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Der Export dieses Produkts erfordert in Ubereinstimmung mit dem Devisen- und
AuBenwirtschaftsgesetz gegebenenfalls die Ausfuhrgenehmigung der japanischen Regierung.
Wenden Sie sich daher vor einer etwaigen Ausfuhr unserer Produkte an unsere Vertriebsstelle.

Hochdruckpumpe

(Option)

Abweichungen von den in der Broschiire angegebenen Daten und den aktuellen Maschinendaten sind méglich.

€ TSUGAMI CORPORATION

PTW

12-20, TOMIZAWA-CHO, NIHONBASHI,
CHUO-KU, TOKYO 103-0006, JAPAN

Tel. : +81-3—3808—-1172
Fax : +81—-3—3808—-1175

CAT.NO.G115693.0CT.1T(H)

PRECISION TSUGAMI

Automatische CNC-Prazisionsdrehmaschine

Serie BO

BO73E-1/BO123E-1/BO203E-1
BO74E-1/BO124E-1/BO204E-1
BO75E-1I/B0O125E-1/B0205E-1/B0126E-1/B0206E-I
BO265E-I/B0325E-I /B0265BE-1/B0325BE-I/B0266E-1/BO326E-I
BO385E/BO385LE
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Serie BU

Gleichzeitige Vorder- und Riickseitenbearbeitung

Simultane Bearbsitung an Haupt: und Gegenspindel
BU73E I/l 23E WEU3EN BU74E [/124E. WEME]II B075E1/B01 256D 2051

BOEBBE ll/B0325E ll

BOEBBBE II/B0325BE ll B0266E-1/B0326E-I

einschlieBlich Fréasen mit der Y2-Achsen-Steuerung

% @7 mm, ¢12 mm, ¢20 mm, @7 mm, 912 mm, || ¢20 mm, \ 12 mm, 5-Achsen-5teuerung\ \ ¢20mm, 5-Achsen-Steuerung\ \ $26 mm, 5-Achsen-Steuerung\ P \ $32 mm, 5-Achsen-Steuerung\ \ $26 mm, 5-Achsen-Steuerung\ P \ $32 mm, 5-Achsen-Steuerung\ \ $26 mm, 6-Achsen-5teuerung\ \ $32 mm, 6-Achsen-5teuerung\ g)

= 3Achsen-Steuerung 3Achsen-Steuerung | | 3-Achsen-Steuerung 4-Achsen-Steuerung 4-Achsen-Steuerung | | 4-Achsen-Steuerung Y1 = Y1 = =

() ()
Gegenspindel Rickseitiger

ol BO74E-I | Riementrieb Werkzeughalter o1

(= (=)

Integrierter
B0124EL/20MET Antriebsmotor

Gegenspindel

Gegenspindel

Y1
Y1 Simultane Bearbeitung an Haupt: und Gegenspindel @) Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel O Simultane Bearbeitung an Haupt-und Gegenspindel @) Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegensoinde! [@)
Gegenspindel @) Gegenspindel ©) Gegenspindel O Gegenspindel O
Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel — Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel — Angetriebenes Querwerkzeug Option 4 angetriebene Querwerkzeuge O 4 angetriebene Querwerkzeuge O 4 angetriebene Querwerkzeuge O
Gegenspindel — Gegenspindel O Angetriebenes Werkzeug fiir Rilckseitenbearbeitung Option Angetriebenes Werkzeug fiir Rilckseitenbearbeitung Option Angetriebenes Werkzeug fiir Riickseitenbearbeitung Option Angetriebenes Werkzeug fiir Rilckseitenbearbeitung O
Angetriebenes Querwerkzeug Option Angetriebenes Querwerkzeug Option Ausstattung ohne Fihrungsbuchse Option Ausstattung ohne Filhrungsbuchse Option Ausstattung ohne Filhrungsbuchse Option Ausstattung ohne Fiihrungsbuchse Option
Ausstattung ohne Flhrungsbuchse Option Ausstattung ohne Flihrungsbuchse Option Synchron angetrigbene Flihrungsbuchse Option Synchron angetriebene Fiihrungshuchse Option Synchron angetriebene Flihrungsbuchse Option Synchron angetriebene Filhrungshuchse Option
Synchron angetriebene Filhrungshuchse Option Synchron angetriebene Fiihrungshuchse Option C-Achse Option C-Achse Option C-Achse O C-Achse @)
C-Achse Option C-Achse Option Starrgewindebohrer quer Option Starrgewindebohrer quer Option Starrgewindebohrer quer Option Starrgewindebohrer quer Option
Starrgewindebohrer quer Option Starrgewmdebohrer quer Option Riickseitiges starres Gewindebohren Option Riickseitiges starres Gewindebohren Option Riickseitiges starres Gewindebohren Option Riickseitiges starres Gewindebohren Option
Anzahl de erkzeuge ahl de erkzeuge Anzahl de erkzeuge Anzanl de erkzeuge anl de erkzeuge ahl de erkzeuge
AuBenbearbeitung 9 AuBenbearbeitung 9 AuBenbearbeitung 9 AuBenbearbeitung 12 AuBenbearbe|tung 12 AuBenbearbenung 12
Querbohrer Option Querbohrer Option Querbohrer Option 4 angetriebene Querbohrer 4 4 angetriebene Querbohrer 4 4 angetriebene Querbohrer 4
. . Feststehend 4 . . Feststehend 4 . . Feststehend 4 . . Feststehend 7 . . Feststehend 7 . . Feststehend 7
Stirnseite Rotierend — Stirnseite Rotierend — Stirnseite Rotierend — Stirnseite Rotierend Option Stirnseite Rotierend Option Stirnseite Rotierend Option
- . Feststehend - - . Feststehend 4 = R Feststehend 8, Option (B) . . Feststehend 4 = R Feststehend 4 - . Feststehend 4
IRlueeiE Rotierend — ReheliE Rotierend - RlEeiE Rotierend Option (2) ReheliE Rotierend Option Rl Rotierend Option ckeSie Rotierend 4
Gesamtanzahl von Werkzeugen 13 Gesamtanzahl von Werkzeugen 17 Gesamtanzahl von Werkzeugen 21 Gesamtanzahl von Werkzeugen| 27 (Standard) Gesamtanzahl von Werkzeugen| 27 (Standard) Gesamtanzahl von Werkzeugen| 31 (Standard)

Es ist zu beachten, dass bei Kombination von C-Achse, angetriebenen Werkzeugen und
synchron angetriebener Fiihrungsbuchse gewisse Einschrénkungen gelten.

Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel

BO385LE

‘ ¢38 mm 5-axis control Guide Bushless Configuration ‘

Es ist zu beachten, dass bei Kombination von C-Achse, angetriebenen Werkzeugen und
synchron angetriebener Fiihrungsbuchse gewisse Einschrénkungen gelten.

*#Werkzeugspindel (riickseitiger Werkzeughalter) als Option.

Gleichzeitige Vorder- und Riickseitenbearbeitung
einschlieBlich Frasen mit der Y2-Achsen-Steuerung

BO126E-I1/206E-I

\ ¢12mm, 6—Achsen-5teuerung\ \¢20 mm, 6-Achsen-Steuerung\

Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel

BO385E

$38 mm, 5-Achsen-Steuerung
o>

Linearachse und Funktionen steuerbar

3 Achsen |4 Achsen|(5 Achsen 6 Achsen

Opti
Prenen Gegenspindel — 1O ]0O 0O
Riickseitiger Werkzeughalter | — | — | O | —
Rickseitiger Werkzeughalter mit Ye-Achse | — | — | — | O

Gegenspindel

Gegenspindel _ , _ ,
3-Achsen-Steuerung:  Nur spezielle Vorderseitenbearbeitung ohne Gegenspindel

4-Achsen-Steuerung:  Bearbeitung an der Abstechseite mit Gegenspindel

moglich. Vielseitiger Einsatz des Werkzeughalters.

Y1

B-Achsen-Steuerung:  Spezieller Werkzeughalter fir Rlckseitenbearbeitung

Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel O Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel O Simultane Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel O ermog\loht g|EIChZEITI88 \order- und Ruckseﬂenbearbeﬁung
Gegenspindel o Gegenspindel O Gegenspindel O Y2 3 . o )
Angetriebenes Querwerkzeug Option 4 angetriebene Querwerkzeuge O 4 angetriebene Querwerkzeuge O und hohere Produktivitat als bei einer 4-Achsen-Maschine.
Angetriebenes Werkzeug fiir Riickseitenbearbeitung O Angetriebenes Werkzeug fiir Rilckseitenbearbeitung Option Angetriebenes Werkzeug fiir Rilckseitenbearbeitung Option
Ausstattung ohne Filhrungsbuchse Option Ausstattung ohne Fiihrungsbuchse — Ausstattung ohne Filhrungsbuchse @) B-Achsen-Steuerung:  Verbesserte Frasmoglichkeiten an der Rickseite dank
Synchron angetriebene Fihrungsbuchse Option Synchron angetriebene Filhrungshuchse - Synchron angetriebene Fiihrungsbuchse —
C-Achse O C-Achse @) C-Achse O

Y2-Achsen-Funktion am rickseitigen Werkzeughalter.

Starrgewindebohrer quer Option Starrgewindebohrer quer Option Starrgewindebohrer quer Option
Ruckseitiges starres Gewindebohren Option Riickseitiges starres Gewindebohren Option Ruckseitiges starres Gewindebohren Option
d ae e euge a ae e euge d ae e euge
AuBenbearbe|tung 9 AuBenbearbe|tung 8 AuBenbearbenung
Querbohrer Option 4 angetriebene Querbohrer 4 4 angetriebene Querbohrer 4
. . Feststehend 4 . . Feststehend 3 . . Feststehend 3 o HH A
SmEEE Rotierend - STMSEE Rotierend Option SlineEiE Rotierend Option RUCkseltlger WerkZGUghalter mlt Y2-AChse
- . Feststehend 8 . . Feststehend 8 . . Feststehend 8
IRTEb e Rotierend Vorne 2/Quer 2 REREENE Rotierend Option RTELEEE Rotierend Option
Gesamtanzahl von Werkzeugen 25 Gesamtanzahl von Werkzeugen| 23 (Standard) Gesamtanzahl von Werkzeugen| 23 (Standard)
Es ist zu beachten, dass bei Kombination von C-Achse und angeriebenen Werkzeugen gewisse Einschrénkungen gelten.  Es ist zu beachten, dass bei Kombination von C-Achse und angetriebenen Werkzeugen genisse Einschrénkungen gelten. ‘ i
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Grundlegende Struktur der Serie BO

Rilckseitiger

NC-Steuerung (FANUC) | Flihrungsbuchse Max. Durchm. x max. Lange (mm)

ol Zél;cgge X.,azr;AGCShSe Vs w:i'(‘:‘:i%%%:er WEE%ZS%EEZ% cnsghere Oi-TD | 32i-B |Mitlaufend| Synchron 0 100 200 . 300 350
BO73E-I = = = — — — O — |Option | Option = ¢7 x 70 mm
BO74el | O | — | — | — | — | — | O | — |Option Option = (7 x 70 mm
BO7SEl | — | O | O |Option|] — | — | O | — |Option|Option = ¢7 x 70 mm
BOT23ED | — = = = — [Option| O — |Option | Option ) ¢12x210mm
BO124ED | O = = — — |Option| O — |Option | Option W 912 x210mm
BO125ED | — O O |Option] — |Option| O — | Option | Option I ¢12x210mm
BOT26EDI | — O O O O |Option| — O |Option|Option ) ¢12x210mm
BO20EN | — | — | — | — | — |Opton| O | — |Option|Option W) s20x210mm
BO4EI | O | — | — | — | — |Opton| O | — |Option|Option ) v20x210mm
BO0SEI | — | O | O |Opton| — |Opton| O | — |Option|Option ) s20x210mm
BOR206EN | — O O O O |Option| — (O |Option|Option - ¢20x 210 mm
B26SE1 | — | O | O |Option| — |Option| O | — | — |Option
BO265BEI| — O O |Option| — |Option| — O — | Option
B266EI | — | O | O | O | O |opton| — | O | — |Option
BOSRSED | — O O |Option| — |[Option| O — — | Option
BS%EI| — | O | O |Optin| — |Option| — | O | — |Option
BOS6El | — | O | O | O | O |[Option| — | O | — |Option M
% | — | O | O lowin| — | — | O | — |Popooloonce
BO38BLE | — O O |Option| — O O — — — . #38 x 100 mm

Hinweis *1: Siehe Seite 17
Hinweis *2: Bei mehr als 35 mm muss das Stangenende bis auf 35 mm gedreht werden.

