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CMZ Machinery Group, S.A.

Verfahrbereich TC15, TC20, TC25, TC30 & TC35 mit Reitstock.
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CMZ Machinery Group, S.A.
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920* 920* 920* 920* 920* Umlaufdurchmesser tiber Bett (mm)
745 745 745 745 745 Umlaufdurchmesser Uber Schlitten (mm)
550 (520 VDI40 - 512 VDI50)|550 (520 VDI40 - 512 VDI50) | 550 (520 VDI40 - 512 VDI50) | 550 (520 VDI40 - 512 VDIS0) | 550 (520 VDI40 - 512 VDI50) | Max. Drehdurchmesser (mm)
866 mm - 874 mm - 898 mm - 898 mm - 904 mm - TC/800 Distanz Spannfutter - Reitstock
1416 mm - 1424 mm - 1448 mm - 1448 mm - 1454 mm - TC/1350
- 765,7 mm - 773,7 mm - 797,7 mm - 797,7 mm - 803,7 mm | Distanz Spannfutter - Spanfutter (Gegenspindel) w
315 315 315 315 315 Verfahrweg X-Achse g
800 800 800 800 800 TC/800 Verfahrweg Z-Achse 5
1350 1350 1350 1350 1350 TC/1350 )
T el T feeq 1 eeol [ heaels T dleeal S esofl ] 10 esnll b bBOL B0l B0l wen ViAchiss §
-60 -6 -60 -60 -60 -60 -60 -60 -60 -60 =
- 803 - 803 - 803 - 803 - 803 Verfahrweg B-Achse =
30 30 30 30 30 Eilgang X-Achse
30 30 30 30 30 Eilgang Z-Achse
15 15 15 15 5 Eilgang Y-Achse
- g0 e 880 a8 e e 80 Eilgang B-Achse
1 g (19=9,8 m/sec’) 1 g (19=9,8 m/sec?) 1 g (19=9,8 m/sec’) 1 g (19=9,8 m/sec’) 1 g (19=9,8 m/sec®) | Beschleunigung
3000 rpm 3500 4000 4000 5000 Spindeldrehzahl
240 200 170 170 140 Lagerdurchmesser Aussen
160 130 110 110 90 Lagerdurchmesser Innen
ASA 117A2 ASA 8"A2 ASA 6"A2 ASA 6"A2 ASA 6" A2 Spindelnase W
106 86 73 73 57 Spindelbohrung T,
95 77 66 66 46 Spindeldurchlass im Zugrohr §
315 250 250 /210 210 165 /210 Spannfutter Durchmesser @
95 } 77 66 66 43 /52 Spannfutter Durchlass 8
48(S3 25%) /39 (S1) H| 42 /27 35/19 22/15 14/8 Antriebsleistung Hauptspindel (max./S6 40%) x

1500Nm (max) |
1273Nm (S3 25%)
1035Nm (S1)

1020 Nm (max)
720 Nm (S6 40%)

=

900 Nm (max)
363 Nm (S6 40%)

366 Nm (max)
286 Nm (S6 40%)

292 Nm (max)
153 Nm (S6 40%)

Drehmoment Hauptspindel (max.)SG 40%)




