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Der Schnelléiufer fur
Klein-Drehteile

Ein neuer CNC-Drehautomat in 2-Achsen-Ausflihrung zur
rationellen und flexiblen Fertigung von kleinen Drehteilen
mit groBem Drehzahlbereich von n = 60-6000 1/min. Auch
an diese Maschine ist die OKUMA-eigene Multiprozessor-
CNC OSP 5000 mit rein absolutem MeBsystem adaptiert, die

in

samtliche Fertigungsorganisationen von der hochflexi-

blen Einzelteilfertigung bis hin zur Massenfertigung inte-
griert werden kann.

Kleinste und kompakteste Maschine mit geringstem
Platzbedarf in dieser Modell-Klasse.

Ideal zum Ausbau als Stangen-Drehautomat und flr auto-
matisierte Handhabung bis zur flexiblen Drehzelle.
Wahlweise ohne oder mit Reitstock, auch voll program-
mierbar, d. h. Uber Programmbefehl in den Arbeitsbereich
automatisch einschwenkbar.

Ergonomisch optimierte Konstruktion mit Gbersichtli-
chem Arbeitsbereich, leicht zu erreichendem und lber-
sichtlichem Bedienpult, rechtsseitig angeordnet.

Freier Spanefall mit wartungsfreundlicher Spaneentsor-
gung: rechtsseitig, nach hinten oder unten (Unterflur).
Der Kihlmittelbehalter kann nach vorne oder hinten zur
sc¢hnellen, problemlosen Reinigung unter der Maschine
hervorgezogen werden.

® Automatische Schmierung von Vorgelege, Fihrungs-

bahnen und Kugelrollspindeln mit Schmieriiberwachung.

® Wartungsfreier Hauptantrieb und Achsantriebe durch

birstenlose, frequenz-geregelte Drehstrommotore.

@ Aktiver Kollisionsschutz durch programmierbare Schutz-

zonen sowie passiver Kollisionsschutz durch Giberwachte
Sicherheitseinrichtung der Achsantriebe.

Querkraftfreier Direktantrieb auf die Hauptspindel als
Voraussetzung zur Erzielung hochster Oberflachengtiten.
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Bedienpult der CNC-Multiprozessor-Steuerung OKUMA OSP
5000 L mit rein absolutem MeBsystem.







Schnell-Laufer-Spindel

Die 3-fach gelagerte Hauptspindel dreht bis n max. =
6000 1/min und ist durch Lebensdauer-Fettschmie-
rung wartungsfrei. Der Antrieb vom Vorgelege ist direkt
und querkraftfrei, weil zugentlastet. StandardmaBig ist
eine Spindelbohrung von @ 45 mm vorgesehen, als
Option ist eine Spindel mit Bohrung @ 52 verflgbar.

Zweireihiges
Schragkugellager

Zweireihiges

Zweireihiges i
Zylinderrollenlager Zylinderrollenlager
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Spindelnase mit zylindrischer Zentrieraufnahme
@ 140 h5 und metrischen Gewindebohrungen M10

Kraftvolle Antriebsleistung

Der birstenlose, wartungsfreie Drehstrommotor liefert
mit 11 kW Uberdurchschnittlich hohe Leistung. Durch
ein auBerhalb des Spindelkasten angeordnetes Vorge-
lege werden die 11 kW bereits ab n = 642 1/min erreicht.
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GroBdimensionierter Scheibenrevolver

Der kraftige Scheibenrevolver hat 12 Werkzeugstatio-
nen mit Schaftaufnahme @ 30 mm nach VDI 3425, BI. 2.
Die Indexierrichtung ist aus Sicherheitsgrinden nicht
automatisch sondern programmierbar. Die hohe
Klemmkraft von 30 kN erlaubt groBe Spanleistung.




Flexible Spaneentsorgung

Das Maschinenbett wurde so konstruiert, daB der
Spanefall frei und die Spaneabfuhr wahlweise nach
hinten rechtsseitig oderauch Unterflurerfolgen kann.
Der KuhImittelbehalter kann nach hinten oder vorne

herausgezogen werden.
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Kompakte Stellflache

Durch integrierte Anordnung von Hydraulikaggregat,
Hauptmotor und Steuerschrank benotigt die Maschi-
neneinheit nur einen Platzbedarf von 3,6 m?.