BO73E-I
BO123E-II
BO203E-II

Maschine in Grundausfihrung |35 Integrierte Gegenspindel

000 ¥ OSSO

[ 3-Achsen-Steuerung ] [ 4-Achsen-Steuerung ]

BO74E-I |
BO124E-I '

BO75EN | BO126E-II

BO125E-I 7 S |BO206E-N 7~
B0205E-m |- Rickseitiger Werkzeughatter mit Y-Achse s

Ruckseitiger Werkzeugt . . N @ @
@ @ @ S | 6-Achsen-Steuerung |

[ 5-Achsen-Steuerung ]

~ Vollsténdige Simultanbearbeitung mit riickseitigem Werkzeughalter méglich
(BO75-1/B0125-/B0205-11/B0 126-M/BO206-)

" AuBerdem Simultanbearbeitung inkl. Frasfunktion dank zusatzlicher Y-Achse am
ruckseitigen Werkzeughalter méglich (B0 126-1I/B0206-I)

" Als Option erhaltliche synchron angetriebene Flihrungsbuchse fir hdchste
Drehzahlen und prazise Bearbeitung.

" Fihrungsbuchse abhéngig vom Werkstiicktyp (mit oder ohne Flihrungsbuchse zur Auswahl).

" Optionales modulares angetriebenes Werkzeug flr auBermittiges Bohren an
Vorder- oder Rlckseite.

" Die neu entwickelte Software zielt auf Bedienerfreundlichkeit, héhere

Bearbeitungsgenauigkeit und kirzere Durchlaufzeiten ab.

@V erkirzte Durchlaufzeiten
Die maximale Drehzahl des angetriebenen Werkzeugs wurde erhéht =Maximale Drehzahl des
angetriebenen Werkzeugs jetzt 8.000 min-1 und damit kiirzere Durchlaufzeiten beim Bohren kleiner Locher

@Hohere Bedienfreundlichkeit
Zusatzliche Eilganglbersteuerung = Fehlerbeseitigung im Teileprogramm ist bei der
angewiesenen Schnittvorschubgeschwindigkeit moglich.
Kollisionsschutzfunktion am Werkzeughalter = Die Gegenspindel wird nach dem Riickzug so
positioniert, dass Kollisionen ausgeschlossen sind. (Auch ohne Rickzug kann die
Gegenspindel positioniert werden.)

M System flr automatisches Programmieren als Serienausstattung

M Hbhere Steifigkeit des Betts und des Werkzeughalters garantieren héhere
Zerspanungsleistung.

M Die maximale Drehzahl des angetriebenen Querwerkzeugs wurde erhéht. (Max.
8.000 min')

M Verbesserte Spaneabfuhr

PRECISION TSUGAMI

BO204E-| ~ &5
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BO75E-II
BO125E-I/205E-II

BO75E-I/BO125E-II/BO205E-1I B0126E.II/206E.II

Ruckseitiges Frasen dank optionaler
angetriebener Werkzeuge

Rlckseitige angetriebene Werkzeuge

Mit der BO125E-II/205E-1I ist in Uberlagerung zur Hauptseitenbearbeitung auch das auBermittige
Bohren, auBermittige Gewindebohren oder Fréasen mit Schaftfraser an der Rlckseite moglich.

Bearbeitungsmuster fir Frasbearbeitung an der Riickseite

LECERS

Fréasen mit Querbohren/ Nutenfrasen Frésen mit Schaftfréser AuBermittiges Bohren/ Umrissfréasen
Schaftfréser Gewindebohren (Stirnseite) Gewindebohren (Trox-Schraube)

Technische Daten und Einschrankungen bank NC-Steuerung 32iB treffen die Einschrankungen nicht auf die BO126E-T und BO20BE-I 2u

Daten Eingeschrénkte Kombinationsmglichkeiten der BO125E-1/205E-I (bei Bestellung beachten)
Pos. |Max. Drehzahl| aonramnesser | sainetnr suaimesser | MOtorleistung | gnwendbare Drehbare Filhrungsbuchse | Angetriebene Werkzeuge | Spindelindexierung
Daten |5.000 min'! @6 M5 0,75kW | ER11 anyaehron, |Mitlaufend| Quer | Riickseite | Hauptspindel | Gegenspindel
*Bearbeitungskapazitat basierend auf JIS S45C oder einer vergleichbaren Vergleichsnorm. @ J— O O O C-Achse | C-Achse
® O J— O ,mmmh‘ uhefSEaii C-Achse | C-Achse
® O — ol O | C-Achse | C-Achse
@% O — @) @) C-Achse| 1°/15°
®% O — @) @) 1°/15° | C-Achse

*Anhand der optionalen C-Achsen-Umschaltfunktion kann tiber den Softkey gewahlt werden, ob die C-Achse
an der Hauptspindel oder an der Gegenspindel angewendet werden soll, z.B. in der Komination @ und ®
Nach dem Umschaltvorgang muss die NC-Steuerung einmalig ausgeschaltet werden.

BO126E-II/BO206E-1III
Verbesserte Frasmoglichkeiten an der Ruckseite selbst bei kleinen
Maschinen durch zusatzliche Y-Achse am ruckseitigen Werkzeughalter,

Durch die zusatzliche Y-Achse am riickseitigen Werkzeughalter sind bei der BO126E-I und der BO206E-II Simultanbearbeitungen inkl.
Frasfunktionen wie z.B. auBermittiges Bohren, auBermittiges Gewindebohren, Frasen mit Schaftfraser oder Querbohren an der Riickseite méglich

Bearbeitungsmuster flur Frasbearbeitung an der Riickseite

LEECERS

Frasen mit Querbohren/ AuBermittiges Quer-/  Nutenfrasen Frésen mit Schaftfraser AuBermittiges Bohren/  Umrissfrasen
Schaftfraser Gewindebohren Gewindebohren (Stirnseite) Gewindebohren (Trox-Schraube)

Y2

Daten
Riickseitiger Werkzeughalter Pos. Max. Bohrdurchmesser | Max. Gewindebohrdurchmesser | Motorleistung
Daten ¢6 M5 0,75 kW

Stirnseite #Bearbeitungskapazitat basierend auf JIS S45C oder einer vergleichbaren Vergleichsnorm.

Angetriebenes

Werkzeug ER11 x 2

Max. Drehzahl: 8.000 min’!

Gegenspindel nicht-modular

Fegjstenenaes | 20 x 4 Bohrungen

Modulare Werkzeugspindel (Option)

Querbohrer DNECYNERTIEE i)y

Hinterer Werkzeughalter (3220-y7063)

Angetriebenes Werkzeug fir Vorderseitenbearbeitung s2z0-7061)

Bohrerhalter fur

Vorderseitenbearbeitung #20 x 4 Bohrungen Max. Drehzahl: 8.000 min’!
Drehwerkzeug H12x 2 Modulare Ausfifrung | 1 Bohrung | MaxBotvduchmesser | 6
Hinweis: Mit der Bestd Oglichkeit mit ar Werkewgfir | Spannzange | ERT1 x 2 | Max Gewindebohvgrode| M5
Vorderseitenbearbeitung ist der hintere Werkzeughalter einzig in seiner Art. Drehwerkzeug | ©12 x 3 Motorleistung 0.75 kW

Zusatzeinrichtungen fir modulare Ausfihrung (Option)

A

Doppelseitige Spindel

Werkzeugspindel
(3281-T051)

(3220-Y7065)

Rilckseitiger Werkzeughalter Modulare Ausfiihrung foption

Y-Achsen-Frasfunktionen mit Kreuzschlittenspindel (Option)

Gewindewirbeln (Option)

Angetriebenes Werkzeug am rickseitigen Werkzeughalter 3220-v7071) (BO75-II/B0125-1/B0205-)

Max. Drehzahl: 8.000 min-!

Daten der Wirbeleinheit

Bohrerhalter fiir Riickseitenbearbeitung | ¢20 x 2 Bohrungen | Max Bohrdurchmesser | @6
Modulare Ausfihrung | 2-Bohrung Max. GewindebohrgroBe | M5
Spannzange ER11/AR11 Motorleistung 0,75 kW
Zusatzeinrichtungen fur modulare Ausfihrung (Option)
Riickseitige Werkzeugspindel  Adapter fir Werkzeug fir Rl indel fiir Riickseitenbearbeitung
(3220-Y7072) (3220:Y7073) (32207074)
Querbohren

Neigungswinkel

Max. Werkzeugdrehzahl

AuBenwerkzeuge

Bearbeitu Msa?ﬁr:hmesser Schnitttiefe
¢9 MAX. 2,5 mm

0’ bis 30°

4.000 min!

6

*Bearbeitungskapazitét basierend auf JIS S45C oder einer vergleichbaren Vergleichsnorm.

Daten fir Querbohrer an einer Spindel

Max. Bohrdurchmesser | Max. Gewindebohrdurchmesser

Max. Drehzahl

Anwendbare Spannzange

®»6 M5 x 0,8

5.000 min-!

ER11

*Bearbeitungskapazitat basierend auf JIS S45C oder einer vergleichbaren Vergleichsnorm.

Frésen mit Schaftfraser,

auBermittiges
Querbohren oder
Gewindebohren

PRECISION TSUGAMI
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Synchron angetrigbene Filhrungsbuchse (Option) erméglicht erhdhte Spindeldrehzahlen

\ Max. Drehzahl | Bearbeitungslénge

BO73E-II/74E-/75E-II 12.000 min-! 70 mm
BO123E/124E-II/125E-I/126EM | 12.000 min-! 170 mm
BO203E-I/204E-1/205E-I/206EI | 10.000 min-! 170 mm

Verbessert in Rundlauf, MaBhaltigkeit und
Oberflachengulte bei gleichzeitig leiserer
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Synchron angetriebene Flhrungsbuchse

Filhrungsbuchse optional abhangig vom Werkstucktyp (mit oder ohne Fihrungsbuchse zur Auswah).

Feststehende Fiihrungsbuchse

(Standard bei BO73E-II/BO74E-MI/BO75E-M)
Mitlaufende Flhrungsbuchse
Ausstattung ohne Fihrungsbuchse

Synchron angetriebene Filhrungsbuchse
Passend zur jeweiligen Werkstlcklange kann der am

;{rg

Ausflihrung mit Flihrungsbuchse

Besten geeignete Bearbeitungsprozess mit oder ohne
Fuhrungsbuchse ausgewahlt werden.
(Nicht bei BO73E-I/BO74E-M/BO75E-M)

Reststlcklange

(Mitlaufende Fihrungsbuchse)

Ausflihrung ohne Fihrungsbuchse

;{rg

Reststlcklange

Die Spindel ohne Fihrungsbuchse bendtigt keine
geschliffenen Stangen, um die Hochgeschwindigkeits-
und Préazisionsbearbeitung an kalt gezogenen
Stangen durchzufthren. Die kiirzeste Reststicklange
betrégt 30 mm.

(Nicht bei BO73E-I/BO74E-I/BO75E-M)

- Mitlaufende
Reststlcklange Flihrungsbuchse

BO123E0/124E-0/125E:0/126E-
B0203E /204 1/205E1/206E T

Synchron angetriebene Ohne

Fiihrungsbuchse | Fihrungsbuchse

180 mm+a mm | 210 mm+a mm | 30 mm+a mm

BO75E-I

Solide Leistung

Die Kniehebelspannung wurde durch das neue sehr zuverlassige und exzellent
ausgewuchtete Tsugami-Spannprinzip ersetzt.

Dies sorgt fur eine verbesserte Rundlaufgenauigkeit bei hohen Drehzahlen. Dank
eines keramischen Kugellagers werden eine gleich bleibend hohe Oberflachengite
und eine stabile Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung mit hohen Drehzahlen
gewahrleistet.

Hohere Bedienfreundlichkeit

Das Fuhrungsbuchsenspiel kann vom Werkzeugbereich aus eingestellt werden. Ein fir
Kleinteile optimierter Teilefanger gehort zur Standardausstattung. Werksticke lassen sich
sowohl an der Gegenspindel (BO74E-1/B075E-T) als auch an der Abstechseite entladen.

