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CNC-RUNDTISCHE

CNC-Rundtische fiir vollautomatisches Arbeiten

Weltweit im Einsatz hewahrte NIKKEN CNC-Rundtische.
Konsequent und ausgereift: Das NIKKEN Hartmetall-Schneckensystem.

7 AT ) Schneckenrad aus
apan . i
USA (PAT.4576058) plasmanitriertem

Deutschland  (PAT.DE3417860C2) Stahl HV930
GroBbritannien (PAT.2158546)

Frankreich (PAT.8407554)

Fiihrung aus Stahl
HRC58~60
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Flachenweise Mehrfachaufspannung
= S.34
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HARTMETALL-SCHNECKENSYSTEM
Verschieififestigkeit, hohe Steifigkeit und hohe Drehgeschwindigkeit

B Hartmetallschnecke

Eingesetzt wird eine Hartmetallschnecke, die hoher Dreh-
geschwindigkeit standhalt (siehe Foto rechts) . [Material: Hart-
metall mit Hartegrad V:hohe VerschleiB3festigkeit und von za-
her Qualitat] Bei sehr groBer Beanspruchung wird auch tber
einen langen Zeitraum eine hohe Genauigkeit erreicht. Vergli-
chen mit der herkémmlichen Kombination eines Schnecken-
triebes (Schneckenrad aus Phosphorbronze oder Aluminium-
bronze und Schnecke aus Stahl) ergibt sich ein stark vermin-
derter Verschlei3, was zu einer um viele Jahre langeren Le-
bensdauer des Rundtisches und dadurch zu einer wesentlich
geringeren Kostenbelastung fiihrt.

Um eine bessere StoBfestigkeit zu erzielen, werden eine spe-
zialgehartete Schnecke und ein sehr kleines Zahnmodul des
Schneckentriebs verwendet.

B Schneckenrad (‘Tiete 0.1mm Abb.2) (¥) Spielkorrektur Abb.1

Besteht aus extra fir NIKKEN HV930 ’ Schnepkemriebe aus _Phosphorbronze
angefertigtem Spezialstahl. Es fac™"| ! Muminium 22,2 mi’)

ist spezialgehéartet und dartber
hinaus an den Zéahnen plas-
manitriert. Das Problem der g
Gleitreibung konnte dadurch 5

gelost werden. Die Hartedaten \Hane des smnecke“rades/
der Zahnoberflache und des

Kernmaterials entnehmen Sie

bitte der nebenstehenden Ab-

bildung.

Innen
HRC36

NIKKEN CNC-Rundtisch
/ CNCZ200

.?::M (44.4min”)

3|\/ion. leion. 12Mon. 2JlahrT.> I3Jahre.

5

Lebensdauer

BWirkung des dynamischen Hochdruckélfilms der
Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische der Serie Z.

NIKKENs Erfahrung bei der Herstellung von Verzahnungen sowie die Untersuchungen zum Druckwin-
kel bei Schneckentrieben flihren zu einer hdheren Drehgeschwindigkeit der Tische (44,4 min-1). Die p
Drehgeschwindigkeit der Schnecke erzeugt Druck, wodurch Ol in die A
Zahnzwischenraume gepresst und der direkte Kontakt von Metall zu j =g=
Metall verhindert wird. Dies fiihrt zu geringerem Verschlei3 und damit

zu héherer Belastbarkeit und Betriebsdauer. Dynamischer Hochdruckdlfilm

B Das Problem des ungeniigenden Bremsmoments bei
Schwenkachsen ist gelost (5000Nm) .

JAPAN (PAT. 2142343)-U.S.A. (PAT. 5385424, 5507587)« EU (PAT.EP 0553355B1)

Die seit 40 Jahren bewéahrte Spannkraft des NIKKEN Kraftspann-Frasfutters kommt bei der Schwenk-
achsenbremse im 5-Achsen-Rundschalt- und Schwenktisch der Serie 5AX zur Anwendung.
 Keine Vibration — unabhangig vom Schwenkwinkel.
* Hervorragend geeignet fir das Bearbeiten mehrerer Werkstiickflachen,
z. B. bei schweren Bohrarbeiten oder beim Stirnfréasen.

Turbinenschaufel

Gefertigt auf Hochgeschwindigkeits-
CNC-Rundtisch der Z-Serie fiir
Hochgeschwindigkeitsfrasarbeit.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 2




A \NHALTSVERZEICHNIS

=i CNC105, 180, 202
Kompakte CNC_Rundtische ................................. S.5~6
Kompakte Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische der Z-Serie
Kompakte CNC-Rundtische mit & 21-Steuerung --------- S. 57
CNC260,302,321,401,501,601,801,1200,B450
@ CNC'RU”d“SChG ................................................... S.7~10
Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische der Z series
CNC-Rundtische mit & 21PW-Steuerung -----«----------+- S.57~58
o CNC100-2W,3W,4W,CNC180-2W,CNC202-2W,CNC260-2W
@ Mehrspindel-CNC-Rundtische ««-«:eeeveeeeieeiess S.15~16
[
t‘-*j = CNC180B,202B,260B,302B,321B,401B
RPN « CNC-Rundtische mit riickseitiger Motoranordnung-+--+---- S.11~12
i ,,u Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische, Motoranordnung riickseitig, Z-Serie

| CNC200T,260T,321T,401T,501T,601T
| P CNC-Rundtische mit Motoranordnung oben -------- S.13~14

1<
i.i;::- Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische, Motoranordnung oben, Z-Serie
 VEP]
L 5AX-130,-2001I ,-230,-350,-400,-550
_-'. fﬁ;:él’. @ Schwenk-Rundtische «------vreeereeimeiii S.19~24
n ::_‘. Kompakte Rundschalt-und Schwenktische mit &21PW-Steuerung «---- S. 59

SAX-2MT,-4MT

Mehrspindel-Rundschalt-und Schwenktische --++++-+--- S.25~26
S NST250,300,500
] VY Manuelle Schwenk-Rundtische:««««---«eeoreeeeereeeeens S.17~18

NSVZ180,300 NSVZ400,500 Teilgenauigkeit : 2"

Hochprazise Rundschalttische mit Hirth-Verzahnung--------- S.27~28

NSVZ : kleinstes Inkrement = 1°
NSVX : kleinstes Inkrement = 1°, 0.001°

i & Einbau-CNC-Rundtische

: *'\;té_ CNCA400H,CNC503H  ----eoovveememenmenieaiienins S.29
:\_:—_—_ | 5AX-250 _-T40(_) s e e $_30
5AX-T400 Diese CNC-Rundtische sind speziell fir den Einbau in Maschinen konstruiert.
« CNC-Rundtische fiir kleine B/Z’ und Bohrzentren
CNC180,CNC202,5AX-130 ----c-veervmmreesneeinens S.31~32

CNC202L
j mit Planscheibe Wir zeigen Anwendungsbeispiele fliir CNC-Rundtische auf
ohne T-Nuten  Bearbeitungs- und Bohrzentren mit BT30/NC5-46 - Spindel.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




Y /A Sonder-Spezifizierungen, Zubehdr und Technische Informationen

Far NIKKEN CNC-Rundtische steht ein reichhaltiges Zubehérprogramm zur Verfagung. Bei zuséatzlichen
oder Sonderausfiihrungen bitte uns die genauen Spezifizierungen bekannt geben. Bezlglich des
Rundtischvertriebs in der EU bitte ,mit CE-Zeichen® vermerken. Alle Rundtische sind entsprechend den
EU-Richtlinien mit CE-Zeichen lieferbar.

Optionales Zubehér

BAWC- System ................................................... - .
System fir automatischen Werkstlickwechsel i i o MG Syt

.Zubehér flr Tische der X-Serie :ccceeeeereecccrcecees . gl 1] iﬁ[@ _ o

M Dreibackenfutter, Kraftspannfutter -----«--+-+c-ceeee

BReitStOCKE wovrrrerrrrrrrrernneiiiiiiiiiiiieiieaees

MDruckluftverstarker, Hydraulikdruckverstarker ------
auf Druckluftbasis

.Hydraulikagg regate ..........................................

M Befestigungsmaterial und Nutensteing ««-++-++--++-

Sonderausfihrungen

IServomotorenIiste .......................................... S.37

M Genauigkeitsstandard/Toleranzen MeBmethoden ---+-- S.4

B Hochprazisionsmodellg «++++---xxeeeerrssmmmeeeeennnnne. S.42

BDrehdurchflinrungen «««eeeessssseeeeeeemsnmmeeeeeennnnne. S.43
Drehverbindung fir pneumatische/hydraulische Aufspannungen/Futter

BEinbau-Palettenspannsystem «::::::ceeeeeeeeeneeennn S.43
Zur Verwendung bei automatischem Palettenwechsel

B Wasserdichtheit, Spezifikationen --++-eeeeeeeeeeeenes S.44

Verfligbar mit wassergeschutzten Steckern und Kabeln

BVerschiedene Anwendungen  «::::eeeeeeeeseseeeeeeeeee S.45~46
Empfehlungen mit vielen Beispielen

BPrifungen und Technische Informationen «--+----- S.47~48

Bewertungstests, Vorschriften, Belastbarkeitsberechnungen,
Schaltzeitberechungen usw.

é NIKKEN achtet auBer der Qualitat auch auf die Sicherheit. Bitte auf Hinweise
in Verbindung mit diesem Zeichen A\ besonders achten. z.B. = S. 47

NIKKEN Steuerungen

.0(21 -Steuerung ............................................. S.49~50
M Technische Informationen zur 21-Steuerung --+- S.51~56

Auslaufen von Wartung an bestimmten NIKKEN Steuerungen
BCNC-Rundtische mit 21-Steuerung =---+---+++--+ S.57~59
B Auswahl eines CNC-Rundtisches ------seeeeeeeeeeenes S.60

Weltweites NIKKEN Netzwerk

.Werk Und Verwa|tung ....................................... 8_61 ~63
Minternationale Vertriebs- und Serviceniederlassungen------ S.64
.NlKKEN EUROPA ZENTRUM ........................... 865
BNIKKEN DEUTSCHLAND GmbH -:eeeeeeeeeeeeeeeneenees S.66

EURO CENTRE &
NIKKEN U.K.

NIKKEN Deutschland

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ KOMPAKTER CNC-RUNDTISCH

@ Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

CNC105LFA-M

CNC105 A21 mit Zubehor

otorherstelleriIZ==S.37

L : Linksseitig angebrachter Motor
® Durchmesser Tisch / Planscheibe
105, 180, 200
CNC : Standard
CNCZ : Hochgeschwindigkeits-Z-Serie

W GroBe Anwendungsbandbreite - sowohl auf kleinen Standerbohrmaschinen
wie auch auf Bearbeitungszentren.

M Geeignet fur Teilungsarbeiten / Wendelnutfrasen kleinerer Werkstucke.

MGroBe Auswahl verschiedener Werkstiickspannmittel lieferbar : von der 5C-Spannzangenvorrichtung
bis zu pneumatisch / hydraulischen Spannfuttern1==S.38

T TKein Buchstabe:ohne Motor  M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor = A:Wechselstrom-Servomotor
M

A21:mit NIKKEN Steuerung &« 21
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0OSP T:TOSNUC
N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS |:INDRAMAT H:HEIDENHAIN
X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH

Kein Buchstabe : Rechtsseitig angebrachter Motor

_ =
9/ ] .

~ CNC202L

. o . Rundtische mit & 21-Steuerung,
B Technische Daten (1) : CNC-RUNDTISCHE der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie = 8.57
: : CNC105 CNC180 CNC202
Einheit / Bestellnummer CNCZ105 CNCZ180 CNCZ202
Durchmesser Tisch / Planscheibe ¢mm 105 180 200
Durchmesser Spindelbohrung ¢mm $60H7 X $30 $60H7 X 640 $60H7 X 640
Spitzenhohe mm 105 135 135
T-Nutenbreite mm #10H7 Stiftbohrung | sE {2 e
Klemmsystem Pneumatik Pneumatik Pneumatik
Klemmmoment N-m 205 303 303
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD?/4) kg+m?X103 0.06 0.08 0.09
Servomotor min-1 1/5000i - 2000 a2/5000i - 2000 a4 /4000i - 2000
Kleinstes Inkrement 0.0071° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2(44.4) 22.2(44.4) 22.2(44.4)
Untersetzungsverhéltnis 1/90 (1/45) 1/90(1/45) 1/90 (1/45)
Teilgenauigkeit sec sec +30 +20 +20
Nettogewicht kg 30 43 49
Senkrecht 5
1 1 1
Zulassiges kg 30 00 00
Werksttickgewicht,
max. Waagerecht
[ ] 60 200 200
o [
Y
E%] 8800 10780 10780
N
Zulassige Ry
Axiallast, FXL 65 415 637
max. N-m
L
% FXL 220 980 980
N-m
Tragheitsmoment, TR
) . 0.04 0.40 1.0(0.5)
max () kg me
4 /Kg'm
AN
Antriebsmoment $ 36 (27) 72 (54) 144 (115)
2 N ‘m

*Ausfuhrung L (linksseitig angebrachter Motor) ist fiir alle Tische lieferbar.
*Alle Tische sind auch als Hochprazisionsmodelle lieferbar, =3¢ oder +5¢, [Z5S.43.

Y Motor «4/4000i kann fir CNC180 eingesetzt werden.

*Fr alle Tische sind Drehdurchfiihrungen lieferbar. IZ5~S.43.

Y Antriebsmoment bedeutet das Drehmoment bei max. Drehgeschwindigkeit nach der Beschleunigungsphase.
Das Drehmoment ist nahezu konstant und unabhangig von der Belastung, sofern keine Unwucht auftritt.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A cne105, 180, 202

NIKKEN

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN & 21-Steuerung (& 21: ). CAD-Daten im DXF-Format fir alle Abmessungen konnen Sie von uns abrufen.

CNC105, CNCZ105

.,

)

[ 345 (X21:313) —
F—93——252 (K 21:220) —

Kraftvolle Bremse
Bremsmoment : 205Nm

® Dz
‘ 2 %’f(% - -—40—g
s o= s P
= o
. fas S
| e
T ] EAN 160
5 170 ®21:128)~
Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.
Abbildung : mit &21-Steuerung. P g
CNC‘I 80, CNCZ‘I 80 426 (X21:326) —— Kraftvolle Bremse
15D k106T320 (K 21:220) Bremsmoment : 303Nm
/\\’"ﬁ"’ _—m ! f —
e @ = [ ©
O P o S |55 — =
959\ |nd @ Dy <
- ST 3T * S
- i T &1 R S
,.. » Sv_) ‘?.
—— — ~—147 6 1 230
: S 180 ——={K21:130)~ ) .
Abbildung : mit &21-Steuerung. Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.
Cchuz, Cchzuz Kraftvolle Bremse
451 ((X21:346) Bremsmoment : 303Nm
e F—152— —106 345(21:240)—
l = - r T ( )
= i ! 55—+ o -~
. ‘k . 8 ‘ g <
f > | Gl i : T -y
S J_ \e=¢/ P S ‘kﬁ 1'4:[7:7:‘;% t=ou I I &
..0 . . @ l g [ 7;:,;11 ?
—_ —147 i

Abbildung : mit &21-Steuerung.

—
o

Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.

B Gegengewichtzylinder

Ein Gegengewichtzylinder sorgt fir Gewichtsausgleich bei ungleicher Beladung.

Gegengewichtzylinder CNC180A21
Unausgeglichene Beladung
100,68 34 432 3 150 i 10
T
. $150 = © f S
LT iR s LR T
I EIERIIRE L RGBS
I — | | 8g® | L=
== — 98
cll | | @
3l
830
Foto und Skizze zeigen ein Beispiel einer unausgeglichenen Tischbeladung.
l Gegenlager TAT mit geringen Abmessungen
E A
I Bestellr. A | B | C | D | E |5y | momen Geicht
= o TAT105 | 155|105 | 175|105 | 113 |Pneum.| 275 | 16
\ © j— m TAT170 | 155 | 135|220 | 170 | 138 |Pneum.| 275 | 25
L N % Erforderlicher Luftdruck 0,5 MPa. (Nm) (kg)

TAT105

Pneumatikanschlisse 2 x Rc 1/8” sind vorhanden.
Magnetventil und Klemmen/Lésen- Bestatigungsschalter

sind nicht im Lieferumfang enthalten.

*Toleranzen 75~ S.39.
% Befestigungsmaterial und Nutensteine [Z5~ S.18.

*Dreibackenfutter, Reitstock und anderes Zubehér IZ&- S.39, 40.
% Zubehor zu &-Serie Rundtischen passen zu allen Modellen 175~ S.38.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

“ TAT105 u. TAT170 haben einen doppelt verstérkenden Klemmmechanismus.
% Fr beide Modelle ist eine Drehdurchfihrung lieferbar. I~ S.43




A/ cNC-RUNDTISCH

CNC260

EKann abhéngig von der Anwendung waagerecht oder senkrecht
eingesetzt werden.

@ Erklarung der Bestellnummer (Beispiel)

CNC260LFA-M

® CNC:Standard

®» Durchmesser der Planscheibe
260, 300, 320, 400

CNCZ:Hochgeschwindigkeits-Z-Serie

I Kein Buchstabe:ohne Motor
M:mit Motor

Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor

Motorhersteller =5~ S.37

A21:mit NIKKEN & 21-Steuerung

F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0OSP
T:TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS
1:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX
SEM:SEM  B:BOSCH

® Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor

Rundtische mit &21-Steuerung,

B Technische Daten (') :CNC-RUNDTISCHE der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie &= §.57, 58.
: : CNC260 CNC302 CNC321 CNC401
Einheit / Bestellnummer CNCZ260 CNCZ302 CNCZ321 CNCZ401
Durchmesser Planscheibe $mm 260 300 320 400
Durchmesser Spindelbohrung $mm $80H7 $80H7 $105H7 $105H7
Spitzenhéhe mm 170 170 230 230
T-Nutenbreite mm 121p0 12700 1270018 147008
Klemmsystem Pneumatik/Hydraulik Pneumatik/Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 343,/1568 3431568 1760 1760
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kgem?X10° 0.33 0.34 2.8 2.8
Servomotor min-1 a4/4000i-2000 a4/4000i-2000 «12/3000i-2000 «12/3000i-2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 16.6(33.3) 16.6 (33.3) 22.2(44.4) 22.2(44.4)
Untersetzungsverhéltnis 1/120 (1/60) 1/120 (1/60) 1/90 (1/45) 1/90 (1/45)
Teilgenauigkeit sec 20 20 15 15
Nettogewicht kg 120 125 200 225
Senkrecht .
o 17
Zulassiges g 175 5 250 250
Werkstickgewicht,
max Waagerecht
' 350 500 500
= S 350
% 25480 25480 31360 31360
N
Zulassige S
Axiallast, FXL 984 984 1166 1166
max. N'‘m
L
% FXL 3332 3332 3920 3920
N'm
Trégheitsmoment, S TEE
nax OE@+ - 3.2(1.6) 3.2(1.6) 6.4(3.2) 6.4(3.2)
' (55 kg m?
AN
Antriebsmoment ég 192 (153) 192 (153) 432 (345) 432 (345)
N-m

*Ausfuhrung L (linksseitig angebrachter Motor) ist fur alle Modelle lieferbar.
% Das AWC-System (Werkstiickwechsler) ist fiir alle Tische lieferbar, 175~ S.33~36.
% Drehdurchfiihrung IZ=- S.43.
*Alle Tische sind auch als Hochprézisionsmodelle lieferbar, +3” oder +5”, 175~ S.42.
% CNC321 und 401 sind als Ausfiihnrungen fiir héchste Beanspruchung lieferbar.
Verglichen mit der Standard-Ausfiihrung ist bei kontinuierlichem
Fréasen die fiinffache Leistung moglich. 175~ S.44.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

 Der 8/3000i-Motor kann auf CNC200, CNC250 und CNC300 eingesetzt werden.

% Der &22/3000i-Motor kann auf CNC321 und 401 eingesetzt werden.

% Das hydraulische Klemmsystem benétigt einen Oldruck von 3.5 MPa.

* Fir Maschinen ohne eigene Hydraulikversorgung ist eine Pneumatik-/
Hydraulikeinheit fur das hydraulische Klemmsystem lieferbar, I75~S.44.




A cne260, 302, 321, 401

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN & 21-Steuerung (& 21: ). CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kénnen Sie von uns abrufen.

CNC260, CNCZ260

520 (X21:452)

200 157 365 ((X21:295)
9
o
£ T
g g . 8 | g
- ® - S
o 1]
~

195 12 290 220 (X21:150

% Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse gehort Sperrluftausstattung des Motorgehauses zum Standard.

CNC302, CNCZ302

522 (X21:452)
200 157 365 (X21:295)
ST f 9
> . o
I / © f
5 . =] 7o) o
o S O
o=
o I3
\ =
D2
195 12 290 220 (X21:150)

% Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse gehort Sperrluftausstattung des Motorgeh&uses zum Standard.

Y% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC321 und CNC401 eingebaut werden, =~ S.43.

710
—240—
50 OUT port |, 4g5 i 525
IN port ‘t f = K 12, .,
o | 8 | :
L2 5 IS s L é; 0
& 13 ,mgjr, 5% man d 1. e H———=HF
» o - ¥ d R ?- At
o 17,7,7‘,4,
ol [N D
| | 1 hali
%2354 e
355 355

Y Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC321 und CNC401 eingebaut werden, = S.43.

50
IN port
. 12
S T
s g |l_g]
@ - -]
1
0
Q
1
5 355 355
Abbildung mit Drehdurchfliihrung (optional)
*Héchste Drehgeschwindigkeit I5-S.44. * Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehérteile 1=~ S.39, 40.
% Prazision und Toleranzen 15~ S.41. % CNC-Tische zum Einbau in CNC-Sondermaschinen I S.48.

* Befestigungsmaterial und Nutensteine 1=~ S.18.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ CNC-RUNDTISCHE

B Technische Daten

CNC601

WFir Teilungsarbeiten und Wendelnutfrasen an groBen Werkstlicken einzusetzen.
BWGroBe Durchgangsbohrung und kraftvolles Klemmsystem.

® Erklarung der Bestellnummer (Beispiel)

CNC 601 _

FA-M

T TKein Buchstabe:ohne Motor M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller IZ5~ S.37
A21PW:mit NIKKEN &21-Steuerung
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0SP
T:TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS [[INDRAMAT
H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH
Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor
® Anordnung des Motors
Kein Buchstabe:Waagerecht V:Senkrecht
©® Durchmesser der Planscheibe
320, 400, 500, 600, 800, 1200

® CNC:Standard

CNCZ:Hochgeschwindigkeits-Z-Serie
CNCB:mit extra groBBer Bohrung

CNCBA450 mit extra groBer Bohrung @205mm ist als Option verfligbar.

() : CNC-RUNDTISCHE der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie

Rundtische mit &X21-Steuerung,

==~ S.58.
: . CNC501 CNC601
Einheit / Bestellnummer CNCZ501 CNCZ601 CNC801 CNC1200 CNCB450
Durchmesser Planscheibe gmm 500 600 800 1200 450
Durchmesser Spindelbohrung gmm $130H7 $130H7 #130H7 #300H7 $205H7
Spitzenhéhe mm 310 310 Nur waagerechte Version 280
T-Nutenbreite mm 14 tpo18 14 fpo18 2103 P2pel iigj:aeal
Klemmsystem Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 4655 4655 4655 9800 3870
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m?X10° 6.8 4.9 7.8 10.8 2.8
Servomotor min! | «12/3000i+2000 | «12/3000i*2000 | «12/3000i+2000 | «22/3000i-2000 | «12/3000i-3000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.0071° 0.0071° 0.0071°
Drehgeschwindigkeit min-1 16.6(33.3) 11.1(22.2) 11.1 55 25
Untersetzungsverhaltnis 1/120(1/60) 1/180(1/90) 1/180 1/360 1/120
Teilgenauigkeit sec 15 15 15 15 15
Nettogewicht kg 440 470 690 1300 280
Senkrecht .
3 400 400 —_— —_— 350
Zuléssiges kg
Werkstiickgewicht,
max. Waagerecht
800 800 640 5000 700
W kg
E%] 39200 39200 39200 360640 37632
N
Zulassige g
Axiallast, FXL 4655 4655 4655 15288 4410
max. N‘m
L
= FXL 5880 5880 5880 76440 5644
N-m
A Senkrecht
Traghafsmoment, 19.4(9.7) 37(18.5) 23 539 17
max. O% * (D : ’ ’
(%) kg-m?
Antriebsmoment 576 (460) 864 (690) 864 3168 576
N'm

*Ausfihrung L (linksseitig angebrachter Motor) ist fir CNC501 und CNC601 lieferbar.

% Drehdurchfiihrung IS~ S.43.

% Das AWC-System (Werkstiickwechsler) ist fur alle Tische lieferbar, ==~ S.33~36.
*Alle Tische sind auch als Hochprézisionsmodelle lieferbar mit 3" oder £5”, [==~S.42.
Y Alle Tische sind als Ausfiihrungen fiir héchste Beanspruchung lieferbar.

YMotor «22/3000 kann auf CNC501, CNC601 und CNC801 montiert werden.
% Der CNC501 ist auch mit einem Untersetzungsverhaltnis von 1/180 lieferbar.

% Das hydraulische Klemmsystem benétigt einen Oldruck von 3.5 MPa.

% Fur Maschinen ohne eigene Hydraulik ist eine Pneumatik-/Hydraulikeinheit fiir das

hydraulische Klemmsystem lieferbar, IZ5~ S.44.

Verglichen mit der Standard-Ausfiihrung sind hierbei finfmal héhere Schneidleistungen méglich, =5~ S. 44.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A cNeso1, 601, 801, 1200, BA50

CNC501, CNCZ501

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich
auf die Ausfiihrung mit FANUC-Motor. CAD-Daten im DXF-Format filr alle Abomessungen kénnen Sie von uns abrufen.

% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC501 und CNC601 eingebaut werden,I=5~ S.43.
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% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC501 und CNC601 eingebaut werden, ==~ S.43.
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% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC801 eingebaut werden, Z5~S.43.

~—350 — 1008
50
Eingang B 3
- w — 24 413~
: g el |Ll8 I
Q ° So © 7”78 _ 9‘)
Yo} 773 — H o o — — —
. [ep] o _S‘CO SN N S
b
\ ) e
N~ )
2 { ]
o
| + 19
«225*‘1?5
1450 340
8| 600 850
777777 204 g0
o
3 t
8 & 8 118l 18
8 T Sll Fa N N o
o - ]

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) 1
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W CNCB450 <= Extra groBe Bohrung (8205), technische Daten. verossaras opr

*Toleranzen 1= S.41.

* Befestigungsmaterial und Nutensteine =~ S.18.
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Y Dreibackenfutter, Reitstock und anderes Zubehér 1= S.39, 40.
% Voraussetzungen um CNC-Rundtische auf Sondermaschinen zu montieren === S.48.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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AV CNC-RUNDTISCHE MIT RUCKSEITIG ANGEORDNETEM MOTOR

BMGeeignet fur Maschinen mit wenig Platz in
der Y-Achse, wie Portalmaschinen oder
Bearbeitungszentren mit eng gehaltener

Verkleidung.

