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Vorwort

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,

unsere in Esslingen am Neckar ansdssige Citizen
Machinery Europe GmbH vertreibt seit vielen Jahr-
zehnten 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 deutschland-
weit in Vertriebsfragen immer persénlich und in
unmittelbarer N&he zur Verfigung. In Servicefragen
sind wir europaweit fur Sie da.

Unter der Marke Cincom vertreiben wir Langdrehau-
tomaten, 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 Uberragend
in Produktivitat, Qualitdt und Prézision und sorgen so
fur beste Ergebnisse in einem Durchmesserbereich
bis zu 80 mm.

Unsere wegweisende LFV-Technologie, die Laserin-
tegration sowie unser innovativer automatischer
Werkzeugwechsler (ATC) haben den Zerspanungs-
prozess revolutioniert. Auch weiterhin arbeiten wir
daran, mit neuen Innovationen das Optimum fur Sie
zu entwickeln. Mit zukunftsorientierten Produkten

freuen wir uns auf einen gemeinsamen Weg mit Ihnen.

(@ Do

Markus Reissig

Geschdftsfuhrer Citizen Machinery Europe GmbH



Neu definiert: Die L32 — mehr Achsen,
mehr Effizienz, mehr Méglichkeiten.

Die integrierte 5-Achsen-Simultansteuerung (Typ L32-XIIB5)
ermoglicht die hochprézise Bearbeitung komplexer Geometrien —
schnell, effizient und prozesssicher.

Dank gesteigerter Leistung, moderner Steuerungstechnik und
intelligenter Automatisierung bietet die L32-XIIB5 maximale
Produktivitat bei minimalem Energieverbrauch.

Vorteile

(® simultane LFV Bearbeitung auf 4 Achsen
(® Mehr Leistung: Hauptspindel bis 7,5 kW | Abgreifspindel bis 5,5 kW

(® Erweiterte Werkzeugvielfalt — bis zu 53 Werkzeuge fir maximale

Flexibilitat

(® Energieeinsparung durch ECOII: bis zu 60 % geringerer Luftverbrauch

durch optimierte Pneumatik

EcoBalance Machine

ATC
technology technology

Abbildung: L32-2M8



Musterteile

1 Bezeichnung Musterteil
Material Messing
2 Bezeichnung Kupplungsgehéuse
fur Elektrokontakte
Material Aluminium
3 Bezeichnung Messemusterteil

Material Baustahl

1 WerkstUckférderer: Automatisiertes
Austragen der bearbeiteten Werk-

stucke

Optionen

@32mm

Stangendurchlass
optional

Aulzerdem:
optional mit LFV-Technologie; ATC-Technologie

2 Umrastung ohne [ mit Fihrungsbuchse

1 Optionaler Stangendurchlass bis @ 38 mm:
Bearbeitungsléinge pro Aufspannung bleibt bei 320 mm
(ohne Nachsetzen) — unabhdngig vom Stangendurchmesser.
Damit kénnen unterschiedlichste Werksttcke flexibel gefertigt werden.
ATC-Technologie

3 Optional mit Laseranlage ausstattbar

4 Lademagazin

ATC

technology technology

Kinematik

1 Hauptspindel
Max. Drehzahl: 8.000 min™!

2 Angetriebene Werkzeuge am Vertikalhalter
Max. Drehzahl: 9.000 min™'
B-Achse XlI, XIIB5: Max. 12.000 min™'

3 Angetriebene Werkzeuge am Werkzeughalter

fur Vorderseitenbearbeitung
Max. Drehzahl: 6.000 min™ (Typ X, XII)

4 Abgreifspindel
Max. Drehzahl: 8.000 min"!

5 Angetriebene Werkzeuge am Werkzeughalter B
far Ruckseitenbearbeitung B
Max. Drehzahl: 6.000 min™
Ruckseitenbearbeitung Typ X/XII/XIIB5

8 Werkzeuge

[x1/ 21/ X2 [ 2 Achsen mit LFV-Technologie]

Arbeitsraum

Die modulare Werkzeugbestlickung erméglicht es dem Anwender, seine
Fertigung zu optimieren und die Maschine durch entsprechende Auswahl

an Funktionen ideal an seine Bedurfnisse anzupassen.

1 B-Achse: angetriebene Werkzeuge am Vertikalhalter (Typ XII)
2 Angetriebene Werkzeuge am Werkzeughalter

fur Vorderseitenbearbeitung (Typ X-XII)

3 Kinematik ATC-Maschine plus drei optionale feststehende Werkzeuge

fr Ruckseitenbearbeitung
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Der Eco lI-Modus erméglicht eine
bessere Uberwachung und Kontrolle
des Stromverbrauchs.

