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NH5000 DCG




Die weltbeste
Geschwindigkeit.

Die NH5000 DCG ist eine der fiihrenden Maschinen der NH-Serie (mit 500 mm Palette),
bei der DMG MORI SEIKI's DCG (Antrieb im Schwerpunkt) und optionalen
DDM (Direkt angetriebener Motor) eingesetzt wird.
Die Maschinen ermdglichen die hdchste Geschwindigkeit in ihrer Klasse.
Es ist eine 40er Kegel- und 50er Kegelspindel erhaltlich.
Die Maschine mit 40er Kegel bietet ein platzsparendes Design und einen groBen Arbeitsbereich,
wahrend die 50er Kegelspindel den Focus auf die hohe Bearbeitungsleistung hat.
Eine groBe Anzahl an Bearbeitungsproblemen der Teilebearbeitung wird

durch die 2 erhdltlichen Spindeln gel6st und ermdglicht eine hohe Produktivitét.

DCG: Driven at the Center of Gravity
DDM: Direct Drive Motor




Hauptkomponenten

Hauptkomponenten

Basisstruktur

“Box-in-Box”-Bauweise

Bewegliche Teile werden in perfektem Gleichgewicht an ihrem Schwerpunkt durch die
“Box-in-Box"-Konstruktion gefiihrt und angetrieben, welche den Schlitten an beiden Enden
unterstiitzt. Gleichzeitig haben wir die Verfolgbarkeit des Servomotors verbessert, wodurch
eine hohere Geschwindigkeit und eine groBere Beschleunigung als je zuvor erméglicht werden.

Box 1 : Stander

Box 2 : Schlitten

Antriebswelle (X-Achse) — mmpiaggsen
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Schwerpunkt a8 ﬁ
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Schwerkraft 4 i ==
Antriebswelle—@m L T | ©
(X-Achse) ! !
| Eilganggeschwindigkeit | Vorschubgeschwindigkeit
(X-, Y- und Z-Achse) (X-, Y- und Z-Achse)

50 m/min 50 m/min

@ Bei Al-Konturenkontrolle

| Max. Beschleunigung

X-Achse 1,0 G {9,8 m/s?
Y-Achse 1 1 G {10,8 m/s?}
Z-Achse 0,7 G {6,9 m/s?

Antried im Schwerpunkt

o> ® Original-Technologien
DCG Durch unsere DCG Technologie werden Vibrationen kontrolliert, welche der

prven atthe Genter r Graviy Dan 24. Teohnologie Prais der apan Hauptfeind einer Hochgeschwindigkeits- und Prazisionsbearbeitung sind,
durch den Antrieb der strukturellen Teile im Zentrum der Schwerkraft.

Prézisionstechnologie-Gesellschaft

Reduzierte Vibrationen

Die Positionierung bei Maschinen mit DCG (Antrieb im Schwerpunkt) eliminiert virtuell die Vibrationen, wéhrend Maschinen ohne DCG noch fiir eine geraume
Zeit vibrieren. DCG kontrolliert die Rotationsvibrationen welche bei jedem Beschleunigungspunkt auftreten und die proportional zum Abstand des
Antriebspunktes und dem Zentrum der Schwerkraft sind. Dies verhindert Qualititsbeeinflussungen der zu bearbeitenden Oberflache.

Vergleich der verbleibenden Vibrationen Bearmelungseroebns Bearbellungsergebnis Bearbeitungsergebnis mit
DCG-Technologie konventionellen Maschine fortschrittlicher DCG—TechnoIogle
Eilganggeschwindigkeit 100% (Gestoppt in der Z-Achsen Richtung) _
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Bearheitungsergebnis mit fortschrittlicher DOG-Technologie ~ Zeit (Sek.) (Maschinentyp: NV4000 DCG) |

—— Bearbeitungsergebnis mit einer konventionellen Maschine

M Merkmale der DCG m

- Bessere Oberflachenqualitdt - AuBergewdhnliche Beschleunigungsleistung
- Verbesserte Rundheit - Ldngere Werkzeugstandzeit

DCG: Driven at the Center of Gravity



Option

Platzsparendes Design

Trotz eines platzsparenden Designs und einem groBen
Bearbeitungsbereich werden im Vergleich zu schon
bestehenden Maschinen die erforderliche Stellfliche
um 10% reduziert (bei der NH5000 DCG/40).

i
v

I Maschinenhdhe
NH5000 DCG/40
3.138 mm

NH5000 DCG/s0
3.440 mm

| Breite der MaschinexLinge der Maschine
NH5000 DCG/40 NH5000 DCG/s0
2.725%x4.610mm  3.437x4.799 mm

Verfahrbereich (X-, Y- und Z-Achse) Arbeitsbereich

| Max. Werkstiick-Drehdurchmesser

850 mm 730 mm - 800 mm

\| .

| Max. Werkstiickhdhe

700 mm

<Dreh-APW mit 3 Stationen>

1.000 mm 900 mm

<Dreh-APW mit 3 Stationen>

730 mm

I Max. Werkstiickgewicht (Palette)

Dren-APW mit 2 tationen: 500 kg
700 kg

Dreh-APW mit 3 Stationen: 400 kg 500 kg




Hauptkomponenten

Hauptkomponenten

Spindel ausgestattet mit einer 40er Werkzeugaufnahme ~ Spindel ausgestatiet mit einer 50er Werkzeugaufnahme
| Max. Spindeldrehzahl I Max. Spindeldrehzahl
NH5000 DCG/40 NH5000 DCG/s0
14.000 min" 8.000 min"
P
NH5000 DCG/40 HSC 15.000 min’ (o]
. ) . o - . 8.000 min <Mit erhdhtem Drehmoment>
Fiir den Spindelantrieb wird ein hocheffizienten 20000 min

DDS-Motor (Direkt angetriebener Motor)

verwendet, welche die Kraft iiber eine groBe
Bandbreite abgibt, fiir Hochgeschwindigkeits- Verbesserte Anzugskraft von Werkzeugen NH5000 DCG/40

12.600N
NH5000 DCG/s0
21.000N

| Werkzeug-Einzugskraft

bearbeitung und Schwerzerspanung. Mit Hilfe der neuentwickelten Spannzange
Die Maschine ist in der Lage, alle Materialien wurde die Anzugskraft des Werkzeugs

zu bearbeiten, von Stahl iiber Aluminium bis gesteigert. Die Fahigkait zur Kontrolle der
K ) Vibrationen wéhrend der Rotation der
zu anderen Nicht-Eisen-Metallen.

Spindel sorgt fiir die Bearbeitung mit hoher Genauigkeit.

Maschinentyp Beschleunigungszeit Abbremszeit
NH5000 DCG/40 2,07 Sek. (0—14.000 min’) 1,70 Sek. (14.000 min'—0)
NH5000 DCG/40 HSC 2,55 sek. (0-+20.000 min’) 2,35 Sek. (20000 min'—0)
NH5000 DCG/s0 1,91 Sek. (0—8.000 min") 1,80 Sek. (8.000 min"—0)

® Verwenden Sie ein Werkzeug mit Plananlage, wenn Sie mit einem 40er Spindelkegel ab 15.000 min" oder mit einem 50er Spindelkegel ab 10.000 min" arbeiten.

