


Vorwort

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

unsere in Esslingen am Neckar ansassige Citizen Machinery
Europe GmbH vertreibt seit vielen Jahrzehnten erfolgreich
Lang- und Kurzdrehautomaten der Marken Cincom und
Miyano in ganz Deutschland und in weiten Teilen Europas.
Mit unseren 4 Standorten Esslingen, Villingendorf, Neuss und
Radebeul stehen wir Ihnen deutschlandweit in Vertriebsfragen
immer personlich und in unmittelbarer Nahe zur Verfligung.

In Servicefragen sind wir europaweit flr Sie da.

=
Unter der Marke Cincom vertreiben wir Langdrehautomaten,
die bei der Bearbeitung von langen Teilen und kleinen

Durchmessern in ihrem Element sind.

Die Marke Miyano stellt sich allen Herausforderungen im

Kurzdrehbereich. Die Maschinen sind tUberragend in

Produktivitat, Qualitat und Prazision und sorgen so fiir beste
Ergebnisse in einem Durchmesserbereich bis zu 80 mm.

Unsere wegweisende LFV Technologie, sowie die Laser-
integration haben den Zerspanungsprozess revolutioniert.
Auch weiterhin arbeiten wir daran, mit neuen Innovationen
das Optimum fir Sie zu entwickeln. Mit zukunftsorientierten

Produkten freuen wir uns auf einen gemeinsamen Weg mit lhnen.

@ Qsne,

Markus Reissig
Geschaftsflhrer Citizen Machinery Europe GmbH



Fiir anspruchsvolleres Fertigen komplexer
Hochprazisionsteile ab Stange.

Die BNE-Serie ist speziell auf das heutzutage immer anspruchsvollere Fertigen
komplexer Hochprazisionsteile ab Stange ausgelegt. Durch die Simultan-
bearbeitung mit mehreren Werkzeugen konnen nun auch komplexere Formen
ultraschnell und wirtschaftlich bearbeitet werden. Typ S ermdglicht die simultane
Mehrfachbestlckung von Werkzeugen in L- und R-Spindel. Typ SY mit
Y-Achsenschlitten flir den oberen Revolver gleicht in seiner Funktionalitat

einem Bearbeitungszentrum und bearbeitet effizient komplexe Werkstiicke.

Vorteile

Hochstabile prazisionsgeschabte Flachbettfihrungen.
Leistungsstarke Werkzeuge.

Optional bis 65 mm Durchlass.

Seit den 80ern hat sich das Modell nicht verandert.

Die BNE steht fiir Starke und Stabilitét.
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Bearbeitungsheispiele

Polygonbearbeitung (Option)

Durch Synchronisierung der Drehzahl des angetriebenen
Werkzeugs mit der Spindeldrehzahl an zwei Zeitpunkten wird
die Polygonbearbeitung, wie z.B. 2-Seiten-, 4-Seiten- oder
6-Seiten-Bearbeitung, mit einem Polygonfraser méglich.

Bearbeitung langer Wellen

Das an der L-Spindel bearbeitete Stangenmaterial wird von der
R-Spindel herausgezogen und anschlieBend gleichzeitig und
synchronisiert von L- und R-Spindel eingespannt. Das Werkstiick
wird mittels Simultanbearbeitung komplexer Teile gedreht und
anschlieBend abgestochen. Danach erfolgt die Bearbeitung an
der Seite der R-Spindel, bevor das Fertigteil von dem nachsten
Werkstiick aus der Spindel ausgeworfen wird.

Bearbeitung von Gewinden mit groBem Durchmesser

mit Hilfe von Schraublinieninterpolation (Option)
Gewinde mit groBem Durchmesser konnen mit einem
Planetengewindebohrer und der Schraublinieninterpolation
bearbeitet werden. (Typ SY)

Effizientes Bohren an der Stirnseite

Bei Bearbeitung komplexer Werkstiicke in der X-Y- oder Z-Y-Ebene
mittels C-Achsensteuerung dauert das Takten zur Bohrposition
relativ lange. Mit der Y-Achse wird das effiziente Bohren an
Stirnseiten maglich. (Typ SY)

Bearbeitungsmuster
Differerentialschnitt Mittensupport
i Y1
a pal
St X1 S2 S1 X1 S2
)
22 22
Bearbeitung langer Wellen Symmetrisches Drehen
Y1 V1
7 71
S1 X1 S2 S1 X1 S2
72 72
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Zerspanen mit Differentialgeschwindigkeit

durch angetriebene Werkzeuge

Bei der Mehrfachbearbeitung an Innen- und AuBendurchmessern
kann die optimale Schnittgeschwindigkeit durch Steuerung der
Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge erzielt werden.