® Erklarung der Bestellnummer (Beispiel)

CNC260BF A-M

T TKein Buchstabe:ohne Motor, M:mit Motor

Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller IZ5~S.37
A21:mit NIKKEN &21-Steuerung
FIFANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:OSP T:TOSNUC N:NEC
S:SANYO Z:SIEMENS I:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX

NIKKEN|

CNC260B SEM:SEM B:BOSCH
Anordnung des Motors B:Ruckseite
Durchmesser der Planscheibe
180, 200, 250, 300, 320, 400
®» CNC:Standard
CNCZ:Hochgeschwindigkeits-Z-Serie
B Technische Daten () : CNC-RUNDTISCHE der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie
Einheit / Bestell CNC180B CNC202B CNC260B CNC302B CNC321B CNC401B
el CNCZ180B | CNCZ202B | CNCZ260B | CNCZ302B | CNCZ321B | CNCZ401B
Durchmesser Planscheibe $gmm 180 200 260 300 320 400
Durchmesser Spindelbohrung émm | #60H7X440 | $60H7X 40 $80H7 $80H7 ¢105H7 #105H7
Spitzenhéhe mm 180 180 170 170 230 230
T-Nutenbreite mm 12+00.018 12+00.018 12+00.018 12+00.018 12+00.018 14+00.01S
Klemmsystem Pneumatik Pneumatik  |Pneumatik/Hydraulik | Pneumatik/Hydraulk| ~ Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N.m 303 303 343,/1568 3431568 1760 1760
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD?/4) kgem?X103 0.4 0.4 1.7 1.8 7.0 7.0
Servomotor min-1 | «2/5000i+ 2000 | «4/4000i-2000 | «4/4000i-2000 | «4/4000i-2000 | «12/3000i-2000 | a12/3000i+2000
Kleinstes Inkrement 0.0071° 0.001° 0.001° 0.001° 0.001° 0.0071°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2(44.4) 22.2(44.4) 16.6 (33.3) 16.6(33.3) 22.2(44.4) 22.2(44.4)
Untersetzungsverhaltnis 1/90 (1/45) 1/90 (1/45) 1/120(1/60) 1/120(1/60) 1/90 (1/45) 1/90 (1/45)
Teilgenauigkeit sec +20 +20 20 20 15 15
Nettogewicht kg 56 60 140 145 260 280
Senkrecht .
o 100 100 175 175 250 250
Zulassiges kg
Werkstlickgewicht,
T Waagerecht .
L] kg
I:%:I 10780 10780 25480 25480 31360 31360
N
Zulassige g
Axiallast, FXL 415 415 984 984 1166 1166
max. N-m
L
% FXL 980 980 3332 3332 3920 3920
N'm
Tragheitsmoment SEILIEEN
max ' OE‘%* o2 0.4 0.4 3.2(1.6) 3.2(1.6) 6.4(3.2) 6.4(3.2)
: (55 kg-m?
A
Antriebsmoment ég 72(54) 72 (54) 192 (153) 192 (153) 432(345) 432 (345)
N'm

Y Motor &4/4000i kann auf CNC180B und CNC202B eingesetzt werden.
Y Motor &8/3000i kann auf CNC250B und CNC300B eingesetzt werden.
% Hochprazisionsmodelle und hydraulische Drehdurchfihrung IS~ S.42, 43.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

% Das hydraulische Klemmsystem benétigt einen Oldruck von 3,5 MPa.
* Fur Maschinen ohne eigene Hydraulik ist eine Pneumatik-/Hydraulikeinheit fir das
hydraulische Klemmsystem lieferbar, 175~ S.44.




A ctNc1308, 2028, 2608, 3028, 321B, 401B

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich

CNC1808, CNCZ1808

auf die Ausfiihrung mit FANUC-Motor. CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kénnen Sie von uns abrufen.
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Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse gehért Sperrluftausstattung des Motorgehduses zum Standard.
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Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse gehért Sperrluftausstattung des Motorgehduses zum Standard.
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% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC321B und 401B eingebaut werden,1Z5~S.43.

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

Y Prazision und Toleranzen 175~ S.41.

Y Befestigungsmaterial und Nutensteine IZ5~ S.18.
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Eingénge liegen auf der linken Seite

):CNC401B

Y Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehorteile 175~ S.39, 40.
Y Das Zubehor der a-Serie passt zu allen Tischmodellen, 175~ S.38.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ CNC-RUNDTISCHE MIT OBEN ANGEORDNETEM MOTOR

Schwenkbox

" BUm auf horizontalen Bearbeitungszentren und Son-
=, dermaschinen Kollisionen zu vermeiden, ist der Mo-
tor auf der Oberseite des Rundtisches angebracht

2 (Abb.1).
Abb.2 zeigt eine Anwendung auf der Palette eines
o . ‘e horizontalen Bearbeitungszentrums. Bei Anfragen zu
{ o — ® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel) dieser Anwendung
G bitte A, B, C, D, E

y _ CNC501TFA-M definieren.
7 o
A

TKein Buchstabe:ohne Motor
M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller 1=~ S.37 D
Kabelstecker

A21:mit NIKKEN &21-Steuerung Palettenzentrum .=
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:OSP
T:TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS I:INDRAMAT —BE—
H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH
Anordnung des Motors  T:Oberseite
I D E

©® Durchmesser der Planscheibe
200, 260, 320, 400, 500, 600 o 4
® CNC:Standard = -- o c
CNCZ:Hochgeschwindigkeits-Z-Serie

|

| |
- D
|

|

o CNC501T —
S B Unterlegblock
3 o
B Technische Daten ( ) : CNC-RUNDTISCHE der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie A (PaletiongroBe)
: . CNC200T CNC260T
Einheit / Bestellnummer CNCZ200T | CNCz260T | CNC321T CNC401T CNC501T CNC601T
Durchmesser Planscheibe $mm 200 260 320 400 500 600
Durchmesser Spindelbohrung $gmm #50H7 $80H7 $105H7 $105H7 #130H7 #130H7
Spitzenhéhe mm 150 170 240 240 310 310
T-Nutenbreite mm 120 2l 12T AN=0l AN {AHOoE
Klemmsystem Pneumatik | Pneumatik/Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 196 392/1176 1760 1760 4655 4655
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m2X10° 1.0 15 2.0 2.0 9.0 8.8
Servomotor min-1 | «4/4000i-2000 | «4/4000i-2000 | «12/3000i2000 | «12/3000i+2000 | «12/3000i-2000 | «12/3000i-2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2(44.4) 16.6 (33.3) 16.6 (33.3) 16.6 (33.3) 16.6(33.3) 11.1(22.2)
Untersetzungsverhéltnis 1/90 (1/45) 1/120 (1/60) 1/120 (1/60) 1/120 (1/60) 1/120 (1/60) 1/180 (1/90)
Teilgenauigkeit sec 20 20 15 15 15 15
Nettogewicht kg 95 125 200 245 495 525
Senkrecht 5
8 1 17 2 2 4 4
Zuléssiges kg 00 ° >0 %0 00 00
Werkstiickgewicht,
max Waagerecht
. L
Lo ] kg
IM%FJ 10780 19600 31360 31360 39200 39200
N
Zulassige =
Axiallast, EXL 637 858 1166 1166 4655 4655
max. N-m
e—L
. ExL 980 2744 3920 3920 5880 5880
N-m
Trégheitsmoment S
s ' OE%+ 1.0(0.5) 1.9(1.2) 8.0(4.0) 8.0(4.0) 19(9.7) 37(19)
e (GD¥/4) kg-m?
A
Arrebsmoment - 144(115) | 192(158) | 576(460) | 576(460) | 576(460) | 864(690)
B3 N . m
% Motor &8/3000i kann auf CNC200T und CNC260T eingesetzt werden. *Alle Tische sind auch als Hochprazisionsmodelle mit +3” oder +5” lieferbar. I75~S.42.
% Motor &22/3000i kann auf CNC321T, CNC401T, CNC501T und CNC601T eingesetzt werden. % Das hydraulische Klemmsystem benétigt einen Oldruck von 3.5 MPa.
% Das AWC-System (Werkstlickwechsler) ist fur alle Tische lieferbar, 1= S.33~36. % Der CNC501T ist auch mit einem Untersetzungsverhéltnis von 1/180 lieferbar.
% Die Drehdurchfiihrung ist fir alle Tische lieferbar, 175~ S.43. * Fur Maschinen ohne eigene Hydraulik ist eine Pneumatik-/ Hydraulikeinheit

fur das hydraulische Klemmsystem lieferbar. IZ5~S.44.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A cNc200T, 2601, 321T, 401T, 501T, 601T

CNC200T, CNCZ200T
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Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich
auf die Ausfihrung mit FANUC-Motor. CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kdnnen Sie von uns abrufen.

Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.

CNC260T, CNCZ260T

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse
gehort Sperrluftausstattung des
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Der CNC260T ist die neue Version des CNC250T.

CNC321T, 401T

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC321T und CNC401T eingebaut werden, 75~ S.43.
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% Die Einbau-Drehdurchfiihrung kann in CNC501T und CNC601T eingebaut werden, 1=-S.43.

867

12

$160

( ):CNceo1T

% Prézision und Toleranzen I~ S.41.
% Befestigungsmaterial und Nutensteine =5~ S.18.
Y Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare

LI -}
’ k31o~L31o~Lz47+

Zubehorteile 15~ S.39, 40.

132

Eingéange liegen auf der Rickseite.

% CNC-Tische zum Einbau in CNC-Sondermaschinen IZ5~S.48.

BEGegenlager TAT

i Ausfihrung ohne
\ T-Nuten ist Standard.

-(‘_ Als Option sind

£

Bestellnr.| A B

c

D

Klemm-
system

Klemm-
moment

Gewicht

TAT200

250 | 150

250

200

145

pneum./hydr.

112
/

784

43

TAT250

250 | 170

295

250

145

pneum./hydr.

112
/

784

50

TAT320

400 | 230

390

320

250

Hydraulik

1470

120

TAT400

400 | 230

430

400

250

Hydraulik

1470

140

T-Nuten verfiigbar.
,;:\'—:'/ 3 / >

TAT250

© TATA00

Hydraulikanschlisse sind 2 x Rc 3/8“ und
Pneumatikanschlisse sind 2 x Rc 1/4“
Magnetventil und Bestétigungsschalter fur
L,Klemmen“ ,Klemmen lésen“ sind nicht im
Lieferumfang enthalten.

TAT500

480 | 310

560

500

250

Hydraulik

1470

200

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

A * Erforderlicher Luftdruck 0,5 MPa.
* Erforderlicher Hydraulikdruck 3,5 MPa.
*Fir alle Modelle ist eine Drehdurchfiihrung lieferbar, 15~ S.43.

(N-m)

(kg)
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A/ MEHRFACHSPINDEL-CNC-RUNDTISCHE

BMehrfachspindel-CNC-Rundtische (mit 2, 3 oder 4 Spindeln) fir rationelles
Bearbeiten kleiner Werkstticke (¢3~100mm) .

BUnterschiedliche Abstédnde zwischen den Spindeln sind maglich.

BCNC-Rundtische mit 5 oder 6 Spindeln sind ebenfalls lieferbar.

® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

CNC 100-3W-120-L F A-M

CNC100-2W

2,3,4,

100, 180, 200, 250

oder senkrechter Lage.

5,6

® Durchmesser des Tisches / der Planscheibe

® CNC-Tisch, fur Einsatz in waagerechter

L Kein Buchstabe:ohne Motor
M:mit Motor

J Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor

Motorhersteller

58.37

A21:mit NIKKEN &21-Steuerung.
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0SP
T:TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS I:INDRAMAT
H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH
Anordnung des Motors
Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor

® Mittenabstand
® Anzahl der Spindeln

A
PR e
=S

Nk >

: NC100-6W
M Technische Daten CNC100-6
Einheit / Bestellnummer CNC100-2W,-3W,-4W CNC180-2W | CNC202-2W | CNC250-2W
Durchmesser Planscheibe $mm 105 180 200 250
Durchmesser Spindelbohrung $mm $60H7 X ¢30 $60H7 X ¢40 $60H7 X ¢40 $60H7 X 52
Anzahl der Spindeln (Abstand) mm 2,3,4(120) 2(250) 2(250) 2(320)
Spitzenhdhe mm 105 175 175 220
T-Nutenbreite mm 16 Too18 2 sE 1271pots 1210018
Klemmsystem Pneumatik Pneumatik Pneumatik Pneumatik
Klemmmoment N-m 147 303 303 343
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m2X10° 0.13 0.16 0.2 0.12 0.13 0.6
Servomotor min-1 a2/5000i - 2000 «4/4000i-2000| 4/4000i+2000 «8/3000i-2000 | «8/3000i * 2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 11.1 222 222 16.6
Untersetzungsverhaltnis 1/180 1/90 1/90 1/120
Teilgenauigkeit sec sec +30 +45 +20 +20 20
Nettogewicht kg 70 90 120 135 140 250
Senkrecht r
b 15 100 100 100
Zuléssiges kg
Werksttickgewicht,
T Waagerecht
30 200 200 200
L]
)
I:%:I 3920 10780 10780 19600
N
Zulassige s
Axiallast, FXL 49 415 415 686
max. N-m
L
% FXL 98 980 980 2744
N-m
A Senkrecht
Tragheitsmoment,
o ) E% . 0.019 (0.07Waagerecht) 0.5 0.5 1.3
' (GD%4) kg:m?
AN
Antriebsmoment 72 72 144 192
EAZZ N m

*Ausfihrung L (linksseitig angebrachter Motor) ist fiir alle Tische lieferbar.
*Minimum Mittenabstand zwischen den Spindeln bei CNC100:120mm,

bei CNC180:250mm, bei CNC202:250mm, bei CNC260:320mm.

Wenden Sie sich an uns, falls Sie einen abweichenden Mittenabstand benétigen.

*Ein 4-Spindeltisch zum Einsatz auf einem Bearbeitungszentrum mit 2 Spindeln ist lieferbar.
YMax. Anzahl von Spindeln bei CNC100:6, bei CNC180:4, bei CNC202:3, bei CNC260:2.

*Fir alle Modelle ist eine Drehdurchfiihrung lieferbar, iz==S. 43

L

L

i

120

120

AN
(X X

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A tNC100-20, 3w, 4W, CNC180-2W, CNG202-2W, CNC260-2W

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN &21-Steuerung (&21: ). CAD-Daten im DXF-Format fir alle Abomessungen konnen Sie von uns abrufen.
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MICNC260-2W

Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.

0

270

|
|

[~ 220 —

720

Mit Sperrluftfunktion ausgestattet.
M Toleranzen bei Mehrspindeltischen

Nr. MaB Messmethode Toleranz
; Innerhalb +0.02mm
il | SpelsEE m vom Nennabstand
Spitzenhéhe
2 der Spindel % Innerhalb +0.02mm

Bei Rundtischen mit Pneumatikbremse gehért Sperrluftausstattung

des Motorgeh&uses zum Standard.

B Pneumatischer Reitstock fiir Mehrfachspindeltische

PB-105-2W, -3W, -4W

—105 105—

L
* Eine Morsekegel-Pinole ist ebenfalls lieferbar. Sprechen Sie uns an.
% Der Hub von 60mm kann geéndert werden. Sprechen Sie uns an.

Hub
285 60mm
e
o
-
74 166 4

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

% Befestigungsmaterial und Nutensteine 1Z5~S.18.

% Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehorteile
IZ5S.39, 40.

Y Zubehér der &-Serie kann auf CNC100-2W, 3W, 4W, CNC180-2W
und CNC202-2W eingesetzt werden., IZ5~S.38.

16
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A/ MANUELL SCHWENKBARE RUNDTISCHE

MDer Tisch kann manuell von 0° bis 90° geschwenkt werden.
B Das Schalten des Tisches erfolgt CNC-gesteuert und kann
bei allen Bearbeitungsarten eingesetzt werden.

@ Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

NST 300LFA-M

E N -2
- l Kein Buchstabe:ohne Motor
M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller IZ=-S.37
A21:mit NIKKEN &21-Steuerung
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0SP
NST300 T:TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS
IINDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX
SEM:SEM B:BOSCH
® Anordnung des Motors
Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor (nur NST 300)
® Planscheibendurchmesser
250, 300, 500
©® NST:Manuell schwenkbarer Rundtisch
B Technische Daten
Einheit / Bestellnummer NST250 NST300 NST500
Durchmesser Planscheibe $mm 250 300 500
Durchmesser Spindelbohrung $mm $60H7 X ¢52 $60H7 X $60 $75H7 X ¢61.5
Spitzenh6he mm 155 208 288
T-Nutenbreite mm 127001 1274001 14100t
Klemmsystem Pneumatik Pneumatik Pneumatik
Klemmmoment N-m 147 196 196
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m2X10° 0.39 0.59 0.69
Servomotor min-1 «2/5000i-2000 a4/4000i - 2000 «8/3000i-2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 16.6 11.1 5.5
Untersetzungsverhéltnis 1/120 1/180 1/360
Teilungsgenauigkeit sec 20 20 20
Nettogewicht kg 75 130 320
Senkrecht ¥
L 50 100 200
Zulassiges E kg
Werkstiickgewicht,
max. Waagerecht
[ 1] 100 300 500
L2l
g
IZ%] 9800 14700 24500
N
Zulassige A
Axiallast, FXL 412 686 1166
max. N-m
L
. EXL 706 1176 2450
N-m
Tragheitsmoment, S
nax ) E@ . 1.35 3.37 14.70
‘ (GD%4) kg*m?
A\
Antriebsmoment $ 144 288 1152
= N-m

* Typ L (linksseitig angebrachter Motor) ist nur fur Modell NST300 lieferbar.

Y Der Motor &8/3000i kann auf NST300 eingesetzt werden.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A \st250, 300, 500

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN &21-Steuerung (&X21: ). CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kdnnen Sie von uns abrufen.

NST250

Hzoajﬁsm (6X21:420)—

707 (X21:626)
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S

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

Tischhohe in waagerechter Position:151mm

191 —+—191—

21
377

Pyl
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| N N\
i
i
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Spitzenhdhe bei 90°:155mm
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Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) . Tischhéhe in waagerechter Position:182mm Spitzenhdhe bei 90°:208mm
NST500 1066 & N
322 744 —285 — T ©
mi==== i i g | g
@ §<m 2 S T B < Tl
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Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .
% Prézision und Toleranzenl=5~ S.41.

Tischhohe in waagerechter Position:285mm

% Das Zubehor der & -Serie kann fiir den NST250 verwendet werden, 15~ S.38.

% Dreibackentfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehérteile 175~S.39, 40.

Spitzenhdhe bei 90°:288mm

A/ BEFESTIGUNGSMATERIAL und NUTENSTEINE

M Befestigungsmaterial

Eﬁ@’ i 22,33 15 20 15, 20
13 13
L 2 =CN “3_?%*» 2, 013 ots
8 P P el gt = RS
w| AN i 7 { ,{\ 1 | t
. oA I o ol
Ie) (<0} s (]
‘ 33 22 |20 22[ 33 29| 706 e A .
45 20 | ‘
2 | | Abstand T-Nuten Nutenstein
Das Befestigungsmaterial ist fur T-
A B c E Nutenabsténde von 100 oder 125 mm des
B/Z-Maschinentisches konstruiert. Bei
M Nutensteine I Anbringen von Gewindebohrungen an anderen Abstanden bitte uns verstandigen.
5—A] 14 | 18 | 20 der Unterseite der Tischgrundplatte ___
i x Tiefe,
rA 10 W-14l A 5 z\l/llf)’(o-gliﬁger;en Bestellnr. |A|B|C|D| E| F | 4'Positiorien
/ 12 | W-14n| W-18E | CNC105, 105L |55 | 55 | 55 | 55 | 10 | 125 |MioxdaL, 4Pos.
K _ 14 Y
/ i W CNCIBO. 202 70| 1|0 |0 | 12| 18 | oL b
B 16 |W-14A|W-18B |W-20A| |inksseitige v ‘ rechtsseitige ’
18 |W-14B w-20B| Ausfiihrung Ausfihrung | CNC260, 302  [105|120| 105 120| 125 | 167.5 | M12x16L, 4 Pos.
* 2 Stiick/Set 20 | W-14C |W-18C S 2 CNC260L, 302L | 120] 105|120 105 | 125 1675 | M12xcsL, 4 Pos.
@®Achtung, sofem 22 W-18D | W-20C wt Lc o] CNC321, 401|145 135|165 |135] 15 | 200 |raxaol, 4Pos
gestufte Nutensteine == W-20D _ o . CNC321L, 401L | 135 145|135 | 165 15 | 200 [MtaxanL, 4Pos
bendtigt werden, @®Bitte oben definierte MaBe fur den Fall
andert sich das 7/16" | W-14F der Direkimontage mit Verschrauoung  LoNCO01, SD1L_|240 2 20 0] 0 | 38 [, 4Pos
Befestigungsmaterial. [0 10T\ 14 an der Tischgrundplatte uns mitteilen.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A KOMPAKTE SCHWENK-RUNDTISCHE

M Dreh- und Schwenkachsen sind

CNC-gesteuert.

des Schwenkens nicht mit.

5AX -

MBei den Modellen 5AX-130 und
5AX-2001II drehen sich Kabel und
Schlduche der Drehachse wahrend

M Reichhaltiges Zubehor Iz=—S.38.
® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel) 5

13OFA M

_rKeln Buchstabe: ohne Motor M:mit Motor
eln Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor A:Wechselstrom-Servomotor
Motorherstelleru?‘ S.35
WA21:mit NIKKEN & 21Steuerung fur beide Achsen
DA21:mit NIKKEN &21Steuerung fiir Schwenkachse

= /,

5AX-130FA F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0SP T:TOSNUC N:NEC S:SANYO
Z:SIEMENS L:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH
Durchmesser der Planscheibe 130, 200, 220
Anordnung des Motors der Schwenkachse
Keine Angabe:waagerecht
A:Ruckseite-Schwenkachse B:Riickseite-Drehachse
. T:Oben angebrachter Motor 7 A -
.T e Chnl s Ch e D at en L 5Ax-Schwenk-Rundtiodh Rundtische mit &K 21 Steue;u;g,
Einheit / Bestellnummer 5AX-130 5AX-2001 *
Durchmesser Planscheibe $mm #105 (mit $130 Zusatztisch) 200 (220)
Durchmesser Spindelbohrung gmm $60H7 X ¢30 $60H7 X ¢50
Spitzenhéhe (90°) mm 150 180
Tischhéhe in waagerechter Position (0°)  mm 235 260 (265)
T-Nutenbreite mm ¢10H7 Stiftbohrung 12208
Achse Dreh-A. Schwenk-A (0°~105°) Dreh-A. Schwenk-A (0°~105")
Klemmsystem Pneumatik Pneumatik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 205 303 588 490
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD?/4) kg:m?X10° 0.09 0.12 0.11 0.16
Servomotor min-? «2/5000i *2000 «2/5000i-2000 a4 /4000i - 2000 a4/4000i+2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.0071° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2 111 222 11.1
Untersetzungsverhéltnis 1/90 1/180 1/90 1/180
Teilgenauigkeit sec +30 60 +20 60
Nettogewicht kg 99.5 210
0-30°
W
o 50 80
Zulassiges é; kg
Werkstiickgewicht =
max. 30-90
o At 25 50
kg
Schwenkwinkel
=0 oo 5880 9800
* N
Schwenkwinkel
=0’ ot L=65mm F=2940N L=100mm F=4900N
Zulassige %
Axiallast ;
Schwenkwinkel
max. g Li=0mm  F1=3460N Li=omm  Fi=5880N
’ L2=100mm F2=1590N L2=100mm F2=2940N
Schwenkwinkel | ———
=90° [N FXL 98 382
Trégh?nitzxmoment . %C 012 05
' (GD%4) kg:m?
A\
Antriebsmoment f”'z 72 144
N-m

% Das AWC-System (Werkstiickwechsler) ist fur alle Tische lieferbar,1Z5~S.33~36.

% Drehdurchfiihrung IZZ~ S.43.

*Alle Tische sind auch als Hochprézisionsmodelle lieferbar, Drehachse 5,

Schwenkachse +£10”, IZ5~ S.42.

Y Motor &2/5000i kann auf der Drehachse des 5AX-200I verwendet werden.

Die Abmessungen werden dadurch kompakter.

% Die Anordnung des Schwenkachsen-Motors kann wahlweise geandert werden,

z.B. 5AX-B130 und 5AX-B2001I (Motor auf der Riickseite) .
% 3% Bitte bei Bestellung den 5AX2001 als 5AX2002 definieren.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A 51X-130, 5AX-200

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN & 21-Steuerung (&21: ). CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen konnen Sie von uns abrufen.

9AX-130
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. § A=A .
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Abbildung mit ¢130 mm Planscheibe 2 ‘ L © #‘*"‘""L | %
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(X21:106) '

Die Spitzenhdhe bei Standererh6hung ist gegeniber dem Standardtisch um 65mm héher,IZ5-S.43

5AX-200]I 5AX-B200II Kompaktausfiihrung
—~ 2 3
8 N e [I:l & % :
5 2T Fe | S
O | il D
o | - S
i 490 | 410(621:345
-l & 900
¥

F———783(X21:698) ——557 (X21:447)—
. <—353—»«430<<0(2;:345>» «167T390(0(21:280)»
B $200(220
! = ) © \ l—55— 3
g1 -res | 2
Yol Paony — | i
. g T 1= ‘él? wa'i B § 2
a8 b & i‘ i —
% ? O - ‘ J ? Schwenkzentrum l ™ }
I
18 ! %
30 323 255175~ 8741801132, — 558 | & %
(621:90) <0(21:148) % ?
Die Spitzenhdhe bei Standererh6éhung ist gegeniber dem Standardtisch um 65mm héher,[Z5~S.43 ) - 5AX-2201

* Prazisi d Tol E-S.41.
*Bzr:flglsstli(g)]:#;sma?eerir:{ﬁgg Nutensteine IZ5~S.18. .5AX 150 @
* Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehérteile IZ5~S.39, 40.
|
B Kollisionsbereiche in geschwenkter Position 3 g
i [
Winkel 5AX-130 5AX-2001 o [ 1B
h b Schwenkachsenzentrum
. 105 | 320
| .
0 -—¢1‘35—» D —$210— ~—— 296 ——‘«350 \ (21:280)
A < 3
& & [~$150~]
R Lot S 0] otastafntat] 0 : o [
45 S @ 8
& 3P
L L
102 | 102
o $300 299 221 129+ 2(‘)4 218
0 ‘47?51‘354»‘ - $350 | (X21:92) ®21:178
) $280 . - .
) % %m%ﬁ i( Il Methode zur Berechnung der Axiallast fiir Bohrarbeiten
. 7] T=9.8X(0.711XHBXf °8XD°¢+0.0022XHBXD?)
90 ¥ T Axiallast (N)
f : Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
HB : Brinellharte des Werkstiicks
. . D : Bohrerdurchmesser (mm)
0° | 15 | 15 Beispiel flr Bohren in Aluminium
$235 $250 (HB:100, D:$9.5mm, F:0.2mm/U),
S ¢1‘35 ¢2‘1 0 Berechnung:
l g 9.8% (0.711X100%0.2°2X9.5°3+0.0022%100X9.52)
105° i TE i f—’ =1372N
Dies ist die Axiallast bei Benutzung eines neuen Bohrers.
Bei einem abgenutzten Bohrer erhéht sich die Axiallast. (140~160%)

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ SCHWENK-RUNDTISCHE

L]
< - \Q;\ \¢ ECNC-Schwenk-Rundtisch mit kraftvollem Klemmsystem.
. & o

B Technische Daten

In Japan, USA, EU patentiert

® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

5AX- 230LFA-M

TKein Buchstabe: ohne Motor
M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller =5 S.35
WA21PW:mit NIKKEN &21-Steuerung fir beide Achsen

Kraftvolles Klemmsystem

T: Motor oben

DA21PW:mit NIKKEN &21-Steuerung fir Schwenkachse
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:OSP
T:-TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS
I:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX
SEM:SEM B:BOSCH
® Position des Motors der Drehachse
Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor
Durchmesser der Planscheibe 230, 350
® Lage des Motors der Schwenkachse
keine Angabe: horizontal

® 5AX-:CNC-Rundschalt-und Schwenktisch

Einheit / Bestellnummer 5AX-230 5AX-350
Durchmesser Planscheibe $mm 230 350
Durchmesser Spindelbohrung $¢mm $60H7 X ¢40 #80H7
Spitzenhéhe (90°) mm 240 300
Tischhdhe in waagerechter Position (0°)  mm 285 300
T-Nutenbreite mm 1RO 12T
Achse Dreh-A. Schwenk-A. (0°~105°) Dreh-A. Schwenk-A. (+30°~—120°)
Klemmsystem Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 490 3430 2000 2000
Trégheitsmoment an der Motorwelle  (GD?/4) kg*m?X10° 0.3 0.5 0.8 1.35
Servomotor min-1 a4/4000i-2000 «8/3000i-2000 a8/3000i «12/3000i
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 111 5.5 22.2 22.2
Untersetzungsverhéltnis 1/180 1/360 1/90 1/90
Teilgenauigkeit sec 20 60 20 60
Nettogewicht kg 220 420 (ohne Grundplatte 355)

0-30°
W
. 100 200
Zulassiges kg
Werkstiickgewicht =
max. 30-90
P At 100 200
kg
Schwenkwinkel ¥
=0 e 11760 19600
* N
Schwenkwinkel
. =0 F L=115mm F=5880N L=175mm F=4900N
Zulassige "
Axiallast
hwenkwinkel
max. icgc‘;‘f,e” e i L+=0mm F1=5880N L1=0mm Fi=17160N
% L2=100mm  F2=2940N Le=100mm  F2=8580N
Schwenkwinkel L———
=90 O e 451 858
N-m
Trégheitsmoment
max. + %c 0.66 3.2
(GD?4) kg-m?
A
Antriebsmoment 288 288
770 N-m

% Die Ausfiihrung L (linksseitig angebrachter Motor) ist fur das Modell 5AX-230 lieferbar.