Spezifikation Plananlage Spindelkiihlung

Die Steifigkeit der Werkzeuge wurde durch den Kontakt von Spindelkonus und Statorspule im DDM Motor: das Kiihlél verhindert eine Wérmeverbreitung
Plananlage verbessert. Hierdurch wird nicht nur die Lebensdauer eines Werkzeuges durch die Zirkulation eines Olmantels um die Statorspule.
erhoht, sondern auch die Zerspanungsleistung und Bearbeitungsgenauigkeit gesteigert.

BT-Ausfiihrung HSK-Ausfiihrung

I
Eingespannte Fléche @ Eingespannte Fléche

Olmantel
©® Um den Anforderungen unserer Kunden zu entsprechen, werden alle Spindeln direkt bei
DMG MORI SEIKI gefertigt. Fur Details kontaktieren Sie bitte Ihren unserem Vertriebsmitarbeitern.
® Wenn die Sperzifikation Plananlage ausgewahlt wurde, kénnen ein Kegel-/
Flachenauflagewerkzeug und andere Werkzeuge nicht zusammen verwendet werden.

Werkzeug, Ausspindeln

Die maximale Werkzeuglénge ist die gleiche

wie die PalettengréBe. Das Bohren tiefer I Ausspindeln

Bohrungen bis zur maximalen Werkzeugldnge

kann ausgefiihrt werden, ohne dass der Herkdmmliche Maschine NH5000 DCG

Tisch gedreht werden muss. Dies reduziert Kanzentrisches Bohren durch Drehen Bohrungen bis zu 500 mm
die Bearbeitungszeit und erzielt eine des Tisches um 180°. kénnen ohne drehen der B-Achse

iberaus Prézise Bearbeitung. durchgefiihrt werden, welches die

Bearbeitungszeit reduziert und
eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit

| Max. Werkzeuglange erreicht.

500 mm

| Aufspannflache

500x500 mm

® Abhangig von den Bedingungen ist die Bearbeitung nicht immer méglich.

HSC: High Speed Cutting




Option

Eine Rundachse mit 1° Grad Schaltung ist Standard und ein vollwertiger Rundtisch,
ausgestattet mit DDM, steht als Option zur Verfiigung. Diese Leistungsmerkmale haben
bedeutende Vorteile fiir die Bearbeitung von Werkstiicken, die eine hohe Geschwindigkeit und
eine groBe Positioniergenauigkeit erfordern.

| Tischauswahl

Tisehy +° Sehalttisch Rundtisch[OP]
ischtyp ° Schalttisc! °DDM'
Minimum Palettenindexierwinkel 1 ° 0,001 °

Palettenindexierzeit (90°)

<EinschlieBlich bendtigte Zeit fiir 1 ,57 Sek. 1 y 12sek.
Klemmen und Losen>

® . . .
DDM Original-Technologien =

Direct Drive Motor " r ; of i

Der weltschnellste Rotationsachsenantrieb,
der kein Umkehrspiel aufweist.

Bis jetzt wurden Zahnrédder benutzt, um die Antriebskraft auf die
Rotationsachse zu iibertragen. Dieses Antriebssystem hat jedoch
einen negativen Einfluss auf die Geschwindigkeit und Prazision.
Durch den direkten Antrieb des Rundtisches ohne Getriebe, bietet
DDM eine auBergewéhnliche Ubertragungseffizienz und hohe
Geschwindigkeit. Der DDM erzielt auch Null Umkehrspiel.

M Merkmale der DDM I B-Achse Max. Drehzahl
- Schnelle Rotation - Schalten mit hoher Prézision I-ée;kén;mlich_e Mz;schine NH5000 DCG (DDM)
- Weniger Wartung - Ldngere Produktlebensdauer (Schineg e_ngimebe' ystem) ., FEw
22 min » 100 min 4,5 fach scheller

Einsatz eines 2 Stationen Palettenwechslers an der Vorderseite. Der schnelle Palettenwechsel (APW)
reduziert die Nebenzeiten.

Palettenwechselzeit

| Dreh-APW mit 2 Stationen

7 Sek.
13 Sek. (Max. Werkstiickgewicht <Palette> 700 kg)

| Dreh-APW mit 3 Stationen

7 Sek. (Max. Werkstiickgewicht <Palette> 400 kg)
12 Sek. (Max. Werkstiickgewicht <Palette> 500 kg)




Hauptkomponenten

Hauptkomponenten

ATC

Durch den Doppelarm, welcher schnelle Werkzeugwechsel ermdglicht, wird die Nebenzeit drastisch reduziert.

| Werkzeugwechselzeit

Schnitt-zu-Schnitt (Span-zu-Span) Werkzeug-zu-Werkzeug
Maschinentyp Max. <IS0> Min. <ISO> <MAS> NH5000 DCG/40
NHS000DCG/40 | 80 sek. | 3,5 Sek. | 3,3 Sek 0,9 Sek
NH5000 DCG/s0
NHS000DCG/50 |14 3 sek.| 4,4 Sek. | 4,0 Sek. 1,8 Sek.

1ISO 10791-9 JIS B6336-9
ISO: Internationale Organisation fiir Normung  JIS: Japanische Industrienorm
® Die Zeitunterschiede bei den verschiedenen Normen werden durch unterschiedliche Bedingungen (Verfahrwege etc.) verursacht.

Magazin

Wir haben zwei Magazintypen entwickelt: einen Ketten- und einen Regaltyp. Kunden kdnnen
zwischen einem Kettenmagazin und Regalmagazin wahlen, um den Produktionsanforderungen
gerecht zu tun.

o |

SR

L

| Anzahl der Werkzeuge

Kettentyp-Magazine (an der Maschine angebracht)
NH5000 DCG/40
40 Werkzeuge 60 Werkzeuge

Kettentyp, 60-Werkzeuge-Spezifikation

® Eine Sicherheitstrennwand wird auf der
aktuellen Maschine installiert.

Kettentyp-Magazine (getrennt)

NH5000 DCG/40 NH5000 DCG/s0
120 Werkzeugelcp] 54 Werkzeuge

Regaltyp-Magazine (getrennt)

NH5000 DCG/40 NH5000 DCG/s0

180 Werkzeuge 300 Werkzeuge 100 Werkzeuge 240 Werkzeuge
240 Werkzeuge 360 Werkzeuge 140 Werkzeuge 330 Werkzeuge
<Beratung ist erforderlich> 180 Wel‘kzeuge <Beratung ist erforderlich>

Regaltyp,

140-Werkzeuge-Spezifikation ® Magazine verwenden einen Schwenkmechanismus und die Werkzeugkapazitét beinhaltet ein Werkzeug auf der Spindelseite.
Maschinentyp Max. Werkzeuglange Max. Werkzeuggewicht Max. Werkzeugdurchmesser
NH5000 DCG/40 70 mm  <mitbenachbartem Werkzeuge>

12 kg

NH5000 DCG/40 HSC 140 mm <ohne benachbarte Werkzeuge>

500 mm

<mit.benachbartem Werkzeuge>
NH5000 DCG/50 30 kg 110 mm

300 mm <ohne benachbarte Werkzeuge>

@ Der maximale Werkzeugdurchmesser ist auf 255 mm oder weniger begrenzt, bei Einsatz eines 50er Kegelspindel bei 10.000 min™ oder mehr.




