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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 3 Standorten Esslingen, Villingendorf und Neuss
stehen wir lhnen 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 inrem 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
Geschaftsfihrer Citizen



Schnelles Laden durch verfahrbare Spindel
und Automatisierung.

Bei dieser Serie handelt es sich um hochprazise Futterdrehautomaten,
ausgerustet mit einem universellen maschineninternen Beladerkopf.
Aufgrund des koordinierten Betriebs von Beladerkopf und Spindel wird
die Ladezeit drastisch verkirzt.

Der Aufbau des Revolvers mit einem einzelnen Schlitten nur in Y-Achsen-

richtung (01RY) sowie die Zuordnung der in Linearfiihrungen laufenden

X- und Z-Achse zur Spindel geben der Maschine nicht nur hohe Stabilitat

und Steifigkeit sondern ermoglichen auch hohe Verfahrgeschwindigkeiten.

Die erweiterte Systemkonfiguration auf Grundlage des Beladerkopfes

stellt sich flexibel auf die unterschiedlichsten und anspruchsvollsten

Automationsanforderungen ein. -
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Vorteile

Rundheit.
MaBgenauigkeit.
Hochstabiler Revolver und hochsteife Spindel.

Bearbeitung komplexer Teile.
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Bearbeitungsheispiele

Grundlegende Bearbeitung komplexer Werkstiicke ~ Frasen mit hoher Prézision Planfréasen
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Durch Verwendung der Y-Achse kann die Bearbeitungszeit fiir Prézise Positionierung in der C-Achse und hochgenaue Kombi- Durch Unterteilung der Bearbeitung in Schruppen und Schlichten
exzentrisches Bohren und Gewindebohren verkiirzt werden. Bearbeitung in der Y-Achse erweitern den Bearbeitungsbereich verbessern sich Prézision und Giite der bearbeiteten Oberflache.
Zudem verbessert sich die Gewindebohrgenauigkeit bei Bearbeitung signifikant. (01RY) (01RY)

mit einem starren Gewindebohrer. (01RY)

Konturbearbeitung Polygonbearbeitung
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Die Simultansteuerung von 2 Achsen einschlieBlich C-Achse
in Kombination mit X-, Z- oder Y-Achse kann effizient fir die
Konturbearbeitung eingesetzt werden. (01RY)
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Die Synchronisation der Drehzahl des angetriebenen Werkzeugs mit
der Spindeldrehzahl an zwei Zeitpunkten ermdglicht die Polygon-
bearbeitung (wie z.B. an 2, 4, 6 Seiten) mit einem Polygonfréser.

Standard

1 2
Forderband ENTLADEN
Forderband, oben
Hubvorrichtung Forderband LADEN Férderer, breite Ausfiihrung
3 4
Einzelhubvorrichtung
Entladerutsche und Auffangbehalter
1 Fordersystem, Unterseite
2 Fordersystem, Oberseite (Halbstandard)
3 Roboterbedientes Magazinsystem
4 System mit Teilezufiihrung von unten (Halbstandard)
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Standard

1 Wartung: Erlaubt das Aktivieren/Inaktivieren der verschiedenen Wartungselemente.
Ermdglicht das Aktivieren/Inaktivieren der Nullpunkteinstellung des Revolvers.
2 Revolverwaltung: Ermdglicht die Einstellung des Revolvernullpunkts.

Optionen

Ladeweg Entladeweg

Wendeeinheit

Forderband LADEN .

Gemeinsames Forderband Ladeweg

Wendeeinheit

Forderband ENTLADEN

Lader (Standard)

Lader (Standard)

1 Tandem-Konfiguration mit zwei in Reihe geschalteten Einheiten

Kinematik

Der Beladerkopf und die Spindel arbeiten beim

Laden/Entladen koordiniert; das bedeutet, dass sich 2 * a
die Verfahrwege verkiirzen und die Bearbeitungszeit
aufgrund des schnellen Ladevorgangs mit einer

Ladezeit von nur 5,5 Sekunden reduziert wird.

