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multimanarini
—
Leistungsféhigkeit CNc
Max. Stangendurchmesser mm @ 36 (40) @ 45 (48) @ 56 ]‘:'
Spindelabstand mm 300 340 340
Standard Stangenvorschub mm 125 140 140 <
Max. Anzahl der Linearachsen # 38 38 38
Frontschlitten (Y1 -Y6) >
Max. Anzahl der Frontschlitten # 6 (+9*%) 6 (+9*%) 6 (+9*%)
Hub der Frontschlitten : Y1 ~Y5 Achsen mm 170 (220) 170 (220) 170 (220) @ C NI C M E H R S P [l N D E L= D R E H AU T@ M ATE N
Hub der Frontschlitten : Z6 Achse mm 270 270 270
Eilgang mm/min 24.000 24.000 24.000
Vorschubkraft N 5.900 7.000 7.000 Z
Max. Anzahl der zusétzlichen Schlitten # 4 4 4
(wie Kreuzschlitten) —s "\ ~yr — = 0 =
Langsschlitten (Z1 - Z6) \\) (\; / - O l_!_.:) “J O J—J r
Hub mm 170 170 170
Eilgang mm/min 24.000 24.000 24.000 (—
Vorschubkraft N 4.900 5.900 5.900
Max. Anzahl der Z Achsen # 9 9 9
m
Querschlitten m
Hub der X1 ~ X6 Achsen mm 100 100 100
Hub der X7 ( X8) Achsen mm 155 155 155 Z
Eilgang mm/min 24.000 24.000 24.000
Vorschubkraft N 4.900 6.500 6.500
Max. Anzahl der X Achsen # 6 (+2) 6 (+2) 6 (+2) D
Max. Anzahl der zusétzlichen Schlitten # 5] 5] 5]
(wie Kreuzschlitten)
Hauptspindeln
Drehzahlbereich U/min 400 - 4.000 350 - 3.000 300 - 2.500 ]‘:'
Nennleistung Motor Hauptspindel kw 28/35 28/35 28/35
Spindel-Stopp, Positionier- und C-Achsen-Funktion * # (Lage 3~ 6) (Lage 3~ 6) (Lage 3~ 6) l_l_l_l
Nennleistung Separatem Spindel-Motor kW 49/94 571127 571127
Synchronisierte CNC-Abgreifeinheit <
Drehzahlbereich mit separatem Motor U/min 0-4.000 0-3.000 0-3.000
Spindel-Anschlag, taktend und C-Achse # Ja Ja Ja I
Installationsdaten
Aufstellflache (ohne Schaltschrank @
und Hydraulikaggregat) mm 3.300 x 1.600 4.000 x 2.000 4.000 x 2.000
Maschinenhohe mm 2.270 2.270 2.270 @[})
Maschinengewicht mit Ausriistung Kg 8.800 ca 10.500 ca 11.500 ca
*Option -Technische Anderungen und Druckfehler vorbehalten! Z
Vertreter : ﬁ
UTIMAC Torino srl
Via Cristoforo Colombo 4 - 10070 Robassomero (TO) —I
Tel. (+39-011) 924-1451 - Fax (+39-011) 924-1192
http://www.utimac.com - info@utimac.com IU_UI
WwWwWw.utlirmac.com




SCY 36 HT
SCY 45 HT
SCY 56 HT

Wirtschaftlich
Zuverlassig
Effizient
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CNC Mehrspindel = hdhere Produktion

30 Jahre nach ihrer Grindung und 10 Jahre nach
dem Bau der ersten CNC-gesteuerten
MEHRSPINDELDREHMASCHINE erweitert UTIMAC,
Marktfuhrer der Branche, seine Produktlinie.

Die neue Serie von CNC-gesteuerten
MEHRSPINDELDREHMASCHINEN SCY 36/45/56 HT
erganzt und rundet die CNC-gesteuerten
DREHMASCHINEN mit sechs Spindeln ab.
Jahrelange Forschungen und Erfahrungen haben zu
dem Projekt der neuen Serie CNC-gesteuerter
MEHRSPINDELMASCHINEN geftuhrt.

Sie bestehen aus einem Modularsystem, sind auf3erst
zuverlassig und bestehen vollstandig aus italienischen
und europaischen Bauelementen.

Sie sind mit der Sorgfalt und Leidenschaft fur eine
solide Arbeit gebaut, durch die sich UTIMAC seit jeher
auszeichnet.

Sie beinhalten Konstruktive Losungen, die auf der
Basis einer grundlegenden Kenntnis der
Anforderungen und Bedirfnisse unserer Kunden
entwickeltund realisiert werden.

Drehmaschine programmiert

sind z.T. noch geringer

Bauteile erzielt

Werkzeugverwaltung
Fernservice

Fehleranzeige tber Display
Ethernet-/Internet-Anschluss

Ergonomisches Einstellen des
Bedienungspults

Programmierung von bis zu 38 Achsen

Mit der vereinfachten ISO-Programmierung
wird wie bei einer einfachen 2-achsigen

Die Produktionszeiten entsprechen denen
einer Mehrspindelmaschine mit Nocken und

Was die Toleranzen und die Ausfuihrung
betrifft, wird eine hochwertige Qualitat der

Korrektur auf samtlichen Achsen

Und in der Tat sind Preis, Zuverlassigkeit, Prazision,
Leistung, Betriebskosten, einfache Programmierung
und Ausrustung, sowie in der Maschine komplett
gefertigte Bauteil sind die Vorteile, die bei den CNC-
gesteuerten MEHRSPINDELDREHMASCHINEN von
UTIMAC zu finden sind.