oo (e[ - @110 [@90] . 290 [@110] : 290 [@110] : 290 [@110] : Pinolen Durchmesser
MT4 (@110) . MT4 (@110) - MT5 (@90) - MT5 (@90) - MT5 (@90) - g
MT5 (@90) | = MT5 (@90) - MT4 (2110) - MT4 (©110) - MT4 (2110) L
150 (@110) - 150 (©110) - 120 (©90) - 120 (@90) - 120 (@90) - Pinolenhub 2
120 (@90) | - | 120 (©90) - 150 (@110) - 150 (2110) - 150 (©110) - 7}
800 mm - Hl 800mm - 800 mm - 800 mm - 800 mm . TO/BOD | e eitstock S
1350 mm - | 1350 mm - 1350 mm - 1350 mm - 1350 mm - TC/1350
1600 (@110) - J1500 (2110) - 900 (290) - 900 (@90) - 900 (290) - Pinolendruck bei 45Kg/cm?
000 (@90) - H] 900 (@90) - 900 (2110) - 900 (@110) - 900 (@110) .
12[16] | 12 [16] 16 [12] 16 [12] 16 [12] Anzahl Werkzeugplitze
25x25 (50) | 25x25 (50) 25x25 (50) 25x25 (50) 25x25 (50) Werkzeugaufnahme
30°0,25-180°0,5s }| 30°0,2s-180°0,56s | 22,5°0,25-180°0,565 | 22,5°0,2s-180°0,55s | 22,5°0,2's - 180° 0,5 s | Wechselzeit Py
8000 | 8000 8000 8000 8000 Spannkraft bei 45 bar 8_
VDIG0(12X) VDI40(16X) VDI40(16X) VDI30(16X) VDI30(16X) i 3
(VDIBO(16X)- - | [vDI30(16X)- . [VDI30(16X)- . [VDI40(16X)- ; [VDI40(16X)- ; VDI Revolver
VDIA0 (16X)] || VDI50 (12X)] VDI50 (12X)] VDI50 (12X)] VDI50 (12X)]
[ 12 | -] 128 -] 12 [-] 12 |[-] 16 |-| 16 |-] 16 |[-| 16 |- | 16 |- | 16 | Anzahlangetriebener Werkzeugplétze
. | 4000 | - | 40008 - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | - | 4000 | Drehzahl max. =
- 16 - 16 | 1 G 16 = 16 = 16 - 16 - 12 - 12 - 12 - 12 Antriebsleistung max. =
. [ 75Nm | - | 75Nm| - | 75Nm | - | 7BNm | - | 7ZBNm | - | 75Nm | - | 46Nm | - | 46Nm | - | 46Nm | - | 46Nm | Drehmoment max.
- 5000 \ - 5000 - 5000 - 5000 - 5000 Spindeldrehzahl
- 140 - 140 - 140 - 140 3 140 Lagerdurchmesser Aussen
- 90 M - 90 2 90 - 90 - 90 Lagerdurchmesser Innen o
- ASA 6"A2 . ASA 6" A2 - ASA 6" A2 - ASA 6" A2 - ASA 6”A2 | Spindelnase 8
. 57 || - 57 - 57 . 57 2 57 Spindelbohrung 5
- 46 || & 46 - 46 - 46 - 46 Spindeldurchlass im Zugrohr E
2 165 | ‘ 5 165 = 165 - 165 = 165 Spannfutter Durchmesser -
- 43 B - 43 - 43 - 43 - 43 Spannfutter Durchlass B
- 14/8 ﬂ ‘ - 14/8 - 14/8 - 14/8 - 14/8 Antriebsleistung Gegenspindel (max./S6 40%)
- 292 /153 - 292 /153 - 292 /153 - 292 /153 - 292 /153 | Drehmoment Gegenspindel (max./S6 40%)
200 Bl ap0 200 800 400 TC/B00 | yopazitat Kihimitteltank
350 A 350 350 350 350 TC/1350
10 B 10 10 10 10 Kapazitat Hydrauliktank
2 b 2 2 2 2 Kapazitat Schmiermitteltank <
65| 65 [ 65 [100[100[100] 45 [ 45 [ 454545 [ 65 | 45[45[45 [ 45 45] 653030 [30[45]45 |65 | 30 [30]30]45] 45 | 65 | Gesamtanschlussleistung &
400V 50Hz+5% || 400V 50Hz=5% 400 V 50 Hz + 5% 400 V 50 Hz = 5% 4OV EOHz £5%  ligy o miereoraung %
[280 V 50 Hz + 5%] || [230 V 50 Hz = 5%)] [230 V 50 Hz  5%] [230 V 50 Hz + 5%)] [230 V 50 Hz = 5%)] 3
35°C I\ 35°C 35°C 35°C 35°C Umgebungstemperatur max 3
8200 il 7500 7200 7200 7000 Te/Eea P ke
9000 i 8100 7800 7800 7600 TC/1350
2803 x 2020 x 2236 || 2803 x 2020 x 2236 2803 x 2020 x 2236 2803 x 2020 x 2236 2803 x 2020 x 2236 | TC/800
4088 x 2020 x 2236 ||| 4088 x 2020 x 2236 | 4088 x 2020 x 2236 | 4088 x 2020 x 2236 | 4088 x 2020 x 2236 | TC/1350 Abmans

durch konstante Weiterentwicklung unserer Produkte kénnen die hier angegeben Daten ohne Vorankiindigung geéndert werden

*maximaler Umlaufdurchmesser mit Standardtiir ist 580mm. Optionale Tiiren fiir 850mm und 920mm.




TC Serie " Hohe Leistung von Innen

Geschlossener
elektrischer
Schaltschrank ( IP 55 )

o .

Hochwertige,
doppelgelagerte und
vorgespannte .
Kugelumlaufspindeln E .
gewadhrleisten eine hohe
thermische Stabilitat.

Olkiihlsystem fiir vordere
und hintere Spindellager.

Integrierte Motorspindel
mit Olkihlung.

Hydraulikzylinder |
45 Kg/em?®.

Intelligentes
automatisches
Schmiersystem reduziert
Kosten und erhoht die
Zuverlassigkeit.

Thermische Sensoren im
Maschinenbett
kontrollieren die

. Temperatur des
Olkuhlkreislaufs fur die

Hoéchststabiles

Spindeln und Maschinengussbett in '
Lager der . Monoblock Bauweise.
Kugelumlaufspindeln




CMZ Machinery Group, S.A.