Y (01RY)

(Abbildung mit Option)
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Arbeitsraum Werkzeugsystem

Doppelwerkzeughalter A

020

Doppelwerkzeughalter B

020 Drehwerkzeug
Kniewerkzeughalter _ %

020 — @\‘u Spannzangenhalter & Gewindebohrspannzange ————— & Gewindebohrer

&7 Zentrierbohrer

Bohrer mit
E— % zylindrischem Schaft

Doppelplanbearbeitungskopf C ——
020

@ﬂ‘% Spannzangenhalter @ Futterzange —

Einzelplanbearbeitungskopf

020 Reibahle mit
@ Rundlochbuchse zylindrischem Schaft
/ Aufbohrwerkzeug
Zylindrisch
L Q’,’ Bohrhalter ———— &> Bohrbuchse Bf);::e:lsc o
& Zentrierbohrer
N L o Versetzte angetriebene = o
Q(r(@ Angetriebene EinheitX —— @ & / Einheit Nr. 1 ® e /
PR Mutter | Futterzange Zylindrischer Bohrer Mutter | Futterzange Zylindrischer Bohrer
NA25 | AR25 y NA20 | AR20 y
& e
Zentrierbohrer Zentrierbohrer
& &
Schaftfréser Schaftfréser
o & - &
Gewindebohrspannzange Gewindebohrer Gewindebohrspannzange Gewindebohrer
({‘(/ 3 . . .
Angetrigbene EinheitZ —— @ - & / % ﬁrr\gftrlebene BnhsitX @ @ /
Mutter | Futterzange —_ l, \@ ’ Mutter | Futterzange -
NAZS AR2S Zylindrischer Bohrer NAZ0 AR20 Zylindrischer Bohrer
Laderzyklus & &
. - . . Zentrierbohrer Zentrierbohrer
1 Im Werkzeugbereich: wird die Bearbeitung des Werkstiicks abgeschlossen.
2 Ander Laderseite: greift die Ladehand einen Rohling und bringt ihn in den Werkzeugbereich. s héff“ Schaf:f{; ]
X . e chaftfréser
3 Die Entladehand nimmt das Fertigteil auf. Lo ~
4  Die Spindel bewegt sich zur Position der Ladehand und nimmt den Rohling von der Hand entgegen. Gewﬁdebohrspannzange Gewﬁbohrer Gewindebohrspannzange Gewindebohrer
Angetriebene EinheitZ — §) — & /
Nr.1
Mutter | Futterzange .
NAZO AR20 Zylindrischer Bohrer
&
Zentrierbohrer
&
Schaftfréser
Ly ——M &

Gewindebohrspannzange Gewindebohrer

Hochstabiler Revolver Hochsteife Spindel und Rollenlinearfiihrung

Die Kombination eines originalen Y-Achsenmechanismus (01RV) in Die Verwendung einer Linearfiihrung fiir die Z-Achse erhoht die
Doppelstanderausfiihrung mit einem Revolverschlitten nur in der Verfahrgeschwindigkeit und erlaubt eine Eilganggeschwindigkeit von
Y-Achse anstelle der X- und Z-Achsenschlitten garantiert eine 24 m/min. Da zudem Rollenlinearfiihrungen eingesetzt werden, ist die
hochprézise Bearbeitung beim Drehen. Stabilitét genau so hoch wie bei Vierkantfihrungen.
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Aufstellplan
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Technische Daten

Leistungsmerkmale
Bearbeitungskapazitat
Max. Werkstiickldnge
Max. Rohlingdurchmesser
Kraftspannfutter
Spannzange
Spindel
Anzahl an Spindeln
Spindeldrehzahlbereich
Innendurchmesser des Spannrohrs
Spannfuttersystem
Spannzangenfuttertyp
Abmessungen und Typ des Kraftspannfutters
Revolver

Anzahl an Revolvern
Revolverstationen
Werkzeugschaftabmessungen
GroBe des Innenwerkzeughalters

Schaltzeit

Schlitten

Schlittenhub X-Achse
Z-Achse
Y-Achse

Eilganggeschwindigkeit X-Achse
Z-Achse
Y-Achse

Drehwerkzeug

Anzahl an angetriebenen Werkzeugen

Spindeldrehzahlbereich

Bearbeitungskapazitat Bohren

Gewindebohren
Tankfassungsvermogen

Fassungsvermdgen des Hydrauliktanks
Fassungsvermdgen des Schmiermitteltanks
Fassungsvermdgen des Kiihimitteltanks
Maschinenabmessungen
Maschinenhghe