1,680 mm

2,035 mm

Wartungsfreundlich

Zentralschmierung mit automatischer Uberwachung
sowie wartungsfreie Drehstrommotore fur Haupt-
und Achsantriebe reduzieren Wartungszeiten auf ein
Minimum.

Mechatronik von OKUMA

OKUMA ist der einzige Hersteller, der seine Maschine
mit eigener CNC, eigenen Servo-Antrieben, eigenen
Achsantriebs-Verstarkern und eigenem, rein absoluten
MeBsystem ausriistet. Damit ist der hochste Service-
grad durch einen Alleinhersteller erreicht, den der heu-
tige Stand der Technik ermdglicht. Die ungeteilte Ver-
antwortung des Maschinensystems liegt in einer Hand.
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Transportabler Lochstreifenleser

Der zum Maschinenumfang gehdrende Lochstreifenle-
ser ist transportabel und wird bei Bedarf angeschlos-
sen. Ein einziger Lochstreifenleser kann fur mehrere
Maschinen verwendet werden.




Technische Daten

Futtermaschine Reitstockmaschine
Arbeitsbereiche LB10 -18 -1SC
Zahl der gesteuerten Achsen 2 2
Drehbereich bis @ mm 150 150
Schwing-@ Uber Bett mm 300 300
Verfahrweg Z-Achse mm 285 285
Verfahrweg X-Achse mm 150 150
Spitzenweite
(abhangig von der Spanneinrichtung) mm — 250
Hauptspindel
Spannfutter-Durchmesser, normal mm 160
Spindel-@ im vorderen Lager mm 80
Bohrungs-@ in der Spindel mm 45
Spindelkopf, zylindrischer Zentrier-@ mm 140
Hauptantrieb P
Drehstrommotor, frequenzgeregelt S
Antriebsleistung (60 % ED) kW 11
Programmierbare Drehzahlen
(direkt jede beliebige bzw. v = const) 1/min 60 - 6000 -
Bereichsumschaltung per Programm 2-fach
max. Drehmoment Nm 166

Arbeitsbereich

Spannfutter




Vorschubantriebe Reitstockmaschine

Futtermaschine

Drehstrommotore, frequenzgeregelt

Vorschubbereich X/Z-Achse mm/min 0 -3550/7000
Eilganggeschwindigkeit X-Achse A mrﬁ}min ) 12000 UL
Eilganggeschwindigkeit Z-Achse Cmm/min | 12000

Leistung X-Achse b Y o W - "1y

Leistung Z-Achse SFE kW e
Vorschubkraft plan/léangs e kﬂ; ! e 3,7/5,”77
Werkzeugtragersystem ' Ll o

Scheibenrevolvef, Schlisselweite  mm i 7 380 :
Werkzeugstationeh B 7 ﬂifiﬁ 7 12

— Werkzeugaufnahmen nach '\'/DI é425,
Blatt 2, Schaft-@ mm ; 30

Reitstock, hydr. einschwenkbar (Option) | ; |

Pinolen-Durchmesser 0 mm | R g 55
Pinolenhub B R R [ SN B3 N L
Pinolen-Aufnahmekegel . MK s | 4

Pinolenkraft bis max.

Anstelle des hier abgebildeten ,direkten Werk-
zeugsystems’” wird standardmaBig das Werk-
zeugsystem VDI 3425, Bl. 2, Schaft-@ 30 mm vor-
gesehen.




OKUMA CNC-Technologie — praktische Flexibilitat:

oP 5000 L

Die Summe aller Erfahrungen

eines Maschinen- und Steuerungsherstellers istin der
CNC-Neuentwicklung OKUMA OSP 5000 L genutzt
worden. Mehr als 18.000 Einheiten Maschine/Steue-
rung hat OKUMA bisher produziert. Nur wer uber
solch umfangreiche, langjahrige Erfahrungen im Ma-
schinenbau und in der spanenden, mechanischen

Flexible Software

Die Software ist das Wissen der Steuerung. Unter flexibler Soft-
ware versteht OKUMA | lernfahiges” Wissen, das in OKUMA
CNC-Steuerungen jederzeit weiterentwickelt und vermittelt
werden kann. Die ausbauféhige Speicherkapazitat bis 1 M Byte
garantiert die Voraussetzung zur Aufnahme von weiterent-
wickelter Software, die damit jederzeit nachriistbar ist. Zusatz-

OKUMA

lich ermoglicht die vollalphanumerische
Tastatur eine Anwahl auch zukunftiger
Adressen zum Editieren.

