internationalen Entwicklungspartnern in den Bereichen
Steuerung, Spindeltechnologie und Regelsysteme der Antriebe, sowie weiteren
Baugruppen fiihrten zu einem leistungsstarken und duBerst zuverldssigen
Produkt.

Der Einsatz von Standardlieferanten fiir die wichtigsten Komponenten der
PRO.E Serie gewéhrleistet eine sichere Ersatzteilversorgung und reduziert
Stillstandzeiten im Wartungs- oder Reparaturfall auf ein Minimum.

@ HEIDENHAIN FAN U C

SIEMENS X

GRUNDFOS

o I

An Eaton Brand

BILUIM () - bEuBLIN

NOVOTEST

pilz < LUBE

V‘\/“Ellss

RENISHAWE

apply innovation The Mark of Linear Motior
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WARTUNG & ERGONOMIE

@ Viel Raum flir produktives Arbeiten

Offene und gut zugangliche Wartungspunkte Ubersichtliche Verkabelung und ausfiihrliche Einfache und schnelle Bestiickung des

auf der Maschinenriickseite Beschriftung aller Komponenten im Schalt- Werkzeugmagazins durch optimale
schrank erhéht die Ubersicht fiir den Zuganglichkeit. Die manuelle Bedienung ist
Anwender. durch Taster jederzeit moglich.
PRO.E3 mit Optionen.

Freistehender und vom Maschinenbett
getrennter Kiihimitteltank mit 515 Liter

12 Fassungsvermogen.



Die weit zu 6ffnenden Maschinentiiren

bieten eine optimale Zugéanglichkeit und ermoglichen

eine einfache Kranbeladung. AuBerdem wurde zu Gunsten der Ergonomie

der Abstand von der Vorderseite der Verkleidung zum Maschinentisch deutlich verringert.

13
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TECHNISCHE DATEN

Schwenkbare Steuerung der PRO.E3

Schwenkbare Steuerung der PRO.E4

Fanuc 0iMD
LCD Farbbildschirm
Programmspeicher

[}
10 Zoll LCD
512 KB

[
10 Zoll LCD
512 KB

Speicherbare Programme
Werkzeugkorrekturpldtze
Werkstiicknullpunkte

400
400
48

400
400
48

Custom Makro B
zusétzliche Makrovariablen
Gewindeschneiden ohne Ausgleich (Rigid tapping)

[}
999

[ ]
999

Helix Interpolation (Helical Interpolation)
Zylinder Interpolation
Polarkoordinaten Interpolation

Koordinatensystemrotation

Spiegeln (Mirror image)
Automatisches Vorschubkontrollsystem
AICC (40 Satze)

Manual Guide i

Dataserver (ohne Speicherkarte)

o

Dataserver (inkl. 1 GB Speicherkarte /
Hochgeschwindigkeitsdatenverarbeitung, 600 Séatze)

Automatisches Vorschubkontrollsystem
AICC 2 (200 Séatze)

Programmspeicher 2 MB

o

Arbeitsebene schwenken (Tilted work plane)

Bearbeitungsbedingungen vorwahlen (Machining
condition selection function)

Nano smoothing Funktion

O O OO0 O O O

O O 00 O

@ Standard
O Option




Spezifikation Einheit

Spindel

Achsen

Werkzeugmagazin

Kiihlsystem

Sonstiges

Drehzahl (optional)

Spindelleistung (51/53-25%)
Spindelleistung (51/56-40%)

Drehmoment (51/53-25%)

Drehmoment (51/56-40%)

Spindelmotor

Spindelmotor

Werkzeugaufnahme

Anzugsbolzen

Antrieb

Spindelkiihler

Verfahrweg X

Verfahrweg Y

Verfahrweg Z

Abstand Spindelnase / Tischoberflache (Min / Max)
Fiihrung X (BaugréBe / Wagen / Filhrungen)
Fiihrung Y (BaugroBe / Wagen / Fihrungen)
Fiihrung Z (BaugrdBe / Wagen / Fiihrungen)
Linearfiihrungen