=layzc]=Bfj={ayZi 1B JF Speziell ausgelegt fur die Bearbeitung
mikrokleiner IT-Prazisionsteile

3 rotierende Querwerkzeuge

Y-Achsen-Frasfunktionen mit Kreuzschlittenspindel.
Diese Vorrichtung erméglicht in Kombination mit
der Hauptspindelindexierung das Bohren,
Gewindebohren oder Frésen aus der Querrichtung.
Der Nutenfréser mit einem Durchmesser von ¢30
mm (¢25 mm: BO73E-I/B074E-I/B075E-T) kann
an Werkzeugposition TO3 angebracht werden.

Frontentladegerat
Auswerfmechanismus entladt
Werkstlcke aus der Gegenspindel.
(Nicht bei 3-Achsen-Maschinen)

Werkstlicktransporteinrichtung

Nachdem das abgestochene Werkstiick durch
die Hauptspindel freigegeben wurde oder das
von der Gegenspindel ausgewarfene Werkstick
von einem Teilefanger aufgenommen wurde,
wird es mit einem WerkstUckf6rderer aus der
Maschine herausbeférdert.

(Nicht bei BO73E-II/BO74E-MI/BO75E-)

4 rotierende Querwerkzeuge

Diese Vorrichtung ermdglicht in Kombination
mit der Hauptspindelindexierung das Bohren,
Gewindebohren oder Frasen aus der
Querrichtung. Der Nutenfraser mit einem
Durchmesser von ¢30 mm kann an
Werkzeugposition TO3 und TO5 angebracht
werden.

(925 mm: BO73E-I/BO74E-1I/BO75E-)

Feststehende Fiihrungsbuchse

Vorrichtung zur Montage der feststehenden
Fihrungsbuchse an der Fihrungsbuchseneinheit.
Durch Auswechseln des Fiihrungsbuchsenadapters
flr verschiedene Fihrungsbuchsen geeignet.
(Standard bei BO73E-1/BO74E-11/BO75E-I)

(Nicht fir ¢26-, ¢32-, ¢38-Maschinen)

Teilefanger

Nachdem das abgestochene Werkstlick durch
die Hauptspindel freigegeben wurde oder das
von der Gegenspindel ausgeworfene Werkstlck
von einem Teilefanger aufgenommen wurde,
wird es in einem in der Maschine befindlichen
Sammelbehalter abgelegt.

(Nicht bei BO73E-II/BO74E-1/BO75E-)

BO73E-II/123E-11/203E-II
BO74E-II/124E-11/204E-II
BO75E-II/125E-11/205E-1I

BO126E-1II/206E-1I

Kihimitteldisensystem des Typs WAVY
Der KuhImittelzufUhrwinkel ist

beliebig einstellbar. Neben dem
Schwenkwinkel kann aber auch noch
die Bewegungsgeschwindigkeit
eingestellt werden.

Ausstattung ohne Fiihrungshuchse

Wenn die Werkstlickl&nge im Vergleich zum Durchmesser des
Stangenmaterials (Werksticklange/Stangenmaterialdurchmesser
<3 kurz ist, bietet sich die Maschingnausfihrung ohne
Fihrungsbuchse an. Bel dieser Ausflihrung bestent der Vortell,
(ass die Restlangen kurz sind und die Bearbeitung gezogener
Stangen moglich ist.

(Nicht bei BO73E-I/BO74E-1/BO75E)

Signalanzeige (dreifach)

Die dreifarbige Leuchte informiert
Uber den Zustand der Maschine.

PRECISION TSUGAMI

Serie BO
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BO265BE-1I/325BE-II

BO265E-1I/266E-1II
BO325E-11/326E-1II

BO265E-I
P 5 v

BO266E-1I
026

932
T

Modulare Werkzeugbestuckung

Variable Bestuckung mit angetriebenen Werkzeugen,
Innendrehwerkzeughaltern und Drehwerkzeughaltern.

B0265BE4

Durch den Einsatz des optionalen angetriebenen Werkzeugs neben der Gegenspindel
ergeben sich zudem Mdglichkeiten fur die auBermittige Vorderseitenbearbeitung.
W Als Option erhéltliche synchron angetriebene Flihrungsbuchse flr héchste
Drehzahlen und prézise Bearbeitung.
W Fihrungsbuchse abhangig vom Werkstlicktyp
(mit oder ohne (Option) Fuhrungsbuchse zur Auswahl).
""/Hohe Bedienerfreundlichkeit dank umfangreicher Software in Serienausstattung.
IwSystem flr automatisches Programmieren als Serienausstattung

Werkzeugspindel
(Option)

Universal-Werkzeugspindel
(Option) (Max. 20.000 min-1)

=
el
L l

Adapter fiir feststehendes
Werkzeug (Option)

Ruickseitiger Werkzeughalter

® Fir feststehende Werkzeuge
25 x 4

® Fir angetriebene Werkzeuge
ER16 x 4 (BO266E-I/BO326E-0)

Winkelbohrkopf

(Option)

Querspindel fiir Riickseitenbearbeitung
(Option)

xe

Angetriebenes Werkzeug neben
22 der Gegenspindel (Option)

R

Typ: BO266E-II/BO326E-I

Gewindewirbelkopf
(Option)

PRECISION TSUGAMI Serie BO

u9) us]
(@] (@)
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2 ¢26 Y1 Hinterer Werkzeughalter &
: \Q/ Drehwerkzeug :
= o e Vorderer Werkzeughalter e[116x5 )
n 5 3
% BOSESBE H (Standard) & 4 angetriebene Querwerkzeuge X1 %
: 032 : ERIB <3 ; =
Q ®ER20 x 1 PNINZs 0
% @ e Winkelbohrkopf %
. Z1 b it | D i ‘J i
ntriep Tur nintere
% Werkzeuge (Option) Doppelseitige. g g
% Spindel (Option) & %
% . A 0 e — (e Drehwerkzeug \(I\cl)?)rtliéil)lgsplndel g %
= - Gleichzeitige Bearbeitung komplexer Werkstuck g *[N6x5 @l - w — L
2 in Y-Achse beweglichem Werkzeughalter (B0266E-1/B0326E-1) T Wy
n . . . . . . (Standard) ) ) Gewindewirbelkopf & n
g “Modulare angetriebene Werkzeugeinsatze (Option) fir optimale Nutzung der Co o o Tl oot warasor [
= . N . . ° ) ption; =]
o Bearbeitungsmaglichkeiten. . b z
0 WINeben der Gegenspindel ist ein weiterer Werkzeughalter montiert. Hiermit kénnen et pex2 8
m 0 I . ption, m
= tiefe Locher (bis zu 100 mm) gebohrt werden. = =
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Durch die zusatzliche Y-Achse am rickseitigen Werkzeughalter
sind bei der BO266E-T und der BO326E-T Simultanbearbeitungen
inkl, Frasfunktionen wie z.B. auBermittiges Bohren, auBermittiges §
Gewindebohren, Frasen mit Schaftfraser oder Querbohren an der |
Ruckseite moglich Hohe Flexibilitat bei der Bearbeitung von
Werksticken, die eine komplexe Rilckseitenbearbeitung
erfordern.

Hinterer Werkzeughalter Riickseitiger Werkzeughalter

Werkzeugspindel Werkzeugspindel

Bei den angetriebenen Werkzeugen am hinteren
und am ruckseitigen Werkzeughalter handelt es
sich um modulare Ausflhrungen, was eine optimale
Werkzeugbestiickung ermoglicht (Option).

Doppelseitige Spindel
Winkelbohrkopf
Zusétzlicher Bohrerhalter

Querspindel fiir Riickseitenbearbeitung
Adapter fiir feststehendes Werkzeug 0.4,

Walzfraskopf

Gewindewirbelkopf o0.4.

Als Option erhaltliche synchron angetriebene Fihrungsbuchse fir hachste Drehzahlen und prazise
Bearbeitung. Nun verfiigt diese Serie zusatzlich tber Vorrichtungen flir 26 mm und ¢32 mm.
Verbessert in Rundlauf, MaBhaltigkeit und Oberflachengtite bei gleichzeitig leiserer
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

‘ BO265E-1/B0265BE-1/B0266E-I ‘ BO325E-1/B03258E-1/B0326E-I

Max. Drehzahl 10.000 min-! 8.000 min-!
Max. Bearbeitungslange 320 mm
Anwendbare Fiihrungsbuchse 2621-1196 ‘ 2621-6216
Reststicklénge 250 mm

Erweiterte Mdglichkeiten der Frésbearbeitung an der Viorderseite durch ein optionales angetriebenes Werkzeug neben der Gegenspindel,

Durch Serienausstattung mit dem Bohrerhalter flr Vorderseitenbearbeitung kénnen tiefe Locher bis zu 100 mm gebohrt werden.

@ Angetriebenes Werkzeug neben der Gegenspindel (Option) =
i-‘-_-. i

Max. Spindeldrehzahl 8.000 min"! % 4

Anwendbare Spannzange ER16 @Halterspez. (Standard)

Max. Bohrdurchmesser ®»8 mm Bei Nutzung des angetriebenen Werkzeugs neben der Gegenspindel »25-mm-Bohrung 2 Positionen
X ist die max. Gegenspindeldrehzahl bei den Maschinen des " " -

Max Gewindebohrdurchmesser | MB90-YOTO ry5p0065E 1/B0265BE-1/B0266ET auf 8.000 min- begrenzt. Effektive Bearbaitingslanee 100 mm

BO265E-1I/266E-1II
BO265BE-II/325BE-II
BO325E-1I/326E-1II

Fihrungsbuchse optional abhangig vom Werkstlcktyp
(mit oder ohne Fiihrungsbuchse zur Auswahl).

Passend zur jeweiligen Werkstucklange kann der am Besten geeignete
Bearbeitungsprozess mit oder ohne Fihrungsbuchse ausgewahlit werden.
Die Ausfiihrung ohne Fihrungsbuchse bendtigt keine geschliffenen
Stangen, um die Hochgeschwindigkeits- und Prazisionsbearbeitung an
kaltgezogenen Stangen durchzufiihren.

Zangenfutter der

Bearbeitung ohne Flihrungsbuchse

(Synchron angetriebene Fuhrungsbuchse)

Bearbeitung mit FUhrungsbuchse

Zeneenfuttor e | Drehbare Filhrungsbuchse

Hauptspindel
BO265E-II
BO265BE-I | 2601-1196 2601-1196 2621-1196
BO266E-II
BO325E-II
BO325BE-I | 2601-5216 2601-5216 2621-6216
BO326E-II

(Reststicklange: 45 mm)

Universal-Werkzeugspindel (Option)( Optimal zum Bohren kleiner Lécher )

BO265E-11/265BE-11/266E-/325E-1/3258E-1/326E-1

Max. Spindeldrehzahl 20.000 min-!
Montageposition Ruckseitiger Werkzeughalter
Anwendbare Spannzange ER11—¢d
Teilenummer 3290-Y680

Die Universal-Werkzeugspindel kann anstelle
der Werkzeugspindel am riickseitigen
Werkzeughalter montiert werden. Austausch
beim Kunden vor Ort méglich.

Eine Werkzeugspindel mit einer max. Drehzahl von 20.000 min! steht als Option zur Verfigung.

‘ BO265E-11/265BE-11/266E-1/325E-1/3258E-1/326E-1

Max. Spindeldrehzahl 20.000 min-
Montageposition Antrieb fur hintere Werkzeuge
Anwendbare Spannzange ER11—¢d
Teilenummer 3290-Y670

Die Universal-Werkzeugspindel kann anstelle
der Werkzeugspindel am hinteren
Werkzeughalter montiert werden. Austausch
beim Kunden vor Ort méglich.

PRECISION TSUGAMI Serie BO
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BO265BE-II/325BE-II

BO265E-1I/266E-1II
BO325E-11/326E-1II

Exklusiv bei Ausfiihrung ohne Flihrungsbue

Exklusiv bei Ausflihrung mit Flihrungsbuchs

5-Achsen-

Steuerung

Hinterer Antrieb

(hinterer Werkzeughalter)
Basisvorrichtung zur Montage

von angetriebenen Werkzeugen
am hinteren Werkzeughalter.

Synchron angetriebene
Flhrungsbuchse

Die synchron angetriebene Fihrungsbuchse
ermdglicht héhere Spindeldrehzahlen,
gesteigerte Bearbeitungsgenauigkeit sowie
verkUrzte Durchlaufzeiten bei der
Bearbeitung langer Werksticke.