Ein Bohrer mit kleinem Durchmesser wird in Vorwértsrichtung
gedreht, um die relative Geschwindigkeit zwischen Bohrer

und Werkstiick zu erhohen, wéhrend ein Bohrer mit groBem
Durchmesser zur Verringerung der relativen Geschwindigkeit in
Riickwartsrichtung gedreht wird.

Bohren & Gewindebohren

Y1

Al

Simultanbearbeitung

Y1
Al

Standard

Werkstiickgreifer 1
Angetriebenes Werkzeug

Werkzeugeinstellung

Wartung
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Optionen

1
1 Lademagazin
2  Spéaneforderer LB T M n im e
3 Automatische Messvorrichtung x -
4 Werkzeugmonitor: Erlaubt die Uberwachung auf WerkzeugverschleiB und -bruch :*
durch Priifen des aktuellen Bearbeitungsstatus und Zustands der Bearbeitungswerkzeuge n
und Vergleich der numerischen Soll- und Istwertdaten. s
<1
=
Revolver HD1

Kinematik

Der Grundaufbau der Maschine umfasst
eine Kombination aus hochstabilen
prazisionsgeschabten Kastenfiihrungen
und dem massiven in einem Stiick
gegossenen Schragbett und dient als
solide Grundlage fiir die hochprézise
Hochleistungszerspanung selbst
komplexer Werkstiicke und lange
Werkzeugstandzeiten.

Typ SY (Abbildung mit Option)
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Arbeitsraum

1 SY: Y-Achse an Revolver 1

Zusétzlich zur integrierten Vorder-/Riickseitenbearbeitung sowie
Mehrfachbearbeitung auf Maschinen mit 2 Spindeln und 2 Revolvern
erweitert die an Revolver HD1 (Typ SY) installierte Y-Achse den Anwen-
dungsbereich bei Fertigung komplexer Werkstiicke noch einmal erheblich.
Vielzahl von Werkzeugstationen

Aufgrund der Doppelwerkzeughalter im 12-Stationen-Revolver kann eine
einzelne Station mit je zwei Werkzeugen bestiickt werden — Werkzeuge
stehen daher immer genug zur Verfligung. (Verfiighar fiir die Typen S/SY)
Leistungsstarke Werkzeuge

Angetriebene Werkzeuge mit einem hohen Drehmoment von 20 Nm

und hohen Drehzahlen von bis zu 6000 U/min kénnen in alle

12 Stationen des Revolvers mit unabhangigem Antrieb geladen

werden. (Verfiighar fiir die Typen S/SY)

3 Revolver

Schaltung iiber eine groBe Curvic-Kupplung, die sichere Hydraulik-
klemmung des Revolvers und robuste Kastenfiihrungen gewéahrleisten
hohe Genauigkeit und eine lange Standzeit des Revolvers — ohne jede
Kompromisse. Der Revolver nimmt in allen 12 Stationen angetriebene
Werkzeuge mit einem hohen Bearbeitungsmoment von 20 Nm auf.
Unsere einzigartige Montagemethode der Werkzeughalter mit Hilfe
zweier Positionierbolzen erlauben das schnelle Einsetzen und Entfernen
der Halter und eine auBergewdhnlich hohe Wiederholgenauigkeit bei
Riickstellung in den Revolver.
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2  S: Ausgeriistet mit 2 Spindeln

BNE 42/51 erhéltlich in 2 Versionen — Typ S ohne Y-Achse und

Typ SY mit Y-Achse flir den oberen Revolver (HD1).

Komplett iiberarbeitete NC-Steuerung

Die neue NC-Steuerung 31i-B stellt sich mit schlankerer Bedientafel
vor — weniger Tasten plus unterstiitzende Bildschirme einschlieBlich
,Bearbeitungsdaten®, , Startbedingungen” und ,Werkzeugmonitor*
(Option) verbessern die Produktivitat durch schnelleres Einrichten.

Neu konzipierte Abdeckungen

Alle Abdeckungen wurden noch einmal im Detail iberpriift und im Hinblick
auf einfacheren und ergonomischen Betrieb neu gestaltet — dazu gehort
zum Beispiel die Spritzschutzabdeckung, die sich nun innerhalb der
Festabdeckung 6ffnen lasst.

4  Spindel
Die Hauptspindel der Modelle S/SY ruht in ,ultraprdzisen doppelreihigen
Zylinderrollenlagern“ und ,,ultragenauen Schragkugellagern“ an der Vorder-

seite sowie ,genauen doppelreihigen Zylinderrollenlagern“ an der Riickseite,

unterdriickt effektiv Rundlaufabweichung und thermische Verformung in
Langsrichtung und tragt damit entscheidend zur hohen Stabilitdt der
Maschine bei. Die hochgenaue Spindel ist in einem geerdeten pinolen-
gleichen Gehéuse untergebracht. Aufgrund dieser extrem stabilen Spin-
delkonstruktion sind Hochleistungsbearbeitung und minimale kontrollierte
thermische Verformung dank sehr geringer Warmeerzeugung garantiert.