Servo getriebener Werkzeugrevolver mit
hydraulischer Klemmung und Kupplung mit
Bogenverzahnung.

Synchronisiertes Gewindeschneiden.

Olkiihlung fiir Lagerung der
Kugelumlaufspindeln.

Massiver Reitstock mit
integrierter Lagerung.

Flachfihrungen mit 1.0 g
Beschleunigung und
30m/min
Verfahrgeschwindigkeit.

Keine

KuhImittelkontaminierung
___durch Trennung von

verbrauchtem Schmierol in

i

|

| separater Rohrleitung und
’ ‘ Tank.

Optionale Doppel-
FuBpedale flr Futter
und Reitstock mit
inkrementaler
Bewegung. Die
— Futterbewegung
erfolgt nur soweit
bendtigt und
ermdglicht dadurch
ein schnelles und
einfaches Laden.

Leicht zuganglicher,
separater Kuhimitteltank.
Das Design verhindert den
direkten Kontakt zwischen
Kuhlmittel und
Maschinenbett, und
garantiert somit thermische
Stabilitat.




TC Serie

" Integrierte Spindeln- hohe P

Oberflachengiite und R

Integrierte Spindelmotoren Integrierter Drehgeber N
erhéhen Genauigkeit und
verringern Maschinenzeiten. \

| Die Spindel wird tber einen Motor
angetrieben, der im Spindelkasten.

| integriert ist. Dieser Aufbau garantiert e Kein Durchrutschen

‘ eine hervorragende Robustheit und von Riemen.
Dampfungseigenschaft, die sowohl e Erhdhte

‘ den Rundlauf, als auch die Oberflachengenauigkeit.

| Oberflachengtite signifikant verbessert. e Geringere _

| Gerauschentwicklung.

Zusatzlich werden

um 20-50% verkurzt.

Spindelbeschleunigung und
Abbremszeiten durch die verringerte e Sehr kompakt. .

Schwungkraft und der héheren * Verringerter Querschnitt
| Nutzlast der dlgekihiten Spindelkésten

Hohere Prazision an C-Achse

Keine Riemen und Scheiben

Hydraulikzylinder mit 45 Kg/cm?

bedeutet hdhere
Spanngeschwindigkeiten.

e Bessere Empfindlichkeit bei
leichtem Spannen.

U —SN————

1

05

|

1,00 pm

1,00 ym

RUNDHEIT

e Machine: TC 15
e Material: Aluminium
* 0 60 mm.

e Erzielte Rundlaufgenauigkeit: 0,3pym e Erzielte Rauheit: R, 0,6 pm

e Filter: 150 p/r (50%)
* Messbereich: 0,10°

*Die erzielten Messergebnisse konnen bei nicht identischen Klimabedingungen oder Messmethoden/mitteln abweichen.
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, Spezieller Auffangbehalter ;
%*® i hergestellt durch CMZ. ;
o : , Ausgezeichneter Zugang

zur Einstellung der Sensoren.
Einfache Spaneentfernung. 1
Schutz gegen Eindringen von ‘
OBERFLACHENGUTE Kuhimittel in das Hydrauliksystem.

e Machine: TC 15
e Material: Aluminium

° @60 mm. ; :
g Hydraulische Scheibenbremse
« Filter: 150 p/r (50%) an C-Achse 1
L 4
i
‘_i 1,
ANTRIEBSLEISTUNG TC 15 ANTRIEBSLEISTUNG TC 20 1
mit GEGENSPINDEL ‘
(Kw) ,
= 14 Kw (max) (KZZ) 2Kw(max) 1 _ 366 Nm (max)
14 oo Nevtad T =286 Nm (S6 40%)
T2 755 N (36-30%) = Togighmsy
T =115 Nm (S1) 15 15 Kw S6 40%
8 Kw S6 40%
8 — . 11 11 Kw S1
350 635 1300 4.000 5.000 500 960 1500 3.500 4. 000
500 min”! min!




CMZ Machinery Group, S.A.
Prazision, ‘
Rundlauf. ;

Doppelte Rollenlager kbnnen
Geripptes Design St erheblichen Krafteinwirkungen ohne
2 > pindelstock und : : : :
unterstitzt Kiihlung Lagerung Slgekihlt Schg?gggv&/gte,rétgpgagﬁgt%'Egr:j?g die
Lebensdauer der Lagerung

ANTRIEBSLEISTUNG TC 25 ANTRIEBSLEISTUNG TC 30 ANTRIEBSLEISTUNG TC 35
T = 1500 Nm (max)
T = 1273 Nm (S3 25%)
(Kw) T = 1020 Nm (max) T =1035 Nm (S1)
S K®  42Kw(max) T = 720 Nm (S6 40%) (Ks“g 55 Kw (max)

T=531 Nm (S1)

T =900 Nm (max) 48
T =363 Nm (S6 40%) 2

T =267 Nm (S1)

39
57 27 Kw S6 40%

\ 20

20 Kw S1 0

£
198
14 %)

200 1000 2500 3500 4000 300 500 1000 3.100 3.500 360 500 1600 3000 11
500 min”! 360 min”! min!
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Manual Guide i.