Arbeitsraumbeleuchtung

Licht zur Beleuchtung des
Werkzeugbereichs
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¢38 mm. Verwendung der Doppelspindel

M0g| lchkert der Simultanbearbeitun g. @LDie einzigartige TSUGAMI-'Doppelspindel" erméiglicht die Hochleistungsbearbeitung und
. . . sorgt fiir kiirzestmégliche Reststiickléngen.

Simultanbearbeitung an Haupt- und Gegenspindel @Die Doppelspindel ermdglicht Hochleistungsbearbeitung und eine Steigerung des

ey . Produktionsvolumens.

ermogllcht hOhES Produktlonsvolumen. @~Durch Verwendung eines wasserldslichen Kihimittels wird Brandgefahr ausgeschlossen
und es entsteht selbst bei der Hochleistungsbearbeitung weniger Oldunst.

@Kurze Reststiicklénge (Reststiicklange = 150 mm + Werkstiickl&nge)

@ Uberiagernde Bearbeitung an Haupt- und Gegenspindel ermdglicht hohes
Produktionsvolumen.

GroBzligig dimensionierter Arbeitsraum. i
Einfache Umrlistung und optimierte Spaneabfuhr.

Ruckseitiger Antrieb
(rickseitiger Werkzeughalter)

Basisvorrichtung zur Montage von
angetriebenen Werkzeugen am rlickseitigen
Werkzeughalter. (Option bei Maschinen des
Typs BO265E/265BE/325E/325BE-1)

Teilefanger

Das von der Gegenspindel ausgewarfene

Werkstiicktransporteinrichtung
Nachdem das von der Gegenspindel
ausgeworfene Werkstlck von einem Werkstiick wird von einem Teilefanger
Teilefanger aufgenommen wurde, aufgenommen und dem Werkstuckférderer
wird es mit einem Werkstuckférderer zugeflhrt.

aus der Maschine herausbeférdert.

Verbesserte Simultanbearbeitung mit
angetriebenen Werkzeugen in der Y-Achse
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Beschrankung bei Option fir C-Achse und angetriebenes Werkzeug (BO265E-II/BO325E-1)

System fiir automatisches Programmieren
als Serienausstattung

Angetriebenes Werkzeug Indexierung

Mégliche Kombinationen V“de’“(gfnﬁg?ﬂggggﬁ?gmei“”g Antrieb fiir hintere Werkzeuge (quer) Riickseitiger Antrieb Hauptspindel | Gegenspindel
O O

s*Anhand der optionalen C-Achsen-Umschaltfunktion kann tber den Softkey gewahlt werden, ob die C-Achse an der Hauptspindel oder an der Gegenspindel angewendet werden soll, z.B. in den
Kombinationen @ und @, ® und ® oder @ und ®. Nach dem Umschaltvorgang muss die NC-Steuerung einmalig ausgeschaltet werden.

Beschrankung bei Option fiir C-Achse und angetriebenes Werkzeug (BO265BE-II/B0266E-II/B0325BE-II/BO326E-I)

0] Drehzahlbefehl tiber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam C-Achse C-Achse M|n|m|ert d|e WerkZBUgWEChSB|ZeIt und 0pt|m|er‘t ” iplr:]d:ltyplu DODDEISDIEn:;IkonStFUKtlon
Méeliche Kombinati ® O Drehzahlbefeh iiber S-Cade, starrer Gewindebohrer unwirksam O C-Achse C-Achse d|e Werkzeugbahn ax. earbeitungsiange mm
ogliche Kombinationen F.
& @% (@) O (@) C-Achse 1°/15° y
®% O O Drehzahlbefenl tber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam | C-Achse 1°/15° 4 B0385LE (AUSfUhrung ohne FUhrUnngUChSE)
®* O O Drehzahlbefehl iiber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam 1° C-Achse prazise Bearbeitung Von mit Nc.Maschinen
System mit Filhrungsbuchse @x* @] Drehzahibefenl dber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam O C-Achse 1°/15° gefertlgten Werkstucken und FraSbearbeltung
gewahit @ O Drehzahlbefehl iiber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam O 1° C-Achse |n Y' Ach S en'Rl Chtun g m 0 gh Ch
@ O Drehzahlbefehl Gber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam | Drehzahlbefehl (iber S-Code, starrer Gewindebohrer unwirksam C-Achse C-Achse .D hE' 3 . Z S ftt ' 'd . | ) hb| 'b d
° o o urch einsatz eines Zug-opannzangentutters wird eine gieicn oieiben
o = o O ! 1715 hohe Aufspannkraft auch bei kurzen Werkstiicken gewahrleistet.

@ Stangenmaterial muss nicht vorgeschliffen werden (geringere Kosten
durch Verwendung von kaltgezogenen Stangen).
@Durch kiirzere Reststiickldngen lassen sich die Materialkosten senken.

Steifer Spindelkopf

Angetriebenes Werkzeug Indexierung (Standard)
Mogliche Kombinationen Antrieb fir hintere Werkzeuge (quer) | Riickseitiger Antrieb (Standard bei B0266/326-I) | Hauptspindel | Gegenspindel

System ohne Fiihrungsbuchse gewdhit (@ O O O C-Achse C-Achse
O O O C-Achse C-Achse

System mit Flihrungsbuchse gewahlt @)

Zug-Spannzangenfutter

Starres Gewindebohren

BO265E-1I/BO265BE-II/BO325E-11/BO325BE-I BO266E-1I/BO326E-I

Starrgewindebohrer an Hauptspindel Standard
Standard
Option (Wahlméglichkeit der in obiger Tabelle mit "O" gekennzeichneten Funktionen.)

Spindeltyp Exklusive Spindel ohne Fuhrungsbuchse
Max. Bearbeitungslénge | 25D (Max. Bearbeitungslénge: 100 mm) D: Stangendurchmesser

Starrgewindebohrer an Gegenspindel
Starres Gewindebohren mit angetriebenem Werkzeug

PRECISION TSUGAMI Serie BO 17
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Angetriebene Werkzeuge am (Option)

vorderen Werkzeughalter Durch zuséatzliche Ausriistung des
(Standard) hinteren Werkzeughalters mit

einem Werkzeugantrieb werden die
Mbglichkeiten der Frasbearbeitung
weiter verbessert.

Riickseitiger Werkzeughalter

fur feststehende Werkzeuge
(Standard)

Die Anbringung angetriebener Werkzeuge, zB. einer Werkzeugspindel am rickseitigen  Die Besttickung des Werkzeugantrigbs am hinteren Werkzeughalter mit angetriebenen
Werkzeughalter, verbessert die Moglichkeiten der Frésbearbeitung an der Riickseite. ~ Werkzeugen verbessert die Méglichkeiten der Frasbearbeitung.

- — . . Adapter fir
Rlckseitiger Antrieb  Werkzeugspindel ~ feststehende Werkzeuge
(riickseitiger Werkzeughalter)

Eingeschrankte Kombinationsméglichkeiten fiir angetriebene Werkzeuge an hinterem und riickseitigem Antrieb (Optional) (Optional)

Vorderer Werkzeughalter fiir | Hinterer Werkzeughalter fiir | Riickseitiger Werkzeughalter fir
angetriebene Werkzeuge angetriebene Werkzeuge angetriebene Werkzeuge

— O VAN
Molgllc.he Standard
Kombinationen A O

Doppelseitige Spindel Werkzeugspindel

C-Achse der Hauptspindel | C-Achse, Gegenspindel

O: Drehzahlbefehl tGber S-Code und starrer Gewindebohrer wirksam

A Drehzahlbefehl tiber S-Code und starrer Gewindebohrer unwirksam } Starres Gewindebohren als Option.

AuBenraumbeleuchtung

Licht zur Beleuchtung des
Werkzeugbereichs

Werkstticktransporteinrichtung
Nachdem das von der Gegenspindel
ausgeworfene Werkstick von einem
Teilefanger aufgenommen wurde,
wird es mit einem Werkstuckforderer
aus der Maschine herausbeftrdert.

Kudhimittelschalter
Wenn die Durchflussmenge des Kihimittels
abnimmt, wird die Maschine gestoppt.

Dies verringert die Gefahr von mangelhafter
Bearbeitung und Branden aufgrund von
fehlendem Kihimittel.

Hinterer Antrieb

(hinterer Werkzeughalter)
Basisvorrichtung zur Montage
von angetriebenen Werkzeugen
am hinteren Werkzeughalter.

T

Olnebelabscheider

Die Aufnahme von Dinsten aus Ol
bzw. Kdhlmittelemulsion aus dem
Bearbeitungsbereich ermoéglicht
eine saubere Arbeitsumgebung.

Rlckseitiger Antrieb
(rickseitiger Werkzeughalter)
Basisvorrichtung zur Montage

von angetriebenen Werkzeugen
am rlckseitigen Werkzeughalter.

BO385E
BO385LE

Teilefanger

Das von der Gegenspindel ausgewarfene
Werkstlck wird von einem Teilefanger
aufgenommen und dem Werkstlckforderer
zugefihrt.

Frontentladesystem
(Hochdruck-Olzufuhr/Druckluftzufuhr)

Auswerfmechanismus entladt
Werkstlcke aus der Gegenspindel.

Hochdruckpumpe (1500 W)
Wenn die optionalen Funktionen
"Hochdruck-Olzufuhr tber M-Code"
und "Werkstlckfrontentladegerat"
aktiviert sind, dieses Pumpensystem
verwenden.

PRECISION TSUGAMI

Serie BO

o]
O
(6]
[00]
a1
m
o]
o
@
0]
a1
L
m




Anwenderfreundliche Software
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Ausgiebige Informationen zur Wartung stellen effektiven Betrieb sicher

RegelmaBige Wartung

PERTODTCAL MATNTE OTTTI HeRReR

Hilfreiche Informationen zur Wartung, z.B. Angaben zu

Schmierélmenge, Reinigung von Spannfutter/Flhrungsbuchse 8 HAME MEMA LR @
- o - WO LUBRICAT IONTANMKCHECK i
oder Intervalle flr den Batteriewechsel tragen zu einer #9 COLLETCHUCKCLEAMING Tt &
nachhaltigen Instandsetzung bei. Einzelne Punkte oder oo bl b 104 o
Einstellungen der & TR 510t 2
. . . ) 3 . PERIBETEAL MAINTE TIN5l Puewe CEANING i 2
Abstechen/Stirnseitenbearbeitung automatisch e e estoly i biraroncomeorex 11 3
; - - ! . i o1 ik LR EEGTE a
Abstecharbeiten und Stirnseitenbearbeitung erfolgen und optimiert werden. et 1o | via powen on e i
Uber die speziell dafiir ausgelegte Bildschirmeingabe.. 9ei ten | vieil poves o o ux
. a8l 168 | | 164 POWER OM EDIT #d%® ®d il'l| 11 15 0% HAIH
Werkzeugnummer, Korrekturnummer, Stangendurchmesser, Spindeldrehzahl und @0 HiABH | FIBG 0 POWER M [ [ wachin | omwe  Jeornry ||
Vorschubgeschwindigkeit eingeben und den Softkey "Start" drlicken: #oi| ool | S7a1 i Ak
e afea s | BTAT s KT
[KUhImitteI EIN, Spindeldrehung EIN) Abstechen Stimseitenbearbeitung o =
v EDIT #sddkd dkd it'l| 111626 MAlH
__]. TEAC TRl TYFE ERASE FINE ¥ b |

Funktionseinstellungen

EIN/AUS-Einstellungen fir zahlreiche Optionen wie z.B.
Werkstickentnahme, Hochdruckkuhimittel, Spindelindexierung
kdnnen unkompliziert am dafur vorgesehenen Bildschirm
vorgenommen werden.

( Annirung ) o L ;I

(Abstechen/Stirnseitenbearbeitung)

So kénnen Abstecharbeiten und Stirnseitenbearbeitung unkompliziert
ausgefuhrt werden. AuBerdem kann dieser Vorgang mit Hilfe des
speziell daflir ausgelegten Programmcodes erfolgen.

