PRECISION TSUGAMI

Automatische CNC-Prazisionsdrehmaschine
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; Eine Werkzeugmaschine speziell fiir Prazisionsteile
Einhaltung engster MaBtoleranzen ohne Warmlauf
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(1) Dank der Vorkehrungen zum Schutz gegen Warmeverzug und des automatischen

Ausgleichssystems werden Streuungen gegeniber dem Kaltstatus (ohne Warmlauf) verringert.
B Bessere Kiihlleistung

W Kihllifter zur Kiihlung des Kiithimittels an X- und Y-Achsen-Motor und
Werkzeughdhenversatzausgleich serienmafig.
(2) Sowohl Haupt- als auch Gegenspindel sind jeweils als hochtourige Spindel mit 25,000 min'/20.000 min"' ausgelest.
{3} Hochprézise Miniatur-Orehteile werden sowahl in der Haupt- als auch in der Gegenspindel behutsam in Futtern mit Spannkraftregulierung eingespannt,
(4} Anwenderfreundliche Software zum Drehen von Miniaturteilen ist installiert. (Werkzeughthenkorrekturfunktion)
(5) Mit dem hochsteifen Sockel und dem symmetrischen Aufbau ist die Maschine fir hochste Prazision ausgelegt.
(B) Mit einer Aufstellfléche von 0,8 m? ist die Maschine besonders platzsparend.

Streuung bei Bearbeitung im Dauerbetrieb _

avmeszung wm) @0.3 Streuung gegeniber dem Kaltstatus ohne Warmlauf (Material: Beryllium)
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Drehen von Prazisionsteilen mit einem Durchmesser von unter 0,05 mm
mit hoher Geschwindigkeit und hochster Genauigkeit

Drehen mit hoher Geschwindigkeit Eﬂi
hochtourige Spindeln {Hauptspindel, Gegenspindel) - B

25.000 min' (PO13HE/PO14HE)
20.000 min' (PO33HE/PO34HE)

Die Drehbeartsitung arfelat unter optimsien Bedingunzen, so dass diz Drehaeit iz extrem kleine Werksticke

drestigeh verkirzt werdsn kann,

Werksticke ke salbst bai mit hohen Orshzahlen emlaufznden Spindeln auf- und ausezspennt werdsen,

Drehen mit hoher Prazision

B Haupt- und Gegenspindel
Heupt- und Gegenspindel kommen oine Futterhebsl, Knishabel ndar Tellsfzdem aus.
Denk des einzigertigen FuttsnOffnmes und SchlisAmechanismus von Tsugami wird
£ine auzgezsichngte Rundhait such bei hohen Spndelishzahlen srzisit.

B Spindel mit integrierter Luftleitung (fir Luftzufubr zum Futter)
D= es keinen Kontakt gibt, ist daser Mecharismus zuch fir hohe Spirdeldrehzzhlen
gasignet,

Die Seindel ist mit siner Crehgelenkkupplung verashen.
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B\Werkzeughthenversatzausgleich

Beim "Wertzzlghchervarestza sk o mird jmnzls nach eivesn Jyien der Vereatz oe Werkzzugmitienhde

£ETEE AT 030 atomatise ene entanrernencs Nomeowr asgetlinl Oiz Uassurg erfzlat decel mit

Enem Versatrsens, der am schin Aichiung der Mirteching bemzgznden Schitten mandent st

Hohere Bedienfreundlichkeit
BMHohere Bedienfreundlichkeit durch Spannfutter mit
Spannkraftregulierung (an Haupt- und Gegenspindel)
Di2 Spzrnsraht dar Spanitter kann mit 2nem cnaumatashen Crugkmindenznt &
C'# Spannkrattreguiizrung ist dabei ganz sinfach,
T3elbst schmales Rohrmaterial kann protlemios aufesspannt werden, Dis Kratt
wird direkt von einem Orucklufizyiindsr suf das Spenrzangenfutter Uberirsgen.
B Werkzeughodhenkarrekturfunktion
Ourch ardache Eingehs oer nach dér Bazrbaiung an 2= Stalen zemezsanzn A0 Werta wim de
Diffaranz dar Witternahe berechnzt und sutomatsch umter cen Werkzzusnisten festzsnzlian,
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\ar der Korraktur

Mach der Korrektur

M Einheit mit zwei rotierenden
Querwerkzeugen (Option)
Das Querbghren an zael Saindeln witd mit giner
vam Servomatar betrisbenen Einkait mit
roterenten Bueryerkzelgen ermiglicht.
Fir diz Nutznbesrbeiurg kirnen so Warkzeugs
mit fig 2u B20 mm verwencat warden,

M Spezielle Stangenvorschubeinrichtung "0S10UT"
"0s1uU-31T"

Hauptmerkmale

i1) Gesignst fir Spindeldrehzahlen bis 25.000 min',

) Ruhigar Lauf dank Sinedachmisnng,

(@) Diz Zufihriratt kann in Uberginstimmung rrit den Drehbedingungen Gber dan
Servomaigr eingestellt warden,
Cie Stangenvarschubeintizhtung kann selbst schmalste Stengan verbiegungairai

2uftihran,
Wichtigste Daten
Stangendurchlass @1,0 mm / @3,0 mm
Stengenlanga 2.000 mm