% Das AWC-System (Werkstiickwechsler) ist fir alle Tische lieferbar, 175~ S.33~36.

% Drehdurchfihrung ==~ S.43.

*Alle Tische sind auch als Hochprazisionsmodelle lieferbar, Drehachse £5”,

Schwenkachse £107, 175" S.42.

*Der benétigte Oldruck betragt 3.5MPa.
% Der Schwenkbereich (0° bis 105°) des Tisches kann wahlweise vergréBert werden.

Sprechen Sie uns bitte an.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

Y Motor &8/4000i kann auf der Drehachse des 5AX-230 verwendet werden.




A 51x-230, 5AX-350

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich
auf die Ausfiihrung mit FANUC-Motor. CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kénnen Sie von uns abrufen.

9AX-230

" Krattigeres Modell 5AX-250

. Hohe Steifigkeit

(f: I ~+ Hohe Drehgeschwindigkeit
® 3 § | *Drehachse : 22.2min"!
}L :ﬂ +Schwenkachse : 11.1min™!
i
= o
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— | gAY he
Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) . o AN
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Die Spitzenhéhe bei Standererh6hung ist gegeniiber 18 A goJ_ngoa
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Optional ist eine Einbaudrehdurchfiihrung mit 6 Anschliissen lieferbar.

* Prézision und Toleranzen IZE~ S.41.

* Befestigungsmaterial und Nutensteine 15~ S.18.

% Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehorteile ==~ S.39, 40.

Y Schwenkbox fiir die Befestigung von Kabeln und Schlduchen ist ebenfalls lieferbar.
Sprechen Sie uns an, IZ5~S.36 .

M Kollisionsbereiche in geschwenkter Position

Winkel 5A X-230 5A X-350
0
( [ $350—
45° — 8
0 <7¢4;804>
¢ [ #320—| 3l
90° T
5 15
° I |
S ‘-— ¢260——‘ 9
105° %

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

Eingebaute 4./5. Achse-Rundtische sind mehr und mehr
als Ausstattung von Bearbeitungszentren gefragt,
besonders bei Sonderanforderungen.

Ausstattung eines B/Z mit
4./5. Achse-Rundtisch zur
Formenbearbeitung.

Ausstattung eines
Sonderschleif-Zentrums
mit 4./5. Achse-Rundtisch.

Ausstattung eines B/Z mit
4./5. Achse-Rundtisch in
groBer Ausflihrung zur
Formenbearbeitung. (Die
Grundplatte wird vom
Maschinenhersteller gestellt.)

22




23

A/ SCHWENK-RUNDTISCHE

BCNC-Schwenk-Rundtisch mit kraftvollem Doppel-Bremssystem.

@ Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

5AX - 550 F A-M

|

TKein Buchstabe:ohne Motor M:mit Motor

otorherstelleri== S.37

T TKein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor A:Wechselstrom-Servomotor
M

WA21PW:mit NIKKEN &21-Steuerung fiir beide Achsen
DA21PW:mit NIKKEN &21-Steuerung fir Schwenkachse
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:OSP T:TOSNUC
N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS L:INDRAMAT H:HEIDENHAIN

X:ISOFLEX SEM:SEM B:BOSCH

5AX-550 rchmesser der Planscheibe 400, 550
® 5AX-: CNC-Schwenk-Rundtisch
B Technische Daten
Einheit / Bestellnummer 5AX-400 5AX-550
Durchmesser Tisch $mm 400 550
Durchmesser Spindelbohrung $mm #80H7 #130H7
Spitzenhohe (90°) mm 305 380
Tischhohe in waagerechter Position (0°) mm 341 518
T-Nutenbreite mm 1410018 25008
Achse Dreh-A. Schwenk-A. (0"~105°) Dreh-A. Schwenk-A. (-105"~+105°)
Klemmsystem Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 1136 4018 3430 6272
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m?X10° 0.7 0.4 5.5 5.2
Servomotor min-1 «8/3000i-2000 a8/3000i-2000 «12/3000i-2000 «12/3000i-2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 11.1 5.5 11.1 5.5
Untersetzungsverhaltnis 1/180 1/360 1/180 1/360
Teilungsgenauigkeit sec 20 60 20 60
Nettogewicht kg 420 950
0-90°
(W
. 300 500
Zulassiges kg
Werkstiickgewicht =
max. 30 - 90
A 150 300
kg
Schwenkwinkel .
=0 o . 24500 31360
Schwenkwinkel
. =0 F L=200mm F=6860N L=275mm F=9800N
Zulassige *
Axiallast g enkwinkel
max. 90" oo Li=0mm  Fi=9800N Li=0mm  Fi=19600N

Ell

L2=100mm  F2=4900N

L2=200mm F2=14120N

Schwenkwinkel L———
=90° T FxL

588 2548
N-m
Tragher:smoment . %C 3.8 23
a. (GD?/4) kg-m?
AN
Antriebsmoment g; 576 864
N-m

*Das AWC-System (Werkstiickwechsler) ist fir alle Tische lieferbar, 17~ S.33~36.
% Drehdurchfihrung ist fir alle Tische lieferbar, IZZ~S. 43.

*Alle Tische sind auch als Hochprazisionsmodelle lieferbar mit Drehachse:+3” oder

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

+5”, Schwenkachse: 10,175~ S. 42.

% Der benétigte Oldruck betragt 3.5 MPa.




A 51x-400, 5AX-550

oAX-400

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf
die Ausfiihrung mit Motor von FANUC. CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Einzelabmessungen kénnen Sie von uns erhalten.

9 ER
1035 haszﬂ o0
Drehachse u‘f)
359 677 © 88
° Cg\‘b o Y Y
$400 <& }
(R A s 4 N &
> P
| |
f .18 Schwenkachse 89| 145 |75 54
= 3411 3254402275 225
Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) . 588
5AX-550 2,
1475 53—+
4
L 50— go5— | Drehachse 3 7787%
550 ) S RN
[ ) ng, )
© KR
= ) P
mom . /2 e ——
. TR & Hr — e
A '/ 6\ 2 y w1 .
. \ " Wimwey T “ :
= — ‘ 20
N 90 ) 1 (270310~
; 480 t 590 315 — 580

Abbildung mit Zentriereinsatz (optional) .

B Zusatzliche Hydraulikanschlisse

* Prazision und Toleranzen IZ5~S.41.

Y Befestigungsmaterial und Nutensteine IZ5~S.18.
Y Dreibackenfutter (manuell) , Reitstock und weitere, optional lieferbare Zubehérteile =5~ S.39, 40.

% Schwenkbox fir die Befestigung von Kabeln und Schlduchen ist fiir das Modell 5AX-400 lieferbar.

Sprechen Sie uns an, 75~ S.36.

M Kollisionsbereiche bei geschwenkter Position

Winkel 5AX-400

5AX-550

00
( 4430 g
IR W

o]

— #850—|

Ausgénge

5AX-400:3 Hydraulikanschliisse
5AX-550:4 Hydraulikanschliisse

| sind Serienausstattung

und kdénnen fir die Drehdurchfiihrung auf
der Drehachse genutzt werden.i==" S.43

45°
o
0 $#600—— $750 —~|
S | | $640—~r =
90° f g
0° 15° ‘ 15°
paso NI #550
§ § 3
105° um\uu\uu%‘i‘hmhmhm

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

B Kraftvolles Doppel-Bremssystem
5AX-400 und 5AX-550 sind an beiden Enden der Schwenkachse
mit einem kraftvollen Bremssystem ausgestattet und laufen auch
bei hoher Arbeitsbelastung vibrationsfrei.

24
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A MEHRSPINDEL-SCHWENK-RUNDTISCHE

B Schwenk-Rundtische mit mehreren Spindeln
WVielseitiges Zubehér zur Befestigung
von Werkstlicken

® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

5AX-2MT-105-120 FA-M
ITK _rKein Buchstabe:ohne Motor M:mit Motor

ein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller IZ&~S.37
WA21:mit NIKKEN & 21-Steuerung fur beide Achsen
DA21:mit NIKKEN & 21-Steuerung fir Schwenkachse
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0OSP

5AX-4MT-120
5AX-4MT-120, Abbildung mit Spannmitteln (optional) .

T:-TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS
I:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX
SEM:SEM B:BOSCH
Kein Buchstabe:Schwenkachse rechtsseitig
L:Schwenkachse linksseitig

® Abstand der Spindeln (Zentrum)
® Durchmesser der Planscheibe 105, 120

. ® Anzahl der Spindeln:2, 3, 4
.TeChHISChe Daten ® 5AX-: Schwenk-Rundtisch
Einheit / Bestellnummer 5AX-2MT-105 5AX-4MT-120
Durchmesser Tisch/Planscheibe  ¢#mm 105 105
Durchmesser Spindelbohrung $mm $60H7 X ¢30 $60 X ¢30
Anzahl der Spindeln (Mittenabstand) ~ mm 120 120
Spitzenhoéhe (90°) mm 175 235
Tischhohe in waagerechter Position (0°) mm 250 300
T-Nutenbreite mm G 1620
Achse Dreh-A. Schwenk-A. (0°~105°) Dreh-A. Schwenk-A. (-110°~+110°)
Klemmsystem e vy Pneumatik Pneumatik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 147 147 147 343
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD%/4) kg-m2X10° 0.13 0.13 0.2 0.48
Servomotor min-1 «2/5000i-2000 «2/5000i-2000 «8/3000i-2000 a4/4000i-2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 222 11.1 11.1 16.6
Untersetzungsverhéltnis 1/90 1/180 1/180 1/120
Teilungsgenauigkeit sec +30 60 +45 +30
Nettogewicht kg 115 230
0-30° -
. 15 25
Zulassiges kg
Werkstlickgewicht .
max. 30-90 W
3 : ’
kg
Schwenkwinkel |F
=0 o 3920 3920
* N
Schwenkwinkel ——-—L
L =0 FE% L=60mm  Fi=784N L=60omm  F=2858N
Zulassige +
Axiallast -
max. Schw?nkwmkel 2 Li=0mm F1=653N Li=0mm F1=1380N
S : L-=100mm  F2=490N L=100mm  Fz=1040N
Schwenkwinkel L
=90° T FxL 49 49
ST Nem
Tragheitsmoment . %30 0.014 0.021
max. (GD?4) kg-m?
A
Antriebsmoment * 36 144
7770 N-m
*Min. Mittenabstand zwischen den Spindeln bei Modell105:120mm, bei M170:200mm, bei M200:250mm. LJ LJ
Wenden Sie sich an uns, falls Sie einen abweichenden Mittenabstand benétigen.
*Ein 4-Spindeltisch zum Einsatz auf einem Bearbeitungszentrum mit 2 Spindeln ist lieferbar. Sp. Mittenabst.
% Max. Anzahl von Spindeln bei Modell105:4, bei M170:3, bei M200:3.
*D::hycri]rzaulische Klemmsystem benétigt einen Oldruck von 3.5MPa. r\/\ /\/\
% Der Schwenkbereich (0° bis 105° oder +110°) des Tisches kann wahlweise vergréBert werden. Sprechen Sie uns bitte an. \J\J \J\J
120 120

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A 5aX-2MT, 5AX-4MT

Die AuBenabmessungen sind abhé&ngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN& 21-Steuerung (& 21: ) . CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen kdnnen Sie von uns abrufen.

oAX-2MT-105

710 (X 21:600)
Schwenkzentrum 104, L 216120, 380 (K 21:264)— k40a§l
105
I - fjfg‘l o
my — 1. _®l
e [l B
[V} [To} . N~
s\ [ A & & /“Nﬂ%qu L |
ki Al F
|
18
100,100, 544 270 245 195—
(,X21:165) (X21:79)

Ein Modell mit feststehendem Drehachsenkabel ist lieferbar.
Die Spitzenhéhe bei Standererhéhung ist gegenliber dem Standardtisch um 35mm héher.
Max. Anzahl von Hydraulikeingdngen in der Drehdurchfiihrung beim Standardtisch:4,
beim Tisch mit Standererhdhung:6 Eingénge.

!
8
30

5AX'4MT'1 20 150 1385

5 L 8575120 120 12075 445 *’*§*

)

F——360—

150 150 =—307 900 178

" Maximal kénnen 6 Hydraulikeingadnge in der Drehdurchfiihrung beim
Abbildung mit 4” hydraulischem Kraftspannfutter (optional) . Standardmodell geenL}Jltzt Werdeng ¢ ¢

Bei Anfragen zu Mehrspindel-Schwenk-/Rundtischen nennen Sie uns bitte

.MehrSpmdel-SChwenk- / Rundtische Planscheibendurchmesser, Werkstiickspannung (z.B. Kraftspannfutter) ,
. den Spindelabstand sowie die Modellbezeichnung lhrer Werkzeug-
Sonderausfiihrungen mschine und deren Steuerung.
~~

5AX-2MT-170

e ]
2 |
5AX-2MT-200-355.6 5AX-2MT-130-170
W Prézision und Toleranzen bei Mehrfachspindel-Rundtischen 735 1429
Nr.| Messweg Messmethode Toleranzen 190 545 346 98125 250 125 485
' | 200
Mittenabstand Innerhalb von £0.02mm "ii" —
1 zwischen Ty — o i
Spindeln les Nennabstandes } 2 [ 1.0 |2 !
— 52 . =
¥Re L. l Wl
Spitzenhohe WarWa \
2 e nn Innerhalb von £0.02mm J L s
s Bei Fragen zur Installation dieser Tische auf Ihrem Bearbeitungszentrum sprechen Sie uns bitte an. —304 950 175

% Befestigungsmaterial und Nutensteine IZ5~S.18.
% Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare ZubehorteilelZ=~S.39, 40.
Bei Fragen zu Spannsystem flir ihre Werkstiicke sprechen Sie uns an.
YKomponenten der & -Serie kdnnen fir die Tische 5AX-2MT-105, 5AX-4MT-105 verwendet werden=5~S.38.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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AY/ RUNDTAKTTISCHE MIT HIRTH-VERZAHNUNG

M Hohe Steifigkeit

B Wiederholgenauigkeit:+2”

HDie Planscheibe hebt beim
Schaltvorgang nicht ab.
(eingebaute Hirth-Kupplung aus 3 Teilen)
In Japan patentiert

® Erklarung der Bestellnummern (Beispiel)

. NSV X 400 F A-M

Kein Buchstabe:ohne Motor M:mit Motor
Kein Buchstabe:Gleichstrom-Servomotor
A:Wechselstrom-Servomotor
Motorhersteller 1=~ 8.37
A21:mit NIKKEN & 21-Steuerung
F:FANUC M:MELDAS Y:YASNAC OSP:0SP
T:-TOSNUC N:NEC S:SANYO Z:SIEMENS
:INDRAMAT H:HEIDENHAIN X:ISOFLEX
SEM:SEM B:BOSCH
Kein Buchstabe:Rechtsseitig angebrachter Motor
L:Linksseitig angebrachter Motor
T:Oben angeordneter Motor
® Durchmesser der Planscheibe 180, 300, 400, 500
® X:Dreh- und Takttisch (0,001° und 1°) Z:Takttisch (1°)
@ Rundtakttisch mit Hirth-Verzahnung

NSVX400

Taktgenauigkeit : +2”

B Technische Daten

Einheit / Bestellnummer NSVZ180 NSVZ300 NSVX400 NSVX500 NSVX400T
Durchmesser Planscheibe gmm 180 300 400 500 400
Durchmesser Spindelbohrung $mm $60H7 X ¢30 $60H7 X ¢52 #80H7 #80H7 #80H7
Spitzenhéhe mm 135 170 240 310 240
T-Nutenbreite mm 12-}60.018 12-{60.018 14-%—00.018 14+00.018 14-%—00.018
Klemmsystem 3.5MPa Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment Nem 910 2155 5880 5880 5880
Tragheitsmoment an der Motorwelle (GD?/4) kg*m?X 103 0.11 0.16 2.9 3.9 2.9
Servomotor min-1 «2/5000i-2000 «2/5000i-2000 «12/3000i-2000 | «12/3000i-2000 | «12/3000i-2000
Kleinstes Inkrement 1° 1° 1°/0.001° 1°/0.001° 1°/0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 11.1 111 222 16.6 16.6
Untersetzungsverhaltnis 1/180 1/180 1/90 1/120 1/120
Teilungsgenauigkeit sec £3 *2 *2 +2 +2
Nettogewicht kg 60 150 270 290 300

Senkrecht .
[ b 50 150 250 250 250
Zulassige kg
Werkstiickgewicht
max. Waagerecht
100 300 500 500 —
e R
E%] 23520 39200 58800 58800 58800
N
Zuléssige G
Axiallast FXL 911 2156 5880 5880 5880
max. N-m
—L
- FXL 569 1421 3920 3920 3920
N-m
Trégheitsmoment SRl
: max OE@* 0.14 1.0 6.4 6.4 11.5
' (GD?/4) kg-m?
A
Antriebsmoment é; e — 432 576 576
N-m

*Beachten Sie, dass das Ausrichten des Werkstiicks bzw. der Spannvorrichtung nach dem
Takten nicht nach dem Drehen vorgenommen wird.

% Bei Einsatz einer NIKKEN-Steuerung ist das Magnetventil bereits im Tisch installiert.

% Bei anderer Achsensteuerung ist das Magnetventil noch nicht eingebaut.

% Der Motor 4/4000i kann auf NSVZ180 und 300 verwendet werden.

*Die Tische der NSVZ-Serie kénnen jeweils ganze Gradzahlen takten.

% Die Tische der NVSX-Serie bestehen aus Dreh- und Takttischen, deren hochprazise und
hochbelastbare Hirth-Verzahnung mit 1°-Inkrementen taktet aber im weiteren Modus
Inkremente von 0.001° angefahren sowie Profilfrisungen ausgefiihrt werden kénnen.

% Der benétigte Oldruck betréagt 3.5 MPa.

27 Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A Nsvz180, 300 NSVX400, 500

mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN & 21-Steuerung (& 21:

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfihrung

). CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abomessungen kénnen Sie von uns abrufen.
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* Befestigungsmaterial und Nutensteine I75~S.18
* Dreibackenfutter, Reitstock und weitere optional lieferbare Zubehorteile 1=~ S.39, 40

NIKKEN &21-St 1= 5.49, 50
euerung M-Signalkabel, 5m

Werkzeugmaschine

Hydraulikschlauch (optional)

200~220V R3/8 5m

Einphasen-Wechselstrom

A

Pneumatischer Reitstock
(optional) 1Z=S.40

Magnetventil bereits
eingebaut

1 KVA.
5 S.38

TCC150 (mit 5m Kabel)

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

Hydraulikeinheit (optional)
? Dreiphasen-Wechselstrom 200~220V

Kein Abheben (3-teilige Hirth-Kupplung)
Drei Teile der Hirth-Prazisionskupplung mit 360°-
Teilung erméglichen ein weiches und schnelles
Takten ohne Abheben der Planscheibe.

D Takten
fl

In Eingriff

f

SchlieBender Zahnkranz
Drehender Zahnkranz
Feststehender Zahnkranz

28
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A/ EINBAU-CNC-RUNDTISCHE &

Die AuBenabmessungen sind abh&ngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung
mit FANUC-Motor bzw. mit NIKKEN & 21-Steuerung (21: ). CAD-Daten im DXF-Format fir alle Abmessungen knnen Sie von uns abrufen.

CNC400H ]
g 3 Eingang g 250 Ausgang —210 551
0 2 (] f 12
2 g |
3 8 1 | ! 3
s e eh ; s [ =]
> - < }, ,,,J:]JWQW :; —
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% @ 1 [ ¥
3 T | I
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4 i ettt
200 50 ~—210—-—230 —-—321—
®Drehdurchfiihrung mit 8 Ein-/Ausgéngen
c N 0503 H Eingan 50280 ist Standard.
=ingang g’,q Ausgang ®Einfache Wartung durch zweckméBiges Design.
9 - T ®Wirtschaftlicher Kaufpreis durch
6 1] standardisierte Bauteile.
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3 hd S [ 12
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B Technische Daten

. . CNC400H CNC503H
Einheit / Bestellnummer CNCZ400H CNCZ503H
Durchmesser Planscheibe $mm $400 $500
Durchmesser Spindelbohrung $mm $105 H7 $105 H7
Klemmsystem 3.5MPa Hydraulik Hydraulik
Klemmmoment N-m 1470 1890
Trégheitsmoment an der Motorwelle  (GD%/4) kg-m?X 103 2.8 8
Servomotor min-1 | «12/3000i-2000 «12/3000i+2000
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2(44.4) 16.6(33.3)
Untersetzungsverhéltnis 1/90 (1/45) 1/120(1/60)
Teilungsgenauigkeit sec 20 20
Nettogewicht kg 240 330
Zulsssige Waagerecht
Werkstiickgewicht m 800 1000
max. kg
31360 37632
N
Zuléssige
Axiallast FXL 1166 1554
max. N-m
EXL 3920 5644
N-m
Tragh‘;f:)’?mm 16.6(8.3) 32.5(16.3)
: (GD?4) kg:m?
Antriebsmoment 432 (345) 576 (460)
N-m

Y Motor 22/3000i kann bei CNC401H und CNC503H vrwendet werden.
% Voraussetzungen fiir den Einbau von CNC-Tischen in NC-Sondermaschinen 175~ S.48.

(') :CNC-Rundtisch der Hochgeschwindigkeits-Z-Serie .SpeZifikationen fur
Sondermaschinen

Produktionslinie
| von NC-Sonder-

4

24-stiindiger
Dauerbetrieb

derungen.

4t . <,

Je nach Art der Maschine miissen die Spezifikationen

angepasst werden.

e

N o o~

. Sonderanfertigung

der Planscheibe
-Bohrlécher,
Gewindebohrungen oder
Stiftbohrungen

-Mit oder ohne T-Nut
-Zusétzliche Bearbeitung der Zentrierbohrung

. Fur Olstandanzeige, Olzufuhr- und -ableitung

kann die Anordnung frei gewahlt werden.

. Art der Montage auf der Maschine

-U-Nut
-Zusétzliche Gewindeldcher auf der Rickseite
-Verschiebung der Fihrungsnutposition

. Anderung der Motorabdeckung

. Drehdurchfiihrungi===S.43

. Eingebautes Palettenspannsystemiz==S.43
. Sonderlackierungrz=S.43

-Bestellungen bitte mit Farbmuster oder nach
dem Munsell-Farbcode.

Bei 5-Achsen Rundtischen...

8.

9.

Schwenkbereich in Grad.

-Art der Montage1==~S.46 und Verfahrwege der
NC-Maschine.

Positionsverhaltnis zwischen Drehzentrum und
Schwenkzentrum.

10. Sockel==~S.30

-Wollen Sie lhre Maschine auf eine Tragerplatte
setzen, kann dieser Sockel auch von uns
geliefert werden. Sprechen Sie uns an.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

Bearbeitungszentren

stellt harte Anfor-




A/ EINBAU-CNC-RUNDTISCHE &

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen

sich auf die Ausfiihrung mit FANUC-Motor. CAD-Daten im DXF-Format fiir alle Abmessungen konnen Sie von uns abrufen.

5AX-250 Eingang Ausgang
L " T
© ] LA &
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Optional ist g.ine Eiqbaudrehdurchfﬂhrung S hry = { mitgelieferten Sockel.
mit 3 Anschllssen lieferbar. 60"74054’?‘77 315—(g5 18
DR 210 | 330
Ausgang
5] AX-T400 Beispiel fiir
I mitgelieferten
| Sockel.
A\
‘ f @__a 216, 218 |
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Eingang T }
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2 A i
Die 8-Génge-Drehdurchfiihrung ist optional. l S by
®Die Motoranordnung fiir den Schwenkachsenmotor 1185 200 215
kann rechts oder links sein. —a415—
Einheit / Bestellnummer 5AX-250 5AX-T400 Einheit / Bestellnummer 5AX-250 | 5AX-T400
Durchmesser Planscheibe ~ ¢mm 250 400 0-30°
w 80 300
Durchmesser Spindelbohrung  $mm #60H7Xx460 $105H7 Zulassiges 9
Werkstiickgewicht, "
Spitzenhdhe (90°) mm 260 390 max. 0 - 90
Tischhéhe in A 50 250
waagerechter Position (0°) oy 260 390 %-—H kg
T-Nutenbreite mm 12708 14700 Schwenkwinkel=0°"
Achse Dreh-A. | Schwenk-A. | Dreh-A. | Schwenk-A. ml&-Fm 9800 31360
Klemmsystem 3.5MPa | Hydraulik | Hydraulik | Hydraulik | Hydraulik Schwenkwinkeloo"
B L=125mm | L=200mm
Klemmmoment N-m 588 490 1760 1760 Fl L
Tragheitsmoment Zulassige + P F=6860N
2/0) ke m2X 103 .
an der Motorwelle (GD%4) kg*m?X10 0.11 0.16 2.8 2.44 Axiallast, Schwenkwinkel=90"
) ) . - max. = _ _
Servomotor min-1 aé}égggo| aft/zg%%m a1?2/gggo| a2?2/cJ30C)éJOI IT Iiz :; 10(;m';n I'; 100mn’1\l
% =3820 =11660
Kleinstes Inkrement 0.001° 0.001° 0.001° 0.001°
Schwenkwinkel 90°
Drehgeschwindigkeit min-1 22.2 111 22.2 16.6 382 1166
o FxL
Untersetzungsverhaltnis 1/90 1/180 1/90 1/120 %
Teilungsgenauigkeit sec 20 60 15 60 Tragheitsmoment %C
' 0.6 5.1
max.
Nettogewicht kg 290kg 750kg (GD¥4) kg2
(Ohne Platte:250kg) | (Ohne Platte:505kg) Jkg-
*Die Servomotor-Daten beziehen sich auf die FANUC & i-Serie. AN
*Alle Tische sind auch als Hochpréazisionsmodelle lieferbar, Drehachse +5”, Schwenkachse +10",175-S.42. nenaTere SW*’Z 108 432
N-m

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A oNe-Rundtische fiir kleine B/Z und Bohrzentren el

Derzeitige Entwicklungen innerhalb der Produktionstechnologie der Automobilindustrie haben bemerkenswerte Fortschritte
gemacht. Werkstiicke, die bisher auf mittelgroBen bis groBen B/Z mit BT40/50 Spindeln liefen, werden jetzt auf kleinen B/Z
oder Bohrzentren mit BT30/NC5-46 Spindel gefertigt. Hier stellen wir typische CNC-Rundtische fir diese kleineren Zentren vor.

e = Y CNC-Rundtisch fir BROTHER Bohrzentren

ili Es kommen zwei Sorten Servomotoren zum Einsatz, SANYO (SAII) oder
YASNAC (YA-BR) . Bei Anfragen bitte Motor und Maschinenmodell definieren.
NIKKEN kann den Rundtisch komplett mit Motor, Achsverstédrker und
Verbindungskabeln liefern.