Rein absolute Wegmessung
(OKUMA-Patent)

Wie alle genialen Erfindungen ist auch
diese technisch simpel: Jedwede Positi-
on im X-/Y-Koordinatensystem ist immer
einem eindeutigen Spannungswert zu-
geordnet—auch nach Spannungsausfall.
Aus diesem Grund wird kein Referenz-
punkt — wie bei anderen Steuerungen
bzw. MeBsystemen — benaotigt.

Gekapselte Steuerung —

garantierter Warmeschutz

Die geringe Anzahl schwachstromfuh-
render elektronischer Bauelemente ent-
wickelt naturlich eine kaum erwahnens-
werte Warme. Dadurch, daB OKUMA die
Schutzvorschriften nach VDE und IEC
strengstens eingehalten hat, ist durch die
hermetische Kapselung der Steuerung
ein evtl. Warmestau theoretisch denkbar.
Dagegen aber ist die OKUMA OSP 5000 L
durch das angewandte Prinzip des Um-
luft-Warmetauschers geschutzt: die Luft
im Steuerschrank bleibt schmutzfrei,
entstehende Warme wird abgeflhrt.

Fertigung besitzt — und seit nunmehr 20 Jahren eige-
ne elektronische Steuerungen entwickelt und produ-
ziert — kann anwendergerechte Scft- und Hardware
liefern. Darliber hinaus bietet die Steuerung OSP
5000 L eine bisher nicht gekannte Flexibilitat. Ob die
Programmeingabe durch einen Lochstreifen Gber den
Lochstreifenleser erfolgt oder durch Handeingabe am
Bedienpult, ob durch Bediener-gefiihrte Dialog- bzw.
Werkstattprogrammierung oder.im DNC-Betrieb; jede
maogliche Nutzungsvariante durch den Anwender ist
gegeben.

Fiireinander gemacht:

Maschine und Steuerung

Die ideale Anpassung wird zuerst nicht unbedingt
durch die Software, sondern durch die Hardware
sichtbar: Alle Bedienelemente sind in einem zentralen
Bedienpult untergebracht. Damit ist auch die anwen-
derfreundliche Bedienung gewahrleistet (= kurze Ein-
richtzeiten), und natirlich wurde hier nicht zuletzt an
den Service gedacht. Auch hier wiederum erganzen
sich Maschinenbau und Elektronik: Automatische
Fehlersuche und optimale Zuganglichkeit sind Vor-
aussetzungen kurzer Stillstandzeiten.

Eindeutige optische Datenkontrolle

Der groBe, im Bedienpult integrierte 12”-Bildschirm ermoglicht
eine ermudungsfreie permanente Uberwachung der laufenden
Betriebsdaten. Die aktuellen Positionen werden vergroBert dar-
gestellt. Durch eine entsprechende Anwahl kénnen alle pro-
grammierten Daten angezeigt und bearbeitet werden.

Geometrische Programmkontrolle

Neben dem bekannten Programmtext mit,,Trockenlauf” ermog-
licht der grafische Bildschirm auch eine Geometrie- und Kollisi-
onskontrolle des Werksttickprogramms. Dabei werden die Werk-
zeugwege mit Schnittaufteilung —sowohl flir Schrupp- als auch
Schlichtbearbeitung — aufgezeichnet. Durch MaBstabéanderung
ist die Darstellung groBer Werkstiicke genauso wie die Ver-
groBerung von Teilansichten, z. B. Freistichen, moglich.

Programm-Einstieg

Durch die Funktion ,Wiederanfahren” an die Kontur nach Pro-
grammunterbrechung ist ein sofortiger Programm-Einstieg
moglich, das gilt sogar flr Unterbrechungen in automatischen
Bearbeitungszyklen. Hierdurch werden lange Leerlaufzeiten —
z.B. nach einem Wechsel der Wendeplatten — vermieden.