Stangenaufnahmekapazitét | 66 Stangen je ¢t1.0 mm
Aufstallfiache | 2680 x 550 mm
Gewicht | 200kg




Technlsche Daten der I‘u’laschlne

TEEhF‘IiEEhE Daten der NEEteuemng (Standardausfuhrung'l

- Pos. PO13HE | PO14HE | PO33HE PO34HE Birii Da'lten
@ 5 | Stangendurchlass @1 mm | gamm i PO13HE / PO33HE FOT4HE / PO34HE
S8 ei Vemuendung der estetehend Rimngshusnes S3mm | | NC-Steuerung  FANUC 3204 |
=3 o . - [Ereckrankung bei Varwendung einas Teigfngere| Achsenbezeichoung w2l Y | XZ1, 72, Y
5 E | Max. Bearbeitungslénge = =
] Bei Versendurg der uricizizhbanen Fivurgstuchss 30 mm Klzingies Eingabsinkrement 000017 mm {¥-Achse: Durchmesserwert) |
& §' [Einschranourg bel Verwendung enes Telefanzers) | Klsinstes Betehisinkesmant | 0.0001 mm {¥-Achss: 0,00008 mm)
g B | et serres | T4 Bireimtesr e #0.5 bis p6.0 | | Grafter Befehlswert +8 Stellen
B = | 8 NP QEMKIREN | 15 gy Wekzg it 0.5k 670 Warkzoug ﬂﬂﬁE"‘Bﬂ:H{'H Interpolationsfurictionen Linzar-/Krelsintarpolation
Hauntspmdnldmhzaﬁl EII.‘-D blg 25.000 mirr! Eﬂl’.‘l biz 20.000 min | Eilgang 20 m/min
| Gegenspindefdrehzahl = g'ﬁuu re = | EEECEW_ ' Vorscuggeschwindigkeit 7 bis 6,000 mm/min
5 | Jestebrerammy | TS ElsEneEs Wy 5.000 his 50.000 min! Vorschubibersteusrung 0 bis 1590% in 10%-Schritten
§ fsim ot | 200 bis 2.000 min! Verweilzeit ' G04 O bis 89999,959 =
g | Gesemznzzhl ven Werk2eugen 11 14 11 |_‘I4 Aerkat kremerdvartheleh | X, 2, ¥:absolut, U, W: Incremental
Werkzeuggrifa Smmx B mmx 100 bz 120 mm 'L'Jcriczeuakurrettunnert +6 Stellen -

_ Eilgang 20 m/min ﬁnza‘- n'l-HHgﬂ—{.r-;'l 32 F'a;--3| Tr_':'§='_:_.=f_._l§d_a'l NEC-Prasremmen fir Haut- und Gegansancel)
Hauptspindel 075/1.1 kW Datensichtgersdt 7.2"-Schwarzwsia-Bildschirm (LCO)
Gegenspindal — oA —  |o7siikn| | Bildschirmeprache Englizch

3 [KiZloZaAshes _O5kW Tespeme e 2 EEL?ﬂ‘;f;::;u?a:z,&ﬁ:fak‘z";?;pﬁﬁﬂ%‘f”“ il
g Y- Achsa 0.75 kW FEwnceEnEn kontnastrhes Gawnnssannadan menusler Impussseer Snecherkemznashnitsnsle Srashehisssis)
3 Queroorver |1 s o | 0,125 kW ikt VAR T I A GO Sy e
HIEE'DDI:II'I] |_'-‘E =y o . 0.2 kw Prrarammastizran Erezrmung oo DrenestErgenis oo Soindel Bchmaizenvadiuzhorreatur, HEV Slauerug
Kohlmittelpumpe 0,1 kw
_Behmiermittelpumpe 3w Strderausstattng Je nach Systemspezikaton sz s sere e s es
2 Bewicht (netto) | 950 kg | 1000ke 950 ke 1.000kg| [Spannfutter fur Haupt und Gegenspindel | Frontentiadung dss Werkstiicks rtustrahlal
% La|5tungsaufr-1-é|hrne | 7xva | 9KkvA  T7KVA  SKVA Flhrungsbuchsanhalter Arbeitsraumbeleuchtung
§ Oruckluftanschiuss mir., 0.5 MPa ' ] " Bohrerhalter HF’I".FEfeuerung
S Luftdurchsatz 30 NL/min Dunpel-ﬂnhrﬁrhalteF e fElrS:a"ge.'l'.'-:rst.’lu'ﬁei'lric-'-t.lna]
__‘_E Brej_t__e ® Tiefe I-IE]EE 1.2580 x 600 = 1.600 mm Feststehends gnindellauﬂ:uchse Signalieuchte (dreifarbig) )
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Werkzeugbereich
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‘Wendan Zia ik daher vor =ner eteaigen Auste unserer Produits 20 unsere Verinznsstels:

Abweisiungen von denin dar Bredchine angegabonen D109 oS dan oxluslen Masshineroiaten sind miaich

Gp@ TSUGAMI CORPORATION

12-20, TOMIZAWA-CHO, NIHDNBASHI,
CHUO-KU, TOKYO 103-0006, JAPAN
Tel. : 03-3808-1172

Fax : 03-3808-1175
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| WERKZELIGMASCHINEN

FH609 Tuningen T, O7464/98504-0
Im Meureck L1 Fax D7464/9B504-20
WA, W DO
konEktEweco-werkzeugmaschinen.de
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