Abdeckung flr Verteilerbox

— = Verteilerbox
) I 5

0

CNC202LYA-BR

Gundplatte Kabel

} Direktverbindungskabel mit Harting-Stecker. ~ Einheit mit externem Magnetventil

) (auf dem Gehéuse der Steuerung zu montieren)
WFir TC-32B-QT WFir TC-32B-QT o Sonauee o Sivenn e mon

CNCZ180LYA-BRX2 sets 5AX-130BAYA-BRX2 sets TC-Modell} CNC-Rundtisch-Bestelnr
CNC180LSAIL, 202L SAII
TC-S2A
36 T u o 5AX-130SAII
T STRIC AR | Iy CNC1B0LSAIL, 202LSAL
L ‘ i; & % g% T T‘@ TC-S2B ;
EB ; T k: i ||z 5AX-130SAI, 200TTBASATI
_ '/ ) 8 n n n
iﬁ D+ & e CNC180LSA-BR, CNC202LSA-BR
=] 5 | vq #105 = TC-S2C | CNC260LSA-BR
o | o el &t |o ﬁg SAX-130A-BR, SAX-200IIBASA-BR
—135—b—190—H11 224 e O | T S ‘;;JVLL]@ TC-R2A* CNC105LSAIl
790142l 195/ B1 <—284—:1—J3§ (mit Palettenwechsler) CNC180LSALL, 202LSAT

§ / / - f@i N \ / / ’ . - H = | N \@QO (mit Palettenwechsler) | CNG180LS AL 202LSATI
] / 1L} s 8 // =@ L2 CNC180LYA-BR, 202LYA-BR
g| i \ , === TC-22B | CNC260LYA-BR
g 7 ~ 5AX-130VA-BR
gl =TT |/ CNC180LYA-BR, 202LYA-BR
g iETiR / TC-32B-FT | CNC260LYA-BR
8 N “ biF / . “ 5AX-130YA-BR, 200IIBAYA-BR
< = < > CNC180LYA-BR, 202LYA-BR
=600——= = -00=—— *
TC-32B-QT* | 5AX-130BAYA-BR
[+—600—————>+————600—> le——— 600 ——»}«———600—— (mit Palettenwechsler)
300 115152 ss %2575 5AX-2MT-105-120BAYA-BR
:7_ :r ;7 o ! — *Tische der HighSpeed-Serie sind ebenfalls lieferbar
X i EIEﬂig 3 o ﬂ _ | Y Maschinenmodelle mit * markiert haben einen Palettenwechsler,
‘;’ [ 3 31 S wodurch 2 Rundtische notwendig werden.
Cocea e |
J 1R gT s s

CNC-Rundtische eingesetzt in ausgekliigelter Automobilteile-Produktion

*Der Rundtisch wird grundsétzlich in vertikaler Aufstellung eingesetzt.

*Die maschinelle Bearbeitung deckt weitgehend leichte Zerspanung in Aluminium ab. Weist die
Aufspannung oder das Werkstlick groBe Abmessungen auf, ist darauf zu achten, daB das
Tragheitsmoment der Aufspannung unter dem max. Tragheitsmoment des Rundtisches liegt.

‘Ist eine unausgeglichene Tischlast zu grof3, wird nicht nur die Teilgenauigkeit
sondern auch die Lebensdauer des Rundtisches beeintréchtigt. Bitte darauf achten,
daf die Werte daraus unterhalb der folgenden GréBen liegen:

CNC105 : 10Nm
CNC180, 202 : 20Nm
CNC260, 302 : 30Nm
*Wenn die unausgeglichene Tischlast zu grof3 ist:
-Tische der HighSpeed-Z-Serie sind nicht geeignet.

-Ein Gegengewichtzylinder oder ein Gegengewicht ist zu installieren.1~S.6 s
-Nennen Sie uns Details des Werkstlicks, der Aufspannung, Taktzeiten usw.. A ‘_
Darauf basierend kénnen wir lhnen eine Lastberechnung und die Auswahl eines .
passenden Rundtisches vornehmen. ¢ /Y
-Wird ein hoher Kiihimitteldurchsatz gefahren, kénnen wir optional Sperrluft (0,03MPa Al S ‘
Luftdruck) an das Geh&use des Rundtisches legen. —y

- Rundtische ohne T-Nuten in der Planscheibe sind ebenfalls lieferbar. CNC202L ohne T-Nuten in der Planscheibe
Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ oNe-Rundtische fiir kleine B/Z und Bohrzentren ey

Werkstlickbeispiele von Automobilteilen

BCNC180LFA fir &-T14i/ &-T21i

Abmessungen der Verkleidung
T an der Rickseite des Bedienteils
der Steuerung

755 | 755 ‘

LJ 630

250 1152 |q1g 560 ——=~—380—=
| b6 200, _ 294 106 200, | 74
T

¢ “ R

CNC-Rundtische fir FANUC B/Zn
CNC180LFA/CNC202LFA als 4.-Achse-Rundtisch und 5AX-130FA als 4-
und 5.-Achse-Rundtisch sind typische Modelle fur FANUC B/Zn.

Lo

P

|
180, | 250

150, ‘70

L L 3T
' l« 14
180 |, 250 650 250 | 180 160| 200 | 422121 | 500 | |70
400
400
204 106 152
| g kN
Wf’@@\’q -
}L\I A }Lﬁ/fﬂ dE= \. = — 3 %9 |
’Sﬁ" E = K= & ‘g_ L)
% 8 ey
T T u‘
14
203 1%11 16 147

309

102

T
112 |

242

BM5AX-130FA fir &-T14i/ &-T21i

Abmessungen der Verkleidung
an der Riickseite des Bedienteils

der Steuerung

[+——560 ——='«—380—=

Ausfithrung mit 100mm Sténdererhdhung

200 562 | 20
‘ 315
=
Hi ,}g [V [’ [
| - J }%[8\ &
‘ﬁjf‘ 0 m$ = } # !
J‘L 15 .23
6Q|_200 200

262

322

105

CNC180A21 (mit &X21-Steuerung) kann auf vorhandenen o
K-T14i/ &-T21i eingesetzt werden. Durch Ausstattung g 1
mit Interface fir direkte Winkelprogrammierung oder in 3
Verbindung mit einem Roboter kann die Anwendung noch
erweitert werden. £
CNC180LFA fir KIRA M/C CNC202FA fiir TOYOSK M/C
152 152 106 345
= il | f g
-8 Lkl 8 < e
IS It MGl &
SERLYSAN 147 16,1 254

Wir haben Erfahrungen mit weiteren Anwendungen
von Rundtischen auf Maschinen anderer Hersteller.

Fragen Sie gerne nach Details.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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5AX-130HYA fur MIYANO

Schwenkzentrum
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f(' :
pan|
562
247
105
o ml | o
N @ HE—
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214 170 145
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A/ \UTOMATISCHER WERKSTUCKWECHSLER: AWC-SYSTEM (1)

W Sehr betriebssicherer und raumsparender Werkstlickwechsler
auf vertikalen Bearbeitungszentren unter Nutzung der X- Y-
und Z-Achsen-Verfahrwege sowie der Spindelausrichtung.

In Japan patentiert

Bl Kann einen teuren Roboter oder Palettenwechsler ersetzen.
Einfach an den Maschinentisch ansetzen und mit nur einem
M-Signal automatisch steuern.

M Extrem flexibel, funktioniert mit vielerlei Werkstlckarten. Die
Aufspannvorrichtung (Spannblock) wird fest mit dem so
genannten “Century” -Halter-System (sowohl mit Kegel- wie
mit Flanschkontakt) in der Zentrierbohrung des CNC-Rund-
tisches gehalten. Der Spannblock kann eine Vielzahl an
verschiedenen Spannvorrichtungen aufnehmen, je nach Art
des zu bearbeitenden Werkstlicks. So kann eine Serie von
Werkstiicken gehalten werden. Spannblécke mit Identifika-
tion sind lieferbar (optional) und eine automatische An-
steuerung im Magazin ist mdglich.

WAIs Magazine fir das AWC kdénnen Scheiben-, Ketten-,
Horizontal- oder Stangenmagazine verwendet werden.
Fragen Sie nach ausfihrlichen Informationen.

O Werkstiick-Wechselarm Halter System “Century”
[ : (sowohl mit Kegel-wie mit
Dreiphasen- ' Flanschkontakt)
Wechselstrom : @ Spannblockhalter B
200-220V

Q & 21:Einphasen-Wechselstrom 200-220V
e = & 21PW:Dreiphasen-Wechselstrom 200-220V

S~

S.49

@ Hydraulikeinheit
75~ S.38

O Hydraulischer Reitstock

o |
Aufbau des AWC-Systems

@ Der CNC-Rundtisch muss an das rechte Ende des X-Achsen-Verfahrweges gesetzt werden.
® Das AWC-Magazin wird dahin platziert, wo der Spannblock vom AWC-Magazin entnommen wird,
am linken Ende des X-Verfahrweges sowie auf der Bedienseite innerhalb des Y-Verfahrweges.
Fragen sie uns, wie mit eventuellen Gehauseteilen des Bearbeitungszentrums verfahren wird.

-Scheibenmagazin

© AWC-Kettenmagazin
Bei Fahrstanderbearbeitungszentren
ist der Stutzfu3 nicht notwendig.

Folgende Mindestverfahrwege sind bei einem AWC System der Lange 200mm erforderlich:
X:550mm (Bei langerem Weg kann ein langerer Spannblock benutzt werden.)
Y:400mm (Auch bei kiirzerem Weg kann das AWC-System eingesetzt werden,
indem die Position der Schnittstelle des CNC-Rundtisches geandert wird.)
Z:450mm (Der Mindestabstand von der Tischoberflache zum Spindelkopf betragt 600 mm.)

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ \ITOMATISCHER WERKSTUCKWECHSLER: AWC-SYSTEM (2)

Das AWC-System kann zusammen mit allen NIKKEN CNC-Rundtischen eingesetzt werden.
Die gebrauchlichsten Kombinationen von einem CNC-Rundtisch mit einem hydraulischen Reitstock sind nachfolgend dargestellt;

(1) CNC-Rundtisch CNC260 A21-AWC 5AX-230 WA21-AWC

O | Hydraulischer Reitstock H-170S H-230S

Unabhangig vom Typ des CNC-Rundtisches, kann aus nachfolgenden Komponenten eine passende gewahlt werden.

Nr. Komponenten Bestellnummer und Anzahl der Magazinplatze | Max. ¢ (D) Xmax. Lange (L) Gewicht
. . AWC-F40-8,12,16 ¢ 63 X 250 36, 38, 40kg
AWC-Scheibenmagazin
AWC-F45-6,8,10 ¢85 X 280 38, 40, 43kg
AWC-Kettenmagazin AWC-C45-20 ¢85 X 300 145kg
BT40-RN40, RN45 Richtet sich nach Modell des Bearbeitungszentrums
O | Werkstiick-Wechselarm
BT50-RN40, RN45 Richtet sich nach Modell des Bearbeitungszentrums
RN40-63X25 Passender Spannblock wird von
(5 Spannblockhalter
RN45-85X32 uns vorgeschlagen (optional)
(7] Hydraulikeinheit TCC-150AWC Techni. Daten abhangig vom verwendeten System === S.38

% Spannblockhalter:1SO-Kegel (7/24) oder NC5-Kegel (1/10-Kurzkegel mit Doppelkontaktsystem) sind ebenfalls lieferbar.
[Z&~| Einzelheiten zum NC5 Kegel finden Sie im Katalog NC WERKZEUGSYSTEM.

20
% = . . . D 290 -
® AWC-Scheibenmagazin 4450
PCD
. 900
AWC-F40 : 385 ( "l
AWC-F45 : 340 - — § } i
| S
RIE 4
‘ ©9 © [© O] R
180
e 450
215120
© AWC-Kettenmagazin
AWC-C45-20 15 130

Mittenabstand zwischen
den Magazinplétzen : 130mm

O OO, )

© o ©
@ NIKKEN AW.C.syst em @
© °

®
Ol OO e @@

‘ 300" = D

| 1020

~—335—

O Spannblockhalter
Die Produktivitit der Maschine hangt stark davon ab, ob der Spannblockhalter
fur die Bearbeitung geeignet ist oder nicht. Auf diesem Gebiet haben wir bereits
vielfaltige Erfahrungen gesammelt und uns das Know-how erarbeitet. Sprechen
Sie uns darauf an.

3 RN-Halter Halter vom Typ Weldon

02— 12°-Kegel Bestellnummer | D1| d K |[E/H/R|L| M | G |PCD|Adw| B |Gewicht
*TL RN40-63X25 63 | 25H6 | 10h7 (40 | 5|30 (15| M10 | M8 | 48 16 | 18 | 1.5kg
RN45-85X32 85 | 32H6 | 12h7 (45| 5| 35|20 | M12 | M10 | 65 18 | 20 | 25kg

—K

Eﬁ%ﬁigﬂ Reprasentative Beispiele fir Werkstucktrager (optional)

‘%EAR45Hk4o
Stirnkontakt

Standard-Anzugsbolzen:PS-3

Bei Haltern mit Identifikation ist

ein Anzugsbolzen mit Id. lieferbar (optional)

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ PRODUKTIVITATSSTEIGERUNG MIT AWC-SYSTEM

Wenn das AWC-Scheibenmagazin eine Stunde lang wahrend der Mittagspause sowie eine weitere Stunde nach
Ende der offiziellen Arbeitszeit genutzt wird, kdnnen dadurch drei Monate Produktionszeit gewonnen werden-nicht
nur theoretisch, sondern ganz real.

(1+1 Stunde) X22 Tage/MonatX12 Monate
8 Stunden/TagX22 Tage/Monat

= 8Monate

Wie Sie nachfolgend sehen kénnen, erzielen Sie mit dem AWC-System ein besseres Kosten-Leistungs-Verhaltnis pro Bediener,
wobei sich dies durch eine héhere Anzahl an AWC-Systemen weiter verbessern lasst.

Arbeitsweise Ein Bearbeitungszentrum Zwei Bearbeitungszentren Drei Bearbeitungszentren mit einem
Merkmal mit einem Bediener mit einem Bediener Bediener und AWC-System
Auslastung pro Bearbeitungszentrum 100% 80~90% 100%
Auslastung des Bearbeitungszentrums 5% 80~100%
wahrend der Mittagspause (Stopp nach Fertigstellung 5% (Lauft weiter, bis alle Rohlinge
(60 Min.) des WerkstUcks) im Magazin abgearbeitet sind)
Laufzeit nach offiziellem ) ) 50~400min.
Arbeitsschl 0 Min. 0 Min. (Stromzufuhr wird
roeitsschiuss automatisch abgeschaltet)
Kosten-Leistungs-Verhéltnis des Bedieners 100% 160~180% 250~270%

A PROGRAMMIERUNG EINES AWC SYSTEMS

Das AWC-System ist ein sehr funktionssicherer und raumsparender Werkstlickwechsler auf vertikalen Bearbeitungszentren unter Nutzung der
X- Y- und Z-Achsen-Verfahrwege sowie der Spindelausrichtung. Das folgende Unterprogramm wird aufgerufen, wenn nach dem
Bearbeitungsvorgang der Wechselarm in die Spindel gewechselt wird. X0. Y0. Z0. ist die Position in der der AWC-Wechselarm den Spannblock-
Halter auf dem CNC-Rundtisch aufgreift.

0 1000 ;

NO MXX ; (Geblase EIN)

N1 MXX ; (CNC-Rundtisch 360°-Drehung)

N2 MXX ; (Geblase AUS)

N3 $100 ; (Spindel wechselt in niedrigen Gang)
N4 G00 G90 X0. M19; (Spindelausrichtung-CNC-Rundtisch X-Position)
N5 Z0. ; (CNC-Rundtisch Z-Position)
N6 Y__; (Y Heranfahren)

N7 GO1 YO0. F500 ; (CNC-Rundtisch Y-Position)
N8 MXX ; (Werkstlickhalterklemmung l6sen)

N9 MXX ; (Geblase EIN)

N10 GO1 X—10.; (Werkstlickhalter herausziehen)
N11 G04 P2000 ; (Verweilzeit fur Reinigung)
N12 GO0 X__; (Werkstlckhalter vollstéandig herausziehen)

N13 Z__; (AWC-Magazin Z-Position)

N14 X3

N15 Y__; (AWC-Magazin Y-Position)

N16 X__; (X Heranfahren)

N17 G01 X__; (AWC-Magazin X Position - Werkstiickhalter einsetzen)

N18 Y_;

N19 Y_Z ; (AWC-Magazin schalten)

N20 Y_Z_;

N21 GO0 Y__; (Y Freigabe)

N22 Z__; (AWC-Magazin X-Position)

N23 Y__; (Y Heranfahren)

N24 GO01 Y__; (AWC-Magazin Y-Position - Werksttickhalter greifen)

N25 GO0 X__; (Werkstiickhalter herausziehen) L o
N26 Y0. ; (CNG-Rundtisch Y-Position) ...
N27 X_ ; Awe=6
N28 Z0. ; (CNC-Rundtisch Z-Position)

N29 X_ 3

N30 GO01 X—10. F1000 ; (X Heranfahren)

N31 G04 P2000 ; (Verweilzeit fur Reinigung)

N32 X—3. F500 ; (X letztes Heranfahren))

N33 MXX ; (Geblase AUS)

N34 MXX ; (Werksttickhalter klemmen. Werksttickhalter wird 3mm in axiale Richtung gezogen)
M35 G00 Y__; z
N36 G28 YO0. Z0.;
N37 G28 Xo. ;
N38 M99 ;

Y
*Dieses Programm gilt unter der Bedingung, dass der AWC-Wechselarm sich zwischen dem CNC-Rundtisch

und dem AWC-Magazin kollisionsfrei bewegen kann. Takten des AWC-Magazins

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ ANWENDUNGSBEISPIELE FUR DAS AWC-SYSTEM

Im Folgenden sehen Sie Zeichnungen verschiedener AWC-Systeme und der jeweiligen Werkstlickbeispiele.
Wenden Sie sich an uns, wenn Sie lhre Produktionsprozesse straffen, die Prazision in der Fertigung erhéhen und

Ihr Werk flexibler machen wollen.

M Das AWC-Scheibenmagazin
und ein Messerkopf als Beispiel
fur ein Werkstiick

Messerkopf
(Werkstiick)

Halter mit Identifikation

AWC-Magazin mit
Lese-/Schreibkopf fir
die Identifikation

BMEin AWC-Horizontalmagazin mit
Werkstiickidentifizierungsfunktion

M Drehdurchfiihrung und Drehbox

Kabel und Schlduche bleiben
trotz der Schwenkbewegung
still stehen. Geeignet fir 5AX-
230, 5AX-400.

Lese-/Schreibkopf
fur die Identifizierung

Drehbox

Drehdurchfiihrung

BDie Vorteile des 5AX-Rundtisches bei automatischen Produktionsabldufen

Das herkdbmmliche System
oh oh oh

Spannvorrichtung A Spannvorrichtung B Spannvorrichtung C

= J @m

Fir jeden Bearbeitungsprozess muss eine passende
Aufspannvorrichtung vorbereitet werden. Die Zykluszeit fur die
Bearbeitung richtet sich nach der steigenden Anzahl der
Bearbeitungsschritte.

¢ Es ist schwierig, bei jedem Zyklus die exakt gleichen
Bezugspunkte zu erreichen, was leicht auch Auswirkungen
auf die Endqualitat haben kann.

¢ Bei Ausfall einer Maschine wird die Produktionslinie
vollsténdig gestoppt.

¢ Kosten und Lieferzeit einer Aufspannvorrichtung fiir ein
neues Werkstlickdesign verursachen Probleme.

B Werkstiickbeispiele

Das System mit einem 5AX-Rundtisch

Fur die Bearbeitung aller
Oberflachen auf der
oberen Halfte der i 8 £~
Komponente muss nur “\ = ‘\ k A
eine Einstellung ! ‘KKEN : e (,
durchgefiihrt werden. ' Q % =\
Die Zykluszeit fur die -

Bearbeitung richtet sich nach der Anzahl eingesetzter Maschinen.

L o>

* Da die Oberfladchenbearbeitung mit nur einmaliger Einrichtung
durchgefiihrt wird, verbessert sich die erzielte Qualitat des Produkts.

* Selbst bei Ausfall einer Maschine kann durch l&ngere Betriebszeit
einer anderen Maschine die gleiche Produktionsmenge erreicht werden.

* Durch eine Anderung des Bearbeitungsprogramms kann einfach und
schnell auf die Produktion eines neuen Produktdesigns umgestellt werden.

* Produktion in beliebiger Reihenfolge ist mdglich durch einen Werkstiickhalter
mit ID-Chip (dies ist ideal fiir die Produktion im Automobilbereich, da es hier
sehr viele Teilepaare in Links- und Rechtsausfiihrung gibt) .

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 36




A/ LISTE DER SERVOMOTOREN

Hersteller und Modell

Volllastdrehmoment 1 Nm 2 Nm 3 Nm 6 Nm 12 Nm 22 Nm
Drehzahl 2000min’" 2000min” 2000min” 2000min 1500min’ 1500min™
Hersteller Modell 1 Modell 2 Modell 3 Modell 6 Modell 12 Modell 22

«1/3000 «2/2000 «3/3000 «6/2000 «12/2000 «22/2000
FANUC «2/3000 «6/3000 «12/3000 «22/3000
«1/5000i a2/5000i a4/4000i «8/3000i «12/3000i «22/3000i
HA23NC-TS HA33NC-TS HA40NC-S HA8ONC-S HA100NC-S HA200NC-S
MELDAS HC52T HC102T HC202S HC352S
HC53T HC103T HC203S HC353S
SGMG-05ASACS | SGMG-09ASACS | SGMG-20ASAAS | SGMG-30ASAAS
YASNAC SGMP-04A316S | SGMP-08A316S | SGMG-05ASABS | SGMG-09ASABS
SGMPH-04AAAGS | SGMPH-08AAAGS | SGMGH-05ACASS | SGMGH-09ACASS | SGMGH-20ACA2S | SGMGH-30ACA2S
osP BL-MC24J-30S BL-MC25J-20T BL-MC50J-20T BL-MC100J-20S BL-MC200J-20S
BL-ME24J-50SN BL-ME40J-40TN | BL-ME100J-30SN | BL-ME200J-20SN
TOSNAC MFA055MBJNC1 | MFA100MBJNCH1 MFA180MBJNB MFA350MBJNB
MDMO032R4L MDMO062R4L MDMO052R4L MDM152R4L MDM212R4C MDM402R4C
SANYO 20BM040 20BM060 20BM120
SANYO*1 P50B08050DXS00 | P50B08075HXS00 | P50B08100HXS00
Brother | SANYO*2 Q2AA08050DXP00 | Q2AA08075HXP00 | Q2AA08100HXP0O0
YASNAC | SGMPH-04A4A6S | SGMPH-08A4A6S SGMPH-15A4A6S
1FT-6031-4AK71 | 1FT-6034-4AK71 | 1FT-6044-1AK71 | 1FT-6064-1AK71 1FT-6082-1AF71 1FT-6086-1AF71
SIEMENS 1FK-6042 1FK-6063 1FK-6083
1FK-7042 1FK-7063 1FK-7083
INDRAMAT MACG3A MAC63C MAC71B MAC71C MAC93B MAC93C
HEIDENHAIN QSY96A QSY116C QSY116E QSY155B QSY155D
ISOFLEX 444,2,20 444,3,20 445,2,20
SEM HJ96C6-44 HJ116C6-64 HJ116E6-130 HJ155A8-130 HJT155D8-180
BOSCH SE-B2.010 SE-B2.020 SE-B3.055 SE-B3.075 SE-B4.130 SE-B4.210
GLENTEK GM3340 GM4020 GM4040,GM4050 GM5065
KOLLMORGEN 6SM37L 6SM47L 6SM57L 6SM57M 6SM77K

%1 Die Bestellnummer des Rundtisches endet mit ,SAII“.
% #2 Die Bestellnummer des Rundtisches endet mit ,SA-BR".

*Durch die unterschiedlichen technischen Daten der Motoren (Vollastdrehmoment, max. Drehmoment und Tragheitsmoment) unterscheiden sich je nach Motor auch die technischen
Daten der CNC-Rundtische leicht voneinander.

% Die Motoren der FANUC XC-Serie verflgen Uber nicht genligend Drehmoment und kénnen daher nicht fir die Angaben bei den CNC-Rundtischen herangezogen werden.

*Die Motoren der FANUC &Xi-Serie kénnen mit wesentlich hoherer Drehzahl als empfohlen gefahren werden.
&1i, &4i:3000min-! &12i:2000min-’ FANUC &3/3000
Drehzahl und Drehmoment

% Das Standard-Untersetzungsverhaltnis wird fir den neuen OSP-Motor (BL-MC-Serie) angewendet.

Y Andere Servomotoren kdnnen ebenfalls verwendet werden. Bitte informieren Sie uns tiber AuBenmaBe und technische Daten Ihres Servomotors. 20
% Die max. Drehzahl eines Servomotors (CNC-Rundtisches) wird auf Basis der Beschleunigungseigenschaften des Motors und
eines Belastungstests bestimmt. 2 15
Die Drehgeschwindigkeit eines Motors liegt normalerweise bei 1500 oder 2000min-'. = Beschleunigung/ Verzégerung
Abhéngig von der Anwendung kann mit Erh6hung der Motorgeschwindigkeit die é o
Drehgeschwindigkeit des CNC-Rundtisches erhéht werden. 2
=
- . . . - - [5]
B Ablaufdiagramm fiir die Steuerung einer zusétzlichen Achse R
Der Servobetrieb steht grundsétzlich auf AUS, solange die mechanische Bremse betétigt ist. Da
unser CNC-Rundtisch ein Hartmetall-Schneckensystem benutzt, kann man jedoch den Servobetrieb RSN YeRES D('rf]’l’:?;“
auf EIN lassen und die mechanische Bremse auf “Lésen” stellen, um die Schaltzeiten zu verkirzen. ° 1000 2000 3000
D f
——————————— « Bitte geben Sie den Typ Ihres Magnetventils sowie die gewiinschte Funktion an: Bestmagliche Drehzahl bei
100V Wechselstrom oder 24V Gleichstrom héchstem Drehmoment
EIN
Rigkmeldung EIN Klemmen oder AUS Klemmen Beschleunigung dauert langer bei
—————— * Richtwerte fiir den “Lésen” -Timer: vermindertem Drehmoment
AUS AUS Pneumatisches System:ca. 150ms.
R[Jcllfmeldung Hydraulisches System:ca. 450ms
osen

Je nach Art des Bremssystems und Anordnung der Schlauchverbindungen
koénnen diese Werte etwas schwanken.

EIN

Servobetrieb EIN

OK
Endpositions Timer

Klemmen
Ruckmeldung EIN
Losen

*Richtlinie fiir den “Klemmen” -Timer:

AUS Pneumatisches System:ca. 100ms
Rickmeldung _ AUS Hydraulisches System:ca. 300ms
“~ Klemmen 9>

Je nach Art des Bremssystems und Anordnung der Schlauchverbindungen
koénnen diese Werte etwas schwanken.