Option

Hochprazise Maschinen

Kiihlereinheit fiir KiihImittel (Getrennt)

Eine Erhohung der Oltemperatur, welche durch die
Bearbeitung oder Zirkulation entsteht, hat einen
groBen Einfluss auf die Formgenauigkeit der
Werkstiicke und thermische Verformung der
Maschine. Bitte benutzen Sie diese Einheit, um
eine KiihImittelerwdrmung vorzubeugen. Fiir die
unten beschriebene Bearbeitung mufB diese r

Ausflihrung gewahlt werden. %

@ Bearbeitung, die eine Genauigkeit von weniger als
20 um erfordert

@ Hochprizise Bearbeitung, die eine groBe Menge an
Hochdruckkiihimittel voraussetzt

@ Bearbeitung mit dlbasierter Kiihlung als Voraussetzung

® Diese Einheit ist nicht die einzige Méglichkeit die Temperatur des Kihimittels zu kontrollieren — aber sie tragt hauptséchlich dazu bei, das Ansteigen der Ol-Temperatur zu verhindern.

Direktes Wegmesssystem

Der absolute Magnet-Linear-Messstab (Voll geschlossene Loop Kontrolle)
von Magnescale ist sehr effektiv bei hochgenauer Positionierung und ist
als Option erhdltlich.

Auflésung

0,01 um

[Wagnescale

Hohe Genauigkeit bei der absoluten Skala SR87

@ Hohe Genauigkeit und hohe Auflésung

® GroBere Genauigkeit als die optische Skala

@ AuBerst resistent gegeniiber Kondensation und Ol
@ Resistente Eigenschaften bei Vibrationen

Warmeisolierung Servomotor

Durch den Umlauf des Kiihlmittels im Flansch wird die Wérme aus dem

Motor nicht auf den Gusseisen-Kérper libertragen. )

<Thermische Verschiebung an der Y-Achse>

Als Beispiel: Sobald ein Kiihimittelsystem verwendet wird, sinkt die thermische
Verschiebung der positiven Y-Achsenrichtung um 83% bis 10 um.

Ohne Kiihimittel-KiihIsystem

60 um

Palettenoberflache

Mit Kiihlmittel-Kiihlsystem

Reduzierungum83%=P»> 10 UM

Paletten-Klemmsystem

Die Stabilitat der Palette wird durch den Einsatz eines kraftvollen
Klemmsystems mit Konus- und Plananlage verbessert und erhéht die
Wiederholgenauigkeit.

Bearbeitungsbereich

,fj_-E -
o

Eingespannte Flache

Hochstahile Doppelverankerung

Um einen hochstabilen Vorschub zu gewéhrleisten, kommt die
Kugelrollspindelinnenkiihlung als auch die Doppelverankerung zum Einsatz.

KiihIsystem fiir Kugelrollspindel

Um die thermische Verschiebung zu kontrollieren und eine hohe
Positioniergenauigkeit zu gewéhrleisten, zirkuliert in den Kugelrollspindeln
und den Stiitzlagern ein Kiihlél.

&~~~——Servomotor
Kugelschrauben-Lagerung—a
Kugelrollspindel ——&*
'\Q
A Kugelschrauben-Lagerung
Servomotor 1 ]
= T o
T ‘
) o=
A
iw
“ Kugelrollspindel (I zur Kiihlung




Verbesserte Bedienbarkeit/Wartung

Verbesserte Bedienbarkeit

Fiir die NH5000 DCG haben wir Merkmale an der Maschine installiert, welche die
Benutzung des Umfeldes flir den Bediener verbessert.

Schwenkbares Bedienfeld

Die Bedientafel, welche zwischen 0 und
90° geschwenkt werden kann, verbessert

die Bedienung und Sichtbarkeit.
L L

=
L
O

Schwenkbereich 90°

Durch den exzellenten Zugang zum Tisch und eine weite Tiroffnung konnen Einrichtarbeiten wie z.B. Ausrichten einer Vorrichtung einfach durchgefiihrt werden.

Abstand von der Palette

190 mm

Palettenhdhe

1.200 mm

Wartung

Bei der NH5000 DCG wurde die Wartungsfreundlichkeit verbessert, indem der Olkiihler,
die Hydraulikeinheit und pneumatischen Elemente an einem Platz vereint angebracht

wurden und der Bediener nun besseren Zugang hat.
Zentrale Anordnung von Komponenten

Hydraulikeinheit Olmantelkiihlung

Austausch der Spindeleinheit

Durch den Wechsel der Spindeleinheit
zu einer Gesamteinheit, welche auch
die hinteren Lagereinheiten beinhaltet,
konnten wir die Spindel Austauschzeit
dramatisch reduzieren.




Periphere Ausstattung

Option

Periphere Ausstattung

Spaneforderer

Der zentrale Spéneforderer fordert die Spane direkt aus der Maschine und bietet hervorragende Spéneentsorgung und Platzersparnis.

Kratzbhandforderer+
Trommelfilter

| Kratzbandforderer+Trommelfilter

Scharnierbandforderer+
Trommelfilter

Spéneauffangbehélter

Richtung fiir den
<= Spénetransport

Geeignet  X: Nicht geeignet
Erhaltliche Spezifikationen Stahl Gusseisen Aluminium/Nichtmetalle
Lang Kurz Pulverartig Kurz Lang Kurz Pulverartig
Kratzbandfgrderer+Trommelfilter X @) O O X O O
Scharnierbandférderer-+Trommelfilter O @) O O O O O

® Richtlinien fiir SpangroBen

Lang: GréBer als oben genannt

sich bitte an Ihren unserem Vertriebsmitarbeitern.

Span-Ablaufrinne (Einrichtstation)

Auch die Einrichtstation ist mit einer
Ablaufrinne ausgestattet.

[—1 Span-Ablaufrinne

Kurz: Spane mit Ldngen von 50 mm oder weniger, Spanebiindel ¢ 40 mm oder weniger
® Tabelle der Optionen fiir den Einsatz von Kihimittel. Sollte kein Kihimittel eingesetzt werden, kdnnen Anderungen erforderlich sind.

Diese konnen auch aufgrund der Menge des verwendeten Kihimittels, aufgrund der Kompatibilitat mit den Maschinen oder den angeforderten Spezifikationen erforderlich sein.
® Bitte wahlen Sie ein Spéaneférderband, das den Eigenschaften lhrer Spane entspricht. Falls Sie schwer zu bearbeitendes Material verwenden (Spane Harte HRC45 oder hoher), wenden Sie

® Spaneforderer sind in verschiedenen Ausfiihrungen erhéltlich, um Spéane unterschiedlicher Form und Materalien zu beseitigen. Fiir Details kontaktieren Sie bitte lhren unserem Vertriebsmitarbeitern.

Kiihimitteldusche

Die Spane fallen direkt in den zentralen
Spéanefdrderer, ohne die Bearbeitung zu
beeintrachtigen.

5-2'-'3___ —

s

‘ e o ‘
e _rﬁu.
T
® Die Kuihimitteldusche wird mit dem Spindelkihimittel
eingeschaltet.

Minimalmengen-Einheit

Liefert Luft und Olnebel zur Schneidspitze. Eine
umweltfreundliche Einrichtung, welche den Olverbrauch
reduziert. Wir empfehlen diese Einrichtung in
Zusammenhang mit einer Olnebelabsauganlage.

DN

Zentraler Spanefang

Luft+0lnebel

Minimalmengenschmierungseinheit




Periphere Ausstattung

Periphere Ausstattung

Werkzeugbruch-Kontrollsystem im Werkzeugmagazin

Die Werkzeugbruch-Erkennungseinheit verhindert Werkzeugbriiche innerhalb des

Magazins. Der Werkzeugbruch wird nicht innerhalb der Maschine festgestellt und
hat somit keine Auswirkung auf die Bearbeitungszeit.

