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'IEUE NSV SERIE
'Ir' I.l. f’_-\)-. CHNELLEWERIIKALE
. BEARBEITUNGSZENJIREN
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YCM stellt die neue NSV-Serie vor: Ultra schnelle vertikale Bearbeitungs-
zentren fur den Bedarf an Hochgeschwindigkeitsbearbeitung!

Die NSV-Serie mit schnellen 12.000min™ und der kraftvollen 22 KW / 30 PS
n IDD-Spindel |st mit keramlschen Schragkugellagern ausgestattet










NSV 102A

Die NSV-Serie ist leistungsfahig durch ein Maximum an
Eilgang und 1g* Achsenbeschleunigung.

WSV 66 A INE/85/\2102 A\=156 /\
50mlmin. 48m/min.

50mlmin. 48mlmin;_‘

48m/min. 4 Bn

* Unter 200 kg (NSV66A: 100 kg) bei gutem Fundament.




Verfahren im Eilgang wird Vibration unterdruckt
Hohe Steifigkeit der Doppelmutter-Kugelrollspindel
angetrieben durch einen Hochleistungsservomotor

- H Rollenfuhrungen in allen Achsen

m Breiter Abstand zwischen den Fuhrungen

NSV-Serie Normale Konstruktion




Fortschrittliche Konstruktion mit verstarkter
Maschinenkorperstruktur durch FEM-Analyse —
die NSV-Serie bietet exzellente Schnittleistung
und verminderte Vibration, um den hochsten

Frasanforderungen zu genugen.
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Finite Element Analysis | MEEHANITE






EEM

Finlte Element Analysls

Im

MEEHANITE

» (Option
HEIDENHAIN GlasmafBstabe gegen Aufpreis)



SPINDEL KTANTRIE !

Die einzi eringe
Vibration un ein

hervorragendes . wohl
Spindel- wie auch Werkze !
selbst unter harten Frasbedingungen maximiert.

-Mikro-Luft/(")I-Schmiersystem «Zuverlassige Schraubentellerfedern
*Simultaner Kegel- und Flanschkontakt
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Maximale Beschleunigung 19
Maximaler Eilgang 50m/min
Kraftvoller Achsenmotor
X/Y-Achsenmotor mit 4,5 kW,
Z-Achsenmotor mit 5,5 kW

(NSV156A: Y- Achsenmotor mit 5,5 kW)

m Alle Fuhrungen mit Walzen

= Motorgehause aus einem Stick
= Doppelmutter Kugelrollspindel

m 6 Gleitblocke an der X-Achse
(NSV102A/NSV156A)




Alle Fihrungen mit Walzen ausgestattet

W +70%

STEIFIGKEIT ERHOHT

VORGANGERMODELLE

35mm

Steifigkeit: &7-2kH Srelflgkelt: | 100N

Doppelmuttern-Kugelrollspindel

w2 +140%

STEIFIGKEIT ERHOHT
VORGANGERMODELLE

NSV
Durchmesser: 240mm + o
Durchmesser:
Steifigkeit: 62kgf/im Steifigkeit: o

Belastbarkeit: 2207kgf Belastbarkeit: BELASTBARKEIT ERHOHT
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ZUVERLASSIGES
WERKZEUGMAGAZINSYSTEM
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SeKund| 'n vOn- Werkzeug

ZU RV ETKZEeU u L
K | n zu Span

m Stianderkonstruktion
reduziert die Vibration beim
Werkzeugwechsel

m Standard - 30er
Werkzeugmagazin

= Servo-angetriebenes
Werkzeugmagazin fur 48/60
Werkzeuge (Option gegen Autpreis)

= Automatische Spaneab-
schirmung (Option gegen Aufpreis)
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HOCHLEISTUNGS-
ANWENDUNGEN
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Werkzeug
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Technische Daten

NSV66A NSV85A NSV102A NSV156A
Spindel
Spindeldrehzahlo, 12.000rpm (15.000rpm)
Spindelleistungicont./3o/10/5/1minjopt) 7,5/11/15/18,5/22kW (10/15/20/25/30PS)
Spindelkegel BBT40
Verfahrwege
X-Achse 660mm 850mm 1.020mm 1.530mm
Y-Achse 510mm 600mm 650mm
Z-Achse 560mm 600mm 610mm
ﬁr?gtzrr]geftvgiisscchhef?é ‘E’ﬁg‘ delnase 100~660mm 100~700mm 80~690mm
Arbeitstisch
TischgroRe 840x560mm 1.120x650mm 1.630x650mm
T-Nuten x GroRe x Abstand 5x18mmx100mm 6x18mmx100mm 6x18mmx100mm
Max. Tischlast 500kg 1.000kg 1.500kg
Vorschiibe
Eilgang 50/50/48 m/min 48/48/48 m/min
Arbeitsvorschub 1~20.000mm/min
Genauigkeiten i, ISO 10791-4 JIS B 6338 ISO 10791-4 JIS B 6338
Positionierung 0,010mm 0,003mm/300mm 0,014mm 0,004/300mm
Wiederholgenauigkeit 0,007mm 0,002mm 0,010mm 0,003mm
Automatischer
Werkzeugwechsler
ﬁﬁpazitét des Werkzeugmagazins 30T(40T) 30T(48T/60T)
Max. Werkzeuggewicht . s 6kg
Max. Werkzeugabmessungen #76x300mm
(I}fln?“in.bzxyzurﬁzeugabmessungen 5125
Werkzeugwechselzeit (., 1,9 Sec. (W:W)
Werkzeugwechselmethode per Arm
Werkzeugauswahlmethode direkt
Allgemeines
Druckluftversorgung 5,5kg/cm?
Stromverbrauch (Trafo) 33KVA(40kVA) 39,5kVA(45kVA)
Maschinengewicht 6.500kg 7.000kg 7.400kg 10.000kg