Kugelrollspindel X (Hersteller / @ / Steigung)
Kugelrollspindel Y (Hersteller / @ / Steigung)
Kugelrollspindel Z (Hersteller / @ / Steigung)
Servomotor X

Servomotor X

Servomotor Y

Servomotor Y

Servomotor Z

Servomotor Z

Vorschubkraft X /Y / Z

Vorschubkraft X /Y / Z
Eilganggeschwindigkeit X /Y / Z

Max. Vorschubgeschwindigkeit

TischgroBe

Max. Werkstiickgewicht

Magazinkapazitét (optional)
Magazinausfiihrung

Werkzeugwechsler

Max. Werkzeuggewicht

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser (freie Nachbarplatze)
Wechselzeit Span zu Span

Wechselzeit Wkzg zu Wkzg
Kiihimittelspiilung

Kihimittelzufiihrung, seitlich

Heidenhain

Heidenhain

Heidenhain

Heidenhain

Heidenhain

Heidenhain

Heidenhain

Kuhimittelzuftihrung, durch Spindel (ohne extra Tank)

Kiihimitteltank, separat
Maschinengewicht (ca.)
Aufstellfliche
Maschinenhohe
Leistungsaufnahme

min-1
kw
kw
Nm
Nm
Typ
Typ
Kegel #40
Typ
Typ
Typ
mm
mm
mm
mm

Hersteller

Typ
Typ
Typ
Typ
Typ
Typ

m/min
m/min
mm
kg
Platze
Typ
Typ

kg
mm
mm
mm

Bar /L
Bar /L
Bar /L

kg

mm
mm
KVA

PRO.E3
12.000 (15.000)
15/25
15/25
96 /140
96 /159
15i
QAN260M

DIN 69871 (Big Plus)

DIN 69872
Riemen
ECO Kiihler
1.020
650
610
100/710
#45/2/2
#45/2/2
#45/3/2
THK
HIWIN /45 /16
HIWIN / 45/ 16
HIWIN / 45 /12
A-12
155C
A-12
155C
A-22B
155F

4.712/4.712/11.519
6.950/6.950 / 13.666

40/40/ 36
20
1.200 x 650
800
30 (48 / 60)
Scheibe
Doppelarm
7
280
76,2
125
4
2,2
3/60
3/60
20/25
515
8.800
3.085 x 3.495
3130
26

PRO.E4
12.000 (15.000)
15/25
15/25
96 /140
96 /159
15i
QAN260M

DIN 69871 (Big Plus)

DIN 69872
Riemen
ECO Kiihler
1.270
650
610
100/710
#45/3/2
#45/2/2
#45/3/2
THK
HIWIN / 45/ 16
HIWIN / 45/ 16
HIWIN / 45 /12
A-12
155C
A-12
155C
A-22B
155F

4.712/4.712/11.519
6.950/6.950 / 13.666

36 /36 /36
20
1.400 x 650
1.000
30 (48 / 60)
Scheibe
Doppelarm
7
280
76,2
125
55
2,2
3/60
3/60
20/25
515
9.000
3.260 x 3.495
3130
27

Anderung der Spezifikation vorbehalten

TECHNISCHE DATEN
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ABMESSUNGEN

Einheit: mm

Tischausfithrung PRO.E3
- 18
1200

Kollisionshetrachtung Rundtisch Modell: GV-255HB
Planscheibe: 9 255 mm

Spitzenhdhe: 190 mm

e

| 510 | 510 |
} X=1020 \

187 392

502

PRO.E3 mit Optionen

16



Aufstellplan PRO.E3
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ABMESSUNGEN

PRO.E4 mit Optionen

Einheit: mm

Tischausfiihrung PRO.E4
1400
Kollisionshetrachtung Rundtisch  Modell: GV-255HB
Planscheibe: 9 255 mm
Spitzenhdhe: 190 mm
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Aufstellplan PRO.E4
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Der Inhalt dieses Prospektes ist freibleibend. Eine Bestatigung durch den Vertriebspartner vor Vertragsabschluss ist erforderlich.