Leistungsdiagramm

Leistung [KW]
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Max. Leistung Abgreifspindel Max. Drehmoment Abgreifspindel

Max. Drehmoment angetriebene Werkzeuge

Drehmoment [Nm]
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Werkzeugsystem
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Revolver mit
12 Stationen
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Technische Daten

Leistungsmerkmal

Bearbeitungsleistung

Max. Werkstiicklange

Max. Stangendurchmesser SP1
SP2

Spindel

Anzahl der Spindeln

Spindeldrehzahl SP1
SP2

Spindelnase SP1
SP2

Durchmesser des Spannrohrs  SP1
SP2

Zangenfuttertyp SP1
SP2

GroBe und Typ des 1

Kraftspannfutters
SP2

Revolver

Anzahl an Revolvern

Revolverstationen HD1
HD2

SchaftgroBe des Vierkantdrehwerkzeugs
Durchmesser des Bohrerschafts
Angetriebenes Werkzeug

Anzahl angetriebener Werkzeuge

Typ der angetriebenen Werkzeuge
Drehzahlbereich der Werkzeugspindel
Vorschubgeschwindigkeit
Eilganggeschwindigkeit X1-Achse
X2-Achse
Z1-Achse
72-Achse
Y1-Achse
B-Achse
X1-Achse
X2-Achse
Z1-Achse
Z2-Achse
Y1-Achse
B-Achse

Schlittenhub

Motoren

Spindelmotoren SP1
SP2

Motor fiir angetriebene Werkzeuge

Hydraulikmotor

Schmiermotor

KiihImittelmotor

Kiihimittelmotor fiir

Hochdruckkiihlmittelzufuhr

Revolverschaltmotor

Stromversorgung

Kapazitat

Spannung

Druckluftzufuhr

Tankfassungsvermogen

Fassungsvermogen des Hydraulikltanks

Fassungsvermogen des Schmierdltanks

Fassungsvermogen des Kiihmitteltanks

Abmessungen der Maschine

Maschinenhohe

Aufstellflache (B x T)

Maschinengewicht

NC-Steuerung

BNE-51S6 BNE-51SY6
90 mm 90 mm
051 mm 051 mm

0 42 mm 0 42 mm

2 2

5.000 U/min 5.000 U/min
5.000 U/min 5.000 U/min
A2-6 A2-6

Flach Flach

052 mm 052 mm
043 mm 043 mm

H-S22/ DIN177E
H-S20/ DIN173E

H-822/ DIN177E

H-S20/ DIN173E
6" Hydraulisch 6" Hydraulisch

5" Hydraulisch 5" Hydraulisch

2 2

12 12

12 12

0020 mm 0020 mm
025 mm 025 mm
Max.12+12 Max.12+12
Einzelkupplung Einzelkupplung

Max. 6.000 U/min Max. 6.000 U/min

18 m/min 18 m/min
16,2 m/min 16,2 m/min
20 m/min 20 m/min
18 m/min 18 m/min
12 m/min
20 m/min 20 m/min
175 mm 175 mm
145 mm 145 mm
380 mm 380 mm
175 mm 175 mm
+40 mm
450 mm 450 mm
11/15 kW 11/15 kW
3,7/5,5 KW 3,7/5,5 kKW
2,2 kW 20 Nm 2,2 kW 20 Nm
2,2 kW 2,2 kW
0,023 kW 0,023 kW
0,25 kW x 2 0,25 kW x 2
0,8/1,36 kW 0,8/1,36 kW
(50/60 Hz) (50/60 Hz)
0,75 kW 0,75 kW
44 KVA 44 KVA
AC 200/220V AC 200/220V
5 bar 5 bar
181 181
51 51
3501 3501
1.925 mm 2.080 mm
2.690 x 2.160 mm 2.690 x 2.160 mm
7.800 kg 7.800 kg

FS31i-B 2 system

Achsensteuerung: HD1: X1, Z1, (Y1), C1,A1 / HD2: X2, Z2, C2, A2, B2; Min. Einstelleinheit: 0,001 mm, 0,001°;