*200~300ms

Verweilzeit nach der Rickmeldung “Klemmen” wird bei CNC321, CNC401,
CNC501, CNC601, CNC801 sowie 5AX-2001 benotigt.

Verweilzeit 200~300ms
Servobetrieb AUS
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AV TUBEHGR FUR DIE CNC-RUNDTISCHE DER o¢-SERIE

Dieses Zubehor kann fir alle CNC-Rundtische der &-Serie verwendet werden, da diese Tische einheitlich Gber eine 60mm-Bohrung verfiigen.
Wir liefern ein reichhaltiges Zubehdrsortiment, auf Wunsch abgestimmt auf Ihre Anwendungen.

B5C Spannzangenfutter

D-1 Steilkegeleinsatz

Anzugsschraube Aufnahme NT40
NT40 =
’9%* ! ] el Reitstock, handbetatigt 175=S.40

A—1ij A2
) D=¢3~¢25 _ _
A-3 % Reitstock (hydraulisch) <
Feststellgrif Spannfutter 5C D=$20~¢50 CNC105A21-5C

Spannzangen 5C
X R

Ny B Reitstock (pneumatisch/hydraulisch)
i ;:r Dreibackenfutter IZ5~S.39 @3.40 ‘

Spannhebel . Flansch -
X D-22 Spannhebel —je.
i - 8 .
b hiymad - Spannfutter SLIM CHUCK
N “ !
2 il

?

Spannhebel
O D-6

2T o

Segment-Spannfutter (AuBenspannung)
Steilkegeleinsatz

NT40 M Hydraulikeinheit

Feststellgriff fur
Klemmen der
Spannzange

5C Spannzange  Gehause 5C Spannzangenfutter

Drehzylinder fir
Klemmen/Lésen

Aufnahme NT40

e

Reitstock (pneumatisch/hydraulisch)

Drehzylinder fur

Klemmen/L6sen D-22

Spannfutter SLIM CHUCK
o

Reitstock (hydraulisch)

Drehzylinder fir
Klemmen/Lésen

Segment-Spannfutter (AuBenspannung) Spreizspannfutter (Innenspannung) i
@Technische Daten
Drehzylinder fiir das

Spannen/Losen eines Werkstiicks *Max. 144/min.

Max. 3.5MPa
— *200~220V Dreiphasen-Wechselstrom,
Leistungsaufnahme:1kVA.
Kraftspannfutter (hydraulisch) 5~ S.39 * Magnetventile und Druckschalter gemas Ihrer Anwendung.
* MaBe:400X405X479mm
Drehzylinder fiir Klemmen/  SLIM CHUCK Spannfutter fur .
renzy .. P Spreizspannfutter
Lésen des Werksticks Spannfutter AuBenspannung

12.5 17.5

119

hGOj

i

= Ym0 o b o ©
4 i ) 5 - 1} o
— T 7 T -
Auswechselbare Backen
Zugkraft: SK Spannzangen Spannbereich:$25~$80mm Spannbereiche:
3130kN bei 0.5MPa Luftdruck SK10:¢40.75~¢10mm #10~g412mm $30~¢40mm
(Hydraulischer Zylinder ist SK16:42.75~¢16mm $13~¢16mm  ¢40~450mm
ebenfalls lieferbar) SK25:¢16~¢25.4mm $17~420mm  $50~¢$60mm

$20~430mm
Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 38




Y 4 DREIBACKENFUTTER, KRAFTSPANNFUTTER

B Dreibackenfutter und Flansche

Futter " " . " Y Y Y
. Rundtisch 4 5 6 7 9 10 12
Flansch Dreibackenfutter CNC105 X-4B
CNC180 X-5C* X-6B*
CNC202 X-5C* X-6B* X-7A*
CNC260, 302 X-6F X-7D  |X-9H,X-9C*'
CNC321, 401 X-7K X-9G X-10D  |X-12F,12G**
CNC501, 601 X-9D X-10 X-12B
NST250 X-5B X-6A X-7B
NST300 X-6A X-7B X-9A X-10B
NST500 X-7G X-9B X-10C X-12
5AX-130
5AX-20011, 250 X-4B X-5C* X-6B* X-7A*
Befestigungsbohrungen 5AX-230 X-6B* | X-7A* | X9F
fur Frontmontage 5AX-350 X-7D X-9C X-10A X-12D
NSVZ180 X-6E
NSVZ300 X-6A X-7B X-9A X-10B
« Dreibackenfutter mit Flansch, die mit einem Stern (*) markiert sind, NSVX400 X-7D X-9C X-10A X-12C

sind NIKKEN -Futter fiir die Frontmontage (Abb.1).

* Ein NIKKEN-Dreibackenfutter wird benétigt fiir die Flansche
X-4B, X-6E und X-9F.

Mit einem sk-markierter Flansch ist fir den Einsatz bei 400er Rundtischen vorgesehen.

C_ B Tischoberflache
E B Schnittstelle bei Dreibackenfuttern und Flanschen, Abmessungen
.. | Bestellnr.
_H FuttergroBe| “prorsch A B c D E F | Abb,Nr.
T e — 4" X-4B 110 60 19 80 13 60 2
~ | X-5B 16 60 2
< a L 1 1 2 1
L4 ° X-5C* %0 6 3 00 4 60 1
X-6* 4 50 1
» | X-6A 16 60 2
1 4 1

6 X68* 65 68 0 30 7 = ]
X-6E 15 60 2
Abb.1 X-7A* 4 60 1
X-7B 16 60 2
.| X-7C* 4 50 1
7 - 192 77 43 155 6 80 5
c B, E_ Tischoberflache X-7G 18 75 2
X-7K 16 105 2
X-9A, 9B 18 60,75 >

9” -3C, 9G 233 85 52 190 80,105
X-9D, 9F 20 130,60 2
X-9F 25 60 2
X-10, 10A o 130,80 o

10” -10C,10D | 273 87 55 230 75,105
X-10B 25 60 2
X-12, 12B - 75,130 o

12" -12C,12G [ 310 92 57 260 80,105
X-12D, 12F 25 80,105 2

% Das MaB von der Tischoberfléache bis zur Spannbacke betrégt ; _*]:B+C ; Andere:E+B+C

ol e pafelischoreite, ¢ B Kraftspannfutter und Drehzylinder
m Spannfutter | Drehzylinder e,
GroBe| “Bestellnr. | Bestellnr. A B c D E min.Tisch-¢
N ; ) HHAC-80 15 | 215
] 1L o | Homad L PRERL 10 | 70 | 27 ol 4100
[| Y 5" | HOIMA-5 HHAC80 | o5 70 27 115 215 $150
HO5CH-150 186 235
® . | HHaC-100 135 | 240
@& ® ®® 6 HOMAS | s | 165 94 43 210 240 $170
@ Kraftspanniutter 8 | Homag [IHMCIB |1 0 | ap 180 L 250 1 pog,
@ Drehzylinder HO5CH-250 290 295
® Flansch 10" | HOIMA-10 HF:::»?H?(?O 254 120 43 ;ig g‘:’g $300
@ Zylinderadapter ) HH4C-140 180 260
@ Verb|ndungsstange 12 HOIMA-12 HO5CH-300 304 140 53 340 310 ¢320
Sollen Kraftspannfutter oder *Die Liste zeigt Spannfutter und Drehzylinder (oben: hydraulisch, unten:pneumatisch) von HOWA.

- - Produkte anderer Hersteller kdnnen ebenfalls montiert werden. Nennen Sie uns bitte deren Bestellnummern.
Drehzylinder auf 5AX-Tischen *Der Drehzylinder fir die 5-AX-Rundtische wird von NIKKEN hergestellt.
elngesetzt werden, ist fiir den Tisch Y Pneumatische/Hydraulische Drehzylinder von NIKKEN sind ebenfalls lieferbar.

eine Standererhéhung erforderlich.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A Renstock (MANUELL, PNEUMATISCH, HYDRAULISCH)

; r = e = =9 =@ M Reitstocke und Gegenlager
. b J Reitstock, Manuell Pneum./Hydr. Hydr. Gegenlager
\( 0 handbetatlgt Reitstock @)
Rundtisch Spitzenhdhe Hub:15mm | Hub:60mm | Hub:100mm | ™{ e
‘ CNC105 105 P-105S PBA-105 TAT105
~ Reitstock CNC180, 202 135 P-1258 PBA-135 TAT170
P " pneumatisch/ CNC180B, 2028 180 P-170S PBA-180 H-170S
| hydraulisch NST250 155 P-150S H-150S
CNC260, 302 170 P-170S PBA-170 H-170S TAT250
CNC321, 401 230 P-230S H-230S TAT320,400
CNC501, 601 310 P-310S TAT500,600
- NST300 208 P-210S H-210S
=" NST500 288 P-280S
5AX-130 150 P-150S PBA-150 H-150S
Reitstock, hydraulisch | 5AX-2001, 250 180 P-170S PBA-180 H-170S
5AX-230 240 P-230S H-230S
5AX-350 300 P-310S
CNC100-2, 3, 4W 105 PBA-105-2,3,4W
NSVZ180 135 P-1258 PBA-135
NSVZ300 170 P-170S PBA-170 H-170S TAT250
NSVX400 240 P-230S H-230S TAT400
Gegenlager TATEZ"S.14
BAbmessungen der Reitstécke (handbetatigt)
15 Hub
Spitzenhéhe Gewicht
~ o Bestellnummer H A B C D E F G (Kg)
P-105S 102~110 27 150 76 74 120 195 14 10
P-125S 125~135 27 150 76 74 120 210 14 11.5
[T P-150S 145~160 25 195 98 102 145 210 18 22
A T P-170S 160~180 25 195 98 102 145 210 18 22.5
P-210S 200~220 25 195 98 102 145 250 18 26.5
- - P-230S 220~240 25 195 98 102 145 250 18 27
A P-280S 280~300 15 235 103 124 145 330 20 41
P-3108 300~310 15 235 103 124 145 330 20 415
% Links bedienbare Reitstdcke sind in allen GroBen lieferbar.
*Fur alle Reitstdcke ab dem Modell P-150S sind 5 austauschbare Spitzen im Lieferumfang enthalten.
60 Hub B Kompakte Reitstocke fiir pneumatischen oder hydraulischen Betrieb
285
35 Spitzenhdhe Druckkraft (N) .
86 Bestell G ht (K
164 2 o esteinummer H i = Pneum. 0.5MPa| Hydr. 2MPa ewicht (Kg)
1] % PBA-105 105 25 14 1176 4733 15
= —Jor-——1o B PBA-135 135 55 14 1176 4733 20
-
:05 + PBA-150 150 70 18 1176 4733 22
PBA-170 170 90 18 1176 4733 24.5
- - PBA-175 175 95 18 1176 4733 25
166 45 PBA-180 180 100 18 1176 4733 255
* Drehspitze ist eingebaut.
% Eine Morsekegel-Pinole ist ebenfalls lieferbar. Bitte Details anfordern.
100 Hub . . .
BReitstdcke (hydraulisch)
0
N i 6 Druckkraft (N)
T el o Bestellnummer Spltzil;hohe Hi G Gewicht (Kg)
0 — = Hydr. 3.5MPa
T | FF—— ] H-1508 145~160 191 18 5370 28
J - H-1708 160~180 211 18 5370 35
H-210S 200~220 251 18 5370 41
H-230S 220~240 271 18 5370 45
23 302

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

% Drehgelagerte Spannspitze ist eingebaut.

*Gegenlager TAT 5 S.14.

*Wegen naherer Informationen zur Auswahl des zu einem Reitstock passenden
CNC-Rundtisches wenden Sie sich bitte an uns.

*Bei Reitstdcken, die pneumatisch/hydraulisch betrieben werden, bitte die Hydraulikeinheit,
Verbindungskabel sowie Schlauche getrennt bestellen. (Option)
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A/ PREZISION UND TOLERANZEN

B CNC-Rundtische

No. Messpunkte Messart CNC105 | CNC)8Y | cNe38) | CNC321 | CNC4o1 | CNC501 | CNCEO1 | CNCBO1 | CNC1200

Parallelitat von Planscheibenoberflache iT

1| und Tischriickseite (konkav) m

0.015mm | 0.015mm | 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.04mm

5 Rundlauf der Planscheibe 7(} |
in vertikaler Position O 0.01mm 0.01mm 0.015mm | 0.015mm | 0.015mm | 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.03mm
3 | Rundlauf der Zentrierbohrung - 1 0.01mm 0.0lmm | 0.01lmm | 0.01mm | 0.01mm | 0.0lmm | 0.0lmm | 0.01mm 0.01mm

Winkelgenauigkeit der Tischoberflache
4 in senkrechter Position. .

Eine Minusabweichung im oberen Teil O
ist unzuldssig. L

0.020 mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.03mm 0.08mm b b

Parallelitdt von Fiihrungsnut und At 150mm | At 150mm

5 Kontrolldorn 0.020 mm 0.02mm 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm 0.02mm
6 Parallelitat von Tischauflageflache At 150mm | At 150mm - -
und Tischachse 0.020 mm 0.02mm 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.03mm | 0.03mm
7 | Teilungsgenauigkeit. +30” +20” 20" 15" 15" 15" 15" 15" 15"
8 | Wiederholgenauigkeit 4" 4" 4" 4" 4 4" 4" 4" 4"
% CNC801 und CNC1200:In waagerechter Position.
% Bei Hochprazisionsmodellen steigt der Genauigkeitsgrad um eine Stufe gegenuber den o. g. Werten.
| 5AX-230 auf
3-D-MeBmaschine
BNST, 5AX-Schwenk-Rundtische
No. Messpunkte Messart | NST250 | NST300 | NST500 | 5AX-130 |5AX-20011| 5AX-230 | 5AX-32) | 5AX-400 | 5AX-550
1 P_arallt_e_liliil ‘.mn Planscheill_enuheflliiche und 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.015mm | 0.015mm 0.02mm 0.02mm 0.03mm 0.02mm
Tischriickseite, Schwenkwinkel 0° (konkav)
o BB G g L DB 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.0imm | 0.0tmm | 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.02mm
Position, Schwenkwinkel 0
Rundlauf der Zentrierbohrung,
3 Schwenkwinkel 0° 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm 0.01mm
Rundlauf des Drehzentrums der
4 Drehachse, Schwenkwinkel 90° 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.03mm
Parallelitdt von Planscheibe und
5 Fiihrungsnut, Schwenkwinkel 90° 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.015mm | 0.015mm 0.02mm 0.02mm 0.02mm 0.083mm
Winkelgenauigkeit der Kontrolldornachse, }tﬁﬁ' At 150mm At 100mm At 150mm At 200mm
6 i o
Schwenkwinkel 90 %J 0.03mm | 0.03mm | 0.03mm | 0.02mm | 0.02mm | 0.03mm | 0.03mm | 0.03mm | 0.03mm
r i
7 | Teilungsgenauigkeit der Drehachse Mg 20" 20" +30” +20” R 20" 20" 20"
8 | Wiederholgenauigkeit der Drehachse 4" 4" 4" 4" 4" 4" 4" 4" 4"
9 | Teilungsgenauigkeit der Schwenkachse Kumulativ 60" 60" 60" 60" 60" 60" 60" 60" 60"
10| Wiederholgenauigkeit der Schwenkachse —_— — — — +6" +6” +6” +6” +6” +6”

% Bei Hochprazisionsmodellen steigt der Genauigkeitsgrad um eine Stufe gegenuber den o. g. Werten.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ cNC-RUNDTISCHE, SONDERAUSFUHRUNGEN (1)

B Hochprazisionsmodelle (Geschlossener Regelkreis)

Geschwindigkeitsschleife

Frequenzgenerator

Positionsschleife

HEIDENHAIN-
Drehgeber

Bei den Hochprazisionsmodellen kann die Teilungsgenauigkeit in 3 Stufen

Konfiguration

@ Drehgeber und Frequenzgeneratoren fiir CNC-Rundtische

Drehgeber mit
Durchgangsbohrung

Drehdurchfiihrung

Teilungsgenauigkeit

Rundtisch 3 5
CNC105, 180, 202 — RON255, EXE101
CNC200, 260 RON806, EXE102 RON255, EXE101

CNC321, 401, 501, 601

RONB806, EXE102

RON706, EXE101

Y Auch andere Drehgebertypen konnen verwendet werden, z. B. RON285-1BV101, RON786-1BV101, RON886-IBV102.

% Der Frequenzgenerator und die Kabel sind nicht in der Hochprézisionsausstattung enthalten. Bitte separat bestellen.
% Beim Einsatz von FANUC wird das FANUC-Serielle Interface (RCN223, 723) empfohlen.
In diesem Fall ist der Frequenzgenerator nicht erforderlich.

@ Drehgeber und Frequenzgenerator fiir 5AX Schwenk-Rundtische

i Teilungsgenauigkeit +5” +10”
5AX-130,-200H,-220H, Drehen RON255, EXE101 —_—
230, 250 Schwenken —_— RON255, EXE101
Drehen RON255, EXE101 -
LBEEA, L Schwenken A RON255, EXE101
5AX-550 Drehen RON706, EXE101 -
Schwenken —_— RON706, EXE101

IS0 230-2 1997 (JIS B 6192-1999)

PréazisionsmeBverfahren
Drehachse: an 12 Punktenx30.2°
Schwenkachse:an 8 Punktenx15.2°

Bei 5 mal gleichméaBig wiederholten Drehungen im Uhrzeigersinn und
gegen den Uhrzeigersinn, missen die Messungen an den o. g. Punkten

durchgefiihrt werden.

Bidirektionale Positioniergenauigkeit, bidirektionale Wiederholgenauigkeit,
unidirektionale Positioniergenauigkeit und unidirektionale
Wiederholgenauigkeit werden berechnet. Ein Test-Datenblatt in englischer

Sprache ist erhaltlich.

gewahlt werden:£3", 5" sowie £10” (ISO 230- Prazisonsmessmethoden) .
Ein hochauflésender Drehgeber wird an der Rickseite des Rundtisches
angebracht, zur Erfassen von Positionsdaten - innerhalb eines
geschlossenen Regelkreises (Direkte Messung am Rundtisch) .

Falls eine Teilungsgenauigkeit von 1° oder eine sehr hohe Steifigkeit
gefordert wird, wahlen Sie bitte Tische der Serien NSVZ und NSVX mit
Hirth-Verzahnung. z=~S.27

#40mm
Durchgangsbohrung

Rundtische mit RON706 oder
RON806 haben eine Durchgangsboh-
rung von ¢40mm, so dass die Dreh-
durchfiihrung installiert werden kann.

ROD700

Fur die Schwenkachse an 5AX-130,
5AX-200I und 5AX-550 ist eine
Teilungsgenauigkeit von +5”
lieferbar. Fordern Sie Details an.

Temp [ #1E [ srtemy

Unidirectional Accuracy

and Repeatability of Positioning CCW

Uridirectional Accuracy and Repeatability of Positioning

Terget No.

Terget No.

AN

Deviation (sec)

Deviation (seq)
|
|
f
|

Bidirektionale Positioniergenauigkeit
und bidirektionale Wiederholgenauigkeit

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

Unidirektionale Positioniergenauigkeit und Wiederholgenauigkeit

42




43

A/ CNC-RUNDTISCHE, SONDERAUSFUHRUNGEN (2)

EDrehdurchfiihrung

Eine Drehdurchfiihrung wird eingesetzt, um Riickmeldungen von Spann-, Reinigungsvorgangen bzw. Kihimittelzustdnden abzufragen. Drei
verschiedene Drehdurchfiihrungen sind lieferbar. Beachten Sie, dass feinste Spane durch den Filter in den KihImittelgang gelangen kénnten.
Deshalb empfehlen wir, Kiihimittel separat zuzufthren (siehe auch Zylinder-Drehdurchfiihrung) .

1. Zylinder-Drehdurchfiihrung
Nachriistung an einem
Standard-Rundtisch méglich

2. Flansch-Drehdurchfiihrung
Die Position der Eingangzufiihrung kann von 0°
bis 360" frei gewahlt werden. Jede Position
auBerhalb des Kollisionsbereiches auf dem
Bearbeitungszentrum kann gewahlt werden.

3. Einbau-Drehdurchfiihrung
In Japan patentiert

Fir die Rundtische CNC321, CNC401,
CNC501, CNC601 und CNC801 sind

Ausgéange Eingénge

Ausgénge

(D

=1

Eingang flr Kihimittel

T ;.;...;.:..

% () :Max. Anzahl bei Tischen mit Standererhdhung.
%k1:Zugénge +1 im Zentrum (fur Kthimittel) .

*#2:Bei Modell 5AX-250 sind 3 Reservezugange vorgesehen. Weitere sind nicht maglich. SAX-400 mit 9-Wege-Drehdurchfihrung

% 3:Bei Modell 5AX-350 sind 6 Reservezugange vorgesehen. Weitere sind nicht méglich.
% 4:Bei Modell 5AX-400 sind 3 Reservezugange Standard. Zusétzlich sind 6 weitere moglich.
% 5:Bei Modell 5AX-550 sind 4 Reservezugange Standard. Zusétzlich sind 6 weitere mdglich.

jeweils acht Eingénge am Tischgehduse
angebracht. Zentrierflansch und Zylinder
sind optional lieferbar.

Ausgénge

Zylinder

Eingénge
Eingange
Zentrierflansch
Zylinder-Dd. Flansch-Dd. Einbau-Dd. B Anwendungsbeispiel
Bestellnummer " " "
Zugénge max.| Zugdnge max.| T mm |Zugénge max.
CNC 105 4+1*1 4 25 Spannen / Losen Palette Schwenk-Spanneinheit
180,202 6+1*1 4 25 ,
260,302 | 8+1* 6 30 !'EQ,’
321,401 1 oAl Riickmeldung Spannnen t Q,
401H,503H 10+1 8+1 und Reinigen AN
501,601 1249 *1 8+1*1 Palettenspanneinheit
5AX-130,150 2(4)
2000 3(6)
250 — 3*2
350 — 6*3
400 9*4
550 10*5 Befestigung
NSVZ 180 6+1*1 4 25
300 8+1*1 6 30
400,500 10+1*1 10+1*1 50
TAT105,170 [ 4+1" 2 25 A » CnCaot
200,250 | 8+1* 4 45 = Eingange
320,400,500 | 10+1"" | 6+1" 35 "

© &y . [& Vorsicht an den Eingangszufﬁhrungen]
) * Bei Belegung aller Eingdnge mit Pneumatik, wenden

Sie sich bitte an uns.

* Die Eingangszufiihrungen bitte nicht mit unterschiedli-
chem Luftdruck belegen.

* Bitte sicherstellen, daB die Druckluftversorgung mit einer
Filtereinheit ausgestattet ist, damit das Eindringen von
Spanen und Wasser mit Rostbildung verhindert wird.

B Einbau-Palettenspannsystem

Fir CNC-Rundtische und 5AX-Schwenk-Rundtische
lieferbar. Gut geeignet fir NC-Sondermaschinen
und Horizontale Bearbeitungszentren als
Einbau-B-Achse.

Hub-Palettenspannsystem

B Sonderlackierung

Bestellungen bitte mit Farbmuster oder
Munsell-Farbonummer.

Palettenspannsystem
mit Automatic-Kupplung

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ CNC-RUNDTISCHE, SONDERAUSFUHRUNGEN (3)

BMWassergeschiitzt

Alle mechanischen Teile eines Rundtisches sind perfekt
abgedichtet. Zum Schutz elektrischer Teile wie Motor, Schalter und
Kabel empfehlen wir eine direkte, fest montierte
Kabelherausfiihrung am Rundtisch. (optional lieferbar) .

Alle Rundtische mit NIKKEN &21-Steuerung sind serienmafig mit
fest montiertem, direkten Anschlusskabel ausgeriistet. Wahlweise
ist fir diese Rundtische auch eine HARTING-Steckverbindung
lieferbar (Option) .

Alle Rundtische mit NIKKEN &21PW-Steuerung sind serienméBig
mit spritzwassergeschitzten Steckern ausgeristet.

Metallmantelkabel (optional)
Standardlédnge:5m

Fur alle CNC-Rundtische werden Bauteile mit dem TUV Rheinland - Zeichen

oder gleichwertige Bauteile sowie elektrische Bauteile mit dem €©-Zeichen

verwendet, wodurch ein hoher Sicherheitsstandard sichergestellt wird.

4 : Zeichen fiir geprifte Sicherheit durch den TUV RHEINLAND.

«€©: Sicherheitskennzeichnung, die seit 1995 fiir den Verkauf in Europa erforderlich ist.

B Lage und Richtung des Verbindungskabels

SerienmaBig ist die Lage der Kabel an den Positionen B oder D.
Die Positionen A oder C sind auf Wunsch méglich.

A (Unten)
VBA-1110-02
M Druckluftverstarker (Max. Abgabe:0.7Mpa) Ausgangsmaf3 Eingangsma
. . L . . "Re1/4 | Rc1/4
Der Druck kann mit dem Druckluftverstérker verdoppelt werden. Dies ist geeignet fiir Rc1/4 !
i /| A
Tische mit dem doppelt verstarktem Bremssystem wie das Modell 5AX-130.15= S.56. Eingang | usgang

NBH-100-X

|——— Olkapazitat:100ccm3
Eingangsdruck pneumatisch:

B Pneumatik/Hydraulikeinheit
Fur Maschinen ohne eigene

Hydraulikversorgung ist der Einsatz einer 2'::;)"15 s’j/clifjck hvdraulisch:

Pneumatik/Hydraulikeinheit angebracht. 31 ES.S?MPa v '

Gilt fur CNC321, 401, 501, 601 und 801

sowie fur CNCZ321, 401, 501, 601 und 801. = 1 Rei/s . 9

Né&here Informationen bitte anfordern. P ~ L

gl fE—Jrer—p -
K Beispiel einer Pneumatik/Hydraulikeinheit
130 1 251 10 an der Riickseite eines CNC321
391

M Die externe Magnetventileinheit

I
Das Magnetventil und der ,Klemmen*/ ,Lésen” - Bestatigungssschalter sind normalerweise k
im Innern der Motorabdeckung montiert. Die externe Magnetventileinheit wird eingesetzt, i !
um Magnetventil und Schalter auf einfache Art zu warten, ohne die Motorabdeckung 4 = 8.31
abbauen zu missen. s

mit YASNAC-Motor flir BROTHER

L‘\ Diese Einheit ist bei Rundtischen
& 1/C Standardlieferumfang.

) 2
B Rundtisch fiir extra schweren Einsatz (j\ H‘#
L 4m ﬂ‘

Bei Bearbeitung einer Wendelnut wie rechts abgebildet, ist die Bewegung der Drehachse
sehr gering, im Verhéltnis zur Bewegung in der X-Achse und damit die Servosteuerung sehr

schwierig. Entsprechen die Schneid- und Oberflachenergebnisse bei einem Standard-CNC- 52, 4132'555
Rundtisch nicht den Vorstellungen, ist der Einsatz eines Rundtisches flr extra schweren ) 4
Einsatz zu empfehlen. Die Schneidleistung ist finfmal héher als beim Standardtisch. ‘ ‘ — i B
o remse
. =l L Drehgeber

M Hochgeschwindigkeits-CNC-Rundtische mit Direktantrieb

Diese Tische werden per Direktantriebsmotor mit hohem Drehmoment angetrieben.
Einsatz Fir hoch genaue Profilarbeiten auf Bearbeitungszentren mit Linearantrieben. t . L
Fragen Sie nach Details. =t

¢ 360
230
=

1
Direktantrieb

Max.150min-

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ cNC-RUNDTISCHE, SONDERAUSFUHRUNGEN (4)

NIKKEN CNC-Rundtische werden weltweit in vielen unterschiedlichen Anwendungen eingesetzt. Anhand der MafBe lhrer Werkstlicke und
Aufspannungen zeigen wir lhnen gerne eine fir Sie am besten geeignete Lésung auf.

