escomatic D3 (NCULTRA

Die escomatic D5 CNC ULTRA ist eine Weiterentwicklung der
escomatic D2 CNC. Zusdtzlich zu den Drehbearbeitungen und
auf demselben Prinzip basierend, welches die Benutzer der NM
64X bereits kennen, ist es méglich, den vorderen und den hin-
teren Teil des Werkstiickes zu bearbeiten. Frontseitig kann mit
drei axial angeordneten Spindeln gebohrt und Gewinde geschnit-
ten werden. Nach dem Abstechen des Werkstickes kann die
Riickseite simultan mit den frontseitigen Spindeln und/oder der
Drehbearbeitung mit zwei axialen und einer quer aufgebauten
Spindel bearbeitet werden. Mit einer Werkzeugkopfdrehzahl von
12’000 min' und 18°000 min™ bei den frontal und rickwértig
angeordneten Spindeln bietet diese Neuheit die Drehleistung einer
D2 CNC mit ultra-leistungsstarken Nachbearbeitungsfunktionen.

Die Basis, der Sockel der Maschine ist neu und den erfor-
derlichen Platzverhdlinissen angepasst. Die Richtstation, die
Vorschubeinheit und der rotierende Werkzeugkopf sind absolut
identisch mit der D2.

Die Gegenspannzange und das System zur Frontalbearbeitung
mit den drei axial angeordneten Spindeln sind jeweils auf einem
eigenen Tisch mit je zwei CNC Achsen montiert.

Die riickseitige Bearbeitung erfolgt mit zwei axialen und einer
quer aufgebauten Spindel. Simultane Bearbeitung der Riickseite
wéhrend dem Drehprozess und/oder der Frontalbearbeitung
ist mdglich. Die Werkzeugausriistung ist identisch mit derje-
nigen der D2 CNC und ausser der Fihrungsbiichse und der
Gegenspannzange kompatibel mit dlteren kurvengesteuerten
escomatic D2 Maschinen.

Die escomatic D5 CNC ULTRA ist mit einer FANUC 0i CNC
Steuerung ausgeristet, die Programmierung erfolgt in 1SO.

Anwendungs-Profil

e Grésstmogliche Anzahl Operationen in einer Maschine

® Rohmaterialdurchmesser von 0.3 - 4mm

e Einfache Drehteile mit front- und riickseitigen
Bearbeitungsmerkmalen

e Echte 24 Stunden Produktion vom Ring

e Gross-Serienproduktion und Musterteilfertigung

Merkmale

® Bewdhrte escomatic Technologie mit FANUC 0i CNC
Steverung

e Verwendung von escomatic Standard Drehwerkzeugen

¢ Werkzeugkopfdrehzahlbereich bis 12000 min’!

e Schnelle Zyklen und kurze Bearbeitungszeiten bei erhchter
Prézision

e Bestes Preis-/Leistungs- Verhdltnis fir Teile mit kleinen
Durchmessern

¢ Hohe Werkstiickqualitét in Bezug auf Toleranzen und
Oberfléchengiite

e Einsparungen durch geringen Platzbedarf der Maschine
mit Materialhaspel

e Vorschilbe und Zustellungswerte frei programmierbar

e Arbeiten ohne Formwerkzeuge

e Gute Zugdnglichkeit aller einstellbaren Elemente
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TECHNISCHE DATEN

Drehen

Maximaler Werkstiickdurchmesser
Standard Werkstiicklinge

Anzahl Werkzeuge

Max. Werkstiickdrehzahl

D2 Werkzeugsiitze einsefzhar
Materialvorschub (21)

Richten

Rotative D2 Richteinheit
Maximale Abrichtlinge
Drehzahl der Richteinheit

Abgreifzangeneinheit
Spannzangentyp

Uebergreifende Spannzange
CAchse (Option)

Frontalbearbeitungseinheit
3 axial angeordnete Spindeln
Maximale Bohrdrehzahl
Bohrdurchmesser

Bohrungslinge

Maximale Gewindeschneiddrehzahl
Gewindebohr/-schneid Durchmesser

Riickseitenbearbeitungseinheit
2 axial angeordnete Spindeln
Maximale Bohrdrehzahl
Bohrdurchmesser