Automatisches Messen

Werkstiickmessgerat innerhald der Mashine (Spindel)

Werkzeugmessgerat innerhald der Mashine (Tisch)

\ MeBsensor (Optisch)

MeBsensor

Sender Empfénger Messung der Werkzeuglange Werkzeugbrucherkennung
: M Zentrieren : M Messung der Werkzeuglinge
Automatisch Automatisch
Il Messung W Werkzeugbrucherkennung
Manuell ‘ Die Werkstickeinrichtfunktion kann zugefiigt werden Manuell ‘ Die Werkzeugeinstellfunktion kann zugefiigt werden

Werkstiick-Nullpunkt setzen und zentrieren ist moglich

Werkzeuglédngenkorrektur ist moglich

Automatisches Messen+Manuelle Messfunktionen

Es kdnnen manuelle Messanwendungen zur automatischen Messfunktion hinzugefiigt werden.

Reduzierung der Umweltbelastung

Umweltfreundliche Bauweise

Geringerer Schmiermittelverbrauch

Stromsparfunktion

I ATC mit Olbad

Ein Olbad wurde in das Design der ATC-Einheit integriert.
Verglichen mit den herkémmlichen Schmierél-Tropfsystemen
konnte der Verbrauch von Schmiermittel drastisch reduzi-
ert werden.

Energiespar-Funktion

Wenn die Tastatur eine bestimmte Zeit lang nicht beriihrt wurde
und kein NC-Betrieb ausgefiihrt wird, wird die Stromzufuhr
zum Servomotor, der Spindel, der Kiihimittelpumpe und dem
Spénefdrderer getrennt und hierdurch Energie eingespart.

- e -
ELTET T TR -
- o= -
e | Funktion zur automatischen Maschinenbeleuchtung

TLLLELLL = Wenn die Steuerung fiir eine gewisse Zeit nicht

beriihrt wird wird die Innenbeleuchtung automatisch
abgeschaltet. Hierdurch wird Energie eingespart und
die Lebensdauer der Lampen der Maschine verléngert.

Bildschirm fiir die Energiespar-Einstellungen




Periphere Ausstattung

Transfersysteme

Das vielseitige System l6st Produktionsprobleme.

CPP System (Trdger Palettenmagazin)

M Steuerung

Bedienkonsole
(Standardzubehdr)

© MCC-LPS 1 steht als Option
zur Verfigung.

@ Bei 2 oder mehr Einrichtstationen wird MCC-LPS III benétigt.

Mit seiner einfachen Konstruktion, die in vorab festgelegten Paketen bereitgestellt werden, ist dieses System einfach einzufiihren. Bei der
Systemkonfiguration, kann der Kunde aus 8 Paketen auswahlen, um die optimalen Spezifikationen fiir seine Bediirfnisse zu erhalten.

® Systembeispiele

@ Fir Modele und Systeme kontaktieren Sie bitte Ihren unserem Vertriebsmitarbeitern.

LPP System (Lineares Palettenmagazin)

Il Steuerung
MCC-LPS II (Standardzubehtr)

Es ist ein System mit einem hohen Grad an Automatisierung, ausgestattet mit Palettenregalen auf mehreren Ebenen. Die Systemkonstruktion kann auch
kundenspezifisch angepasst werden, so wie man es haben mdchte. Somit wird die optimale Produktivitdt und Betriebsrate erreicht.

® Systembeispiele

Kontrolle des Lineares Pallettenpoolsystems

=
<

M Das hochzuverlassige System von DMG MORI SEIKI ermdglicht eine
einfache Handhabung und Verwaltung des Palettentransfersystems.
M Maschinenprogramme lassen sich bearbeiten und automatisch
herunterladen.
M Es konnen auf flexible Art und Weise Prioritaten fiir dringende
Produktionswiinsche gesetzt werden.

Das Werkzeug-Management-System

MCCG-TMS

M Verbesserte Systemhandhabung durch ein effizientes
zentralisiertes Werkzeugverwaltungssystem.

M Kompatibel mit ID Chips.

W Kompatibel mit einer Werkzeugvoreinstellgerét Schnittstelle.

® MCC-LPS Il ist in einer Zellsteuerung installiert
und MCC-TMS kann in der Zellsteuerung und
auf lhrem PC installiert werden.




Option

DMSQP (DMG Mori Seiki Qualified Products)

Ausgewahlte Peripheriegerate mit Giberragender Qualitat,
Leistung und Wartungseigenschaften.

Das DMSQP-Programm wurde fiir bestimmte Peripheriegerate entwickelt, die die DMG MORI SEIKI Standards in Qualitét,
Leistung und Wartungseigenschaften erfiillen. DMSQP bietet Kunden sogar eine noch groBere Zufriedenheit.

Umfangreiche Unterstiitzung bei der Maschine + Peripheriegeraten

DMG MORI SEIKI liefert umfassende Unterstiitzung vom Angebot bis zur Lieferung und Wartung, fir qualitativ hochwertige Peripheriegeréte,
die eine (iberragende Leistung und Wartungseigenschaften bieten.

Umfangreiche

Unterstiitzung bei DMSQP

der Maschine +
Peripheriegeréten -'i-.- )
Kihlmittelzufihrung
] b durch die Spindel

[ DMG MORI SEIKI Servicezentrum
b Kiihlereinheit fiir

,& Kiihimittel M Vorteile von DMSQP

o Qualifizierte Peripheriegeréte werden von DMG MORI SEIKI angeordnet
.. ® Zweijdhrige Garantie wie bei den Maschinen
Maschine —_ Olnebel- . L . .
i Absaugvorrichtung (Auf Teile, die mit dem Ausfall der Maschine zu tun haben, liegt
-p:p., eine Garantie von 2 Jahren ab Datum der Installation und

Arbeitskosten fiir die Reparatur sind 1 Jahr kostenlos)

o Es steht eine 24-stiindige, kostenlose telefonische Unterstiitzung
zur Verfiigung, an 365 Tagen im Jahr (nur in Japan)

Beispiele qualifizierter Produkte (NH5000 DCG)

(] KiihImittelzufiihrung durch die Spindel (] Kiihlender Lufttrockner
Das Kiihimittel wird durch die Mitte des Werkzeugs und Spindel an die Dieses Gerat entfernt Feuchtigkeit, die in der Druckuft enthalten ist, die vom
Werkzeugspitze abgegeben. Kompressor erzeugt wird und verhindert Probleme bei pneumatischen Gerdten,

die mit Feuchtigkeit zu tun haben.
(] Kiihlereinheit fiir KiihImittel
Es kiihlt das Kihimittel ab, um eine bessere Leistung liefern zu kénnen L1 CPP
und minimiert die thermische Verschiebung im Werkstiick. Dies ist ein Umspannsystem fiir Werkstiicke mit der verpackten
Systemkonfiguration, die leicht in lhrer Fabrik eingefiihrt werden kann.
[] Olnebel-Absaugvorrichtung
Es entfernt Nebel, Rauch usw., der innerhalb der Maschine generiert wird. LILPP
Dies ist ein Umspannsystem fiir Werkstiicke, dass frei auf eine
[] Spineauffangbehilter Automatisierung auf hoher Stufe angepasst werden kann.

