FORCETURN FORCETURN

Hochleistungsbearbeitung von L/

Werkstiicken mit groRen Abmessungen ©

> Planscheibendurchmesser von 2500 bis 6000 mm
> Mégliche Bearbeitung von hohen und schweren Werksticken

> Hochstabiler Maschinenrahmen aus Gusseisen,
fir Hochleistungsbearbeitung

> Schieber fir schwerste Bearbeitung

> Extra starke und steife Planscheibenlagerung unter
Anwendung hydrostatischer Fihrungsprinzipen

> Genaues Planscheibenpositionieren (C-Achse)
und Hochleistungsantrieb fiir Rotationswerkzeuge

Steuerungssysteme Siemens oder Fanuc
Einsatz von Hochruckkihlung méglich

GroRe Variabilitat der Werkzeugausriistung
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Erweiterter Arbeitshub der X-Achse in beiden
Richtungen von der Planscheibenmitte

> Vollgekapselte Maschinenumhausung gegen
spritzendes Kihlmittel

KRAFT STABILITAT ENERGIE
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Die Planscheibenlagerung mit hoher Tragfahigkeit, der grofRe Schieber-
querschnitt und die prazise Schieberfiihrung ermdéglichen langfristig
hohe Bearbeitungsleistungen mit groRer Materialabnahme, sogar bei vol-
lig ausgefahrenem Schieber. Die hohe Produktivitat wird auch durch op-
timierte Parameter des Antriebs fiir die Rotationswerkzeuge garantiert.
Die Maschine unterstitzt ein variables System zum automatischen Werk-
zeugwechsel. Das volle Maschinenpotential wird erreicht durch Verwen-
dung von Modularspannsystemen von Dreh- und Rotationswerkzeugen
(Capto, KM, HSK, ISO). Ebenso kénnen auch Werkzeughalter fiir Dreh-
werkzeuge mit Querschnitt von 50 x 50 mm verwendet werden.
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Die sorgfaltig ausgewahlte Rippenbauweise des Betts, der beiden Stan-
der, der Querstrebe und des Querbalkens bilden die Basis des robusten
und auBerordentlich steifen Maschinenrahmens. Die Struktur wurde
mit modernsten mathematischen und physikalischen Modellen opti-
miert.
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Die Maschinenreihe FORCETURN ist fiir Bearbeitung groRRer und schwe-
rer Werkstiicke bestimmt. Zu ihrer effektiven Bearbeitung sind deshalb
die einzelnen Maschinenparameter angepasst. Der robuste Schieber
mit dem extra langen Arbeitsausschub und auch die Parameter des An-
triebs Master-Slave erméglichen eine hohe Bearbeitungsproduktivitat,
die Abnahme von groRen Spanen und dadurch auch eine Verkiirzung der
Bearbeitungszeit. Ein Dauerbetrieb mit hoher Belastung sowie eine an-
wenderfreundliche Bedienung und Wartung der Maschine versprechen
eine groRe Produktionseffektivitdt und Kostenminimierung.




WERKZEUGMAGAZIN AUTOMATISCHER WERKZEUGWECHSEL

WERKZEUGHALTER FUR MODULARE DREHWERKZEUGE
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6+40 MODULARE DREHWERKZEUGE ROTATIONSWERKZEUGE WERKZEUGHALTER
FORCETURN*
ARBEITSBEREICH 2500 3000 4000 5000 6000
Max. Werksttickdurchmesser mm 2900 3600 5000 6300 7300
Max. Werksttickhohe mm 2500 (3500, 4000) 2500 (3500, 4000, 5000)
Max. Werkstlickgewicht kg 30000 (45000) 40000 (60000) 50000 (80000) 50000 (100000)
PLANSCHEIBE
Planscheibendurchmesser mm 2500 3000 4000 5000 6000
Hauptmotorleistung kW 2x58 (2x71) /2x60 (2x75) | 2x58 (2x71, 2x105) / 2x60 (2x75, 2x100)
Max. Planscheibendrehzahl u/min 200 (250) 200 125 (150) 100 (125) 80 (100)
QUERBALKENSUPPORT
Schieberquerschnitt mm 320 x 320 (400 x 400)

Arbeitshub des Schiebers (Z-Achse)
AUTOMATICKA VYMENA NASTROJU
Kapazitat des Werkzeugmagazins
ANTRIEB FUR ROTATIONSWERKZEUGE

2000 (2500)

6+40 /6 (8) +40 (60, 82, 124) / 10 (12) + 40 (60, 82, 124)

Motorleistung (Siemens/Fanuc) kw 31 (51); 37,7%** (26) *** / 30 (45); 33*** (25) ***

Max. Drehzahl von Rotationswerkzeugen u/min 3000 (5000%**, 8000%***)