Bohrungsliinge

Gewindehohr/-schneid Durchmesser

1 radial angeordnete Spindel
Maximale Drehzahl

Bohrdurchmesser

Technische Angaben
Schneid- / Kiihlflissigkeit
Tankvolumen
Fordermenge der Pumpe
Max. Druck der Pumpe
Spiine-Behilter Volumen
Nennleistung
Drucklufthedarf

Druck

Dimensionen & Gewicht
Liinge x Breite x Hahe

L x B x H mit Materialhaspel
Nettogewicht

Bruttogewicht

Technische Anderungen vorbehalten
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MATERIALZUFUHRUNG

Die Versorgung der Maschine mit Material erfolgt ab Ring. Ein Ring hat, je
nach Material, ein Gewicht zwischen 30 und 50 kg und wird ab einem an
der Maschine angebauten Haspel abgewickelt. Das Material wird von der
Vorschubeinheit durch die Maschine gezogen.

escomatic Prinzip

Gegeniiber konventionellen Drehautomaten zeichnen sich die escomatic Drehautomaten durch ein einzigartiges
Funktionsprinzip aus. Das Material wird als Ring- oder Stangenmaterial zugefiihrt. Es rotiert nicht, sondern wird mit-
tels eines rotierenden Werkzeugkopfes bearbeitet. Auf diesem Prinzip, welches zur Fertigung von Klein-, Mittel- und
Grossserien bestens geeignet ist, beruhen die hohe Leistung und die Wirtschaftlichkeit der escomatic Maschinen.

RICHTEN

Der iiber einen Ring zugefiihrte Werkstoff wird im Richtapparat rotativ gerich-
tet. Dabei wird das Material unter der Riicklaufbewegung des Richtrotors
so gerade gerichtet, dass es qualitativ dem marktiblichen Standard-
Stangenmaterial entspricht.

MATERIALVORSCHUB

Zwei sich drehende Vorschubrollen sorgen fiir die Materialzufuhr. Der Druck,
mit dem der Werkstoff zwischen den Rollen festgehalten wird, ist einstellbar.
Die Rillenform der Rollen entspricht dem jeweiligen Querschnitt des Werkstoffs.
Mit dieser Technik und dank geringem Abstand zu der Fihrungsbichse kén-
nen Drehteile mit sehr kleinem Drahtdurchmesser (bis 0.30mm) bearbeitet
werden, ohne dass sich diese verformen oder abknicken.

DREHEN

Der Werkstoff wird iiber eine Biichse den Drehmeisseln zugefiihrt. Drehen und
Abstechen erfolgen nach dem einzigartigen escomatic Prinzip, bei dem die
Drehmeissel mit bis zu 12000 Umdrehungen pro Minute um den Werkstoff
rotieren. Zum butzenlosen Abstechen wird das ansonsten fertigbearbeitete
Drehteil in der Gegenspannzange festgehalten.

WERKSTUECKABGREIFSYSTEM

Fir das Abgreifen der fertig gedrehten Teile steht eine Gegenspanzangeneinheit
oder wahlweise eine Gegenspindel mit C-Achse (10’000 min"') zu Verfigung,
welche auf einem eigenen Kreuztisch mit zwei CNC Achsen montiert ist.

Applikationen:

5 10 STK/MIN

(420F/1.4035)

10 STK/MIN
(MESSING)

6.3 STK/MIN
(303/1.4305)

FRONT- & RUECKSEITENBEARBEITUNG

Nach dem Abstechen des Werkstiickes kann die Rickseite simultan mit den
frontseitigen Spindeln und/oder der Drehbearbeitung bearbeitet werden.
Frontseitig stehen drei axial und optional eine quer angeordnete Spindel auf
einem eigenen CNC Tisch zur Verfiigung. Riickseitig kann mit zwei axial und
einer quer angeordneten Spindel gearbeitet werden. Ein oder zwei vertikale
spindeln kénnen wahlweise anstelle der standard Spindeln aufgebaut werden.

22.5 STK/MIN 3 6.5 STK/MIN 10 STK/MIN i " BSTK/MIN

(MESSING) (303/1.4305) (MESSING) (303/1.4305)