- L i e

Werkzeughthenkorrekturfunktion

Ausflhrung von Trockendreharbeiten mit |
groBen und kleinen AuBendurchmessern
und Messen der MaRe. Durch Eingabe der
gemessenen Werte sowie weiterer Daten
am speziell daftir ausgelegten Bildschirm
wird der Korrekturwert durch Betatigen der
'CLAC'-Taste unkompliziert berechnet.
Durch Betatigung des Softkeys "UPDATE"

C-Achsen-Wahl (Nc:0i-TD) (Option)

Auswahl des Einsatzbereichs der C-Achse Uber Softkey.

werden die Werkzeughohenkorrekturdaten HAUPTSPINDEL: Die C-Achse kommt an der Hauptspindel il
aktualisiert. zum Einsatz. 2 S
GEGENSPINDEL: Die C-Achse kommt an der Gegenspindel P
zum Einsatz. g
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Automatisches Programmiersystem "Abile" fiir die Serie BO.
(Standard)

BO3-IIAbile BOG6-MMAbile
BO4-IiAbile BO2632-IIAbile
BOS-IIAbile BO385Abile

Die Software profitiert von dem umfangreichen Know-how, das Tsugami unter anderem hinsichtlich
Bearbeitungsprozessen, Bearbeitungsbedingungen usw. erworben hat, wodurch auch Neulinge auf
dem Gebiet der Programmierung in der Lage sind, standardisierte Qualitdtsprogramme zu erstellen.

Erstellung eines NC-Programms in zwei Schritten

Eingabe der e -~ —
Werkzeugdaten E o

NC' s
Programm

Automatische

. ; Durch-
Eingabe der Generierung = laufzeit

geometrischen Daten

Unkompliziert von der
Programmerstellung

3D-—
bis zur Simulation Simulation
Abile-Sortiment fir die Serie [BO] Systemanforderungen
BO3-II Abile B0O73-I/B0123-/B0203-I/BM163-II Pos. Daten
BO4-I Abile B0O74-I1/B0124-1/B0204-/BM164-1I Betriebssystem _Windows XP
Verwendbare BOS-II Abile BO75-II/B0125-I/B0205-I/BM165-1I Windows Vista
Modelle BO6-TI Abile BO126-M/B0206-T Windows 7
B02632-T Abile  B0265-1/B02658-1/B0266-1/B0325-1/B0325B1/B0326.1 Windows 8
B0O385 Abile B0385/B0385L Internet Explorer 6.0 oder hoher und
GL installés.
Computer PC/AT-kompatibel (DOS/V-Maschinen)
CPU Min. Intel Celeron 2GHz (empfohlen: min. 3 GHz)
Speicher Min. 512 MB
Festplatte Min. 100 MB verflgbarer Speicherplatz
CD-ROM-Laufwerk Min. Double Speed (wird bei Installation benétigt)
Anzeige Farbdisplay mit 16,77 Millionen Farben Auflésung: min. 1024 x 768

BO3-IIAbile
BO4-IIAbile
BOS-IIAbile

. . BOG6-MAbile
Unkomplizierte Eingabe B02632-IAbile
BO385Abile

Werkzeugdefinition

Werkzeugdefinition nach mechanischen Eckdaten; T-Nummer anklicken und den einzustellenden Werkzeugtyp auswahlen.
Eingabe von Werkzeugtyp, Werkzeugbreite, Mehr als die Eingabe simpler Daten wie Werkzeugdurchmesser
Bohrerdurchmesser, Position usw. fiir jedes Werkzeug. oder -breite ist nicht erforderlich.

:
™
HJ
' o i e N
1. u|
‘ = G

Definition der Werkzeuggeometrie

Komplizierte Vorgange wie CAD sind zur Definition der Werkstlickgeometrie N
nicht erforderlich. Konturgeometrien kdnnen mit der Baustein-Methode Beim Vorgehen nach der Bausteinmethode wird die
einfach und in kurzer Zeit erstellt werden. Das Eingabeverfahren l&sst sich Werkstlckkontur in Blocke unterteilt, aus denen

selbst von Neulingen ganz leicht erlemen. sich dann die Werkstiickgeometrie zusammensetzt.

L HIDO
W/

Nutzliche Funktionen

NC-Programm / Korrekturdaten Durchlaufzeit
Die NC-Programmierung erméglicht nicht nur die 2-Kanal-Bahnsteuerung, Die Durchlaufzeit wird automatisch berechnet und die Bearbeitungszeiten/Nebenzsiten

auch die exklusiven M-Codes/G-Codes werden automatisch erstellt. sowie die Prozesszeit filr jedes einzelng Bahnsystem kénnen angezeigt werden.

T T ——

.-D_“"::: ey — ;|

Simulation
Die 3D-Simulation erlaubt das Uberprifen der Ablaufe aus jedem Winkel.

== =
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Anleitung zur Maschinenauswahl

Die Maschinenauswahl sollte anhand der gegenwartigen und kunftigen
WerkstlUckanforderungen wie z.B. Stangendurchmesser oder
Bearbeitungsbereich erfolgen.

Die Serie BO Iasst sich in 4 Kategorien einteilen.

Die Maschinenauswahl sollte anhand des folgenden Schemas erfolgen:

(Hinweis 1) Frasen, Drehen oder Gewindebohren mit Werkzeugspindel

(Hinweis 2) Durch Anbringung der Werkzeugspindel in Einsteckausfihrung sind vielseitige
Bearbeitungsvorgange wie z.B. Frasen, Winkelbohren, Walzfrésen oder Gewindewirbeln maglich.

(Hinweis 3) Auswechselbare Werkzeugspindel

Maschinenmodelle
BO7E-II BO73E-II
Fur Kleinstteilbearbeitung BO74E-T
BO75E-I

bis zu @7 mm.

BO12E-1I/BO20E-II

Frasbearbeitung mit optionalen
nicht-modularen Werkzeugspindeln
moglich.

BO26E-I/BO32E-II

Modulare Werkzeugbesttickung durch
Werkzeugspindel in Einsteckausfiihrung maglich.
(Hinweis 3)

BO385E
BO385LE

Hochleistungsbearbeitung von Stangenmaterial
mit groBen Abmessungen.

BO123E-I BO203E-II
BO124E-T BO204E-N
BO125E-I BO205E-II
BO126E-T BO206E-I

BO265E-1
BO265BE-I
BO266E-1
BO325E-I
BO325BE-II
BO326E-I

BO385E
BO385LE

PRECISION TSUGAMI
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Technische Daten der Maschine (Standardausfihrung)

yolaJagssunyiag eag ‘1elzedeyssunyiagleag

Stangendurchlass

BO73E-II

BO74E-II
@1 bis 7 mm

¢3 bis @12 mm

¢3 bis 20 mm

3 bis ¢12 mm | ¢3 bis 20 mm

BO265E-I

BO75E-I ‘BO1E3E-HI‘BO124E-I]I‘80203E-]11‘BOEO4E-]]I‘ ‘BO]ESE-]]I‘BOEOSE-]]I‘BO]EBE-I[[‘BOEOGE—I]I B0565pE. | BO2BBE-I

3 bis ¢12 mm| @3 bis ¢20 mm ¢8 bis 26 mm*?

BO325E-I
BO325BE-II BO326E-H‘ BO385E ‘BOSBSLE

¢8 bis 32 mm*? ¢8 bis 38 mm?*?

Max. Bearbeitungslénge 77(;()] r;nr? (ggcrﬂgrghgﬁ?::ﬁgggnzupaﬁ?fﬁg :g: gﬁ;)é) 210 mm (80/170 mm: (drehbare FUhrungsbuchse)/ 45 mm (ohne Flhrungsbuchse)) 322 ::nr:] Eéﬁgug%ﬁtg};%zz; 338 :::: Eﬁyﬁgugggi@:%%::? 250 mm 100 mm
Max. Bohrdurchmesser, Hauptspindel o4 o7 ®10 o7 ®10 o7 @10 ®12 mm ¢13

Max. Gewindebohrdurchmesser, Hauptspindel M4 x 0,7 M6 x 1 M10 M6 x 1 M10 M6 x 1 M10 M10 M12

Max. Spanndurchmesser, Gegenspindel o7 — ¢12 = 20 ¢12 ¢20 912 @20 926 | ¢32 ®»38

Max. Bohrdurchmesser, Gegenspindel — o4 o4 — o7 - 8 ¢7 @8 o7 »8 ¢10 ¢12

Max. Gewindebohrdurchmesser, Gegenspindel = M4 x 0,7 M4 x 0,7 — M8 — M8 M8 M8 M10 M12

Max. Bohrdurchmesser, Querbohrer ¢4 (Option) ¢6 (Option) ®6 (Option) @6 (Option) ¢10 (TO1 bis TO3) @12 (TO4) ¢10 (T01 his TO3) @12 (TO4)
Max. Gewindebohrdurchmesser, Querbohrer M4 x 0,7 (Option) M5 x 0,8 (Option) M5 x 0,8 (Option) M5 x 0,8 (Option) M6 x 1,0 (TO1 bis TO3) M8 x 1,25 (T04) M6 x 1.0 (TO1 bis TO3) M8x 1,25 (T04)
Max. Nutenfraserdurchmesser, Werkzeugspindel @25 (Option) ®»30 (Option) @30 (Option) 45 »45

Max. Bohrdurchmesser, Riickseitenbohrer = = o4 — ¢6 (Option) 06 ®8 (Option) ¢8 ¢8 (Option)

Max. Gewindebohrdurchmesser, Riickseitenbahrer — — M4 x 0,7 — M5 (Option) M5 M6 (Option) M6 M6 (Option)

Hauptspindeldrehzahl

200 bis 15.000 min'

200 bis 12.000 min"! 200 bis 10.000 min’!

200 bis 12.000 min” | 200 bis 10000 min’

200 bis 10.000 min"!

200 bis 8.000 min! 200 bis 6.000 min!

200 bis 12.000 min” | 200 bis 10000 min”

Gegenspindeldrehzahl*!

200 bis 10.000 min'! | 200 bis 12.000 min"!

— 200 bis 12.000 min” - 200 bis 12,000 min!

200 bis 12.000 min!

200 bis 12.000 min'

200 bis 10.000 min™! 200 bis 8.000 min'!

200 bis 7.000 min!

= Dfehzahl der drehbaren 200 b!s 8.000 min_": Mitlaufend/ _ Mitlaufende FUhrun_g_sbuchse/ Mitlaufende F[]hrun.g_sbuchse/ Fifrungsbuchse/ | Filvunesbuchse/ | Fihvungsbuchse/ | Firungsbuchse/ 200 bis 10.000 min” 200 bis 8.000 min-! 500 bis 6,000 i’ _

@ | FUhrungsbuchse 200 bis 15.000 min": Synchron angetrieben 200 bis 12.000 min™": Synchron | 200 bis 10.000 min™": 200 bis 12,000 min'": | 200 bis 10.000 mine': | 200 bis 12.000 min'™ | 200 bis 10.000 min’: : : d

(7)) angetriebene Fiihrungsbuchse Synchron angetrieben Synchron angetriebene Synchron angetriebene Synchron angetriebene Synchron angetriebene

g_ Filhrungsbuchse Filhrungsbuchse Filhrungsbuchse Filhrungsbuchse

5 | Werkzeugspindeldrehzahl 200 bis 8.000 min'' (Option)*3 (Nenndrehzahl: 7.000 min") 200 bis 8.000 min! (Option)*3 (Nenndrehzahl: 7.000 min") 200 bis 8.000 min! (Option)"3 (Nenndrenzahi: 7.000 min’) 200 bis 6.000 min-! 8 (Nenndrehzahl: 4.800 min®) 200 bis 5.000 miry! '3 Merndetuat: 4000 i’

@ | Gesamtanzehlvon Werkzeugen (Standard/mas. Option) 13 | 17 | 21 13 | 17 [ 1w | 7 21 25 27/39 | 31/43 | 27/39 | 31/43 20/31
WerkzeuggroBe 8 mm x 8 mm x 85 mm 12 mmx 12 mm x 85 mm 12mmx12mmx85 mm|12 mmx 12 mm x 85 mm 16 mm x 16 mm x 100 mm 20 mm x 20 mm x 125 mm
Eilgang 32 m/min (X1: 24 m/min) 32 m/min (X1: 24 m/min) 32 m/min (X1: 24 m/min) | 32 m/min (X1: 24 m/min Y2: 15 m/min) 32 m/min (X1,Y1,Y2: 24 m/min) 45 m/min (X1,Y1,21: 24 m/min) (X2: 32 m/min)
Steuerbare Achsen (Linearachsen) 3Achsen | 4Achsen | 5 Achsen 3 Achsen | 4 Achsen | 3Achsen | 4 Achsen 5 Achsen 6 Achsen 5 Achsen | 6 Achsen | 5Achsen | 6Achsen | 5Achsen | 5 Achsen
Hauptspindel 1,1/1,5 kW 1,5/2,2 kW 2,2/3,7 kW 1,5/2,2 kW | 2,2/3,7 kW | 1,5/2,2 kW | 2,2/3,7 kW 3,7/5,5 kW 7.5/11 kW