EINBAUABMESSUNGEN**

Lange mm 12200 12700 13300 14900 16500
Tiefe mm 7600 7600 8200 8700 9200
Hohe mm 8900 8900 8900 8900 8900

*Der Hersteller behélt sich das Recht vor, Anderungen ohne vorherige Ankiindigungen durchzufiihren
**\leranderung nach konkreter Maschinenausfiihrung
*** Nur fur Schieberquerschnitt 400x400 mm



MOGLICHE ERGANZENDE AUSSTATTUNG ©

© Positionieren der Planscheibe (C-Achse) und Antrieb

fFiir Rotationswerkzeuge

Erweitert die Standardfunktionen der Karusselldrehmaschine durch Verwendung
von Rotationswerkzeugen (Frasen, Bohren, Gewindeschneiden, Schleifen).
Kreis- und Linearwerkstiickformen kénnen bearbeitet werden.

Standererh6hung
Die Hohe des Arbeitraumes der Maschine ist laut der gewiinschten Werkstiickhéhe auswahlbar.

Optionale Planscheibenausfiihrung

Ein hydraulisches Futter oder eine andere Spanneinrichtung verkirzt die notwendige
Nebenzeit. Ebenso wird die Bearbeitungsgenauigkeit erhoht.

Trittroste im Arbeitsraum mit Hydraulik
Erhohen den Bedienungskomfort wahrend der Arbeiten im Arbeitsraum.

Automatischer Palettenwechsler

Er erh6ht malRgeblich die Maschinenproduktivitat. Er ermoglicht den gleichzeitigen
Verlauf der Hauptbearbeitungszeit und der Nebenzeit (Einstellen, Einrichten und Spannen).

Hochdruckkiihlung

Die Maschine kann mit einer Kithlung mit hohem Kihlmitteldruck
durch die Werkzeugmitte vorbereitet werden. Dies erhéht die Effektivitat
und verkirzt die Bearbeitungszeit.

Antrieb der Schleifspindel

Er erganzt die Standardfunktionen der Karusselldrehmaschine
mit der Operation Schleifen. Ein gesteuertes automatisches
Abrichten der Schleifscheibe ist optional erhaltlich.

Automatische Werkstiickvermessung
Es ermdglicht, Abmessungen beim Arbeitsprozess automatisch zu messen.

Automatische Werkzeugvermessung

Es ermdglicht, aktuelle Werkzeugabmessungen automatisch zu messen
und diese Angaben in die Korrekturtabelle der Steuerung zu hinterlegen.

Zweiter Schieber
Effektive Bearbeitung gleichzeitig mit zwei Werkzeugen.

Werkzeugbruchiiberwachung

Eine vordefinierte Kontrolle des Werkzeugzustands verringert das Risiko
der Werkstiickbeschddigung bei einer Kollision oder beim Werkzeugbruch.




© Sonderkopfe mit einer zusitzlichen Achse

© B-Kopf
Er erweitert die Bearbeitungsmaoglichkeiten durch eine
gesteuerte B-Achse. Er beinhaltet eine Spindel mit voll
gesteuertem Schwenkwinkel fiir Rotationswerkzeuge
und dient zum Bohren oder Frasen von Formflachen.

® Y-Kopf
Er erweitert die Bearbeitungsmadglichkeiten durch eine
gesteuerte Y-Achse. Der Kopf hat eine Horizontalspindel fir
Rotationswerkzeuge. Die Kopfkonstruktion erméglicht die
vollgesteuerte Bewegung der Rotationswerkzeuge ausserhalb
der X-Achse und Z-Achse. Er dient zum Bohren und Frdsen.

©® Kopf zum Plandrehen

Er erweitert die Bearbeitungsmaoglichkeiten durch Drehen
von gefrasten Oberflachen und Bohrungen an der Seite des
Werkstiicks. Mit diesem Kopf sind rotationssymmetrische
Flachen an der horizontalen Achse effektiv anzufertigen.

POSITIONIEREN DER
PLANSCHEIBE (C-ACHSE)
UND ANTRIEB FUR
ROTATIONSWERKZEUGE

AUSWAHLBARE HOHE DES
ARBEITSRAUMS

OPTIONALE
PLANSCHEIBENAUSFUHRUNG

HYDRAULIK-TRITTROSTE

AUTOMATISCHER
PALETTENWECHSLER

HOCHDRUCKKUHLUNG
(BIS 70 BAR)

HOCHDRUCKKUHLUNG
(UHPC BIS 400 BAR)

AUTOMATISCHE
WERKSTUCKVERMESSUNG

AUTOMATISCHE
WERKZEUGVERMESSUNG

ZWEITER SCHIEBER

WERKZEUGBRUCH-
UBERWACHUNG

SONDERKOPFE MIT EINER
ZUSATZLICHEN ACHSE
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