2 CNC-Rundtische mit Vertei-
B Kombination mit einem Palettenwechsler lerbox sind auf einem kleinen
Bohrzentrum mit Schwenk-Pa-
lettenwechsler montiert.

B Kombination mehrerer
CNC-Rundtische

Bearbeitung eines Turbinenlaufrades
mit zwei CNC-Rundtischen, wovon einer
fur die Schwenkbewegung des HF-Mo-
tors und der zweite fiir die Drehbewe-
gung des Werkstucks eingesetzt wird.

5AX-400FA-RJ8-800/150 5AX-500MA-RJ10-900/100 5AX-321FA CNC180+TAT105+CNCZ503

B Einsatz von CNC-Rundtischen mit Gegenlager

CNC170 und TAT105

Gegengewichtzylinder Drei hydraulische Spannfutter werden
: 2 fiir's Werkstiickspannen eingesetzt.
. S

Bei einer Anwendung mit einem Gegentisch
kénnen auftretende Gewichtsverlagerungen NSVZ300+TAT200 CNC170+Gegenlagersonderausfiihrung
stérend werden. Hier empfehlen wir den

Einsatz eines Gegengewichtzylinders, =5~ S.6.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ cNC-RUNDTISCHE, SONDERAUSFUHRUNGEN (5)

BAnordnung von 5AX-Rundtischen auf Bearbeitungszentren

Es qgibt vielerlei Mdglichkeiten.

v Ein Reitstock wird mit v Der Weg der Y-Achse

eingesetzt. reicht nicht aus.

B )
o s
5AX-400 mit 9-Wege-Drehzuflhrung

»'70"7“”

4
PR

Einbaurundtisch fir eine
Druckgussmaschine

Simultane 3-Achsen-Steuerung von
X, Z und A anstelle von
Dreharbeiten

M Andere Anwendungen

Sensor zur Erkennung der Schneidkante

oy

Das WerkstUck (Fraser) wird per Roboter gewechselt und

die Schneidkante wird automatisch erkannt.

Hochfrequenz-
Hitzebehandlung //

Automatischer
Positionierstift

2. Der Positionierstift wird zurlickgeschoben, die

v Hier ist der Y-Weg

v Der Schwenkwinkel reicht
ausreichend.

von 30-135°.

Beispiel fur einen 5AX-300
auf einer 60°-Winkelplatte.

Gratentfernung nach Bearbeitung

eines Messerkopfes Automatischer Wechsel von

Schneideinsatzen an einem

SchweiBen an Segmentfraser.

gekrimmten Flachen
/ Q)__ Schnitte an
! 2~ gekrimmten

5AX-Rundtisch auf
Laser-Schwei3/Schneid-Maschine

]
180°schwenken %

5AX-Mehrspindeltisch
+

| $ 360°rotierend

1. Das Werkstiick wird per Roboter gewechselt, der
Positionierstift wird vorgeschoben und das Werkstlick
wird bei 90° geschwenkter Achse eingeflihrt.

Schwenkachse geht auf 0°'und die Bearbeitung
beginnt.

Die Schwenkbewegung wird nur fir den
automatischen Werkstlickwechsel benutzt

Werkstiickspanner mit
Durchbohrung

Winkelbohrkopf

| sttt

Zahnefrasen an
6~7 Modulen

Simultane 3-Achsen-Steuerung
der X, Z und A-Achse.

Extra-

Rollenlager Extra-Bremse

Der Rundtisch wird fiir

. Takten und Positionieren
Beispiele fiir Uberladung eingesetzt.
== S.46.
Schwingachse mit

Schleifscheibe

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 46
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A/ TESTMABNAHMEN AN CNC-RUNDTISCHEN

Zuverlassigkeits- und Qualitatsprifung
B Uberlastungstest

B Bremsmomenttest

B Schneidstabilitatstest

BEMV-Test

Der Verschlei3 des Schneckenrades
ist nach auBerst harten Testbedingungen
sehr gering.

Gemessen werden die Mikroschwingungen
wahrend der Bearbeitung oder die Oberflachenqualitét.

Test der elektromagnetischen Vertraglichkeit

Storsicherheit

B Wasserdichtigkeitstest

NIKKEN|

£ 022X

Declaration of Conformity
S| e roswso wss. Lm.
A Ol ooy

2S00

i Osaka- 1y dgan To:
=)

Al hclares. in sole responsibility, tht the following podict
{ O TR TRLE. P i 1
| esigwtion bl serial maber, cantry of oriin. maber of pleces)

)| efered to in this cetaatio cntives wit te ollwi stades o directves: o
3 & Camnity legistation on machinery Goments an Directive
a9/506 226, 96/97

) e 132
o119 = 6001950
o = otz 1003

i Goor-1: 1922 = G0z 21999

S| 7t or meater a7 s ot o st o otor rrsative doments)

S| 0 capay camdt stow w1 kop o file forrevien the folowing tocnical

aamntation
B cperatine instructions as required
4 ol

{8 description of masures designed to ensure conformity
& other_technical documntation:

InporterDistributor in EU:

o o anly 7 el olart]

NIEH KOO DORKS . LD
Mragor of Assawb i Decartwent T MKAZNO
11 5 positin of cholarat)

@ CE-Konformitatserklarung

/N\ Achtung

*Gehen Sie beim Auspacken von Gerétschaft vorsichtig vor, um Menschen und Sachen keinen
Schaden zuzufiigen.

*Seien Sie immer vorsichtig beim Anheben der Geréte, vor allem, wenn Sie dafiir eine Hebeein-
richtung benutzen. Anheben und Tragen von Hand kann zu Rickenverletzungen fiihren. Setzen
Sie in jedem Fall sichere Hebetechnik ein.

« Stellen Sie den Rundtisch an einem gut belufteten, vor direkter Sonneneinstrahlung und Korro-
sivstoffen geschuitzten Ort auf. Setzen Sie den Rundtisch nicht extrem hohen oder niedrigen
Temperaturen aus (Normale Betriebstemperatur: 5°C ~ 40°C).

*Bei Betrieb in einer Umgebung mit niedrigen Temperaturen, sollte der Rundtisch nach dem Ein-
schalten warmlaufen. Wahlweise verwenden Sie ein dunnflissigeres Schmierél.

*Betreiben Sie den Rundtisch nur mit der angegebenen elektrischen Spannung. Der Betrieb mit
einer anderen Spannung kann zur Entziindung flhren.

*Schalten Sie den Rundtisch immer aus, bevor Sie Arbeiten an der Elektrik durchfiihren. Nicht-
beachtung kann zu schweren Verletzungen durch Stromschlag fiihren.

«Das Bearbeitungszentrum, in das der Rundtisch eingebaut wird, sollte tber eine rundum verlau-
fende Abdeckung bzw. einen Spritzschutz verfiigen.

*Beachten Sie bei beim Einbau des Rundtisches in ein Bearbeitungszentrum die Lage und den
Verlauf von Kabeln, Schlduchen und Hydraulikbehéltern (falls vorhanden), um mégliche Kollisio-
nen mit anderen Gerateteilen auszuschlieBen.

« Stellen Sie sicher, dass Kabel und Schlduche ausreichend lang sind, um alle Verfahrwege voll-
sténdig nutzen zu kénnen.

*Stellen Sie sicher, dass fir Rundtisch und Reitstock in der Position fir automatischen Werk-
zeugwechsel keine Kollisionsgefahr besteht.

« Stellen Sie sicher, dass der Verlauf von Kabeln und Schlduchen entsprechend den Anweisungen
der Bedienungsanleitung so verlegt wird, dass keine Storungen der Maschinenfunktionen auftre-
ten kann. Ein Kontakt zwischen Kabeln oder Schlauchen mit Tisch bzw. der Spindel ist gefahrlich.

«Uberpriifen Sie laufend, ob der Tisch parallel und im rechten Winkel zu den Maschinenachsen
aufgebaut ist und verwenden Sie die bei der Installation mitgelieferten Befestigungsmittel.

«Befolgen Sie bei der Installation und dem Verlegen von Kabeln und Schlauchen die entsprechenden Hin-
weise in der Bedienungsanleitung. Falsche Anschliisse konnen zu Brand oder zu schweren Unféllen fihren.

«Dieser Tisch ist auf Wasserdichtigkeit ausgelegt. Bei einem Eindringen von Kuhimittel in den
Rundtisch muss der Betrieb sofort abgebrochen werden. Die Nichtbeachtung dieses Hinweises
kann Brand oder elektrische Stérungen zur Folge haben.

« Stellen Sie sicher, dass Pneumatik- oder Hydraulikschlauche korrekt angeschlossen sind.

*Saubern Sie den Luftfilter regelmaBig, um das Eindringen von Feuchtigkeit oder Schmutz tiber
die Druckluftversorgung zu verhindern.

« Stellen Sie sicher, dass auch in einem Energiespar-Hydraulikkreislauf durch die Pumpleitung ein
konstanter Druck auf die gespannten Bremsen ausgetibt wird.

« Setzen Sie den CNC-Rundtisch keinen Belastungen aus, die tber die Grenzwerte hinausgehen,
die in den Spezifikationen genannt sind. Eine Nichtbeachtung kann zu defekten Maschinenteilen
oder irreparablen Schaden an der Maschine filhren. Bitte klaren Sie bereits vor einer Bestellung
mogliche Grenzwertiiberschreitungen mit uns.

* Modifizieren Sie den Rundtisch in keinem Fall, ohne vorher das Einverstandnis von NIKKEN einzuholen.

*Beriihren Sie keine sich bewegenden Maschinenteile. Die Nichtbeachtung dieses Hinweises
kann zu schweren Verletzungen fiihren.

*Falls Sie einen CNC-Rundtisch mit NIKKEN Steuerung betreiben, schalten Sie bei Betriebsende
immer zuerst die Steuerung und erst dann das Bearbeitungszentrum aus.

« Entfernen Sie nach Gebrauch alle Metallspane vom Rundtisch. Standiger Gebrauch ohne re-
gelmaBige Reinigung kann zu Schéden der Mechanik fiihren.

*Wechseln Sie einmal pro Jahr das Schmierdl aus, um das Getriebe vor Verschlei3 zu schiitzen.

«Falls am Tisch eine Kollision aufgetreten ist, schalten Sie die Maschine sofort aus und wenden
Sie sich wegen einer Uberpriifung oder Reparatur an lhren Vertriebspartner.

*Brechen Sie die Nutzung des Rundtisches sofort ab, wenn Sie ungewéhnliche Gerausche horen, Lagerabnut-
zung feststellen oder Schaden an Werkzeug oder Werksttick auftreten, da es sonst zu irreparablen Schaden
an der Maschine kommen kann. Wenden Sie sich wegen einer Reparatur an lhren Vertriebspartner.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




AY/ TECHNISCHE INFORMATION ZU CNC-RUNDTISCHEN

MVoraussetzungen fiir den Einsatz von

CNC-Rundtischen in CNC-Sondermaschinen

Bei Dauerbetrieb miissen auBBer der Teilungsgenauigkeit auch die
nachfolgenden Voraussetzungen erfiillt sein. Zu nennen sind hier

Beladungsberechnung, Schaltzeiten, Haltbarkeit usw..

AuBerdem spielt auch ein internationales Kundendienst- und Ver-

triebsnetzwerk eine wichtige Rolle.

@®. Beladungsberechnung

Falls die Betriebsbedingungen ungeeignet fiir den Einsatz eines Nr.
bestimmten CNC-Rundtisches erscheinen, informieren Sie uns
bitte Uber Werkstuck, Aufspannvorrichtungen, benétigte Schalt-
zeiten usw. Wir werden die Tischbeladung fur lhre Anwendung
berechnen und einen geeigneten CNC-Rundtisch vorschlagen.
Wenn z. B. eine Aufspannvorrichtung und eine Werkstiick wie
rechts dargestellt ist auf einem Tisch eingesetzt werden sollen,
analysieren wir die Punkte@~®und erstellen eine Berechnung

wie sie rechts aufgefuhrt ist.

@. Vergleich der Schaltzeiten
Schaltzeit=Beschleunigungszeit+Eilgangzeit+
Abbremszeit.

GroBter Drehwinkel ist 180°. Es ist nicht nur die

Eilgangzeit wichtig, sondern auch die Be- Winkel ( *)

schleunigungs- und Abbremscharakteristiken.
Die Kurve rechts zeigt, dass das Modell
CNCZ201 (Hochgeschwindigkeit) mit hervorra-
genden Beschleunigungs- und Bremswerten
eine deutliche Zeitersparnis von 300 ms fir
eine 90°-Bewegung gegeniiber dem konventio-
nellen Modell CNC202 erreicht.
CNCZ202:500ms
CNC202 :800ms

®. Dauerhaftigkeit

Waéhrend des Dauerbetriebs Uiber 24 Stunden ist Dauerhaftigkeit eine der wichtigsten Vor-

aussetzungen.

Dank des Hartmetall-Schneckensystems gentigen NIKKEN CNC-Rundtische hartesten
Anspriuchen an die VerschleiBfestigkeit, selbst unter hartesten Einsatzbedingungen mit
schnellen Schaltzeiten. Die Kurve rechts auBBen zeigt das Teilgenauigkeitsergebnis einer
Inspektion von Schneckenrad und Schnecke, nachdem diese 7 Jahre in einer CNC-Son-

|, Oberer Trager
Reitstoc CNC400TA
Palletteklemm- T

vorrichtung
rr400——450

—300—~-—300—

Sockel %

CNC600V cncfoov

Ca. Gewicht | Ca. GD?
Form Anzahl
(kg) (GD?/4) kgm?
@ | CNC-400T Exzentrizitat:450mm | 1 260 59
@ | Reitstock Exzentrizitat:120mm 1 80 14
® | Sockel 1 11 10
@ | Obere Tragerteile 1 30 2
® | Palettenklemmvorrichtung 1 80 6
Gesamt 461 91
Bezug| Eilgang | Beschieunigung/Abbremsen Bezug | Betriebszeit | Schaltgenauigkeit
— | 44.4min 150ms —— |Inbetriebnahme | 10s kumuliert
— | 22.2min"! 100ms —=-— | Nach 7 Jahren | 17s kumuliert
CNCZ202 CNC202
180 7 Teilgenauigkeit (S)
/ /
1
%0 )4 10
'j\ M \
120 / y. old 14 ,_,Ju\' ";‘\DA _l )
1Ty Y MY
9 10 \ i
/ /’
60 g 0 90 180 270 360
/], Winkel ( )
30 4
)4
o 7
500 1000 1500
Schaltzeit

dermaschine in der Automobilteileproduktion eingesetzt waren.

@. Weltweites Service-Netzwerk

Auch bei perfekten Produkten kénnen unerwartete Unfalle nicht verhindert werden.
Bei der Wahl eines NIKKEN-CNC-Rundtisches erhalten Sie nicht nur ein hochwertiges, komplett ausgereiftes Produkt, sondern auch Zugriff

auf ein weltweites Service-Netzwerk. === S. 64~66

Schneckensystem nach 7 Jahren Einsatz

B SI-Standard und frithere Standards Sl ist die Abkiirzung fiir “Systéme International d’Unites” (Internationale MaBeinheiten) .

Eigenschaften SI-Einheit frihere Einheit Umrechnung
Klemmmoment N-m kgfem 1kgf*m=9.8N*m
Tragheitsmoment an der Motorwelle* (GD%4) kg-m?X 107 kg cm sec? 1kg cm sec?=10.2X (GD?/4) kg*m?
Max. Drehgeschwindigkeit Motor 4 L4
— min rpm 1rpm=1min
Max. Drehgeschwindigkeit Tisch
Zulassige Beladung N kgf 1kgf=9.8N
des Tisches N+m kgf+m 1kgf-m=9.8N'm
Tragheitsmoment, max.* (GD%4) kg*m? kg cm sec? 1kg cm sec?=10.2)X (GD?%4) kg-m?
Antriebsmoment N+m kgf+m 1kgf*m=9.8N*m
Pneum./Hydr. Druck MPa kgt cm? 1kgf/cm2=0.098MPa

* Die Einheit fur Tragheit wird ausgedriickt in GD2.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ NIKKEN STEUERUNG, TECHNISCHE DATEN 1

BKleinstes ansprechbares Inkrement : 0,001° oder 1 sec
Mit der X21-Steuerung lassen sich alle NIKKEN CNC-Rundtische steuern.

BNur ein M-Signal ist fiir den automatischen Ablauf verschiedener Operationen erforderlich.
Aufgaben wie ungleiche Teilungen, gleiche Teilungen, Kurvenfréasen,
Wendelnutfrédsen usw. kdnnen auf einfache Weise durchgefuhrt werden.

W SerienmaBige RS232C-Schnittstelle. @
Das Laden und Speichern von Blockdaten bzw. Parametern ist liber diese Schnittstelle
moglich. Wenn dariiber hinaus die Schnittstelle fur direkte Winkelprogrammierung

genutzt wird, kann die Programmierung und Handhabung vollstéandig tber X 21 -Steuerung

das Bearbeitungszentrum erfolgen. Japan : Patent angemeldet . Standard (400W, 750W)
BVerbesserung der Wasserdicht-Eigenschaften =~ S.58 480mm>280mm>x340mm, 25kg

EMV-Priifung 1==-S.45 * Einphasen-Wechselstrom 200/220V

Alle CNC-Rundtische sind mit direkt verbundenem Anschlusskabel lieferbar.
Die Anforderungen der EMV-Prifung werden von allen Geréaten eingehalten.

BModernste digitale Servosysteme.
Die Abmessungen der Servomotoren wurden noch kompakter bei gleichzeitig
héherer Drehmomentleistung. Die hervorragenden Beschleunigungs- und
Verzdgerungseigenschaften, das héhere Drehmoment und optimal angepasste
Servo-Parameter flihren zu hoher Qualitt und langer Lebensdauer.

B Zahlreiche optionale Funktionen.
Geschlossene Regelkreise, manueller Impulsgeber (Handrad) , M-Funktionen
(5xEIN /5xAUS) , externe N-Satzsuche, externes Positionsdisplay, externer
Ein-Aus-Schalter, Steigungsfehlerkompensation.

) o . X 21PW-Steuerung
M Bereits mehr als 20,000 Einheiten ausgeliefert. - verstarkt (1300W, 1800W)

Beweis flr (iberragende Zuverlassigkeit. 540mmx360mmx400mm, 28kg
+ Dreiphasen-Wechselstrom 200/220V

:l Standard

)

ﬁ/ MPG (Handrad)

Pneumatik-Hydraulik
-Zylinder

21PW:Dreiphasen-Wechselstrom 200/220V

Stromkabel, 5m
RS232C
5m

Streifenleser
Streifenstanzer

SN

>

Aufspannplatte
fur AWC-System

Schnittstellenbox

Aufspannvorrichtung
fur AWC-Wechselarm

Programmierplatz
oder PC

Auswechselbare
Spitzen

S ’ Spannfutter
. Manuell
) ) ) W Pneumatisch
Reitstock (pneumatisch-hydraulisch) N Hydraulisch
1= S.40 ~. = S.39

49 Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A NIKKeN STEUERUNG, TECHNISCHE DATEN 2@

B Grundsatzliche Daten zur Steuerung (NIKKEN &21-Steuerung)
Betrieb, Programmierung und Schnittstellen zum Bearbeitungszentrum sind mit fritheren NIKKEN
Steuerungen (X, 8800AX) austauschbar.

Funktion Technische Daten Bemerkungen
Kleinstes Eingabe-Inkrement | 0.001°oder 1” Frei wahlbar
Max. Eingabewinkel +9999 Drehungen, 999.999°& +999°59'59" Frei wahlbar
Max. Gleichteilungsbereich 2~9999 gleiche Teilungen
Programmspeicherkapazitat 1000 Satze NO00~N999

Eingabe uber

MDI-Tastatur, portabel

5-Jahre-Speicherpufferung

Programmiermethode

Inkremental/absolut (wahlweise)

G91/G90 Frei wahlbar

Nullpunkt anfahren

Nullpunkte von Tisch und Werkstiick

extern steuerbar

Manueller Vorschub

Eilgang, Schleichgang, schrittw. Vorschub, Dauervorschub

Unidirektionales Positionieren

Anwendung verhindert mechanisches Spiel

G14

Not-Halt Das gesamte System wird angehalten extern steuerbar
Vorschubhalt Tischrotation stoppt vortibergehend extern steuerbar
Sprungfunktion Sprung zu Unterprogramm usw.

Wiederholfunktion

Durch Angabe von Start-Satznr. und End-Satznr. Wiederholung einer Sequenz

Pufferfunktion

Lesen des nachsten Satzes und dessen Ausflihrung ohne Zwischenstopp

Ntzlich fir Wendelnutfrasen

Probelauf Tisch dreht zum Test im Eilgang

Tastensperre Zur Sicherheit sind die Tasten gesperrt, wodurch eine versehentliche Eingabe unméglich ist.
Ristfunktion Verweilzeit, Bremse l6sen/klemmen, Wendelnutfrdsen usw. G01~G92
G1-, G2-Funktion Eingabe von 2 G-Befehlen in einem Satz

Satzanzeige Beim Programmieren wird der vorherige oder folgende Block angezeigt

RS232CSchnittstelle

Das Laden und Speichern von Blockdaten bzw. Parametern (iber diese Schnittstelle

Direkte Winkelprogrammierung sowie die gesamte Programmhandhabung
kann direkt vom Bearbeitungszentrum aus erfolgen.

Kundenmakro auf
Bearbeitungszentrum erforderlich

Die automatische Ladefunktion der RS232C Schnittstelle ermdglicht sukzessives Laden von Satzdaten
vom Bearbeitungszentrum aus, Die gesamte Programmhandhabung erfolgt ebenfalls nur von dort.

Kundenmakro auf
Bearbeitungszentrum erforderlich

Softwarebegrenzungsfunktion

=+ Verfahrgrenzwerte kdnnen durch Setzen von Parametern eingestellt
werden. Der Tisch fahrt Giber diese Werte nicht hinaus

Uberfahr-Erkennung

Die Zone zur Erkennung des Uberfahrens von Grenzwerten kann unabhangig von der Software durch installierte
Grenzschalter eingerichtet werden. Der Tisch wird davor geschiitzt, den Sicherheitsbereich zu Gberfahren.

SerienmaBig bei
5AX-Schwenkachse

Automatische Ausgabe des
Alarm-Codes

Wird eine Alarmsituation erkannt, geht die Steuerung automatisch in den
Diagnosemodus und zeigt den Alarmcode an

Blinkt alle zwei Sekunden
bei Wiederholung

Alarm Ausgabe

Alarmmodus der &21-Steuerung wird an das Bearbeitungszentrum gesendet

Optional

Selbstdiagnosefunktion

Steuerungsinterner Zustand wird angezeigt

Modale G-Anweisung, Blinkfunktion

Alle im Programm verwendeten G-Befehle werden blinkend angezeigt

Alle 2 Sekunden

Steigungsfehlerkompensation

Drehachse:15°-Schritte, Schwenkachse:5°-Schritte

Optional

Ubersteuern der Vorschubgeschwindigkeit

5~200%, 999% (Eilgang) 5%

+5%

Eingabesignale

Eine Art Hilfsfunktion (Automatischer Betrieb durch nur ein Startsignal)

Mit oder ohne Quittungssignal®’!

Ausgabesignal

1 Blockende Signal, Werkstlick-Nullpunktsignal, Alarm-Ausgabe-Signal*?

Siehe Zeittabelle

Servomotor

Wechselstrom-Servomotor mit seriellem Drehgeber

Stromversorgung

&21:Einphasen-Wechselstrom 200~220V, 50/60Hz

400W:0.7kVA, 750W:1.3kVA

&21PW:Dreiphasen-Wechselstrom 200~220V, 50/60Hz

1300W:1.4kVA, 1800W:1.8kVA

* 1: Das M-Signal des Bearbeitungszentrums gilt nur fiir einen Satz ohne DEN (Distribution End) .
* 2: Die Signale fur Werkstuck-Nullpunkt sowie Alarm-Ausgabe sind optional.

B Optionen, Technische Daten

1 Geschlossener Regelkreis

Fir hochprazise Rundtisch-
modelle erforderlich.

6 Externer Ein-Aus-Schalter

Eine Schnittstelle fur das Ein-
Aus-Schalten der Stromver-
sorgung Uber eine externe
Schaltung ist lieferbar.

2 Manueller Impulsgeber

(X1,X10,X100) (Handrad)

Mit diesem Impulsgeber kann

der Tisch manuell in Schritten

von 0.001~0.1° gedreht oder
geschwenkt werden.

7  Steigungsfehlerkompensation

Drehachse:
15°-SchritteX24 Punkte,
Schwenkachse:
5°-Schrittex24 Punkte

Telefon Nikken Deutschland GmbH

3  Fiinf M-Funktionen

Steuerung und Riickmeldung eines weiteren
Stellgliedes (hydraulischer Reitstock, Kihimittel-
steuerung, Roboter etc.) kann von der &X21 aus
erfolgen. Bei der &X21-Steuerung fiir das auto-
matische Werkstlickwechselsystem (AWC) ge-
hrt diese Funktion zur Standardausstattung.

8 Ausgangssignal*2

Das Signal fir Werksttick-Null-
punkt steht auf EIN, solange der
CNC-Rundtisch auf Werkstiick-
Nullpunkt steht. Das Alarmaus-
gabesignal wird auf EIN gesetzt,
wenn sich die &21-Steuerung im
Alarmmodus befindet. Diese
Signale kdnnen fiir die Verriege-
lungsfunktion genutzt werden.

4 Externe Satzadressen
-Suchfunktion
Die Steuerungskapazitét von
1000 Programmsétzen kann
eine Vielzahl von Programmen
aufnehmen. Eine gewiinschte
Satznummer kann dann von
extern gesucht werden.

O HARTING-Stecker... Nur fiir &X21

Wahlweise kann am CNC-
Rundtisch eine HARTING-
Steckverbindung angebracht
werden.

5 Externe Positionsanzeige

Wenn die Schnittstelle fur direkte
Winkelprogrammierung genutzt
wird, wird diese Anzeige in der
Néhe des Bedienfeldes des
Bearbeitungszentrums platziert.

: 06142-55060-0
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A/ BESCHREIBUNG BEDIENTASTATUR 1
® ®

® READY

COM: ALARM

;l;’ RESET “21

- L

M W AUT/ EDT/
22naon
IIIB

.. (1) Stromschalter
. (@) Not-Halt-Taste

B (®)(@) Tasten fiir manuellen Rundtischvorschub, Tippbetrieb
(&) Taste fiir Rundtisch-Eilgang

| (® Umschaltung Automatik/Manuell-Betrieb

MAN

EDT,

ot (7) Umschaltung Dateneingabe/Istwertanzeige

Start-Taste
. (9) Stop-Taste
Taste - Kontinuierlicher Vorschub
@) Nullpunkt-Setztaste
{1 Taste Maschinen-Nullpunkt-Anfahren
{3 Taste Werkstiick-Nullpunkt-Anfahren
DeN Diagnose-Taste
@@ @ Inkrement/Dekrement einer Satz Nr.

Taste Vorschublbersteuerung
(7) Zuricksetz-Taste

----------- Leuchtet bei eingeschalteter Stromversorgung.

@®COM. ------------- Leuchtet, wenn X21-Steuergerat und Bedien-

@ ALARM

tastatur miteinander kommunizieren.
----------- Leuchtet , wenn &21 im Alarmmodus ist

@ COM. ALARM ----- Leuchtet bei Zeitliberschreitung der

Kommunikation zwischen &21-Steuergerét
und Bedientastatur.