< | Gegenspindel — | 0,55/1,1 kW | 1,6/2,2 kW - | 1,56/2,2 kW - | 1,5/2,2 kW 1,5/2,2 kW 1,5/2,2 kW 2,2/3,7 kW 3,7/5,5 kW

© | Achse 0,5 kW (X1,X2,Y1,21,Z2) 0,5 kW (X1,X2,Y1,21,Z2) 0,5 kW (X1,X2,Y1,21,Z2) | 0,5 kW (X1,X2,Y1,Y2,Z1,22) X1,Y2: 05 kW Y1,Z1,X2,22: 0,75 kW Z1:12KW, X1,Y1:0,75 kKW, X2.22: 25 kW

g Querbohrer 0,75 kW (Option) 0,75 kW (Option) 0,75 kW (Option) 0,75 kW (Option) 1,0 kW 1,0 kW

S | Kuhimittelpumpe 0,18 kW 0.25 kW 0.25 kW 0,25 kW 0,4 kW 0.4 kW
Schmierdlpumpe 3W 3 W 3W 3w 3W 3W

£ | Gewicht (netto) 1.400 kg 1.700 kg 1.700 kg 1.500 kg 1.950 kg 1.500 kg 1.950 kg 2.000 kg 2.050 kg 3.500 kg 4.600 kg

§ Leistungsaufnahme 6 kVA 9 kVA 10 kVA 7 kVA 10 kVA 7 kVA 10 kVA 11 kVA 11 kVA 12 kVA 21,4 kVA 30 kVA

% Druckluftanschluss min. 0,4 MPa min. 0,4 MPa min. 0,4 MPa min. 0.4 MPa min. 0,4 MPa min. 0,4 MPa

ﬂg Luftdurchsatz 50 NL/min 50 NL/min 50 NL/min 50 NL/min 100 NL/min 100 NL/min

9 | Fassungsvermogen Kihimitteltank 115L 120 L 115L 120 L 115L 120 L 120 L 120 L 180 L 195 L

£ | Breite x Tiefe x Hohe 1440x1.125x 1.700 1.655x 1.135 x 1.700 1590 1.135x1.700 | 1.655% 1.135x1.700 | 1590 1.135x 1.700 | 1.655x 1.135 % 1.700 1.655x 1.125x 1.700 | 1.655x 1.125 x 1.700 2.150 x 1.280 x 1.930 2.520 x 1.345 x 1.970

Technische Daten der NC-Steuerung

BO73E-/BO123E-M/B0203E-M | BO74E-1I/BO124E-1I/B0204E-T | BO75E-M/B0125E-/B0205E-I| BO126E-I/BO206E-II ‘ ‘ BO265E-II/BO325E-1 | BO265BE-1/B0325BE-I | BO266E-II/BO326E-I

NC-Steuerung

FANUC Oi-TD

FANUC 32i-B

Hinweis * 1: Bei Nutzung des angetriebenen Werkzeugs neben der Gegenspindel ist die max. Gegenspindeldrehzahl auf 8.000 min-! begrenzt.
Hinweis *2: Bei mehr als 35 mm muss das Stangenende bis auf 35 mm gedreht werden (nur fir Modell BO385E).
Hinweis *3: Wir diese Vorrichtung mit Nenndrehzahl (4.000 min"', 4.800 min"', 7.000 min') oder darUber betrieben, ist nur kurzzeitiger Betrieb zul&ssig.

Hinweis *4: Feststehende Fihrungsbuchse, mitlaufende Fihrungsbuchse und synchron angetriebene Fiihrungsbuchse sowie die Ausfihrung ohne Fiihrungsbuchse sind jeweils als Option erhéltlich.
Hinweis * Bearbeitungskapazitat basierend auf JIS S45C oder einer vergleichbaren Vergleichsnorm.

FANUC Oi-TD

BO385E

BO385LE

FANUC 32i-B

FANUC Oi-TD

Anzahl der gesteuerten Achsen

X1,Z1.Y1

| X1,21,Y1,22

X1,21,Y1,X2,22 X1,21,Y1,X2,22,Y2,C1,C2

X1,21,Y1,X2,22

X1,21,Y1,X2,22,C1,C2 |X1,Z21,Y1,X2,22Y2,C1,C2

X1,21,Y1,X2,22,C1,C2

Kleinstes Eingabeinkrement

0,001 mm (X im Durchmesser) (BO73E-Il/74E-II/75E-II: 0,0001 mm)

0,001 mm (X1/X2-Achse, Durchmesserwert)

0,001 mm (X1/X2-Achse, Durchmesserwert)

0,001 mm (X1/X2-Achse, Durchmesserwert)

0,001 mm (X1/X2-Achse, Durchmesserwert)

Kleinstes Befehlsinkrement

X: 0,0005 mm, andere Achsen: 0,001 mm (BO73E-/74E-I/75E-I: 0,00005 mm, andere Achsen: 0,0001 mm)

0,001 mm (X1/X2-Achse, Durchmesserwert)

X1-X2-Achse: 0,0005 mm, andere Achsen: 0,001 mm

X1-, X2-Achse: 0,0005 mm, andere Achsen: 0,001 mm

GroBter Befehlswert

+8 Stellen

18 Stellen

+8 Stellen

18 Stellen

Interpolationsfunktionen

Linear-/Kreisinterpolation

Linear-/Kreisinterpolation

Linear-/Kreisinterpolation

Linear-/Kreisinterpolation

Vorschubgeschwindigkeit

1 bis 6.000 mm/min

1 bis 6,000 mm/min

1 bis 6.000 mm/min

1 bis 6,000 mm/min

Vorschububersteuerung

0 bis 150 % in 10 %-Schritten

0 bis 150 % in 10 %-Schritten

0 bis 150 % in 10 % increments

0 bis 150 % in 10 % increments

Verweilzeit

G04 O bis 99999,99

G04 0O bis 99999,99

G0O4 0O bis 99999,99

G04 0 bis 99999.99

ABS/INK-Befehl

X,Y, Z: absolut, U,V,W: inkremental

X,Y,Z,C: absolut,
U,V,W,H: inkremental

X,Y,Z: absolut,
U,V,W: inkremental

X.Y,Z,C: absolut, U,V,W,H: inkremental

X,Y,Z,C: absolut, U,V,W,H: inkremental

Werkzeugkorrekturen

Hauptspindel: 64, Gegenspindel: 64 (nur Hauptspindel bei BO73E-II, BO 123E-II, BO203E-I) 99

Principale: 64, contre-broche: 64

99

Main: 64, Back: 64

LCD/MDI

8,4"-LCD-Farbbildschirm

E10,4"-LCD-Farbbildschirm

10,4"-LCD-Farbbildschirm

8,4"-LCD-Farbbildschirm

Bildschirmsprache

Japanisch/Englisch

Japanisch/Englisch

Japanisch/Englisch

Japanisch/Englisch

Teileprogramm-Speicherkapazitat

Speicherbare Programme

512 kB (entspricht 1.280 m Lochstreifen
fir jedes Bahnsystem)

400

1 MB (entspricht 2.560 m Lochstreifenléange fiir jedes Bahnsystem)
*Summe aus den NC-Programmen flr Haupt- und Gegenspindel

800 *Summe aus den NC-Programmen flr Haupt- und Gegenspindel

64 kbyte (equivalent to 80 m for each path system)

1MB (entspricht 2560 m Lochstreifenlénge fi jedes Bahnsystem)
sk Summe aus den NC-Programmen flir Haupt- und Gegenspindel

63 *Summe aus den NC-Programmen
flr Haupt- und Gegenspindel

64 kB (entspricht 80m Lochstreifen flr jedes Bahnsystem)

1 MB (entspricht 2.560 m Lochstreifenlénge fir jedes Bahnsystem)
*Summe aus den NC-Programmen flr Haupt- und Gegenspindel

00 *Summe aus den NC-Programmen
flir Haupt- und Gegenspindel

63 *Summe aus den NC-Programmen fir Haupt- und Gegenspindel

800 *Summe aus den NC-Programmen flir Haupt- und Gegenspindel

Zusatzfunktionen

5-stelliger M-Code

B-stelliger M-Code

5-stelliger M-Code

Hauptspindel: 5-stelliger M-Code, Gegenspindel: 3-stelliger M-Code

Spindeldrehzahlfunktion

B-stelliger S-Code

B-stelliger S-Code

5-stelliger S-Code

5-stelliger S-Code

Werkzeugfunktion

4-stelliger T-Code

4-stelliger T-Code

4-stelliger T-Code

4-stelliger T-Code

PRECISION TSUGAMI
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Standardzubehor Optionen

O: Montierbare Sonderausstattung

/20T
BO126E-IT| BO265E-T |BO265BE-T| BO266E-I

BO74E-TN | BOI2AET204ET
BO75E-T | Rienoogeq | BO20BE- | BO325E-T| BO325BE-T| BO326E-I

BO73E-I | BO123ET

BO73EI |BO74E-I | BO75E-I
BO123E-I | BO124E-T | BO125E-I e BO385E | BO385LE

BO385E | BO385LE

BO203E-T | BO204E-T | Bo20sE.n | BO2O6E-I | BO325E-T | Bleget1/3e6E]

System fiir automatisches Programmieren | O @) @) O O @) @) @) Feststehende Filhrungsbuchse | Standard | O O =
Werkzeughthenkorrektur O O O O O O O O Fuhrungsbuchse 0 e 0 | 0= | 0 | o | o | o | = | =
Zahler fiir Werkzeugstandzeitverwaltung O O O O O O O @) Ausstattung ohne Filhrungsbuchse | — — O O O O O — Standard
Bildschirm fiir regelmaBige Wartung O O @) O O O O O E-j/\\chhser;-tSteue;ungdder Hauptspindel 537 81 g’fcandcaird*c‘i1 8 giangarg gtangarcdl gtangarg g’:angarg
; _ Gegenspindel (Bremse ais Option) * * andar andari tandar tandar andar

Hauptsplrldeladapter O O O O O O O Indexierung der Spindel 1° @) (@) (@) O O @) — -
Gegenspindeladapter — O O O O O O O Indexierung der Spindel 15°| O O O — — — — —
Fiihrungsbuchsen-Adapter T ATt S AL — — — O — Syt « II-Icz‘aup‘csr:uijndglbrems?j . 81 OO1 8 Stargt)jard Starg)dard Starédard Standard | Standard

= : ystem mi ndexieren der Gegenspindel 15° * * — —
Tarverriegelung O O O O O O O O umfangreichen | Indexieren der Gegenspindel 1° | O’ o~ 0 O O O 0 @)
Kuhlmittelstanddetektor O O O O O O O ©) Funktionen Gegenspindelbremse O O O O O O O O
Spindelkihler O O O O O O O O Angeriebenes Werkzeug neben der Gegenspindel = = = @) O O — —
Standarcwerkzougs 6o o | oo oo o650 L] e I e e e e
Transportsicherungen O O O O O O O O 3 rotierende Querwerkzeuge | O @) @) — — — — — 2
Bohrerhalter mit 4 Aufnahmen O O O O = = = — 4 rotierende Querwerkzeuge O O O Standard | Standard | Standard | Standard | Standard g

o = - = 0,1 um Auflésung Standard O O O O @) O @) =
Zuruckzn?.,hbare Kahimitteldse O O O O O O O O Prézisionssystem | Kuihléltemperaturregler O O O @) O O O O §
Automatische Abschaltung O O @) O O O O O Sensorschalter, X2-Achse | O3 O3 O Standard | Standard | Standard | Standard | Standard &
Vorderer Werkzeughalter. 4 rotierende Querwerkzeuge - — — — O O O O Antrieb fiir hintere Werkzeuge| ~ — - - O O @ @ O @
Halter fir Tieflochbohrer (925 mmx2) | — - - = ® O = — Angetriebene | \Werkzeugspindel - = = o L - - e 5
Automatisches Abstechen / _ _ Werkzeuge Dgppelseltlge Spindel — — — O O O O ©) 5
automatische Stirnseitenbearbeitung O O O O O O e Winkelbohrkopf — — — O O O O O o
Luftspilung, Haupt-/Gegenspindel — — — — O O O O (ninterer Werkzeughalter) | o indewirbelkopf — — — O @) O — — g
Luftspiilung, Querbohrer — — — — O Walzfraskopf — — — O O O — — g
H tp : dg b — — — O 8 8 8 Angetriebene | Buckseitiger Antrieb Ors O*2 | Standard @) @) Standard O (@) g

auptspinaeloremse : - Werkzeuge Werkzeugspindel . O3 O Standard O O O O O o
C-Achsen-Steuerung der Haupt-/Gegenspindel — — — O — O O O (ickseiizer Werkzeughater) | Querspindel flr Rilckseitenbearbeitung |~ O O* | Standard — — O — — =
Bohrerhalter (einzeln) O @ O3) o) O@) — — — — Act;alpterfut')rWlerkﬁugfﬂLRiJc_k;eitenbearbeitung %*3 %*3 5 8 8 8 8 8 P
Doppel-Bohrerhalter (verstelloarer Bohrerhalter) - o) o) O(1) — — — — o HthjrSc,fgu,?{er O ) o) O O 0) o) @) 8
Arbeitsraumbeleuchtung O O O O — = = = AT SR Hochdruck-Olzufuhr iiber M-Code @) O O @) O @) @) O z