Es sind Technologisch fortschrittliche Maschinen, die
den Produktionsanspriichen von mittleren/grofR3en
Serienvon gedrehten Bauteilen gerecht zu werden, fur
die Qualitat, Prazision und Leistungsstarke gefordert
sind.

Wir bei UTIMAC glauben an die Qualitat unserer
Produkte und unserer Serviceleistungen und auch
unsere Kundensind davon tiberzeugt.

Stellen Sieuns aufdie Probe!

+ Leistungsstark

CNC Siemens 840 D  + Funktionstlichtig

+ Praktisch
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SCY 56 HT ein wirtschaftliches Instrument

A - Stangenanschlag Doppelvorrichtung

Kontur-
drehen

A - Bohren
B - Innen drehen

Bohren

Kontur-
drehen

A - Zentrieren

B - Bohren o
C - Gewindebohren Abgreifeinrichtung

Gewinde- T— == o = - : R SR N(7 Op;ionzj )
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Maschinenstander

Eine aulerst robuste Gusseisenstruktur.

Sie wurde zur Aufnahme von sechs
hochleistungsfahigen Antrieben fur die

Langsschlitten und den Achsantrieb — bis zu 9 Stiick — sowie

fur eventuelle Zusatzeinrichtungen oder -kreuzschlitten
konzipiert.

Auf dem Wechselstander befinden sich auch die Motoren mit
variabler Geschwindigkeit zum Antrieb der Gegenspindeln,

Gewindeschneidevorrichtungen, Schnellbohrungen,
Mehrkantschlagen, etc.

Radialkreuzschlitten

Die Radialkreuzschlitten verfiigen tber eine einfache
Bauweise und sind auf3erst robust und funktionell.

Sie fuhren AuR3en- und Innendrehungen und
Gewindeschnitte mit linearen und kreisformigen
Interpolierungen durch und verwenden handelsibliche
Werkzeuge mit leicht austauschbaren Einsatzen.

Funktionalitat der radialen Kreuzschlitten:

neben dem Drehvorgang fuhren diese Schlitten unter
Verwendung diverser Vorrichtungen Frasungen,
Bohrungen, orientierbare Bohrungen,
Mehrkantschlagen etc. durch,

Dartber hinaus sind verfugbar,
Radiale, axiale Fraseinrichtungen,
Radialbohrvorrichtungen,

Vorrichtungen zum Frasen, Bohren,
orientierbaren, radialen und axialen
Gewindeschneiden und elektronischen
Mehrkantschlagen.

goh rhalter
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Unabhéangige Spindeln

Mithilfe einer speziell entwickelten
Spindelgruppe kdnnen fir jede Spindel
unterschiedliche Geschwindigkeiten
erzielt werden.

Die Unabhangigkeit der Spindeln macht
unterschiedliche variable Umdrehungen, Orientierung,
C-Achse und den Stillstand von einer oder mehreren
Spindeln moglich.

Es kdnnen bis zu 4 Vorrichtungen installiert werden,
mit der Moglichkeit, die Position der Vorrichtung
nachtraglich einzufigen oder zu verandern.

Zusatzschlitten (X7)

Dieser Zusatzschlitten erméglicht die Bearbeitung mit
der synchronisierten Gegenspindel und die
Fertigbearbeitung von Werkstticken auf der Riickseite.

Auf dem Schlitten kdnnen die Werkzeughalter von bis
zu drei Stationen, sowie angetriebene Werkzeuge fir
Bearbeitungen bei stillstehender Gegenspindel
montiert werden.

Axialkreuzschlitten

Es handelt sich hierbei um auf3erst robuste und prazise
Schlitten, die auf einer konkaven um 20° geneigten
Schiene gleiten.

Sie ermoglichen zwei Bearbeitungen von Bohren,
interpoliertem Drehen, Gewindeschneiden etc., mit
diversen handelsuiblichen Werkzeugen verschiedener
Marken.
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Synchronisierte Gegenspindel

Diese Spindel wird von einem Motor mit variabler
Geschwindigkeit betrieben, der neben der
Synchronisation mit den Hauptspindeln die Drehzahl
erhdhen oder bis zum Stillstand zur
Werkstlckentladung verringern kann.

Von der CNC-Steuerung aus ist zusatzlich die die C-
Achse programmierbar und durch Interpolierung mit
dem Zusatzschlitten X7 kbnnen Bearbeitungen auf der
Ruckseite wie Profildrehen, Gewindeschneiden,
Bohrungen etc. durchgefuhrt werden.

Doppelhalter Materialanschlag/
Werkzeughalter

Bei der Verwendung dieser Vorrichtung kann in erste
Station die Materialzufihrung mit einem
programmierbaren Stopp vom CNC aus erfolgen, und
in einer 2. Phase die Verwendung der gleichen Station
zur Durchfihrung von Zentrierung, Bohrung oder
Sonstiges.

Dadurch wird die Produktivitat bei der Gegenspindel
erhoht.