In diesem Korb werden die Spéne, die aus dem Spanférderband
kommen, gesammelt.

[] Werkzeugwagen
(] Temperaturregler im elektrischen Schaltschrank [J Werkzeugschrank

Dies verhindert den Temperaturanstieg und Bildung von Kondenswasser

innerhalb des elektrischen Schaltschranks. H BaSIs-werkzeuQbesmckungssatz

® Weitere Einzelheiten zu den DMSQP-Positionen erfahren Sie bei unserem Vertriebsmitarbeitern.

CPP: Carrier Pallet Pool  LPP: Linear Pallet Pool
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M A P p s N Ein neues Hochleistungs-Betriebssystem
fir Bearbeitungszentren

Einen neues Hochleistungssystem, welches einfach zu Bedienen ist und die beste Hardware in
der Industrie mit fortschrittlichen Anwendungs-/Netzwerksystemen kombiniert.

» Uberdurchschnittliche Bedienbarkeit dank verbesserter Hardware
P Verbesserte Funktionalitat durch den Einsatz der CAM Software
» Neue Funktionen fiir einfacheres Einrichten und Wartung

» Der Bildschirm bietet verschiedene Uberwachungsarten,
inkl. interne Uberwachung (Option)

T T P Im Falle von Fehlern kann dieser durch den DMG MORI SEIKI Fernwartungsservice
behoben werden MORI-NET Global Edition Advance

Hervorragende Bedienbarkeit

Vertikale Tasten

Die vertikalen Tasten werden fiir Optionen oder Kurzwahltasten eingesetzt.
Ihnen kdnnen gewiinschte Funktionen oder Bildschirme zugewiesen werden.
Dadurch kann man schnell zum gewtinschten Bildschirm gelangen.

AEma AN eREERE 5. Seon®-
[rmag@gaaana ]

Tastatur
Die PC-Tastatur ist Standard, um die Eingabe zu erleichtern. Eine Tastatur mit
dem herkdmmlichen Tastenlayout ist als Option erhdltlich.

@ 19 Zoll Bildschirm

Fortgeschrittene Hardware Erleichterte Einrichtung

Kiirzere Zeichenzeiten Dateianzeige und Memofunktion
Kiirzere Zeichenzeiten durch verbesserte CPU Leistung. Daten die fiir das Einrichten, Bearbeitungsanweisungen, Zeichnungsdaten und Textdaten
| MAPPS I 68 Sek..l Etwa 33 kdnnen an der MAPPS angezeigt werden. Textdaten kénnen editiert werden.
------ reduziert um %
[MAPPS V45 sek/ : e —— _ _
""" — : Anzeigbare Dateitypen
Hauptspezifikationen = - PDF « TXT (editierbar)
Arbeltsspelcher | 2 68 = - Jeder Dateityp kann mit
Benutzerspeicher 6 GB =
" = dem Internet Explorer
- USB 2,0 6 Anschliisse = - d
(Display seitlich: 2, Unten an der Bedientafel: 1, B angezeigt werden
Schnittstelle Riickseite der Bedientafel: 3) L e =
- LAN 2 Anschliisse (1000BASE-T) . WE TR o=
- R$-232-C Anschliiss et ==l ] =i
Softkeys Links/rechts: 12 Knopfe Unten: 12 Knopfe ' S

Verbesserte Wartung Verbesserte Arbeitseffizienz

Alarmhilfe-Funktion In die Maschine eingebaute Fixpunkt-Kamera
Sobald ein Alarm auftritt, identifiziert MAPPS das Problem und schlégt eine Bilder, die von Kameras aufgenommen wurden, die innen/aufen an der
Losung vor. Maschine installiert sind, kdnnen auf dem Programmierbildschirm angesehen

werden. Diese Funktion hilft bei der Wartung.

Enorme Produktivitdtssteigerung

Beispiele der Kamerastandorte

- i i : + Innerhalb der Maschine
APC-Betriebsfunktion nach _: (Mashivenkortrolle
Zeitplan 3 Wi -

TH l'__ - Werkzeugmagazin
Der Betriebszeitplan des APCs kann durch | * E g”r,,KO""o"e e
| - Spanewanne
MAPPS gesteuert werden. Die Fahigkeit | = (ZE’I’ Kontrolle der Spaneansammlung)
verschiedene Zeitplane einzustellen, g =
unterstiitzt einen unbemannten Dauerbetrieb. 5 _
Diese Funktion kann auch Anderungen anden | - BN IE T TE T I
Bearbeitungszeitplénen flexibel handhaben. e |

MAPPS: Mori Advanced Programming Production System



Option

Dialogorientierte automatische Programmierung

Diese Funktion ermdglicht dem Anwender ein vereinfachte Erstellung von Programmen durch Verfolgung der Anweisungen auf dem Bildschirm.
Viele komplexe Programmierverfahren beschranken sich selbst fiir schwierigste Formen auf wenige Tastatureingaben.

| Frasen von Taschen und
| Bearheitungsmenii | Tabellarische Darstellung | Eingabe der Kontur Inseln

| MORI-POST fortgeschrittener
Modus | DXF Importfunktion MORI Automatisches Programmiersystem fiir Bearbeitungszentrum

MORI-APM

Anwendungssysteme, die lhnen einfache
Maschinenprogrammierungen an Ihrem PC ermdglichen.

o Einfache Bedienung durch Wahl vorgegebener
Konturen und Bericksichtigung der
Anweisungen auf dem Bildschirm.

® \/olIstdndige Kompatibilitat zur MAPPS IV
Dialogprogrammierung hinsichtlich
Funktionen, Daten und Bedienung.

CAM Software
ESPRIT® ermdglicht Ihnen eine komplexe 3D Programmierung zu erstellen. Durch die Installation der Software auf dem @ ESPRIT o

PC und der LAN Verbindung ist dies maglich. (Wenn die Software auf dem Computer gestartet wurde, kann Sie bis zu
7 Tage ohne LAN Verbindung benutzt werden)

® Post Prozessor im Standard enthalten
® Die CAM Software ist nach der Installation der Maschine einsatzbereit

® Die Kosten fiir die Anschaffung der CAM Software konnen eingespart
werden

© ESPRIT® Daten kdnnen an der Maschine modifiziert werden
(mit der Remote Desktop Funktion®)

® Die Software kann auf mehreren PC im Netzwerk installiert werden
(die Software kann aber nicht simultan auf mehr als einem PC gestartet werden)

® 2-Jahre Gewahrleistung (einschl. kostenlosem Update)

I Remote Desktop Funktion <Patent angemeldet> | Lizenz Leihsystem I Supportsystem

ESPRIT® auf dem PC kann durch eine LAN Verbindung auf Durch ausleihen der ESPRIT® Lizenz von der Maschine iber LAN, Héandler, DMG MORI SEIKI Technical Center und
der Maschine benutzt werden. (die Software kann aber kann ESPRIT® auf dem PG bis zu 7 Tage ohne LAN Verbindung das ESPRIT® Team beantworten alle anfragen
nicht simultan auf mehr als einem PC gestartet werden) genutzt werden (oder bei ausgeschalteter Maschine). beziiglich der CAM Software.