Kihimitteldiise des Typs WAVY @) O @) @) O O @) @) @
Teilefanger Standard OrE O @) O @) @) O o
B Werkstick- Werkstiicktransporteinrichtung |~ O*@ o O @) O O O O gl
Standardzubehor der NC-Steuerung Entladesystem |Frontentladegeréat on O O O O O O O 9
e ——— _ Rickentladegerat O* ot O O O O O O =

BO123E BO74E-/124E-I/125E-1 | BO126E-I | BO265E-T  |B02658E-/325RET BO385E \?pall'neab/fuhr 2Qéﬁeffrgsrﬁrk _ OO*‘ OO* ! 8 ) @) @) (@) O

i 3 ) 3 1 ! TR0RE Verwaltungs- (mittels Sensorscnaiter) — — — — —

BO203E-II BO75E-/204E-M/205E-1 | BO206E-I | BO325E-T | BO2BAEN/326ET Uberwechungsfurktionen | Signalanzeige o o o o o o o ®

e e re O ) O ) O O O gauutspmdeladauterft{rMehrkantStangenmatengI C; O*1 O O O O O —

Aiee - - egenspindeladapte fi Mehrkent Stangenmaterial |~ O O O O O O O O
Kontinuierliches Gewindeschneiden O @) O O O O O Werkzeugbestickung | Hartmetall-Spannzangenfutter @) @) O O @) @) O O
Manueller Impulsgeber O O O O O O O \éVgrl;zt?lug(fali)nstﬁlllehre 8 8 8 8 8 8 8 8

; 5 - pindellaufbuchse
Sp!alcherkartenschn|ttstelle (Elngabt?/Ausgabe) O O O O O O O Bohrerhalter Standard | Standard | Standard o o o o o
Hintergrundprogrammierung O O O O O O O Teleprogramm-Speicherkapazitit 128kB|  — — O — O @) — —
Anzeige von Bearbeitungszeit und Teilezahler O O O O O O O Telleprogramm-Speicherkapazitét 256 kB~ — - O - O O — -
Kunden-Makro O S ) O O O O Toega St 1 | — | — | 0 | — | o | o | = | =
Konstante Schnittgeschwindigkeit O O O O O O O Errll L —— — — e — O e — _
Spindel-Synchronsteuerung (Rotation/Phase/Ablauf) = O O O O O O 5 M@;&&E‘mg 0|  — = O = O O = =
Werkzeuggeometrie-/-verschleiBkarrektur O O O O O O O NC-FUnKtionen | 0% [ ety e~ — 8 — 8 8 — —
Programmierbare Dateneingabe O O O O O O O G.Code-SystemB/C | — — 0O O O O — -
Anfasen und Eckenrundung O @) O O O O O Direktprogrammierung von ZeichnungsmaBen | Standard | Standard O Standard O @) Standard | Standard
i i Gewindeschneiden mit variabler Steigung | Standard | Standard O Standard O O Standard | Standard
Schneidenradiuskorrektur O O O O O O O Riickzug im Gewindeschneidzyklus | Standard | Standard O Standard O O Standard | Standard
HRV-Steuerung O O O O O O O Polarkoordinateninterpolation | Standard*® | Standard* O Standard*® O O Standard | Standard
Mehrfachwiederholzyklus O O O O O O O Zylindrische Interpolation | Standard*s | Standard*® @) Standard*® O O Standard | Standard
Erweitertes Programmeditieren O O O O O O O Bildschirmsprache 9] O O O O O O O
Bohr-Festzyklus O O O O O O O iur ImI?elﬁChglterr h 8 8 8 8 8 8 8 8
utomatischer Feuerlscher
Starres Gewindebohren (Hauptspindel, Gegenspindel) Ox O O O O O O Arbeitsraumbeleuchtung | Standard | Standard | Standard O @) @) @) O
Erkennung der Drehzahlanderun der Spindel O O O O O O O : e Schnittstelle flir Stangenvorschubeinrichtung @) O O @) O O O O
Aqstechﬁerkzeug_arucherkenn%ng . — o o o o o o g:f :' ;crzrge;::}sonﬂ:,d Funktion fir Rilckzug mittels Handrad |~ O*® (Ol @) O O O Standard | Standard
(Differenzdrehzahi-Ausfuihrune) Starres Gewindgbohren mit angetriebenem Werkzeug O O O O O O O O
Funktion fiir Riickzug mittels Handrad — = = = = O O Ein-/Ausgabe-Schnittstelle R$232C O O O O @) @) @) @)
Priifung der gespeicherten Verfahrgrenze 2,3 — — - O O — — Umwandlung Zoll/metrisch| O O O O O O O O
Tei|eprogramm-SpeiCherkapaZitét 5] 2 Kbyte 1 MB (Summe aus den NC-Programmen (6418 Surmezs e \CProgame | 118 Sune: rogenmen (8416 (S Pogrnen | 18 Sunme s e \CFrogamnen | 118 urmecas e \CProgenmen Erkennen einer anormalen Last O O O O O O O O

| - (f;r Haupt- unz Ges;npsplndel) sarzl = mg L frkap socw D mo::L — *1: Kann nicht mit Maschinen des Typs BO123-Il und BO203-II verwendet werden. *2: Standardausstattung bei 3-Achsen-Maschine (ohne Gegenspindel)
Spelcherbare Programme 400 for ﬂ&%gﬁd%jegeﬁs?i%%wmen it i b A mrﬁarugnius et firHa | i pt i ur@m,»‘u" g *3: Nur BO125-/B0205-M :*4: Bremse als Option 3*5: C-Achsen-Steuerung der Hauptspindel erforderlich (Option).

*: BO73E-I/B0123E-M/B0O203E-M: Nur Hauptspindel *6: BO123-M/B0203-II: Bei Einbau der synchron angetriebenen Flhrungsbuchse, muss die NC-Steuerung getauscht werden (erforderlich: Fanuc Oi-TD).
’ ’ *7: Kann nicht mit Maschinen des Typs BO73-I und BO74-II verwendet werden.
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Werkzeugbereich

BO73E-II

42(X1-Verfahrweg)

Spannzangenfutter und Fuhrungsbuchsen fur die Tsugami-Standardspezifikation

19
BO124E-II BO204E-I1|B0265E1 |BO325E-I o e
BO123E-I|BO125E-1I| BO203E-I | BO205E-I | BO265BE-1 |[BO325BE-1 | BO38SE | BO385LE I lrop ¢ @ﬁé Nl 8o
BO126E-II BO206E-II|BO266ET |BO326E-T &lroa FO T el &
% © S8 A@ T2 5 %
= Zangenfutter = =g 10s x gl 2 @
= | Ger Hauptspindel | 2601-1132|2601-1132 | 2601-1185| 2601-1185 | 2601-1192 | 2601-1192 | 2601-1196 | 2601-5216 | 2601-3234 | 2601-3233 = i &lros s g o =
| Zangenfutter —  |eso111@|  —  |eg011188|  —  |2601-1147|2601-1196|26015216( 26015233 | 26015233 St o Sommemtares || 4 o - T @
(= der Gegenspindel Max. Bearbeitungslange bei feststehender Filhrungsbuchse >% o
Miaufend | 2601-1132|2621-1132|2621-1185|2621-1185|2621-1147 | 2621-1147|  — — — B D e e e (o 2 20 3350

Filhrungsbuchse | Synchron

) ) ) ) 2621-1226 | 2621-1226 i | i -
geirber 2621-1132(2621-1132 | 2621-1185 | 2621-1185 GeE | e 2621-1196 |2621-6216 |2621-1234 BO74E-II
2 (X1-Verfahrweg) .)C.::%:’.
E] 25
Auswahl des angetriebenen Werkzeugs (Option) | s O e T g - =
o R [ ]9 e &) ¢ & %
o071 | BO123-W | BO124- | BO125-T | BO126- % o N 58
" | BO203-1I | BO204-1I | BO205-1I | BO206-1II ] AT o -+ il 55
BO75-1 = ‘ SU4105 m5 &) 5 g5
2 Spindeln parallel Querbohrer: 2, Dreh 3, Werkzeugbezugspunkt 40| PRt - 6 &) = 55
g Drehepn (hinten) :??Bohrerhaltlgr lfﬁ:V%rrdegrselter:gegpbg?urrq)g ¢20 X 4) 327O-Y030 8220-Y5 1 80 Stirnfldche des Spannzangenfutters e [ _ 7T'|7 %0%
3 2 Spindeln verschoben (Querhonrer : 2, Dreh 3] g2 2 5 e
% Querbohrer Drehenp(hinten) 3, Bohrerhalter fiir vérdgige%e?t;eameiﬁn?a%??4) 3270-Y040 3220-Y5140 Max. Bearbeitungslénge bei feststehender Fiihrungsbuchse (ZE.V;ﬁahmeg) o ?3?50 Ug; §
o 3 Spindeln (@uerbohrer : 3, Dreh 2 Max. Bearbeitungslénge bei mitlaufender Finrungsbuchse (Option) o3
2 Drehenp(hinten) :35 Buo%rre?hra?{er fiir \rfurggr(s‘eleoi[cgkbearbeitung: ¢20x4) 3270-Y050 3220-Y5150 Max. Bearbe;u)(ng;?ngeé Eglg:yigisoneérgeta#eggng Fﬂhmgzbﬁghgs (Ost:gz) 40 1;; ‘-3 ;
4 Spindeln (Querbohrer: 4, Dren 2 Sa
@ Drehenp(hinten) :35 Bljoil}e?h;el'{er fir Vor?igr(&‘;lgi[tg%bearbeitung: $20x4) 3270-Y060 3220-Y5160 BO75E-II =g
~ i i (Drehen (vom) :2, _ =
N | Gewindewirbelkopf |-ocwindewirbelkopf | EEREE 3220-YB540 25
U% QUBTE eine Spindel Botrethater fir Vordersetenbearbetung ) - 108 02; 3
2 | Angetriebene e T 3270-Y310 3220-Y7060 L_[ _ 5
o | Werkzeuge fir Werkzeugspindel wVﬁrbiﬂdungf"mi\tlafégetfi?tbenen 3281-TO51 oo = =y
f f rkzeugen fir Vorderseiten- - &
™ | Vorderseitenbearbeitng | Doppelseitige Spindel b;r?;t”fneg_(gzag_ﬁogo) 3220-Y7065 (e ¢3D%§—g)ﬁ, 2 (X1-Verfefrueg) g
= VEREBaBRAr (nusre At 2 otonser - - —  [s20v7070] — Ge-edbg 2l FF 5
2| grectieene. Riickseitige Werkzeugspindel | nvetndngnt - — —  [seeoviore|  — | etz g o % e s 5
=S| DEheE . 7 e ; angetriebenen Werkzeugen — _ _ _ g8 1 of
& | Rickseitenbearbeitung Aot fr eraeg i Rlksetenteatetng | Fcs s e et 3220-Y7073 %% o Sl Igi 119 UER ko
= Querspindel fir Rilckseitenbearbeitung | (3220-Y7070) = — — 3220-Y7074 — i 8 s T4 ol &
= =l : X =+ e
& | Feste Bohrerhalter | 2 Werkzeuge — — — 3220-Y7070 — = = -1 ‘ f—fﬂ;——}r% 105 5 @ g
H i - - . ‘erkzeu; ezugspun % TOS T]G % -
(;Cé:_ Leeﬁkggszﬂalter Qneﬁgzﬁgzne StlrnSEIteZE / QUEF 2(nlcht-m0dular) o - - _ Standard Stirnflache de‘;VS:annf:ngeifuttef; e .40 ' % T17
o |
() RsteBoverietr | 4 Werkzeuge Max. Bearbeitungslénge bei feststehender Fiihrungsbuchse| 70 81 | 2 Ve]r?:;]rweg) z#
Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Fiihrungsbuchse (Option) 40 111 20_38_|20
Max. Bearbeitungslange bei synchron angetriebener Fihrungsbuchse (Option) 178
| BOCEBEIB0G5RE] | BO2GGE-TI | BOeELR0sEE] | BO32GE-I |  BO3BSE/BO3BSLE
e aiier | 4 rotierende Querwerkzeuge Standard Standard BO123E-II/BO203E-II
= Antrieb fur hintere Werkzeuge 3290-Y020 3282-Y010
@ Doppelseitige Spindel (Doppelkopf) | 2 5 3282-Y901 3282-Y901 s Ver]f:hrweg
QR :5': Spindel fiir Schragbearbeitung (Doppelkopf) | @ § 3282-Y921 3282-Y921 T s
a% g |Werkzeugspindel gc 3268-T051 3268-T051 Maschine mit Fihrungsbuchse . & ee T fmemf
28 | Walzfraskopf > 3268-Y430 — (option) s Ol £
= Gewindewirbelkopf = o 3268-Y450 — ﬁ & w (Ot
B Universal-Werkzeugspindel = 3290-Y670 3290-Y670 § 106 o5 X %
= Ruckseitiger Antrieb 3290-Y220| Standard |3290-Y220 | Standard 3282-Y220 stgﬁf;ci*’ee;f"“”“ Gs‘_mﬂém o 16 - 4 (o) e
@ g Y2-Achsen-Werkzeughalter — Standard — Standard — ‘Spannzangenfutters % éshuchse] [f_“] ’
ﬁ % Werkzeugspindel 7% 2 3282-Y04 1 3282-Y041 Max. Bearbeitungslange bei feststehender Filhrungsbuchse (Option) 210 84 ‘)-5563 £ >;7
o'g; 8 Querspindel fir RUckseitenbearbeitung 5—30- % - | 3290-Y041 | - | 3290-Y041 - Max. Bearbeitungslénge bei mitlaufender Fuhrungsbuchse (Option) 80550123—]]13 145(80123-11 0 ZE?ZO
5 = Adapter fur Werkzeug @ = 3082:Y211 (¢25-Bohrung) Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Fiihrungsbuchse (Option) 80(B0203-TI 47(B0203-] ‘
o M @ s i i 88 78 88
g 9; fiir Riickseitenbearbeitung 5 ué 3282-Y211 (p25-Bohrung) 3282.Y212 (¢32-Bohrung) Max. Bearbeitungslange bei synchron angetriebener Filhrungsbuchse (Option) 170 164
- Universal-Werkzeugspindel =2 3290-YB680 - .
B2 3290-Y680 Ohne Fuhrungsbuchse (option)
Werkzeugbezugspunkt
Stimflache des Spannzangenfutters —
Max.Bearbeitungslange 457 2
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7 :
=. i (1L <o il
o) A . . - {'*i oo | |m2&y
Maschine mit Fihrungsbuchse o 2 1 el oss) 2
] (option) o Ml = e & &
° % 104 NSZ R ol o
. © - sy =
o s g* z
Werkzeugbezugspunkt oy T08| | - 07 & @
Stirnflache des Stinfeche &y o B
Spannzangenfutters . TFRCEILNS, 5 L2
1 63 | 40| (55) 21
Max. Bearbeitungslénge bei feststehender Fiirungsbuchse (Option) 210 84 \5200 (Z2-Verfahrweg) 20 ):ETEO
Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Filhrungsbuchse (Option) 80(B0124-1I) 145(80124-1 88 78 88
Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Fihrungsbuchse (Option) 80(B0204-0) £7(B0204-]
Max. Bearbeitungsléngs bei synchron angstrisbener Filhrungsbuchse (Option) 170 164
Ohne Fuhrungsbuchse =
(option) Werkzeugbezugspunkt |
Stimfléche des Spannzangenfutters ~
Max.Bearbeitungslénge E‘ 2