Aufsteliflache

Maschinengewicht

Motoren

Spindelmotor (50 % Einschaltdauer/Dauerbetrieb)
Motor des angetriebenen Werkzeugs
Stromversorgung

Spannung

Leistungsaufnahme

Druckluftzufuhr

Sicherung

Spezifikationen des Laders
Ausfiihrung mit Hand

Max. WerkstiickgroBe

Min. WerkstiickgroBe

Max. Werkstiickgewicht

Zustellzeit

Steuer- & Antriebsmethode

LZ-01R2

80 mm

070 mm
050 mm

1

60-6.000 U/min

032 mm
Hydraulikzylinder
Spindelzangenfutter
6"-Hydraulikspannfutter

1

12

020 mm

025 mm

0,2 s pro Station

245 mm
240 mm
20 m/min
24 m/min

max. 6
100—-4000 U/min
max. @ 13 mm
max. M8 x 1,25

171
21
1401

1.680 mm
2.100 mm x 1.555 mm
3.600 kg

5,5/7,5 kW
2,5 kW

LZ-01RY2

+35mm

12,5 m/min

4.000 kg

AC 200V = 10%, 50/60 Hz + 1 HZ

19 kVA
5 bar (5 kgf/cm?)
75A

Doppelgreifer

070 x 80 mm

010x 10 mm
0,7kgx2

6,0s

PMC- & Druckluftbetrieb

20 kVA

Technische Daten der NC

Gesteuerte Achsen

Anzahl simultan gesteuerter Achsen
Kleinstes Eingabeinkrement
Kleinstes Ausgabeinkrement
Programmspeicherkapazitat
Spindelfunktion

Vorschubgeschwindigkeit
Vorschubiibersteuerung
Interpolationsfunktionen
Gewindeschneiden
Festzyklen

Werkzeugfunktion

Direkte Programmierung der Werkzeugposition
E/A-Schnittstelle

Automatikbetrieb

Sonstiges

StandardmaBige NC-Funktionen

NC-Option

FANUC 0i-TD

LZ-01R2 :X, Z, C, A (Option)
LZ-01RY2:X,Z,Y,C,A

4 Achsen

0,001 mm, 0,001°

X-Achse: 0,0005 mm, Z-Achse:

0,001 mm

512 kB (1280 m)

4-stelliger S-Befehl (G97), Konstante
Umfangsgeschwindigkei ung (G96)
F3.4 mm/U, F6 mm/min

0-150% (in 10 %-Schritten)

G00, GO1, G2, GO3

G32, G92

G90, G92, G94

Taabb (aa=Werkzeugnummer und -geometrie,
bb=VerschleiBkorrekturnummer)

durch Messung im MDI-Modus
Speicherkarte, USB
1-Zyklus-/Automatikbetrieb, Einzelsatz, Satz
loschen, Maschinenverriegelung, Wahlweiser
Satzsprung, Testlauf, Vorschubhalt

8.4" Farbbildschirm (LCD)/MDI, Erweiterte
Programmspeicherkapazitét: 400
Dezimalpunkteingabe, manueller Impulsgeber,
Speicherschutz

Kreisradiusbefehl R,
Schneidenradiuskompensation, Konstanthaltung
der Umfangsgeschwindigkeit (G96),

Editieren im Hintergrund, Programmierbare
Dateneingabe (G10), Anzeige von Betriebszeit/
Werkstiickanzahl, Polarkoordinateninterpolation,
Mehrfachwiederholzyklus (G70-G76), Starres
Gewindebohren, Zylinderinterpolation,
Kundenmakro, Bohrfestzyklen (G80-G86),
Werkzeugstandzeitverwaltung

Spiralinterpolation
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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

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 lhren CITIZEN Héandler. Bitte versténdigen 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 zugehorigen Technologien und Software ist untersagt. Im Falle des Exports muss CITIZEN die seitens
der andigen Behorden 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 08/2019.