LAN
—J .
[® ESPRIT
Fernbedienung
von MAPPS am
PC-Bildschirm

Lizenz ausleihen
v

ESPRIT® steht 7 Tage PC
Maschine zur Verfiigung, ohne
LAN-Verbindung

Maschine

* Unterstutzte Betriebssysteme: Windows® Vista Business / Ultimate, Windows® 7 Professional / Ultimate
® Um ESPRIT® zu nutzen, wird ein PC benétigt. Der PC wird von Ihnen bereitgestellt..

® Das Foto der Maschine kann von der aktuellen Maschine abweichen.
® Information bezuglich des Bildschirms Stand Juli 2013.
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Netzwerkanwendungssysteme

MORI-NETWORK

MORI-NET, MORI-

SERVER, MORI-MONITOR

Kiirzere Gesamtproduktionsdauer fiir unsere Kunden

DMG MORI SEIKI Software

Diese Netzwerksystemanwendung erreicht einen schnellen und erhéhten Informationsaustausch.

Fernwartung/Fernbedienung iiber Mori-Monitor

MORI-NET ciobal Edition Advance

Bl Merkmale

@ Fernbetriebener Wartungsservice durch das
DMG MORI SEIKI Service Center

[DMG MORI SEIKI Servicezentrum)

Server

Bearbeitungsstatus|  Ferndiagnose
archivieren verwalten

=== [|nternet]
[LAN]

[AuBerhalb des Gebzudes]

Bearbeitungsstatus
ist sichtbar

E-Mail-Benachrichtigung
erhalten

@ Internetbasiert, Hochgeschwindigkeitsiibertragung

(max. 1 Gbps), Netzwerk mit groBer Kapazitat
@ Es ist keine Serverinstallation nétig - Reduzierung der [werk]

Anschaffungskosten

Daten durch Download

Alarmmeldung wird gesendet Bearbeltungsstatus
@ Download verschiedener Daten vom Server bei Femdlagnose emanen ist smhtbar
DMG MORI SEIKI E-Mail- Benachrlchtlgung

Router

[Biiro]

erhalten

Daten durch Download

H Fern-Diagnose-Unterstitzung

Wenn ein Alarm ansteht, wird eine [Werk)
Alarmmitteilung durch Driicken der Taste
“E-Mail senden” auf der MAPPS an das
DMG MORI SEIKI Service Zentrum
gesendet. Das DMG MORI SEIKI
Personal diagnostiziert iiber den
Fernzugriff die Ursache des Problems
und bietet schnell eine Losung zur
Wiederherstellung des
Maschinenbetriebes.

-

Prublem

@ Eine E-Mail mit den Details des
Alarmes wird von der MAPPS
zum Service Zentrum gesendet.

® Die Ursache wird iiber
Ferndiagnose
festgestellt.

Nach Erhalt des Alarmes kontaktiert das Service Zentrum den Kunden
telefonisch (manuelle oder automatische Alarmmitteilung kann
ausgewdhlt werden).

® Dieser Service ist in manchen Regionen nicht
verfligbar. Fr Details kontaktieren Sie bei
unserem Vertriebsmitarbeitern.

Uberwachungssystem der Maschinenbedienung

MORE-NET van Edition

B Merkmale
@ Firmeninternes Netzwerksystem

[Firmeneigene

@ Bis zu 30 Maschinen kénnen mit einem Server

[DMG MORI SEIKI Servicezentrum]

Bearbeitungsstatus
archivieren ﬂ

[Werk])

® Stellt geeignete Losungen fiir die
Probleme bereit, wie z.B.
Fernzugriff, Verschicken von
Ersatzteilen und Schicken von
Servicemitarbeitern.

'> Wenn die Behebung nicht durch den
Fernzugriff behoben werden kann, wird
der Service zum Kunden geschickt.

[AuBerhalb des Gebiudes] #;/

E-Mail-Benachrichtigung <
erhalten oy

r Server)

verbunden werden

@ Der Bearbeitungsstatus der Maschine kann zentral in

Echtzeit verwaltet werden [werk]

. Alarmmeldung wird
| gesendet

=T

e [Biiro]

<Echtzeit>
Kontrolle des
Bearbeitungsstatus

E-Mail-Benachrichtigung
erhalten

Anwendung zur Dateniibertragung

MﬂﬂI-SEH\lEH [Standardzubehor]

Dies ermdglicht einen schnellen Transfer von Programmen zwischen dem
Officecomputer und der Maschine. Damit wird die Vorbereitungszeit reduziert.

Diese Anwendun

MAPPS Bildschirmfernbedienung und Browsing-Anwendung

MONITOR

g erlaubt Ihnen die Bedienung und Betrachtung von

Bildschirmen der MAPPS auf Ihrem Office Computer.




Option

ACII Advanced Communication Technology

Die Advanced Communication Technology (ACT) verbindet Werkzeugmaschinen und Periphere Geréte

DMG MORI SEIKI’s ACT wurde entwickelt, um die Verbindung von Werkzeugmaschinen und Peripherer Ausstattung zu
stérken. Dies wird durch Standardisierung der Kommunikation und einer Software fiir das komplette System maglich. — [internet]
Durch das ACT kdnnen Schnittstellen standardisiert, Verdrahtung vereinfacht und Kosten gespart werden. [LAN]

Industrielles Netzwerk zur peripheren Geratesteuerung

MAPPS EtherNet/IP I/F

Dieses industrielle Netzwerk, das Standard-Ethernet (TCP/IP) verwendet, bietet Hochgeschwindigkeit und eine zuverldssige
Verbindung. Einfache Plug-and-Play-Verbindungen, die zur Verfiigung gestellt werden, indem durch MAPPS an den Hub
angeschlossen wird, ermdglichen es lhnen, ein System leicht aufzubauen. Dies erlaubt einen einfachen Systemaufbau und durch den
Einsatz von Standardkabeln kdnnen Kosten gespart werden.

Bl Merkmale

@ Verbindungen zwischen einer Maschine und den peripheren Gerdten werden )
einfach, da Standard-LAN-Kabel verwendet werden ia

® Dank der verbesserten Vielseitigkeit kann lhr peripheres Gerat auch dann verwendet

werden, selbst wenn die Maschinenwerkzeuge durch neue ersetzt werden J
@ Die Zuverlassigkeit wurde signifikant erhéht, indem die Anzahl der 1/0 Kabel B )
verringert werden = T~
= :_;;) Roboter Messeinrichtung Werkzeug-
. EtherNet/IP > voreinstellgerat
= Einfaches Bausystem
.l -
u Verbindung zu bestehenden Teilen Hub

u Rilli - - )
Billige Teile Maschine ‘ Andere Teile ‘

Die Kommunikationsschnittstelle zur Uberwachung des Maschinenbetriebs

MAPPS MTConnect I/F

MTConnect, welches 2008 von der Association for Manufacturing Technology (AMT) eingefiihrt wurde, ist ein neues XML (Extensible
Markup Language) basiertes Kommunikationsprotokoll, das eine offene Schnittstelle anbietet. Diese Schnittstelle ermdglicht es Ihnen
ein System aufzubauen, um den Betriebsstatus Ihrer Maschinen zu (iberwachen.