Automatische Werkzeugkorrektur-

Verrechnung

Aus den 0-Koordinaten des ersten Werkzeuges er-
rechnet sich die CNC die Korrekturwerte flir die nach-
folgenden Werkzeuge automatisch. Rechenfehler
und das Verwechseln von Plus und Minus sind damit
ausgeschlossen. Nachtragliche Korrekturen fiir enge
Toleranzen erfolgen (selbstversténdlich) additiv, also
inkremental im Tausendstel-mm-Bereich.

Parallel-Bedienung

Zwei getrennte Programmspeicher (Speicherkapazi-
tat je 12.000 Z) ermdoglichen, daB schon wéahrend der
laufenden Bearbeitung eines Loses gleichzeitig das
vorher optimierte Programm ausgegeben und das
nachfolgende eingegeben im Klartext geprift und
editiert werden kann. Damit sind auch die Vorausset-
zungen fur eine Parallel-Programmierung fir die
Steuerungserweiterung ,Dialog-NC” gegeben.

Programm-Organisation

Die enorme Speicherkapazitat ist dazu geschaffen,
Teileprogramme zu archivieren und damit auch eine
Programmregistratur mit -verwaltung einzurichten.
Darlber hinaus sind gesteuerte Ablaufe von Pro-
grammfolgen moglich, wie es z..B. bei einer flexiblen
Automatisierung gefordert wird.

Selbstdiagnose

Durch standige on-line-Diagnose wird eine perma-
nente Fehlerkontrolle im Betriebszustand vollzogen.
Eine evtl. auftretende Storung wird im off-line-Verfah-
ren lokalisiert und ermittelt. Erkannt werden Pro-
grammier-, Bedien- und Systemfehler. Damit wird die
Betriebssicherheit entscheidend erhéht und die War-
tung erheblich vereinfacht.

Automatisches Anfasen

Automatisches Anfasen unter einem Radius oder un-
ter einem 45°Winkel kann mit nur einer G-Funktion
programmiert werden. Hierdurch wird die Programm-
lange ganz wesentlich reduziert.

Direkte Radius-Programmierung

Gegenuber der herkémmlichen Radien-Mittelpunkt-
Bestimmung mit |- und K-Parametern kann alternativ
ein Radius auch unter der L-Adresse direkt program-
miert werden.

Direkte Winkel-Programmierung

Direkt von der Zeichnung kdénnen Schragen auch
unter ihrem Winkel mit der Adresse ,A” programmiert
werden. Ein kompliziertes Umrechnen ist nicht mehr
notwendig.

Fixe Bearbeitungszyklen

Die Operationen Gewindeschneiden, Nutenstechen
und Tieflochbohren kénnen in einem Satz program-
miert werden. Damit wird das Programmieren noch
einfacher.

Variable Bearbeitungszyklen

Fir alle Bearbeitungsarten wie Uberdrehen, Planen,
in achs- und konturparalleler Richtung, auch bis zu 10
Hinterdrehungen mit wahlweiser Trennung Techno-
logie/Geometrie, um z.B. Schnittdaten wahrend des
Zyklus zu wechseln. Die Schnittaufteilung errechnet
die CNC automatisch.

Gewindeschneidfunktionen

Plan- und Langsgewinde, alle metrischen und Zollge-
winde, Kegelgewinde, Extrudergewinde, wobei der
Gewindeauslauf unter einem Winkel programmierbar
ist: Wahlbare G-Zyklen erlauben gerades, einseitiges
und wechselseitiges schrages Eintauchen des Werk-
zeuges. Alle Funktionen sind auch mit variablen Bear-
beitungszyklen programmierbar, Gewindesteigung
max. 1.000 mm, automatischer Riickzug des Werkzeu-
ges bei ,Schlitten Halt”.

Schneidenradius-Kompensation
Fir alle Konturelemente Innen und AuBen. Die CNC
errechnet die Start- und Abhebepunkte automatisch.

Hohe Speicherkapazitat

Die Kapazitat des Magnetblasen-Speichers (Bubble
Memory) kann bis auf 1 M Byte erhoht werden. Hier-
von koénnen fiir die Teileprogramme bis zu 240.000
Zeichen (= 1.200 m Lochstreifenlange) reserviert wer-
den. Somit ist die Voraussetzung fiir eine umfangrei-
che Programm-Archivierung gegeben.