Anmerkung: Der Hersteller behalt sich das Recht vor, das Design, die technischen Daten, den Mechanismus der Maschine ohne Einhaltung von Fristen zu verbessern.

Alle obigen technischen Daten gelten als Referenz.

Zubehor

1 Werkzeugsatz

I Arbeitsleuchte

§ Signallampe

g Kuhimittelpistole

B Druckluftpistole

g Abdeckungen der Fiihrungen (X,Y,Z)

I Spiralspaneschnecken

 Spindelausblasung

g Spindel-Druckluftdiise

 Spindelsperrluft

B Maschinengehause

§ Nivellierblocke

g Warmetauscher am Schaltschrank

I Mechanisches, Elektrisches und
Bedienerhandbuch

B : Standard

21

i : Option (gegen Aufpreis)

B Sicherheitstir

§ Glasmalistabe

§ Fundamentschrauben

B Spaneforderer

B Spéanespllung

1 Olnebel-Kiihlsystem

B Emulsionsnebel-Absaugung

g Olabscheider

B AC-Kilhlung fir den Schaltschrank

I Zentrale Kihimittelfuhrung durch die
Spindel

g NC-Rundtisch

§ HochleistungskuhImittelpumpe

B Werkstlick-Messsystem

B Werkzeuglange und -radius-Messsystem

§ Heidenhain iTNC-530 Steuerung

g KihImittelschwall-System (NSV156A)
(Kihlmitteldusche-System)

§ Spindeldlkihler

HEIDENHAIN iTNC-530 Steuerung (Option)



Linear-GlasmafRstabe

B HEIDENHAIN fingare Messstabe sind fiir 3 Achsen
werfiighar,

B Mil der absoluten Messmelhode slehl der
Positionswart sofort nach dem Einschalten Uker den
Messgeber zur Werfigung. Die Infonmation fiir die
dbsolule Posilion wird milhiffe der Skaleneintzilung
uber eine serielle absolule Kodierungssiroklur
generiert.

() f— T A

Lasermesssystem

BEin prazises
berlhrungsiosas
Warkreug-Finstell-
und Bruchkonlroll-
syslem van BLLM

B Das integrierte
elektronizche System
prifl jede ginzelne
Schnillkante baivaller
Geschwindighkeit

Werkzeuglange- und -radius-
Messsystem

B Werkzeugléngen- und
-radien mit dem ELLIM
T-30-Syslem messen

I Eing univarsella L
wirtschaftliche Losung
fur schnelles Einstellen
sowie Bruchkontrolle
wan Werkseugen,

Werkstiuckmesssystem

B Mullidireklionaler

Kanlenlasler TS
wor BLLUIM

B Dienl der aulo-
matischer und ge-
nauen Bastimmung
wor Mullpunbklen
und Strecken im Be-
darbeitungszentrum.

Kuhlmittel durch die Spindel

B OIN ERATT Form Al
B 20 bar30 bar'a0 bar70 bar (- V20357 MPa).

Spaneforderer

B Tvp Scharnierband

B Typ Kratzhand

B fior &bwurf nach links
odor rechts verfighar,

Spanespiil- und Schwall-Kiihimittelsystem
B Ausstatiung mit
GRUNDFOS Pumipe,

"
max. Durchsate

1201min |
Il Effaktives
Spanaabfuhrsystam

Werkzeugmagazin
B Servo angelriebenss Magazin O 4860 Werkzeuge
B Am Standar befestigie Konstruktion




YCM STEUERUNG

XP-200EBI/EC

Hochleistungs AC Digital-Servo und Spindelantriebe

Kraftvolle Servomotoren mit Super Prazisions-Drehgeber fiir absolutes Positionieren

Hoch auflésender 10,4“ Farbbildschirm mit dynamischer Grafikdarstellung

MANUAL GUIDE i dialogorientierte Funktionen reduzieren weitgehend die Programmier- und Einrichtezeit
Eingebaute AICC 2 Bahnsteuerung und Hochgeschwindigkeits-JERK-Funktion

Auto-EIN/AUS-Schaltung fiir Hochgeschwindigkeits- u. Hochgenauigkeitsbearbeitungssteuerung
Programm-Management mit Programmordnern und Dateinamen