M Merkmale B Anwendungsbeispiele
@ Eine offene Kommunikationsschnittstelle ermdglicht lhnen Zugriff auf das System L o ‘
Ihres Unternehmens ﬁz br m L!I
@ Dies ermdglicht Ihnen ein System aufzubauen, das den Betriebsstatus Ihrer n' 'l; 2 H.#
Maschinen (iber das Internet iiberwachen kann - =
i

l Systembeispiele

B %

T , . .
| ; Ihre Maschinen werden alle auf Der Betrigbsstatus kann in
¥ einmal angezeigt, was es lhnen Echtzeit Giberpriift werden.
Adapter 1 Agent 1 ermdglicht, die Maschine
Andere Terminalgerte schnell aufzurufen, die sie
(iberpriifen mochten.
—
0 ]
"'" Applikation
Adapter 2
e Server Router AuBerhalb des Gebaudes
E : Sie kénnen den Betriebsverlauf in
a q M, @ m
E — —~ einer Gantt-Grafik tiberprifen.
Biro
Adapter 3 Liat2 ® Ein Server und die Anwendung missen durch den Kunden vorbereitet werden.

® Zur Einfihrung von MTConnect ist eine separate Beratung erforderlich.




Technische Daten der Maschine

Merkmale NH5000 DCG/40 NH5000 DCG/40 HSC NH5000 DCG/s0
Max. Verfahrweg (X-Achse) <Ldngsbewegung Schlitten> (mm) 730
Max. Verfahrweg (Y-Achse) <Vertikalbewegung Spindelkopf> (mm) 730
Verfahrbereich Max. Verfahrweg (Z-Achse) <Kreuzbewegung der Palette> (mm) 850
Abstand Spindelmitte und Palettenoberseite (mm) 100—830
Abstand Spindel und Palettenmitte (mm) 100—950
Abstand zwischen Boden und Palettenoberkante (mm) 1.200
Aufspannflache (mm) 500%500
Max. Werkstiickgewicht (Palette) (kg) D?gehrﬁwvmn?tlt:fs?;litﬁgenr:]:[igg][zg{%]
Palette Max. Werkstiick-Drehdurchmesser (mm) 800 [700 (Dreh-APW mit 3 Stationen)]
Max. Werkstiickhthe (mm) 1.000 [900 (Dreh-APW mit 3 Stationen)]
Palettenausfiihrung M16-Gewinde: 24, Steigung: 100 mm
Minimum Palettenindexierwinkel 1°[0,001° (Rundtisch)]
Palettenindexierzeit (EinschlieBlich bendtigte Zeit fiir Kiemmen und Losen) (s) 1,57 [1,12 (Rundtisch)] (90°)
Max. Spindeldrehzahl (min”) 14.000 \ 20.000 \ 8.000 [15.000]
. Anzahl der Spindeldrehzahlbereiche 1
S A Nr. 40 [HSK-A63] \ Nr. 50 [HSK-A100]
Durchmesser des Frontlagers (mm) 65 \ 100
Eilganggeschwindigkeit (mm/min) X, Y, Z: 50.000
Max. Drehzahl (min") B: 38,5 [100 (Rundtisch)]
Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) X, Y, Z: 0—50.000
Tippvorschubgeschwindigkeit (mm/min) 0—5.000 (20 Stufen)
BT50 [CAT50] [DIN50] [HSK-A100]
BT40 [CAT40] [DIN40] [HSK-A63] (Wenn die Spezifikation Plananlage ausgewahit
Werkzeugsystem (Wenn die Spezifikation Plananlage ausgewahlt wurde, knnen ein Kegel-/ wurde, kbnnen ein Kegel-/
Fldchenauflagewerkzeug und andere Werkzeuge nicht zusammen verwendet werden) | Flé und andere
nicht verwendet werden)
Anzugsbolzen Typ DMG MORI SEIKI 90° [45° (MAS-1)] [60° (MAS-IT)] [DIN]
Kettentyp: 54
Anzahl der Werkzeuge R Kertent.yp: ROEONIC20] Regaltyp: [10(gy]p[140] [180]
" . . egaltyp: [180] [240] [300]
(Beinhaltet ein Werkzeug auf der Spindelseite) 360 (Beratung ist erforderiich)] [?40] ;
[330 (Beratung ist erforderlich)]
Max. Werkzeugdurchmesser (ohne benachbarte Werkzeuge) (mm) 70 (140) 110 (300)
Max. Werkzeuglénge (mm) 500
Max. Werkzeuggewicht (kg) 12 30
ATC 7,84 . 2 )
Max. Moment des Werkzeuges (ab der SpindelmeBlinie) (N-m)| ~ (EinWerlzeug m&:mz?d e auslésen,garl?gr?;\z;:;se and.eren paniiioleny Q\Es'me&ff."rﬂﬂtﬂﬁﬁ?gﬁ@ﬁiﬁﬂ?@"@"ﬁ?ﬂ%
Merkmale eingehalten wurden) ausldsen, augh wenn die anderen Merkmale
wurden)
Werkzeug: yste Kettentyp: F je Adresse ) (variable Platzcodierung) [Regaltyp: Feststehende Adresse]
Werkzeug-zu-Werkzeug (s) 0,9 1,8
Schnitt-zu-Schnitt
Werkzeugwechselzeit (Span-zu-Span) <MAS> © o €
40 Werkzeuge Max.: 8,9 Min.: 3,5 54 Werkzeuge Max.: 14,3 Min.: 4,4
[60 Werkzeuge] Max.: 11,3 Min.: 3,5 [100 Werkzeuge] Max.: 17,1 Min.: 4,4
o Schnitt-zu-Schnitt (Span-zu-Span): Schnitt-zu-Schnitt (s) [120 Werkzeuge] Max.: 19,3 Min.: 3,5 [140 Werkzeuge] Max.: 19,6 Min.: 4,4
Die iede bei den i (Span-zu-Span) [180 Werkzeuge] Max.: 18,0 Min.: 3,5 180 Werlzeuge] Max.: 21,3 Min.: 4,4
Normen werden durch unterschiedliche [240 Werkzeuge] Max.: 18,6 Min.: 3,5 [240 Werkzeuge] Max.: 31,0 Min.: 4,4
S (DGR Ui s [300 Werkzeuge] Max.: 196 Min.: 35 (330 Werlzeuge] Max.: 35,1 Min. 44
Anzahl der Paletten 23]
APW Palettenwechselsystem Drehtyp
. 7 [13 (Max. Werkstiickgewicht <Palette> 700 kg)] [7 (Dreh-APW mit 3 Stationen, Max. Werkstiickgewicht <Palette> 400 k
Paletienwechselzeit ) 113 e vt 9?1 ZC(Dreha-:P:V m[\]tOS g:e]ni[onim.j\llax. Werkst?ii;e\?w;ht;;alenei SZ;ig?]e ’ et 40010
14.000 min” (kW) 22/18,5 (15 Minuten/konst.) \ -
30/22 (30 Minuten/konst.)
8.000 min” (kw) - [30/25 (30 Minuten/konst.)
Spindelmotor <Mit erhohtem Drehmoment>]
(Wicklung fiir hohe Drehzahl) ‘ 1851511 (247720/15)
AT ALl 4, - (10 Minuten/30 Minuten/konst.) -
15.000 min” (kW) = 30/22 (30 Minuten/konst.)
X/Y/Z-Achse (kW) 2,7X2/4,5/4,5 (3,6X2/6/6) 2,7X2/5,5/4,5 (3,6X2/7,5/6)
Vorschubmoter
B-Achse (kW) 1,8 [10,3/5,3 (Max./konst.) <Rundtisch>]
KiihImittelpump T (kW) 12422
Stromversorgung (konst.) 194085A04 (KVA) 46,3 \ 53,3
Leistungsaufnahme ] 05.470
(Standard) Druckluftanschluf (WP, Lmin) (beim aBigen Einsatz der “Luft fiir die Werkzeugspitze:’ \;vird zusétzlich ein Luftvolumen von 300 L/min benétigt) <ANR>
Fassungsvermdgen des Tanks | Fassungsvermdgen Kiihimitteltank (L) 680 (Kratzbandfarderer) [640 (Scharnierbandférderer)]
Maschinenhéhe (Vom Boden) (mm) 3.138 3.440
gg;‘m“““" und  [Steliflache (BreitexLange) (mm) 2.725%4.610 3.437x4.799
Maschinengewicht (kg) 12.900 13.100
A-gewichtet, zeitlicher Mittelwert des abgestrahlten Gerauschdruckpegels (dB) 54—79 (Die it betrigt 4 dB) =

[ 1Option ISO: Internationale Organisation fir Normung JIS: Japanische Industrienorm

©® Max. Spindeldrehzahl: Je nach verwendeten Werkzeugen und Spannmittel ist die Bearbeitung mit max. Drehzahl nicht moglich.