Unterprogramm-Funktion

Durch Variablenprogrammierung, arithmetische Ope-
rationen und Sprunganweisungen kann die Unter-
programm-Technik vielfaltig eingesetzt werden. Dar-
Uber hinaus kdnnen auch anwenderorientierte Pro-
gramme erstellt werden mit mathematischen Opera-
tionen, logischen Funktionen, Vergleichen, Riick-
spriingen, Sprungvoraussetzungen usw.

Dialog-NC (Option)

Ausbau der OSP 5000 L zur bedienergefiihrten Werk-
stattprogrammierung durch Handeingabe direkt an
der Maschine. Durch eine Werkstoffdatei werden
Drehzahlen, Schnittdaten usw. vorgegeben. Die Werk-
stickgeometrie wird mit Symbolen (Richtungspfeilen)
beschrieben. Eine standige optische Prifung ist
durch schrittweises Aufzeichnen der programmierten
Werkstiick-Kontur gegeben. Durch den zweiten Pro-
grammspeicher wird eine Parallelbedienung und da-
mit auch die Parallelprogrammierung ermoglicht,
d. h., wéhrend der laufenden Bearbeitung eines Werk-
stlickes kann ein nachstes Werkstlick programmiert
werden. Das von Hand eingegebene und optimierte
Programm kann als Lochstreifen zur Wiederverwen-
dung ausgestanzt werden.

Praxisgerechte Automatisierung

Fur die OSP 5000 L sind Schnittstellen lieferbar zum
AnschluB von NC-Handhabungsgeraten, mechani-
sche Be- und Entladeeinrichtungen, Portalladern,
MeBsteuerungen usw.
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Praxisgerechte Automatisierung

Fiir die OSP 5000 L sind Schnittstellen lieferbar zum AnschluB von
NC-Handhabungsgeraten, mechanischen Be- und Entladeeinrichtungen,

Portalladern, Industrierobotern, MeBsteuerungen usw.

Hydraulischer Stangenvorschub

Fur die Bearbeitung von Stangenmaterial bis & 36 mm kénnen

alle gangigen Stangenvorschube vorgesehen werden.

Als besonders vorteilhaft hat sich der Einsatz von 6lgefullten,

ist gerauscharm.

* hydraulischen Vorschubsystemen erwiesen. Die hydrodyna-
“mische Lagerung der Stangen erlaubt hohe Drehzahlen und

Auf Wunsch kénnen nattrlich auch alle anderen Vorschub-

arten adaptiert werden.

Bearbeitungsbeispiele

Werkstlick Diiseneinsatz Verschraubung Klemmring Spule
Alle Werkstiicke B 3 Ighie= e o~ -
wurden von der © S I ”l ° ° .
Stange bearbeitet 60
14 28 4,‘ 8 L_
JIS SUS303 JIS SS41 JIS BsB JIS SUS440

v =90 m/min

v = 200 m/min

v = 1300 m/min

v =90 m/min

Schnittdaten s =0,3mm/U s = 0,35 mm/U s =0,3mm/U s =0,3mm/U
a=2mm a=2mm a=2mm a=2mm

Werkstoff 12CrNiS 188 C15 Ms 60 X105 Cr Mo 17
Bearbeitungszeit 1,3 min 1,1 min 0,9 min 1,4 min

®




Stangenflihrung

Fur die Bearbeitung von kurzen Stangen kann zum Vorziehen
auch ein Stangengreifer eingesetzt werden. Stangen, die langer
als die Spanneinrichtung sind, sollten dann mit einer Stangen-
fuhrung abgestutzt werden.

Abgreif-Einrichtung

Im Gegensatz zu der hier dargestellten Einrichtung werden
deutsche Maschinen mit Werkstlickauffangrutschen ausgeri-

stet.
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OKUMA

Your single source for machine & control

OKUMA MACHINERY WORKS LTD.

OGUCHI-CHO, NIWA-

GUN, AICHI 480-01, JAPAN

Phone:(3587915-7111  Telex:4573-310' OKUMA J

Cable: OKUMATEKKO

HOMIVIEL

Ein Unternehmen der Otto Wolff Gruppe

Hommel Handel GmbH
Fachabteilung Maschinen
DonatusstraBe 24 - Postfach 7140 04
5000 Koéln 71 (Pesch)

Ruf (02 21) 59 89-1: Telex 8 885 483

Bad Homburg - Eschborn - Hannover - KéIn - Miinchen
Saarbriicken - Stuttgart - Viernheim