Werkzeugbereich

BO124E-I/BO204E-II

42 (X1-Verfahrweg)

BO 125E-/BO205E-II

W
A
103 55 __47
W
A —
™ | 42 (X1-Verfahrweg)
— Y =
S @ g 4
o 5
3 - (514 e i
. T Z od =1 oo [ &) o
Maschine mit FiUhrungsbuchse © o & m (ST Tl o e}
(option) o & s pard 0 & 5
& N 8 2
&) 1 of &
o 016 Uy =
Werkzeugbezugspunkt G - Qly 108 - m® 8
Stirnfl4che des S, Y
Spannzangenfutters ™\ T 63 | 40 | (55) 5 i
Max. Bearbeitungslénge bei feststehender Filhrungsbuchse (Option)|  210(Max.Bearbeitungslénge) 84 200 (Z2-Verfahrweg) 20, 38 120
5 88 78 88
Max. Bearbeitungslénge bei mitlaufender Fiihrungsbuchse (Option) 80(B0125-1) 145(80125-T)
Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Fiihrungsbuchse (Option) 80(B0205-T) 47(B0205-
Max. Bearbeitungsl&nge bei synchron angetriebener Filhrungsbuchse (Option) 170 164
Ohne FUhrungsbuchse
(option) Werkzeugbezugspunkt |
Stirnflache des Spannzangenfutters I
Max Bearbsitungslange | 257 2

BO126E-lI/BO206E-II

. A - 103 535 485
Maschine mit Fihrungsbuchse i
(option)
[s0)
- o )
[}
S £
of g
L & ohr—, 2
[ aQ
=
S &
— a
Werkzeugbezugspunkt G’
Stimfliche des ~Stfcheder
Spannzangenfutters Fingsoucs |
™~ Y 63 | 40 | (55)
Max. Bearbeitungslénge bei feststehender Fiihrungsbuchse (Option) 210 84 5 200 (Z2-Verfahrweg)
N2_

Max. Bearheitungslénge bei mitlaufender Fihrungsbuchse (Option) 80(B0126-1) 145(80126-1
Max. Bearbeitungslange bei mitlaufender Fihrungsbuchse (Option) 80(B0206-I) 147(B0206-
lax. Bearbeitungslange bei synchron angetriebener Filhrungsbuchse (Option) 170 164

Ohne FUhrungsbuchse

(option)

Stirnflache des Spannzangenfutters —

=1

| |

Werkzeugbezugspunkt

S
| 457

(Max.Bearbeitungslange)

42 (X1Verfahrweg) %))
mall o)
9 =.
()
. oyl (\.]
o R oo [ e & o o
12 ||sa) 12 Y R I s f 2
58 oy 03 hasd TSI
&) w N jeed gl g
(Y2-Verfahrweg) s - 005 @y &
&) 1w o =
o s & Z
Cy_T06 - o7 R @
o 2
& Nal
20| 38 ]20
g8 78 88

yolalagsnazyisp) B

BO265E-II/BO265BE-II/BO325E-II/BO325BE-II

Synchron angetriebene Fihrungsbuchse (Option)
320 ( Max. Bearbeitungslénge)

g
‘ 229 70 50 140 .. ¢
2 (Guide bushing L S -
1 — oo}
Synchron angetriebene I =83
. = - 0
Fuhrungsbuchse = ¢ | s
(option) I AL —
Werkzeugh Kt L 8 = B
el i 17 335 (z2-Verfahweg) | | £
14.(T01 bis T03) — §
225 (T04) ! — of &
T || =g .
R
| — <
Ohne Fihrungsbuchse(option) ! — Q’
179 (85) 142 (X1-Verfahrweg)
Ohne Fuhrungsbuchse ] laa 5|2 5925
; \
(Option) bt | O —T
32('.\,7 1012 &
2 (Stimflache des Spannzangenfutters) 03, ‘ 1013 & .
50 (B0265-1/B02658-T) of | ] T (1014 & 2
70 (B0325-1/B0325B-T) Jgﬂﬁ‘ f ] [105 3 g
T05g 1 LXK ¢ g
: 185 2
@:‘ q %I ° 4 -
of ' |d LT =
\T07m$\; [0 © E
pocoimEil tmt mi
it Bl
6 69 |2 O

. 32 TSUGAMI

PRECISION TSUGAMI




Werkzeugbereich Erscheinungsbild

BO266E-II/BO326E-I BO73E-II BO123E-II/203E-II

Synchron angetriebene Fihrungsbuchse (Option) Hochdruckpumpe (option)
320 ( Max. Bearbeitungslénge) =
o
229 70 50 g
\ )

&
140 i Hochdruckpumpe (option)

(option)

2 (Guide bushing
[l

e [

» Synchron angetriebene | #=1 = S o n
o d M\ —] ”4{ r ©
) FUhrungsbuchse £E=E ,L,4,7 ,ng —— = £
) (option) —— ‘Iil'_.l? 1 E @
w Werkzeugbezugspunkt g w
17 335 (Z2-Verfahrweg)
=) 14 (TO1 bis T03) 0 o
225 (104) ! =

370 (X2-Verfahrweg)
nl T 1n

[

Ohne Fihrungsbuchse (option) i

%:HHIZF ~ 1A X1 Verfahee)  —) C J 1.250 340

|
- — A
Ohne Flhrungsbuchse — E L 445/ 5025 =
(Option) — = - ! 7 - 1.250 190 Werkstiickforderer 1590 3
= meET T e s 1440 (option) §
Max Bearbeitungglénge | 2 (Stimflache des Spannzangenfutters) 0355 ‘ 1013 § - &
50 (B0266-1) “of | ] T 1014 & g @
70 (B0326-T) {»ﬂ‘ﬁ, ‘ / 1 o5 &, £ 5
Q LT & o,
ey T2 185 = o
= 054%’ ‘ 4 %I 9 7 > g
® o ol |4 It ©
H \T07m$ N [® © 3 m
< R I Y ] ol —" o o — @
£ RIRIBIG]| T08coy 1025 1Oy 0
=8 10955 ‘ oS >
£ POOo N[ = o)
o 42 %] 69 |2 ”T 2
= — @
c £ 2 [}
o o
o =
BO385E [ ] R a
(@) —
o
l\_
250 A— - =
(Max. Bearbeitungslange) 8 1l D :
3-932 |:| S
142 (X1-Verfahrweg) I:l }
E

EE ! ) H—Iﬂﬂ[ 69 J2 = & [
B [ G2l
=7f] 300 (Z2-Verfahrwes) u—w 9 = s | o B
g ] ¥ D o £
- —;;:%BEi- & 5 o o103 D £
1 _% 8 5 5-932 5 2 w B
HHe G % = o —s—arl 109" =
L5 enm— R ) Tl 121
| dp RO el
7_:0_% s BT | ¥
—r0 g P ° 0
umusr || =2 el % E Nt
4 — Rickseiti Eore ﬁﬁo X S
2 B it Sl Werigougralter |32 69 | 69 |32 L . s
ol ML | — f
80 | %0 151 0
= O
d i I I I I I g 0
( ) ] .lgl_@l_ 2
BO385LE = B
, =1 e 1=
] - FR— ] , ] g
100 80 _49 g | [—) L
(Max. Bearbeitlingslange) | — | —
: 1490 165| \ Werksttickforderer
| 3-932 (option)
142 (X1 Verfehrwse) 3830 400 1,655
E_H 5.885
> i — | S .
=T L H—‘Iﬁﬂ" i 69 _|f2 =
== L | =
2l JC«)OO (z2-Verfahrweg o N S’ | ol
20 3010 5x2-M8 = ~ 5 ot g IKURA: 0820T-3,0m
g 8 e PJ =g (option)
i e—r ==
$—o 5| > 106 > — —
| |_ — 8l 3 = L, ik @ i T al
EsB=—4% bod o)) =1, " | i T
— o) VY I — I o
_E‘_*Efﬁi'g ma'%\ [e oo o ) v IS§
’_i(—};o 3 KRN i ] —
P o®
14(T1 bis T3) == —- FIH 3 5] = o
225 (T4) % | 1 I Riickseitiger 2L 8
: 5 Tl‘_—_'___s;_‘— o {'—UE_ Werkzeughalter ~ [32]_69 | 69 L O |:| =
80 || 151 - ‘ ‘ Eﬁ
' !___——Lrl i3 h I_% u"ml
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