)

U &

3 ©

&

) U@ &

g
3

')

OVR

RESET

(D Stromschalter

@ Not-Halt-Taste

@@ Tasten fiir manuellen Rundtischvorschub, Tippbetrieb
P + Im Uhrzeigersinn, - 4 Gegen den Uhrzeigersinn
Wird die entsprechende Taste gedriickt gehalten, dreht sich der Run-
dtisch kontinuierlich mit langsamer Geschwindigkeit. Wird die Taste
kurz gedruckt (Tipp), dreht der Tisch in Schritten von 0.001°(1°)

(® Taste fur Rundtisch-Eilgang
Wird diese Taste zusammen mit @ oder @
gedrickt, dreht der Rundtisch im Eilgang. Wenn
Tasten @) und ® gleichzeitig gedriickt werden,
dreht der Rundtisch wie folgt:

1:720 0.5 1:90 4.0°
1:360 1.0° 1.60 6.0°
1:180 2.0° 1:45 8.0°
1:120 3.0°

® Umschaltung fiir Automatik/Manuell-Betrieb
Ist das Gerat mit dieser Taste auf manuellen Betrieb ge-
stellt, so sind auch alle anderen Tasten aktiviert. Ist das
Gerat dagegen auf automatischen Betrieb gestellt, sind

alle Tasten auBer 1,2,®,®),©,1,1 und @ gesperrt.

(@ Umschaltung fiir Dateneingabe/lstwertanzeige
Auf dem Display @ wird unter 6 die programmierte
bzw. aktuelle Position alternativ angezeigt.

Starttaste
Diese Taste |6st die programmgesteuerte Rundtischdrehung aus.

© Stopptaste
Diese Taste verlangsamt den Rundtisch und halt
ihn an (Vorschub-Haltefunktion) . Wird Taste
erneut gedrickt, dreht sich der Rundtisch um den
restlichen programmierten Winkel weiter.

(0 Taste fur kontinuierlichen Vorschub
Durch Druicken dieser Taste dreht der Rundtisch
kontinuierlich. Bei Bestétigung von Taste @ stoppt
der Rundtisch. Vorschub und Drehrichtung sind Gber
Satz N997 einzugeben. (1=~ S.53 ®).)

@ Nullpunkt-Setztaste
Wird diese Taste bei einem beliebigen Winkel gedriickt, so
erscheint der Wert 000.000° als Positionsanzeige, und der
Winkel wird als Nullpunkt des Werkstticks festgelegt. Bei ei-
nem summierten Winkel von 360° entsteht ein Relaissignal,
das als Endsignal zum Anhalten der Maschine dienen kann.

(@ Taste fiir Nullpunkt-Anfahren
Durch Driicken dieser Taste kehrt der Rundtisch im
Uhrzeigersinn, erst im Eilgang spéter im Schleichgang,
zum absoluten Nullpunkt (Punkt 0 an der Gradeintei-
lung am Rundtisch) zurlck.

@3 Taste fiir Riickstellung des Werkstiicknullpunktes
Durch Driicken dieser Taste kehrt der Rundtisch im Uhrzeigersinn und im Eilgang
zum Nullpunkt des Werkstiicks, der mit Taste a gesetzt worden ist, zuriick.

(@ Diagnosetaste

@ Inkrement/Dekrement einer Satz Nr.
Der vorhergehende und der nichste Satz
werden angezeigt.

(@6 Taste fiir Vorschubiibersteuerung

POS-Betrieb : Zunahme der Vorschubgeschwindigkeit um
5 bis 200% in 5%-Schritten—Eilgang (999) .

PRM-Betrieb : Sequenzielle Anzeige der folgenden Parameter

POS-Betrieb : Abnahme des Vorschubs um 200 bis 5%
in 5%-Schritten.

PRM-Betrieb : Sequenzielle Anzeige der gerade
ausgefihrten Parameter

@ Zuriucksetztaste
Mit dieser Taste wird N 000 aufgerufen und die
Alarm-Anzeige zuriickgesetzt, usw.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ BESCHREIBUNG BEDIENTASTATUR 2

o

(3 Stellen)

(3 Stellen)

6 (+£6~7 Stellen)
P (3 Stellen)

@® Anzeige

N | N | e |
z |
. | [e= | | % [NC/ass]

[MODE| [z RN - Mw| [START/s1op |

N : Satznummer
NOOO~N999
N RS : Schnittstelle direkte Winkelprogrammierung
wird angewahlt.
N’ : Sprung und Zuriick
J000~J999, RET
@ : Drehwinkel des Tisches (dezimal, sexagesimal)
0~1999,999° (dezimal)
0~1999,59'59" (sexagesimal)
D : Gleichteilungen (Teilung durch 2 bis 9999)
F : Vorschubgeschwindigkeit
Bearbeitungsvorschub : 0.01~9.99min-!
Eilgang : 000
G : Rustfunktion GO1~G92
Zwei verschiedene G-Codes kdénnen in einen
Satz eingegeben werden.
% : Ubersteuern der Vorschubgeschwindigkeit
(5% bis 200%, oder 999 fur Eilgang)
P : Startadresse der Wiederholfunktion (G27)
Q : Endadresse der Wiederholfunktion (G27)
L : Wiederholfrequenz (G27)

INC/ABS : INC (Inkremental)
ABS (Absolut)

MODE : EDT (Editiermodus)
MAN (Manueller Betrieb)
AUT (Automatischer Betrieb)
MPG (MPG-Betrieb, Handrad)
DGN (Diagnosemodus)

ZRN-MW :
M blinkt (Zurtick zu M NULL)
M (Stopp bei M NULL)
W blinkt (Zuriick zu W NULL)
W (Stopp bei W NULL)

START/STOP : START (Beginn)
STOP (Stopp)
Codiertasten
Zum Aufruf eines bestimmten Satzes, nach Driicken dieser Taste
die Satznummer eingeben, so dass der Programmsatz angezeigt
wird. Sie kdnnen auch von hier aus das Programm starten.

Diese Taste dient dazu, ein Unterprogramm N’ aufzurufen oder
zu N' zu springen, nachdem der N-Satz abgeschlossen ist.

Ist das Unterprogramm beendet, wie unter (18) bei N" im Display
angezeigt R eingeben. Das Programm kehrt zum néchstfolgenden
Satz zuriick, wo der J'-Befehl im Hauptprogramm gegeben wurde.

@ : Sie kdnnen Winkelwerte von 0° bis £999.999° in
Inkrementen von 0.001° oder 0° bis £999.59'59"
in Inkrementen von 1" eingeben.

Die Auswahl zwischen Dezimal- und Sexagesimalsystem kann
durch Eingeben entsprechender Parameter getroffen werden.
Falls der Befehl ,Verweilzeit (GO4) gegeben wird, muss deren
Zeitspanne eingegeben werden (0.001 bis $999.999 sec) .

P : Startadresse der Wiederholfunktion (G27)
000 bis 999.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

DIV|
Q

DIV (4 Stellen)
Q(3 Stellen)

F, L (3 Stellen)

G
NO

o
| = .
>

el
T
<

GIRE]

DIV : Automatische Gleichteilung 0 bis 9999 mal.
Befehl Wendelnutfrasen (G07) 0 bis 999.

Q : Anzahl der Wiederholfunktionen (G27) 000 bis 999.

F : Bearbeitungsvorschub FO01 (0,01min-1) bis
F999 (9,99min1).
Eilgang FO00 oder FO.

L : Wiederholfrequenz 0 bis 999.

Ohne G:Positionierung
GO04:Verweilzeit
G06:Konstante Beschleunigung
GO07:Anzahl der Drehungen
*k GO8:Puffer aktivieren
* G09:Puffer beenden

G21:Gleichzeitiger Start

G22:Start kontinuierlicher Lauf

G23:Zuriick zum Maschinen-Nullpunkt

G24:Zuriick zum Werkstlick-Nullpunkt

G27:Wiederholfunktion

G28:Zurlick zum programmierten

* G10:Bremse l6sen Maschinen-Nullpunkt

% G11:Bremse klemmen * G90:Absolutmaf
Gi14:Unidirektionale Positionierung * G91:Inkrementalmaf

* G15:Genau-Halt G92:Koordinatensystem einstellen

* G16:Genau-Halt 16schen

M-Funktion (optional)
G60~G74 : Ein Stellglied aktivieren

Eingeben von G-Codes :
Bei G1- und G2-Codes kann die fihrende 0 nicht
unterdriickt werden. Wenn z. B. G1=7 und G2=8,
ist die Eingabe wie folgt :

Bedeutung :
Gi | G
07 | 08

Wenn 9° eingegeben werden soll, driicken Sie die Tasten
(6] —(8)— (-], worauthin 9.000° oder 9°00'00"angezeigt wird.

Damit wird die Drehung gegen den Uhrzeigersinn eingestellt.

EINGABE. Durch Driicken dieser Taste wird die Programmierung
jedes einzelnen Satzes abgeschlossen
(wird nachfolgend als (%] angezeigt) .

Wenn 6, DIV oder F einzeln gel6scht oder gedndert werden
sollen, driicken Sie die jeweilige Taste und anschlieBend C.
Wenn Sie (%] und (C] gleichzeitig driicken, ist ein Satz
vollstandig geldscht.

Léschen aufeinander folgender Satze
Um beispielsweise die Blécke N00O bis N999 zu I6schen,
driicken Sie die Tasten (N] 0 (=) 999 im Editiermodus,
und auf (%] tippen wéhrend Sie gedrickt halten.

I steht flr optionale Funktion.

Die abweichende Bedienung der Schwenkachsensteuerung
mit Hilfe der &21-Bedientastatur ersehen Sie aus der jeweiligen
Bedienungsanleitung.

Die abweichende Bedienung der NSVZ-Index-Steuerung mit Hilfe
der &21-Bedientastatur ersehen Sie aus der jeweiligen
Bedienungsanleitung.

% Auf der Riickseite der Bedientastatur befindet
sich eine Offnung, an der sich die Bedientastatur
an einem Haken o. . aufhéngen lasst. Den
Haken kénnen Sie sich leicht selbst anfertigen.

47 9
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AY/ PROGRAMMIERUNG UND AUSTESTEN VON PROGRAMMEN

Vor Beginn der Programmierung ist zu priifen, ob der [EDT]-Modus eingestellt ist.
Bevor Sie ein Programm starten, betatigen Sie im [EDT]-Modus die Tasten 3)(3] ...... oder (1)(1]) ...... und bestatigen

Tastenfolgen . Sie Ihre Eingabedaten. Starten Sie dann das Programm im [MAN]-Modus, um die Tischbewegung zu testen.
e o000 @845 (-] FoGE Ei
0 Mg ope Y eaadii ilgang
Winkelteilung ( EingabewinkeIT Nach dem Dezimalpunkt braucht 0 nicht gedrickt zu werden.
000~ Satznummer
= 000 — 123X 1/100 min-! Drehgeschwindigkeit
@ t bedeutet 45.123°
Kreishogenfrasen /;/\( Bearbeitungsvorschub : =2 z RX 1.23min-1
000~ =7.7R mm/min
45 5
® - w | N000 JOo@45 (JFoO
; i R Nach Abschluss von Satz NOOO Riickkehr zu NOOO.
Gleichteilung | 45 X / 45 000
000(@45 0
S 001 35120 ~L Bei gleichem Vorschub genugt einmalige
- . 0020)61567 Befehlseingabe. (modale Form)
@ o s 3812 003893567
Ungleichteilung | i 004(®67350
Gl 005U0(0)57396
B 000 Nach Abschluss von Satz N005 Riickkehr zu NOOO.
sy | NJOOO@)45123 FJ 0@ 91
® 001(6J181567 t — Inkrementalbefehl (modale Form)
Inkrementale/ | 90987 002090987
absoluteTeilung 0o03[gJoglo
181567 000~ t— Zum Werkstick-Nullpunkt  *———— Absolutbefenl (modale Form)
000013 0
001014
- 002018
8 003(@G)27(0)06892(F 20
© 1148 — 1 t r L: Wiederholung, zweimal
_ Satz- 3 L 6 : Start von NOOO Q : Abschluf3 N0O2
WL 18 L Befehl fiir Wiederholfunktion
* Unterprogrammfunktion (J/RET) und Schleifensprungfunktion (G25)
000~ kénnen verwendet werden. Die Wiederholfunktion (G27) vereinfacht
jedoch die Programmierung.
@ o Moo0@® H45EF 0
D;:I;::g 1 Gegenuhrzeigersinn (CCW)
Uhrzeigersinn 000~
997 0 50 ’70.5min'1 kont. Vorschub (Gegenuhrzeigersinn)
Kontinuierlicher t + ; Befehl fur kontinuierlichen Vorschub, Start
Vorschub 0.5 =) - Start ] — Halt
- 9 | NJOo0O@®90()J13F 200
1 * Dies bedeutet 90° geteilt durch 13.
o 1 001 112 23 0 Der Vorschub Iéiss?sich von 0.01min-1 bis zu
Gleichteilung N\ 112 002QJ)o@ 158 11 - i
5 Eilgang einstellen.
Teilung 0 0 0 -
() _ 000@®)360 91 0 91 Gleichteilungen und zu Satz NOO1 gehen
Vollkreis- 001(8)360 77 77 Gleichteilungen und zu Satz N0OO2 gehen
Gleichteilung : 002360 111 111 Gleichteilungen und zu Satz N0OO3 gehen
(360°) =3 003(@360 231 231 Gleichteilungen und zu Satz NO04 gehen
T > 004J)0@)360 1231 1231 Gleichteilungen und Riickkehr zu Satz N0O0O
) Option
M-Funktion 000@G60 Reitstock vor
0010360 10 Vollkreis wird in 10 gleiche Segmente geteilt.
002@G61 Reitstock zuriick
e Beispiel fur automatischen Betrieb per M-Funktion.
8 = G62 der Drehachsen-Steuerung ist das M-Signal zur
Aktivierung der Schwenkachsen-Steuerung bei 5AX-Tischen.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ PROGRAMMIERBEISPIELE

@ Vollkreis-Bohrung-und Gewindeschneid-Arbeit : *Programm der NIKKEN &21-Steuerung

(23 Gleichteilungen) : ,MNc00d0 (@360 23 @0
i Programm der CNC-Maschine ,// f— Gleichteilung von 360° in 23 Segmente
00000 ;-~-Hauptprogramm o/ Nach Abschluss von Satz NOOO
: y Ruckkehr zu NOOO
M-Q 8 P0O100 L23;-Bohren, 23 mal /. 23 Gleichteilungen bei Bohr- und
: ) . . P Gewindeschneidarbeit im Vollkreis
M98 P0101 L 2 3 ;---Gewindeschneiden, 23 mal F/ Hat die CNC-Maschine das Unterprogramm 23 mal
MO2 ) / / . ausgefiihrt, ist das Bohren und Gewindeschneiden
’ von 23 Lochern ausgefithrt. Automatische Rundung
00 1 00; Unterprogramm 1 s/ ,’I bei Gleichteilung in der 4. Dezimalstelle. Z.B. 360:23=
G-O 12 — '---Bohrarbeitszyklus /’ ! 15.6521 abgerundet auf 15.652 — (Uber 5 wird aufgerundet) .
M2 ~mmmmmmmmmmmm oo T
M99: /'t eProgramm der NIKKEN &21-Steuerung
0 0101 ;-Unterprogramm 2 /St ,No1o@®210 0@ 91 |Snt1 Ellgang zur
: / .7 e S artposition
G 01 Z — ;---Gewindeschneidearbeitszyklus .- c - Anweisung Inkrementalmaf3
M21: ~——mm D -7 ./ (modale Form)
M99 ’ E,’ » 011 120 50 (k] Kreisbogen frasen nach @
El / 7z AN
Z /// % Frasen bei einer Drehgeschwindigkeit von 0.5min’"
': / o 30° Drehung im Eilgang,
@ Kr8|Sbogen frasen ,’I: /// YU 2 30 0 zuriick zum Werksttick-Nullpunkt
) ;e /] /// t _  Nach Abschiuss von Satz N012 zuriick zu NO10
* Programm der CNC-Maschine i/ ® 30°
00 0 01; 7 S , [ Berechnung des realen Arbeits-Vorschubs
. e S e ¢100 120" | Werkstiick-¢XxDrehgeschwindigkeit
M21; - o @ 100%7X0.50X1/100min"
G01Z—;---Z-Achse, nach unten P 210° =157mm/min
M21; - - ot
G00Z—:---Z-Achse, nach oben P
M21; oo ¢ ®Programm der NIKKEN &21-Steuerung

vNJO20 @®)240()JF 0@ 91 '"ISmEiIgan_gzuclb
M tartposition
L/ »021 10 (k) Befehl “Bremse I6sen*

(3 Wendelnut frisen B ,
* Programm der CNC-Maschine Y 3] Bl Gl Bearbalton bis
! 022 793385*25 G 21 [5]Bearel
00 0 03; s Befehl “gleichzeitiger
. - //: //// Start mit der Maschinen-Achse*
M21; - S 023 20 0 9011 ~-~ZurﬁckzungrkstUck
G01Z— e -Z-Achse, nach unten /// //: J/ // MAT;NVW\ -Nullpunkt im Eilgang
M21: o7 T e G90 — Eingabe ,AbsolutmaB*
’ - Rl ad G11 — Befehl “Bremse klemmen*
M21; -7 ’//// ./
GO1X40. F100; %1 <-------------~ - T
00927 jzAdse nachoben g £ VAN
o : ¢ a =69.2mm
. . L Abb.1 = VA0t 69.2
— Berechnung der Vorschiibe beim Wendelnutfrasen — = 80mm
Abb.2

1. Erstellen Sie eine Abwicklung wie Abb.2 um den Vektor zu berechnen.
2. Bestimmen Sie den wirklichen Arbeitsvorschub von (D nach (2) aufgrund der Werkstiickbeschaffenheit (Beispiel 200mm/min) 40mm

3. Vorschub der Maschinen-X-Achse : Fx=200mm/min X40mm-+-80mm=100mm/min F100 *1

4. Vorschub des Tisches, 8 f=200/min X 69.2mm--80mm= 173mm/min
Drehgeschwindigkeit des Tisches=173mm/min x 1min-!+ 314mm/min=0.55U/min F055 * 2

@ Beispiel fiir kontinuierlichen Lauf bei = :
einer Dreharbeit : «programm der NIKKEN &21-Steuerung

* Programm der CNC-Maschine /f,/"; 030 D0 (F] e Kontinuierlicher Lauf
0 000 T M08t @30 @28 @ Zurdok zum programmierten
M21; Starten des kontinuierlichen Laufes -~~~ ps 3// Maschinen-Nullpunkt
X & Z Konturfrasen // ,/g 997 10 300
M21; Laufanhalten - - 7 //I SR ST,
M21: Zurick zum Maschinennullpunkt =~ .
:

Drehrichtung und Vorschub bei kontinuierlichem Lauf werden mit
N997 festgelegt. Wird eine hoéhere Drehgeschwindigkeit bendtigt
als die Standardmodelle bieten, sprechen Sie mit uns.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 54
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A/ TECHNISCHE INFORMATIONEN ZUR NIKKEN STEUERUNG 1

B Anschluss der &21-Steuerung

Normalerweise wird die Steuerung einfach nur durch Verkniipfung
per M-Signal (Startsignal) sowie dem Satz-Ende-Signal
angesprochen. Das Signal fir NOT-HALT muss bei 5AX-Tischen
an den B-Kontakt gelegt werden. Bei anderen Tischen kann hier
zwischen Kontakten A oder B gewéahlt werden.

M Zeitdiagramm Eingabe/Ausgabe

Startsignal —| to «—

| to=100msec

Achsenbewegung —» t1 l+— t 1=30~1000msec

Satz-Ende-
Signal —»|

«t2=30~comsec

t1 und t2 kénnen durch Parameter gesetzt werden.
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Fir die Verbindung zur
Maschine wird die Steck-
dose MS3102A18-1P mit-
geliefert. Diese Steckdose
ist maschinenseitig anzu-
bringen und zu verdrahten.

™ 26.97

——————————— Ruckmeldung Satzende

Riickmeldung Satzende COMMON (Gemeinsame Steuerleitung)

Eingangssignale COMMON (0V)

Startsignal (Start Rundtisch, Start Simultanbetrieb,
Start kontinuierlicher Lauf, zurlick zum Werkstuick-Nullpunkt,
zuriick zum Maschinen-Nullpunkt...)

— -— Maschinenseitige Verdrahtung —-—

o~ o—INot-Halt (A/B Kontakt, Offnen, SchlieBen)

MS3102A18-1P Eingangssignal COMMON liegt mit 0V am Transistorausgang an.

B Anschluss fiir automatischen Betrieb

Sobald das Programm in die &21-Steuerung geladen wurde,
kénnen alle Operationen wie Maschine EIN, Maschine zurlick zum
Nullpunkt, sowie Programmbereich, Start usw. von der Maschine
aus gehandhabt werden. Drei M-Signale werden fir den CNC-
Rundtisch bendétigt, 6 M-Signale fiir den 5AX Schwenk-Rundtisch.
Beispiel :

M21 : Startsignal

M22 : Programmsprung (Auswahl) -Signal

M23 : Rickkehr zum Maschinen-Nullpunkt und Zurlicksetzen

———» Ruckmeldung Satzende

Riickmeldung Satzende COMMON (Gemeinsame Steuerleitung)

Eingangssignale COMMON (0V)

Startsignal (Start Rundtisch, Start Simultanbetrieb,
Start kontinuierlicher Lauf, zurlick zum Werkstiick-Nullpunkt..)

Signal ,zurtick zum Werkstlck-

Nullpunkt®, Vorschub Halt

Signal fur Programmsprung

.. hach Bedarf
anschlieBen

Signal ,zurlick zum Maschinen-Nullpunkt*

—-— Maschinenseitige Verdrahtung —- —

~o—' Not-Halt (A/B Kontakt, Offnen, SchlieBen)

MS3102A18-1P

BRS232C Schnittstelle flir Automatisches Laden:-- Die Bedientastatur wird hierbei nur fir manuellen Betrieb und zu Wartungszwecken benutzt,
Patent in Japan angemeldet

Das Programm wird Uber ein Kundenmakro vom Bearbeitungszentrum
geladen und durch ein normales M-Signal gestartet. Die gesamte
Programmverwaltung kann vom Bearbeitungszentrum aus erfolgen. Die
notwendigen Funktionen auf Seiten des Bearbeitungszentrums sind :
Kundenmakro

Externe Ausgabefunktion des Kundenmakro
2 M-Funktionen

z.B.
% M21 : Startsignal
M24 : Startsignal der RS232C-automatischen-Ladefunktion

(Start Signal ohne Riickmeldung Satzende, Dauer
des Ein-Signals bis zu 100ms)

Hauptprogramm Bearbeitungszentrum X0- X300.

z.B. Bearbeiten einer Rotorschaufel ‘%‘
O 0001;

GOl Z_; Lo

X300;

Y_Z_ M21; AN )
X0; |
Y_Z_ M21; \

X 300; ‘\

—————— M99;

Externe Positionsanzeige

.

M-Signal-Kabel

Makroprogramm
(Zur & 21-Steuerung laden)
~0 8000;
/ M24 ; Automatische Ladefunktion aktivieren.
/ POPEN,;
#100=165. } %, CR, LF senden
BPRNT [#100[0]]:

DPRNT[N10 G90 A22.149]; }Satzdaten senden

#100=165;

BPRNT [#100[0]1;
G04 P3000;
PCLOS;

} %, CR, LF senden
Verweilzeit 3 sec

&Jeder Satz muss mit einer N-Nummer definiert sein.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




AV TECHNISCHE INFORMATIONEN ZUR NIKKEN STEUERUNG 2

BRS232C-Schnittstelle fir direkte
Winkelprogrammierung

Diese Schnittstelle startet einen Programmsatz, nachdem dieser durch ein
Kundenmakro vom Bearbeitungszentrum aus gesendet wurde. Es wird
2.B. eine Gleichteilungsfunktion (hier:Teiler 7) gesendet. Die Program-
mierung dazu und die gesamte Programmverwaltung kann vom Bearbei-
tungszentrum aus gehandhabt werden. Das ist einfach und Gbersichtlich.

Japan: Patent angemeldet

Voraussetzungen am Bearbeitungszentrum

|

5AX-Tische mit 2 oder mehr als 2 &21-Steuerungen kénnen an die
RS232C-Schnittstelle fur direkte Winkelprogrammierung angeschlossen
werden. In diesem Fall wird der RS232C-Multiplexer benétigt und dazu
pro &21-Steuerung jeweils ein M-Signal.

Kundenmakro
Kundenmakro-Ausgabefunktion
1 M-Signal (Startsignal) M21

RS232C-Multiplexer

K21 #1 ¢——

* RS232C-Schnittstelle

Das Kabel ist optional lieferbar.
Baudrate : 4800, 9600 bps
Codierung : ISO
Daten-Bitlénge : 7 Bits
Paritatsbit : Gleiche Paritat
Lange Stoppbit : 2 Bits

Nach Setzen der Parameter des Bearbeitungszentrums
werden “LF CR” oder “CR LF” als EOB (Satzende) gesendet.

K21 #2 ¢————

zur jeweiligen &21-Steuerung gesendet.

[¢—M/C

Auf allen Leitungen werden identische Daten

¢ Aufrufen des Makroprogramms fiir direkte Winkelprogrammierung

Ge5 P8000 M A

1

90/91=Absolut/Inkremental

! e 777777;
7
M-Signal-Kabel

@ -+ Die Eingabetastatur wird hier nur noch fir manuellen Betrieb

und zu Wartungszwecken benutzt.

’ Externe Positionsanzeige
h TEBEeL
v,

- =l

DB-9P-N DB-25P-N
K21 J15 (Stecker, manniich)  (Stecker, mannlich)

SD
RD
RS
CS mit RS verbinden
DR mit ER verbinden
SG
CD mit ER verbinden
ER

Abgeschirmte Leitung

F DT;

ID-Nummer (darf nicht weggelassen werden)

Bitte den Wert von PRM #1 auf der ¢&x21-Steuerung definieren.
Vorschubgeschwindigkeit 000,001~999

Anzahl der Gleichteilungen
Winkelananweisung (darf nicht weggelassen werden. A:Drehachse, B:Schwenkachse)

M21 (Start einer Winkelanweisung) wird nach Ausfliihrung des Makroprogramms zur direkten

Winkelprogrammierung in beliebiger Anzahl ausgegeben.

* Makroprogramm fiir direkte Winkelprogrammierung (Beispiel, nur fiir Steuerung der Drehachse)

O 8000;

POPEN;

#100=165;

BPRNT [#100[0]];

IF [#13 EQ #0] GOTO 5;

IF [# 8 EQ#0] GOTO 3;

IF [# 9 EQ#0] GOTO 2;

DPRNT [ID#7[10] G#13[20]A#1[43]E#8[40]F#9[30]];
GOTO 10;

DPRNT [ID#7[10] G#13[20]A#1[43]E#8[40]];
GOTO 10;

IF [#9 EQ #0] GOTO 4;

DPRNT [ID#7[10] G#13[20]A#1[43]F#9[30]];
GOTO 10;

DPRNT [ID#7[10] G#13[20]A#1[43]];

GOTO 10;

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8
N10

IF [#8 EQ #0] GOTO 7;
IF [#9 EQ #0] GOTO 6;

DPRNT [ID#7[10] A#1[43]E#8[40]F#9[30]];

GOTO 10;

DPRNT [ID#7[10] A#1[43]E#8[40]];
GOTO 10;

IF [#9 EQ #0] GOTO 8;

DPRNT [ID#7[10] A#1[43]F#9[30]];
GOTO 10;

DPRNT [ID#7[10] A#1[43]];
BPRNT [#100[0]];

G04  P200;

P CLOS;

M99;

AN

Die Signale fir Werkstiick-Nullpunkt und AIarmausgabe\
kénnen optional ausgegeben werden. Beachten Sie,
dass diese Signale kontaktlos ausgegeben werden und
die gemeinsame Ausgangsleitung OV hat. Néhere

Informationen hierzu rufen Sie bei uns ab. J

.