Die Dialogsprache
vereinfacht die
Programmierung und den
Programmtest.

AN I | ccuc_rn usrponiny 15130115
04258

CURTCEE OGN, CORTE DETALLE |

PRINER DUERRIDE %  ¥=100.
~ HETODO PETR.CORTE  WeRETR. CORTE

CAKTIDAD DE ESCAPE UL

RIST. SEG, EYE-% N

DIST. SEG, EJE-2

HOUTH. APRUKERACION

T Steuerungen der n

Nano CNC.

Die CNC Steuerung berechnet die Bewegung der Servoantricbe
in 1/1000 eines Mikrometers (1Nanometer=0,000001mm).

Fihren Sie eine Memory )
Karte ein und benutzen Sie
diese als
Festplattenlaufwerk.

Der Kartenslot an der Vorderseite der
Steuerung kann CompactFlash™ >
Speicherkarten aufnehmen. Auf dieser
Karte kénnen dann Programme
abgespeichert, geladen oder sogar

von inr abgearbeitet werden. Einmal
eingesetzt, kann der Slot mit einer
Abdeckung geschlossen werden.

| COMPACT

LA

Elektronische Erfassung von
Kollisionen

56 fibora y una ssfisl
hnnlm-ymwulndludpdlym

Diese Funktion ermittelt jede anormale ’ - e e
i e | tioquon puerta er posicién "0
Drehmomentkraft auf den . | e

Maschinenmotoren, die durch
mechanische Auswirkungen
verursacht werden. Um jedweden
Schaden zu vermeiden, werden alle
Dreh-, und Langsachsen unverziglich
gestoppt.

Werkzeugstandzeitiiberwachung
(Optional).

16 Gruppen von bis zu 16
Werkzeugen kénnen so definiert
werden, dass bei Erreichen der max.
Standzeit oder durch max. Aufrufen
des ersten Werkzeuges, die Maschine
automatisch zum nachsten Werkzeug
der Gruppe wechselt.

i 06848 NBBBRG
BRUPD S16 faaen GRUPD ST meen GRUPO SELECE  t=3vs |
DUERRIDE CHE :  1.B71ENP

BRUPDBIGEOBOT BRUPOAOO0002
¥ : clotn 11P0 & cICLD
uLDR 188 CONY 11 VIdR 158 CONT 35
00006181  BAEDIIIL 0000303 BA08B4HL

GRUPO A CANDIAR
waan

A
Anzeige flr Werkzeugstandzeitiberwachung.

Werkzeuglastiiberwachung
(Optional).

Diese Funktion speichert die
Lastaufnahme eines jeden neuen
Werkzeuges. Jede Veranderung in
der Lastaufnahme durch Abnutzung
oder Beschédigung des Werkzeuges
wird automatisch erfasst. Dieses
verringert die Gefahr von Unféllen und
fehlerhaften Werkstiicken bei
unbeaufsichtigter Fertigung.

HEHU HAGUTHA
T09. MONTTORIZABD DE HERRANIEWTAS 12

NO.
01 Temr s
L

gay”

nLses

NO-
02 T emg

oz
®5
=
B
2
gans gaye
BELE” BRR* HEG™
sNY BuyY

GHBY

HUM= >

WL sex | | 16:61:08 | 1

o -

A
Anzeige flr Werkzeuglastiberwachung.




@ CMZ Machinery Group, S.A.

e Reduzierte Zykluszeit

" neusten Generation

1g Beschleunigung durch Verwendung von
bis drei MCodes pro
Durch prazisionsgesteuerte Beschleunigung erreichen Satz.
| die Achsen maximale Geschwindigkeit in einem e Hoch entwickelte
L Minimum an Zeit und einem Minimum an Abnutzung. Schnittstelle mit 200
' leicht verstandlichen
0.1 p Aufldsung Diagnose-, und
Warnmeldungen.

Drehgeber mit 1 Million Impulsen pro Umdrehung
erhdhen die Prazision, OberflachengUte und beste
Beschleunigung.

Ethernet Verbindung.

Datentbertragung mit dem
Firmennetzwerk zum Laden oder
Speichern Uber CNC FTP Verbindung.

Kommunikation zwischen
Maschine und PC.

Programmaustausch zum PC erfolgt
Uber die RS232 Schnittstelle mit der
frei verfligharen CMZcom Software
oder Uber eine Memory Card.

CMZcom Programm zur Kommunikation via
RS232.

Die Software kann kostenfrei von unserer
Website geladen werden.