Synchrones Hochgeschwindigkeits-Gewindeschneiden, Helikal-Interpolation, MACRO B und Werkzeugbahngrafik
Umfangreiche Programmkapazitat mit 1.280m Speicher (512kB)

Vollstandige alphanumerische Tastatur fiir leichtes Editieren von Programmen

PCMCIA-Schnittstelle fiir leicht gemachten Datenaustausch und zur Speichererweiterung

Dynamische Umschaltfunktion fiir die Bildschirmsprache

RS-232 Schnittstelle, bereit fiir schnellen Programmaustausch

Kombinierter Gebrauch von Hochleistungs-Mikroprozessoren, Hochgeschwindigkeits-Speicher und das
Einbetten des Multi-Zentraleinheit-Systems fiir Steuerdatenverarbeitung in Super-Hochgeschwindigkeit
Editieren und Einsatz einer Speicherkarte und eines Datenservers (Option)
-ANUC-Programmiibertragungstool (Option)

Werkzeugmanagementfunktion (Option)

B G-Menii-Funktion A — B RechnerFunktion
Cie anwanderfreundlichs ; ; Eine becueme Taschen-
G-Menil-Funkticn bistst rechnerfunktion gewahr-

Mehrfachbearbailungszyklen
Zur weitgehandan VYersin-
fachung wvieler Programimisr-
schritta,

H Einfache Werkstattizrogram-
migrung Manual Guide 7
Diese einfach ansuwendende
Dialog-Software bietet bequerne
Fragrammierung von Teilen
direkt var Ort mithilfe des
3-D-Grafikbildschirms wund woll
simulierten Funktionen;

Bintelligentes Werkzeugdaten-
Management
Umlassende Werkzeugdaten-
Venwaltungsfunktionaen erlauben
derm Badiener bequem und
effektiv alle Positionen seines
Werkzeugmagazing zu (iber-
wachen.

B Pop-up Alarm-Anzeige

Detaillierte Fehlersuch-Froze-
duren werden automatisch an-
gezeigt, wenn ein Maschinen-
alarm auftritt, wodurch der Be-
dienar schnell den Maschinen-
status zurbckspeichem kann,

um Fehlzeiten zu reduzisren,

B Automatisches Werkzeug-
léngen-Management

Yoreingestelite Makros und
Grafikablufo worden filr das
Arbeiten mit der automatischen
Werkzeuglangen-Messfunktion
bereitgestell
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lzistet schnelles Berachnen
uriet Einsteilen dar Werk-
slickkameakluren,

B Zhhler-Funktion
Mithilfe dieser Funktion kann der
Anwender einfach sine Anzahl
von Werkstilcken verfolgen:
Hauptzahler
perodischer Z5hler
Tageszihler
Uberlaufalarm

| BHochlsistungstrismodus:

300

Der Hochleistungsmodus mit
5 Einstellungen stellt dem
Anwender die Auswahl filr das
[eweils beste Frisergebnis zur
Merflgung.

N Intelligenter
Wartungswarner
Ein varab-eingeataliter Warturgs-
plan wird programmiert, um dig
Bedienperson an regelrmaltigs
durchzufilhrends Wartungen zu
erinnern. Das kommt der Lebens-
dauer der Maschine zu Gulbe.

B Manuslles Messen dar
Werkzeuglange

Leichtes Einrichizn der
Wernkzeuglangenmessung
gewahdeistet Werkzeug flir
Werkzeug beguemes
Einsiellen der Daten zur
Werkzeugkarrekiur,



e ganz nach ihren

indelbelastung
- ® Funkflanganzelge

Hochges

Wan YCM wurde

Vollstandigar
Y M
Werkstiiok-
Status

¥ Laufzsit der Steuerung

fund Arboits-

oo

"Direct

o €ln fTembedbentes Anelgesystem

i - Direct - die neueste innovative YCM-Software flr
ein Fernanzeigesystem der Betriebsproduktionsline. I
Seine méachtigen Funktionen schlieBen den kom-
pletten Maschinenbetriebsstatus, Ubertragungen,
Aufzeichnungen und andere Datenanalysen ein.

Bei Vorkommnissen, die einen Alarm ausldsen, kann
eine sofortige Meldung per e-Mail oder SMS an bis
zu drei verschiedene Telefone verschickt werden.
Dies passiert ferngelenkt per Internet Gber unsere
anwenderfreundliche Schnittstelle, wodurch wirklich
mannloses Fertigungsmanagement per Tastendruck
ermadglicht wird.

T e =

B
eDresck systerm diagramm

i e

T T WA .
Maschinenmodell, Nummer,
eMail, SMS und ip-Setup

Anzeige des individuellen Maschinenstatus

S -

Beyniii irgz Aimrs Tlms

Komplette Produktionszeit-, Warte-
zeit- und Stillstandszeitberichte




SPANPOWER

Sankt-Florian-Strasse 8 - 10 = D-55252 Mainz-Kastel
Telefon 06134/1845-0 = Telefax 06134/1845-50
www.w-r-spanpower.de » info@w-r-spanpower.de