Auslaufen von Wartungsarbeiten fur bestimmte NIKKEN-Steuerungen

~

Wartungsarbeiten fir NIKKEN-Steuerungen kénnen wir solange aufrecht erhalten, wie elektrische/elektronische Ersatzteile verfligbar sind. Fir folgende
Steuerungstypen ist die Wartungsmadglichkeit jedoch im April 2005 ausgelaufen, da die Bereitstellung elektrischer/elektronischer Komponenten unmdéglich

wurde. Bitte prifen Sie die Méglichkeit des Austauschs gegen eine &21-Steuerung:
ND500, 8000DC, 8800DC, 9000DC an CNC-Rundtischen
NSV-Steuerung (M-Signal Interface, B-Signal Interface)

J

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ XOMPAKTE CNC-RUNDTISCHE MIT &X21-STEUERUNG

CNC105A21

| Alle MaBe beziehen sich auf die Ausfiihrung mit NIKKEN &X21-Steuerung. CAD-Dateien im DXF-Format konnen Sie bei uns abrufen. |

Kraftvolle Bremse
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Ausstattung mit Sperrluftfunktion

CNC202A21
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Kraftvolle Bremse
Klemmmoment : 303Nm

180 130— Ausstattung mit Sperrluftfunktion
205
9 60 -
N ° R
= - =0 S
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150 Bei Rundtischen mit pneumatischer
Bremse ist das Motorgehduse
standardmaBig mit Sperrluft belegt.
205
) 9 60 S
— N o £
i N N %
T
L_d
150 Bei Rundtischen mit pneumatischer

Bremse ist das Motorgehause

standardmaBig mit Sperrluft belegt.

Fir alle CNC-Rundtische
ist die HighSpeed Z-Version
lieferbar: z.B. CNCZ260A21.
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A/ CNC-RUNDTISCHE MIT & 21-STEUERUNG <5 NIKKEN

Die AuBenabmessungen sind abhéngig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf
die Ausfiihrung mit NIKKEN ¢21-Steuerung. MaBdaten fir abweichende Ausfiihrungen sind ebenfalls erhéltlich. Fragen Sie uns.

CNC321A21PW, CNC401A21PW

T3 )

30 Pitch

Bo 2297 635 12

A Eingang

 Eine Einbau-Drehdurchfihrung kann installiert werden, siehe 1=-S.41

Ausgang |._oqp

- -
125

Abbildung zeigt CNC401A21PW

- — o Eingang

CNC501A21PW, CNC601A21PW

35 Pitch

% Eine Einbau-Drehdurchfiihrung kann installiert werden, siehe 1=-S.41

——290—f 808
Ausgan

20 989 L300 508 12

48—
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Abbildung zeigt CNC601A21PW
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CNC801A21PW, CNC1200A21PW

~340~

Abbildung zeigt CNC1200A21PW
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B Kraftvolle Klemmung @

Die Tische CNC180, CNC202 und beide Achsen des
5AX-130, der TAT105 und der TAT170 verfligen
Uber eine Klemmung mit verdoppelter Klemmkraft.
Die kraftvolle Klemmung wird mit einem feinflihligen,
als Keil wirkenden kegelférmigen Kolben und dop-
pelt verstarkt arbeitenden Mechanismus erzielt. Zu-
satzlich wird fir noch héheren Klemmkraftbedarf ein
Druckluftverstarker empfohlen.

Druckschalter fiir

!) Druckschalter fiir
Riickmeldung Klemmen
o
Magnetventil
ANy [

l_ Riickmeldung Lésen

B Noch zuverlassiger durch verbesserte
Wasserschutz-Eigenschaften

- Alle CNC-Rundtische mit 21-Steuerung werden standardmaBig
mit einem dem Tisch direkt zugeflihrten Kabel ausgestattet.

+An der Kabelverbindung zur &21-Steuerung wird in der
aktuellen Ausfiihrung ein HARTING-Stecker eingesetzt.

+Bei Rundtischen mit pneumatischer Klemmung ist standardmaBig
Sperrluft an das Motorgehduse gelegt.

wasser-/kiihimitteldichte
Verbindung

* Bitte darauf achten, dass der
Druckluftverstarker vor dem
A Magnetventil installiert ist.
*Bei Einsatz eines Olers ist auch

ein Olnebelabscheider zu Filter
installieren.

Druckluftverstarker

I’5-S.42

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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A/ SCHWENK-RUNDTISCHE MIT & 21-STEUERUNG

Die AuBenabmessungen sind abhangig vom Typ des verwendeten Servomotors. Die hier angegebenen MaBe beziehen sich auf die
Ausfiihrung mit NIKKEN ¢X21-Steuerung. MaBdaten fiir abweichende Ausfiihrungen sind ebenfalls erhéltlich. Fragen Sie uns.

oAX-130WA21
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5AX 550WA21 PW Eine 4-Wege-Einbau-Drehdurchfiihrung ist optionales Zubehor
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Abbildung mit Zentrierflansch (optional)
Feststehendes Drehachsen-Kabel Jﬂ Schwenkzentum /| o | 310
20 480 ———590 315 580
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’/ Auswahl eines CNC-Rundtisches

BICNC-Rundtisch in Verbindung mit freier Achsenschnittstelle
Verfugt das Bearbeitungszentrum Uber eine freie Achsenschnittstelle fiir einen
Rundtisch, bitte diese Tischserie einsetzen. Damit zur Achsenschnittstelle ein
passender Servomotor gewahlt wird, entnehmen Sie bitte Details der Tabelle

IS~ S. 37.

1. Der Verstéarker fir die 4. Achse muf3 innerhalb der Steuerung
des B/Zs zu den Antrieben der X-, Y-, und Z -Achsen passen.

2. Ebenso muss der Motor flir den Rundtisch der gleichen Serie der
Gbrigen Achsen entsprechen. Die GréBe des Motors und des

Verstarkers ist von der GréBe des Rundtischmodells abhangig.

3. Der Motor kann durch den Kunden gestellt werden oder durch

NIKKEN geliefert werden.

4. Die Motorgehduseabmessungen und die technischen Daten

richten sich jeweils nach dem Servo-Motortyp.

5. Es kann notwendig werden, maschinenseitig die Achsenschnittstelle,
Kabelsteckverbindungen, Hydraulikdruckversorgung zu installieren

und das Setzen der Parameter des B/Zs vorzunehmen.

BCNC-Rundtisch mit NIKKEN-Steuerung | (M-Signal-Serie)

Der CNC-Rundtisch mit[NIKKEN ¢X 21-Steuerung|kann tber ein M-Signal (oder
Kontakt-Signal) von einem Bearbeitungszentrum, einer NC-Frasmaschine oder einer
konventionellen Frasmaschine aus betrieben werden und hoch prészises Takten,
Teilen in gleichen Schritten (2-9999 Teilungen) oder spiralférmiges Frasen ausfiihren.
Bei vorhandenen Maschinen kann der Rundtisch auch nachgeriistet werden =5~ S.49.
1. Ein quittierbares M-Signal ist maschinenseitig erforderlich.
2. Der Rundtisch kann auf jeder Maschine installiert werden. Z.B.

NC-Fréasmaschine oder konventionelle Werkzeugmaschine.

3. NIKKEN liefert den Rundtisch komplett mit Steuerung,

Servomotor und Kabeln.

MErklarung der Bestellnummern
® Ein-Achsen-CNC-Rundtische

CNC 401 FA-M

& mit / ohne Motor
keine Angabe - ohne Motor, M - mit Motor
Motortyp: keine Angabe - DC-, A - AC-Servo
Motorhersteller=-8.37
A21 - 21, F - Fanuc, M - Meldas, T - Tosnhac
Y - Yasnac, O - OSP, S - Sanyo, Z - Siemens
Motoranordnung
keine Angabe - rechts, L - links,
B - riickseitig, T - oben
Motorlage o
keine Angabe - waagerecht,
V - senkrecht
» Durchmesser der Planscheibe
des Rundtisches (mm)
» Bestellcode fiir CNC-Rundtische fiir
waagerechten/senkrechten Einsatz ch401

N

5,

—
-
e
S

® Mehrfachspindel-CNC-Rundtische
CNC 100-2W-120 F A-M

émit / ohne Motor

M - mit Motor
Motorhersteller == 8.37
Motoranordnung
Abstand zwischen den Spindeln: 120, 250, 320 mm

Anzahl der Spindeln: ”
2W, 3W, 4W, 5W, 6W \ - =

@ Durchmesser der Planscheibe .
des Rundtisches (mm) ., g | e
® Bestellcode fiir CNC-Rundtische fiir o
waagerechten/senkrechten Einsatz .' @ | .
\ 1.. . @
CNC100-2W & —— -

® Rundtakttische mit Hirth-Verzahnung
NSV X 400 F A-M

SN

otoranordnung
keine Angabe - rechts, L - links, B - riickseitig, T - oben

Durchmesser der Planscheibe des Rundtisches (mm)

X - Takt- und Rundschalttisch
Z - Takttisch

Bestellcode flir Rundtakitische

mit Hirth-Verzahnung |
NSVX400 =
[

v A I
| e ]

‘kr-—'

Telefoh Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0

4-Achsen-Bearbeitungszentrum

léi' Verstarker
<) [T

SN

. M}tow@rgu{gs-
Druckluft .undggnalkab@
(Option)

3-Achsen-Bearbeitungszentrum

&21-Steuerung M-Signalkabel

Netzstromkabel

Motorversorgungs-
und Signalkabel

® 5AX Rundschalt- und Schwenktische
5AX- 350 FA-M

keine Angabe - ohne Motor,

Motortyp: keine Angabe - DC-, A - AC-Servo

keine Angabe - rechts, L - links, B - riickseitig, T - oben

& mit / ohne Motor
keine Angabe - ohne Motor, M - mit Motor
Motortyp: keine Angabe - DC-, A - AC-Servo
Motorhersteller == $.37
M

® Bestellcode fiir CNC-Rundschalt-
und Schwenktische

Tmit / ohne Motor
keine Angabe - ohne Motor, M - mit Motor
Motortyp: keine Angabe - DC-, A - AC-Servo
Motorhersteller 5~ 8.37 WA21 - beide Achsen &21,
DA21 - Schwenkachse &21, F - Fanuc, M - Meldas,
T-Tosnac Y - Yasnac, O - OSP, S - Sanyo, Z - Siemens
Motoranordnung des Drehachsenmotors keine Angabe - rechts, L - links,
Durchmesser der Planscheibe
des Rundtisches (mm e
© Motoranordnung des Schwenkachsenmotors - 4] / /.
keine Angabe - parallel angebracht Il

A - riickseitig angebracht

B - riickseitig der Drehachse 1 il ]
T - oben angebracht . - l)/

GAX-350 “~—m

® Mehrfachspindel-CNC-Rundschalt- und Schwenktische

5AX

-2MT-105-120 FA-M

® Manuell schwenkbare CNC-Rundtische

NST

J Bestellcode fiir manuell schwenkbare

CNC-Rundtische

@ Bestellcode fiir Mehrspindel-Rundschalt-
und Schwenktische

~émit/ ohne Motor
keine Angabe - ohne Motor,
M - mit Motor
Motortyp:
keine Angabe - DC-, A - AC-Servo
Motorhersteller = S.37
Motoranordnung der Drehachse
keine Angabe - rechts, L - links,
Abstand zwischen den Spindeln
Durchmesser der
Planscheibe des
Rundtisches (mm)
® Anzahl der Spindeln

5AX-2MT-105

300 FA-M

& mit / ohne Motor
keine Angabe - ohne Motor, M - mit Motor

Motortyp: keine Angabe - DC-, A - AC-Servo
Motorhersteller = S.37
Motoranordnung keine Angabe - rechts, L - links,

\/,ﬁ. )

Durchmesser der Planscheibe
des Rundtisches (mm)

NST300
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Y /A Fertigung und Verwaltung

Fertigung 1 Fertigung 2
Drehen; Schleifen der Werkzeuge
Frasen; Schleifen der Reibahlen

Schleifen, Montage, Werkzeugmontage
und Endkontrolle Werkzeuginspektion
der CNC-Rundtische Lagerung

Mitarbeiter-Sozialstation

Verwaltung
Vertrieb Inland
Vertrieb International
Design / Entwicklung
Sonstige Geschéfte

,_ Leitung Einkauf und Fertigung
Rohmateriallager

55.000 m® Grundflache,
davon 25.000 m? bebaut.

Hérten und Kéltebehandlung

NIKKEN ist der einizige Wekzeughersteller, der seine
Produkte einer Kaltebehandlung unterzieht. Dieser
Prozess, ein rascher Abkihlungsvorgang auf -90
Grad, wird nach dem Hérten und Vergliten vollzogen,
um den restlichen Austenit in ein 100%iges
Martensitgefige umzuwandeln, das auf lange Zeit F
gesehen, Alterungserscheinungen verhindert. Diese >
Technologie wurde bisher fir hochwertige Lager und
fur ParallelendmaBe eingesetzt. Wenn NIKKEN solche
oft wenig bekannten Verfahren aufgreift, sind sie ein
Beweis mehr daflr, wie bei NIKKEN mit Leib und
Seele Werkzeuge entwickelt und gefertigt werden.

Plasmanitrieren

Plasmanitrieren ist ein thermochemischer Prozess:
Werkstiicke werden auf die relativ geringe Temperatur
von 450 Grad erhitzt und einer Vakuum -Stickstoff-
Athmosphére ausgesetzt. Ein glihendes Plasma bildet
sich und durch lonenbeschuss wird Stickstoff in die
" Randschichten des Materials eingelagert. Das verbessert
sowohl die VerschleiBwiderstandsfahigkeit wie auch das
Reibungsverhalten (der Oberflachenreibungskoeffizient
wird reduziert). Erfahrung und das Know-How des
Plasmanitrierens haben sich in einer ganzen Reihe von
NIKKEN-Produkten, wie z.B. Schneckenréder fiir CNC-
Rundtische oder ultra wiederstandsféhige Reibahlen, als
nitzlich erwiesen.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




Y /A Fertigungslinien Drehen und Frésen

T—— —_— Design und Entwicklung

_q” B Wir nutzen weit fortgeschrittene Technologien wie z.B.
| 3D CAD und FEM-Analyse zur Verbesserung von
Schnelle und Qualitét bei Design und Entwicklungen.

Linie NC-Drehen

Hier arbeiten CNC-Drehmaschinen mannlos
bei Einsatz u. a. unserer Produkte Oil Jetter
und Combat Z Bohrer.

Linie Bohren und Frasen
Im Einsatz sind kleinere Modelle
unserer Rundtische, unser NC5-
Werkzeug-System sowie MAJOR
DREAM-Werkzeughalter:hoch
entwickelte Produkte fiir eine
effiziente Fertigung.

Multi-Flachenaufspannung
kleinerer Werkstlicke

Linie Horizontale Bearbeitungszentren

Hier werden mithilfe der NIKKEN -Doppelkontakt-
Werkzeughaltersysteme NC5 und 3LOCK die
Schnittleistung und Produktivitat wirksam erhoht.

Bereich Endfertigung
Alle hoch genauen Endfertigungsarbeiten
werden in einem speziellen Raum mit
konstanter Temperatur rund um die Uhr von
20.5°C+0.5° ausgefiihrt. Die Maschinen dafir
sind Sonderkonstruktionen flr ultrahohe
Prézision (u.a. Européische Lehrenbohrwerke)

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0 62
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A Bereiche Schieifen, Montage und Inspektion

Das @-Zeichen ist seit
1995 aufgrund von
Sicherheitsbestimmungen
auf Produkten fiir den -
Europaischen Markt = s
erforderlich. !

€€ -Zeichen mit Konformitatserklarung

Linie CNC-Rundtischmontage

Von hier aus gehen unsere CNC-
Rundtische, die eine Spitzenposition bei
Prazision, Lebensdauer und Stabilitat
besetzen, in Mérkte in aller Welt.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A ntemationale Vertriebs- und Serviceniederlassungen

Wir unterhalten weltweit Vertriebsbiros in 11 Landern. Jedes davon unterhélt ein Lager mit Werkzeugen und CNC-
Rundtischen, und unsere Service-Ingenieure kiimmern sich um Wartung und Service unserer Produkte. In anderen
Regionen (z.B. Ost- Siid-Asien, Ozeanien, Siidamerika, Afrika usw.) verfiigen wir liber geschulte Vertriebspartner.

EMO
( Hannover )
Pa_rus
Manl:nd CIMT IMTS
o (Petiﬂg) (Chi(.:ago)
JIMTOF
(Tokio) —
Ll s

EMO 03 Miland

e

®Diese Punkte zeigen, wo die vier groBten Werkzeugmaschinenmessen der
Welt ausgerichtet werden. nimmt an zahlreichen Ausstellungen teil,

um alle Kunden weltweit zu beraten und zu unterstiitzen.

EURO CENTRE & NIKKEN U.K: (GB)

PROCOMO (Frankreich)

*U.S.A LYNDEX-NIKKEN, INC.
CA,CT,IL,NC, TX, WA 1468 Armour Boulevard,
Mundelein, ILLINOIS 60060
Tel.+001 (0) 847-367-4800 Fax.+001(0)847-367-4815

FRANKREICH PROCOMO FRANCE S.A.
6, avenue du 1er Mai-Z.A.E.Les Glaises 91127
Palaiseau Cedex
Tel.+0033(0) 1-69-19-17-35 Fax.+0033(0) 1-69-30-64-68

*GB NIKKEN KOSAKUSHO UK LTD.
Precision House, Barbot Hall Industrial Estate,
Rotherham, South Yorkshire, S61 4RL
Tel.+0044 (0) 1709-366306 Fax.+0044 (0) 1709-376683

*DEUTSCHLAND NIKKEN DEUTSCHLAND GmbH
EisenstraBe 9b, D-65428 Risselsheim
Tel.+0049 (0) 6142-55060-0 Fax.+0049 (0) 6142-55060-60

*ITALIEN VEGA INTERNATIONAL TOOLS S.P.A
Via Asti N - 9 10026-Santena (TORINO)
Tel.+0039 011-9456330/40/50~70 Fax.+0039 011-9456380
*SCHWEIZ NIKKEN SWITZERLAND AG

Sumpfstrasse 32 CH-6300 Zug
Tel.+0041(0)41-748-5000 Fax.+0041(0)41-748-5001

*SPANIEN

TURKEI

*KOREA

*V.R. CHINA

LYNDEX-NIKKEN (U.S.A.)

VEGA INTERNATIONAL (ltalien) NIKKEN DEUTSCHLAND

SKANDINAVIEN NIKKEN SCANDINAVIA AB
Schweden

Saterigatan 27 41764 Géteborg
Tel.+0046 (0) 31-519855 Fax.+0046 (0) 31-519955

CUTTING TOOL S.L

POL.UGALDETXO-PARCELA 28-B, NAVE 6 20180 OIARTZUM
(GIPUZKOA) APARTADO 1421-20080 SAN SEBASTIAN.
Tel.+0034 943-494144 Fax.+0034 943-494409

NIKKEN KESICI TAKIMLAR SAN. VE ULUSLARARASITIC. A. S
E5 Uzeri Kucukyali Yanyol Irmak Sok .

Kucukyali Sanayi Sitesi A Blok No:5 Maltepe 34852 Istanbul
Tel.+0090(0)216-518-1010 Fax.+0090(0) 216-366-1414

KOREA NIKKEN LTD.
16-2 MAN SUK-DONG, DONG-KU, INCHON
Tel.+0082(0) 32-763-4461 Fax.+0082 (0) 32-763-4464

SHANGHAI ZHONG YAN TRADING CO., LTD.
GROUND FLOOR, D BUILDING, No. 357

ZHAO HUA ROAD, SHANGHAI

Tel.+0086 (0) 21-62102506 Fax.+0086 (0) 21-62102083

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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AY/ NIKKEN EUROPA ZENTRUM mit Programmpaket »voller Einsatz

Das NIKKEN EURO CENTRE in England wurde 1999 erdéffnet. Von hier aus laufen Verkauf, Vertrieb und Service
aller an Niederlassungen und Handler in 20 L&ndern in ganz Europa gelieferte Produkte. Im NIKKEN Euro Centre
sind wir schon ein wenig stolz auf die vier Grundprinzipien unserer Geschaftsausibung: Unbedingte
Rechtschaffenheit, kompromisslose Qualitat, unbeirrte Beratung und vor allem »voller Einsatz« fiir unsere Kunden.

Produktverfiigbarkeit

Das NIKKEN Euro Centre umfaBt in seinem Lager von 13.000 m? standig
50.000 unterschiedliche Artikel, die einen Bereich von 4.000 Produktgruppen
abdecken, einschlieBlich der jingsten Generation von Einzel- und
Mehrachsen-CNC-Rundtischen. Damit bildet es das groéBte Lager an
NIKKEN-Produkten in Europa.

Unser Bereich fiir Technischen Service und
Schulung bietet unseren Kunden Zugriff auf

- einen auf Multimedia basierenden
Schulungsraum, in dem unseren Kunden
durch umfassende Schulung Wege zur
vollen Produktionsentfaltung bei ihren
Anwendungen vermittelt werden.

- eine Fulle von Fachwissen, das alle
Bereiche des Einrichtens, Optimierens und
des Umsetzens der vielseitigsten
Anwendungen in Verbindung mit NIKKEN-
Produkten abdeckt.

Unser Bearbeitungszentrum, ausgeriistet
mit div. Testvorrichtungen, erméglicht

- das Ausreizen und die Fortentwicklung des
Einsatzes unseres Werkzeugsystems.

- die Vorfuhrung von NIKKEN-Werkzeugen
und CNC-Rundtischen, um deren Vorziige
in bestimmten Anwendungen unseren
Kunden aufzuzeigen.

Unsere Service-Abteilung ist spezialisiert auf

- Reparatur und Wiederaufarbeitung von
Rundtischen durch eigene NIKKEN-geschulte
Servicetechniker.

- Einrichten von Werkzeugen und Tischen fur
die nahtlose Integrierung in jegliche
Anwendungen.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0




A/ NIKKEN DEUTSCHLAND GmbH

Im Juni 2003 von NIKKEN gegriindet, haben wir mit unserem
Stutzpunkt in der Opel-Stadt Risselsheim eine groB3e
Herausforderung Ubernommen. Im Maschinenmarkt belegt
Deutschland seit Jahren Spitzenpositionen. Im Export ist man
fuhrend. Um dieses riesige Marktpotential zu nutzen, bauen wir
unsere deusche Niederlassung kontinuierlich aus. Seit vielen
Jahren sind bereits NIKKEN-Produkte, Werkzeuge wie auch
Rundtische, im hiesigen Markt erfolgreich eingesetzt. Unser
AuBendienst arbeitet inzwischen bundesweit und unterstitzt
den Anwender, den Handel und den Maschinenlieferanten mit
Beratung, hilft mit Tests und ist da fur die Auftragsabwicklung.
Seit unserer Grindung haben wir an zehn groBen
Ausstellungen unserer Branche teilgenommen. Unser

groBBzugig ausgestatteter Ausstellungsraum in Risselsheim
steht stdndig unseren Kunden und Besuchern zur Verfligung.
Hier beraten und schulen wir am praktischen Beispiel. Hier
kann man unsere Produkte direkt in die Hand nehmen, an
Modellen den Aufbau lernen und durch Messvorrichtungen die
Genauigkeit nachvollziehen. Wer viel Uber sein Werkzeug
weif3, kann besser damit arbeiten und vermeidet Fehler.

Fur schnelle, flexible Lieferungen typischer, gangiger Artikel
unterhalten wir ein wachsendes Lager parallel zum Europa-
Lager im Euro Centre in England. Unser Versand erfolgt per
Paketdienst, DHL oder Spediteur. Selbst Blitzlieferungen per
Kurier wickeln wir erfolgreich ab.

P.S.

Sind Sie in osteuropéischen Landern ansassig oder tatig?
Dann wenden Sie sich gerne an uns. Der Vertrieb und Service
wird von uns aus koordiniert und mit Vertragspartnern in diesen
L&ndern abgewickelt.

Von Anfang an haben wir besonderes Augenmerk
auf unser Serviceangebot gelegt.
Mit schnellem Rat am Telefon,

mit  zlgigen
Reparaturen eingesandter Werkzeuge und
Rundtische bis hin zum dringenden Einsatz vor Ort
bekommt der Kunde unsere volle Unterstitzung.
Schon bei den Vorbereitungen fir die Einbindungen
eines Rundtisches in die unterschiedlichsten Motor-
und Steuerungsausstattungen sind wir standig
gefordert. Ebenso passen wir Zubehdrldsungen wie
Futter, Spannelemente, Gegenlager und -spitzen,
Prifmittel und Sicherheitsvorrichtungen an unsere
Rundtischapplikationen an. Da sich NIKKEN-
Rundtische durch besonders lange Lebensdauer
auszeichnen, werden von uns auch ,betagte” Tische
generallberholt und wieder einsatzbereit gemacht.

Telefon Nikken Deutschland GmbH: 06142-55060-0
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Barbot Hall Industrial Estate,
South Yorkshire, S61 4RL
6306 Fax. (01709) 376683

ERLAND AG
se 32 CH-6300 Zug
)) 41 748 5000 Fax.+0041 (0) 41 748 5001

SCANDINAVIA AB
tan 27 41764 Goteborg
19855 Fax.(031)519955

OCOMO FRANCE S.A.
avenue du Ter Mai-Z.A.E.Les Glaises 91127

 9456330/40/50~70 Fax. (011) 9456380

ING TOOL S.L
ALDETXO-PARCELA 28-B, NAVE 6 20180 OIARTZUM
PUZKOA) APARTADO 1421-20080 SAN SEBASTIAN.
(943) 494144 Fax. (943) 494409

| KESICI TAKIMLAR SAN. VE ULUSLARARASI TIC. A. S

i Kucukyali Yanyol Irmak Sok .

Sanayi Sitesi A Blok No:5 Maltepe 34852 Istanbul
.+0090 (0) 216-518-1010 Fax.+0090 (0) 216-366-1414

US.A

KOREA

V.R.CHINA

http://www.nikken-world.com

(U HO WORKS, LTD. osaka, Japan.

shi, Osaka-fu, Japan. Telephone: 072-869-5820 Telefax: 072-869-6220

LYNDEX-NIKKEN

1468 Armour Boulevard,

Mundelein, ILLINOIS 60060

Tel. (847) 367-4800 Fax.(847) 367-4815

KOREA NIKKEN LTD.
16-2 MAN SUK-DONG, DONG-KU, INCHON
Tel. (082) 763-4461 Fax. (032) 763-4464

SHANGHAI ZHONG YAN TRADING CO., LTD.
R.C/12B ZHONG XI BUILDING,

NO.121~123 JIANG SHU ROAD, SHANGHAI
Tel. (021) 6210-2506 Fax. (021) 6210-2083

http://www.nikken.de

e-mail : export@nikken-kosakusho.co.jp  e-mail : info@nikken.de

D.AC5

» Anderungen der technischen Daten vorbehalten.

JHISILUNNY-IND

NIKKEN

CNC-RUNDTISCHE

KAT.NO.8 168D




	G_H01
	G_H04
	G001
	G002
	G003
	G004
	G005
	G006
	G007
	G008
	G009
	G010
	G011
	G012
	G013
	G014
	G015
	G016
	G017
	G018
	G019
	G020
	G021
	G022
	G023
	G024
	G025
	G026
	G027
	G028
	G029
	G030
	G031
	G032
	G033
	G034
	G035
	G036
	G037
	G038
	G039
	G040
	G041
	G042
	G043
	G044
	G045
	G046
	G047
	G048
	G049
	G050
	G051
	G052
	G053
	G054
	G055
	G056
	G057
	G058
	G059
	G060
	G061
	G062
	G063
	G064
	G065
	G066
	GH01-H04