G01, G02, GO3; (32, G33, G92; Eilgangbeeinflussung: 0-100%;
0-150%; indigkeit pro Minute/ indigkeit: G98/G99;
F i it fiir 2 Systeme: 64 kB (160 m); Spindelfunktion: 4-stelliges S-Wort;
3-stelliges M-Wort; der indigkeit: G96; ion: Taabb
und -4 trie, bb: ); Anzahl 32/64 (2 Systeme)
Automatikbetrieb
ieb, MDI-Betrieb, F Sat; Testlauf, Einzelsatz, Wahlweiser Halt (M01),
manuelle Einricht: ion, Anzeige von i
i fiir pra ive Wartung, Bildschirm mit Wartungsdaten, Hilfefunktion, Anzeige von
aktueller it, aktueller Spi und T-Code, Anzeige aller Gruppenverzeichnisse, Bildschirm fiir
Servoeil irm fiir Spil i Anzeige der Hardware- & Software-Systemkonfiguration.

Datenein-/-ausgabefunktion

te, USB
Sonstiges
10.4" Farbmonitor (LCD), Maschinenverriegelung, Uberlauf, Priifung der gespeicherten Verfahrgrenzen, Anfasen EIN/AUS,
| i isati inierte Cs ung, Spi Al
I interpolation, i p ierung, Dezi

eingabe, Einrichten von Koordinatensystemen, Einzelform-Festzyklus, Kreisradit R,P ierbare D i
Optionen

i Starres (Spindel), starres i
polation, F , Wer L Zoll/metrisch, Werk:

, Mehr i E r P i itat, Editieren im Hintergrund, Betriebs-

stunden- und Fer ige, Leser-/Sts RS-232C
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Citizen Machinery Europe GmbH

Mettinger StraBe 11 | D-73728 Esslingen
Tel. +49 [0]711 / 3906-100 | Fax: +49 [0]711 / 3906-106
cme@citizen.de | www.citizen.de

Japan | Citizen Machinery Co., Ltd. | 4107-6 Miyota, Miyota-machi, Kitasaku-gun, Nagano-ken, 389-0206,
Japan, Tel. 81-267-32-5901, Fax 81-267-32-5908 | Siidasien — Korea | Citizen Machinery Co., Ltd. | 4107-6
Miyota, Miyota-machi, Kitasaku-gun, Nagano-ken, 389-0206, Japan, Tel. 81-267-32-5916, Fax 81-267-32-
5928 | Cincom Miyano Taiwan Co. Ltd. | 10FI., No. 174, Fuh sing N. Rd., Taipei, Taiwan, Tel. 886-2-2715-0598,
Fax 886-2-2718-3133 | Citizen (China) Precision Machinery Co. Ltd. | 10058, Xinhua Roadof Zhoucun,
Zibo, Shandong, P.R. China Tel. 86-533-6150560, Fax 86-533-6161379 | Europa — UK | Citizen
Machinery UK Ltd. | 1 Park Avenue, Bushey, WD23 2DA, UK, Tel. 44-1923-691500, Fax 44-1923-691599 |
Europa - Italien | Citizen Macchine Italia s.r.|. | Via Campo Romano 11/13 — 24050 Spirano (BG),
Italy, Tel. 39-035-877738, Fax 39-035-876547 | Europa — Spanien | Egasca S.A. | Poligono Industrial Erisono,
2120600 - Eibar Gipuzkoa, Spain | Tel. +34-943-200-300 | Europa - Frankreich | Hestika France | 1385
Avenue du Mole | ZAE des lacs 3, 74130 AYZE, Tél. +33 04 50 98 52 69

Cincom | Tel. +49 [0]711 / 3906-140 | service@citizen.de
Miyano | Tel. +49 [0]741 / 17407-13 | service@citizen.de

Abbildungen kénnen vom Original abweichen. Anderung der technischen Daten jederzeit ohne Vorankiindigung
vorbehalten. Das Produkt fallt unter die Exportregelung und unterliegt dem Devisen- und AuBenhandelsgesetz.
Vor dem Export dieses Produkts wenden Sie sich bitte an Ihren CITIZEN Héndler. Bitte verstandigen Sie auBer-
dem lhren CITIZEN Handler vorab, sofern Sie beabsichtigen, dieses Produkt weiterzuverduBern, zu exportieren
oder an einen anderen Ort zu verbringen. Jede Nachbildung des Produktes, gleich ob ganz oder teilweise,
sowie der zugehdrigen Technologien und Software ist untersagt. Im Falle des Exports muss CITIZEN die seitens
der andi 0 Expor vorgelegt werden. Nach Bestétigung und Freigabe
durch CITIZEN kann der Maschinenbetrieb aufgenommen werden. CITIZEN ist eine eingetragene Marke der
Citizen Watch Co. Japan. Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten. Die Spezifikation gilt nur fiir den
europdischen Markt. Stand 08/2021.