@ VVerwenden Sie ein Werkzeug mit Plananlage, wenn Sie mit einem 40er Spindelkegel ab 15.000 min" oder mit einem 50er Spindelkegel ab 10.000 min™ arbeiten.

® Max. Werkzeugdurchmesser: Der maximale Werkzeugdurchmesser ist auf 255 mm oder weniger begrenzt, bei Einsatz eines 50er Kegelspindel bei 10.000 min™ oder mehr.

©® ANR: Die Bezeichnung ANR bezieht sich auf einen atmospharischen Standardzustand; z.B. die Temperatur betragt 20 ; der absolute Druck betragt 101,3 kPa und der relative Feuchtigkeitsgehalt betragt 65%.

o |eistungsaufnahme, Abmessungen und Gewicht: Die aktuellen Werte kénnen sich, abhangig von den Optionen und der Peripherie, von denen im Katalog unterscheiden.

® DruckluftanschluB: stellen Sie sicher, dass reine Luft (Luftdruck 0,7 MPa, Kodenspunkt: 10 °C oder darunter) zugefihrt wird.

© Ein Kapazitatskriterium um einen Kompressor zu wéhlen sind 90 L/min pro 0,75 kW. Diese Angabe ist abhéngig von dem Verdichtertyp und den Optionen. Fr Details erkundigen Sie sich bitte nach
den Spezifikationen des Verdichters.

® Gerauschdaten: die Messung wurde vorne an der Maschine mit einem 40er- Spindelkegel mit 14.000 min™ durchgefiihrt. Fiir Details kontaktieren Sie bei unserem Vertriebsmitarbeitern.

® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab Juli 2013 giltig.

HSC: High Speed Cutting



Fiir Maschinenlieferungen auBerhalb Japans garantieren wir bei einem teilebezogenen Maschinenausfall ~ *#

2'iahrige GEWﬁhﬂEiStllng, doppelte SiCherhEit. eine 2-jahrige Garantie. Fiir anfallende Personalaufwendungen 1 Jahr - jeweils gerechtet vom

Tag der Installation. Fiir Details kontaktieren Sie bei unserem Vertriebsmitarbeitern.

<VorsichtsmaBnahmen fiir Maschinenverlagerungen>

Export: Alle Vertrage sind abhangig von der Exporterlaubnis durch die japanische Regierung. Der Kéaufer muss die Gesetze und Bestimmungen des exportierenden Landes beziiglich des Exports und Re-Exports
von Maschinen und Ausriistung beachten. Dies beinhaltet die Ausfuhrbestimmungen des exportierenden Landes, beschrénkt sich aber nicht auf diese. Die Maschinen und Ausriistungsgegenstande
unterliegen den Exportbeschrankungen, die durch Japan und andere Ausfuhrlander auferlegt werden und der Kaufer verpflichtet sich weder selbst die Maschinen und Ausriistungsgegenstande auBerhalb
des ausfuhrenden Landes ohne entsprechende Zustimmung der Aufsichtsbehdrden zu exportieren, noch den Export zu erlauben. Um die illegale Weitergabe der Maschinen und Ausriistungsgegenstande an
Personen oder Staaten, die die internationale Sicherheit gefédhrden, zu verhindern, konnen diese eine “Sicherheitsfunktion bei Maschinenverlagerung” enthalten, die die Maschine automatisch auBer Betrieb
setzt, wenn diese nach der Inbetriebnahme bewegt wird. Falls die Maschine auf diese Weise auBer Betrieb gesetzt wird, kann sie nur durch DMG MORI SEIKI oder einen Vertriebspartner wieder in Funktion
gebracht werden. DMG MORI SEIKI und die Vertriebspartner kénnen die Wiederinbetriebnahme der Maschine verweigern, falls dies einen unerlaubten Technologieexport oder eine anderweitige Verletzung
von Exportbeschrankungen darstellen wirde. DMG MORI SEIKI oder ein Vertriebspartner ist nicht verpflichtet solche Maschinen in Funktion zu setzen. Gegentiber DMG MORI SEIKI oder dem Vertriebpartner
entstehen keine Anspriiche (weder fir entgangene Gewinne, noch fiir Betriebsunterbrechungen, noch im Rahmen der beschrankten Gewahrleistung), falls die Maschine auBer Betrieb gesetzt wird.

® DCG, DDM, BMT und ORC sind Handelsmarken oder gesetzlich geschiitzte Marken von DMG MORI SEIKI CO., LTD. in Japan, den USA und anderen Landern.

® Falls Sie Fragen zum Inhalt haben, nehmen Sie bitte Kontakt mit unserem Vertriebsmitarbeiter auf.

@ Die Informationen in diesem Prospekt sind giiltig ab Oktober 2013. Design und Spezifizierung kénnen ohne Mitteilung geandert werden.

® Die im Katalog abgebildeten Maschinen kénnen sich von den tatsachlichen Maschinen unterscheiden. Der Ort und die GroBe der Typenschilder kdnnen sich ebenfalls von den tatséchlichen
Maschinen unterscheiden oder es kann sein, dass die Typenschilder bei einigen Maschinen nicht angebracht sind.

® Abweichungen von den in der Broschire angegebenen Daten und den aktuellen Maschinendaten sind mdglich.

DMG MORI SEIKI CO., LTD.

Hauptverwaltung in Nagoya [12-35-16 Meieki, Nakamura-ku, Nagoya City, Aichi 450-0002, Japan Phone: +81-52-587-1811
Niederlassung in Tokyo [118th floor, Shinagawa Intercity Tower A, 2-15-1 Konan Minato-ku, Tokyo 108-6018, Japan Phone: +81-3-5460-3570
Werk Nara Nara Campus Werk Nr. 1 [ 362 Idono-cho, Yamato-Koriyama City, Nara 639-1183, Japan Phone: +81-743-53-1121

Nara Campus Werk Nr. 2 1106 Kita-Koriyama-cho, Yamato-Koriyama City, Nara 639-1160, Japan Phone: +81-743-53-1125
Werk Iga [1201 Midai, Iga City, Mie 519-1414, Japan Phone: +81-595-45-4151
Werk Chiba [1488-19 Suzumi-cho, Funabashi City, Chiba 274-0052, Japan Phone: +81-47-410-8800

NH5000DCG-GEO7-1D(N)
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Erzeugt in Japan
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