Visualisierung des ECO-Status

Der ECO-Status der Maschine wird direkt auf dem
Monitor angezeigt und liefert detaillierte Daten zu
Strom-, OI- und Schmiermittelverbrauch sowie
Luftverbrauch und CO,-Emissionen.
Energiesparende Funktionen zur optimalen
Steuerung des Strom-/Luftverbrauchs, wie die
Leerlauf-Stopp-Funktion und die Funktion zum
intermittierenden Ausblasen von Luft, gehéren zur

Standardausstattung.

Luftdruck
Die Druckluftzufuhr wurde von 0,5MPa auf 0,4 MPa
reduziert, wodurch der Luftbedarf um bis zu 20 %

gesenkt werden konnte.

Effiziente Reduzierung von Materialresten
Restmaterial ist eine Herausforderung bei der
Bearbeitung von Stangenmaterial. Unsere Techno-
logie reduziert diese Reste um bis zu 80 %: Durch
Reibschweilitechnik wird Restmaterial nahtlos mit
neuem Material verbunden und weiterverarbeitet —
vollautomatisch dank unserer firmeneigenen

Steuerungstechnologie.

Automatische Maschineninterne Messung
Garantiert eine fehlerfreie Produktion, indem Werk-
stlicke kontinuierlich auf Fehler Uberpruft werden.
Bei Abweichungen wird der Produktionsprozess au-

tomatisch gestoppt oder das Werkstuck korrigiert.

Leistungsdiagramm
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Drehzahl [U/min]
Max. Leistung Hauptspindel e Max. Drehmoment Hauptspindel
Max. Leistung Abgreifspindel Max. Drehmoment Abgreifspindel
Max. Drehmoment angetriebene Werkzeuge
Werkzeugsystem

Angetriebene Werkzeuge

am Vertikalhalter

U3IB [Typ VIl und Typ X]
Aufnahme von bis zu 4 angetrie-
benen Werkzeugen und einer Sta-
tion mit [manuell] verstellbarem

Winkel zwischen 0° und 90°

U328 [Typ Xii]
Ausgestattet mit B-Achse fur Vor-
der- und Ruckseitenbearbeitung

Uber einen Bereich von 90° bis -45°

Werkzeughalter fur

Vorderseitenbearbeitung

U120B [Typ Viil]

4 feststehende Werkzeuge

Werkzeughalter fur

Rickseitenbearbeitung

U151B [Typ ViiI]
4 angetriebene Werkzeuge

und 1 feststehendes Werkzeug

U12IB [Typ X und Typ Xli]

3 angetriebene Werkzeuge

U12B [Typ X und Typ Xli]

Mit integrierter Y2-Achse, geeignet zur
Aufnahme von 4 angetriebenen oder
feststehenden Werkzeugen in der oberen
Reihe und 4 feststehenden Werkzeugen

in der unteren Reihe

Drehmoment [Nm]
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Machinenabmessungen
Spindelhéhe
Abmessungen

Gewicht

L32-viil (L32-2M8)

L32-X (L32-2M10)

L32-XII (L32-2M12) L32-XIIB5 (L32-2M12B5)

1.050 mm

B 3246 x T1.438 x H1.835 mm

3500 kg

Technische Daten

Leistungsmerkmale

Bearbeitungsleistung

Max. Bearbeitungsdurchmesser

Max. Bearbeitungslénge [ohne Nachsetzen

Max. Durchmesser, Hauptspindel

Max. Gewindebohrdurchmesser, Hauptspindel
Spindelbohrungsdurchmesser

Drehzahl, Hauptspindel

Abgreifspindel

Max. Spanndurchmesser

Max. Werkstlickauskragung Uber Abgreifspindel
Max. Werkstickabgreifldnge

Max. Bohrdurchmesser bei Ruckseitenbearbeitung
Max. Gewindebohrdurchmesser bei Rickseitenbearbeitung
Drehzahl

Vertil (angetri Werkzeuge)

Max. Bohrdurchmesser
Max. Gewindebohrdurchmesser

Spindeldrehzahl

Angetriebene Werkzeuge fir Vorder- und Rickseitenbearbeitung
Max. Bohrdurchmesser

Max. Gewindebohrdurchmesser

Spindeldrehzahl

Anzahl der Werkzeuge

Drehwerkzeuge am Vertikalhalter

Angetriebene Werkzeuge am Vertikalhalter

Bohrwerkzeuge fur Vorderseitenbearbeitung

Bohrwerkzeuge fur Rickseitenbearbeitung
Werkzeugabmessungen

Drehwerkzeuge

Bohrpinole

Spannfutter und Buchse
Haupt- und Abgreifspindel
Angetriebene Werkzeuge
FUhrungsbuchse

Eilgéinge

X1, Y1, Z1, X2, Z2 Achsen
Y2-Achse

Motoren

Motorleistung, Hauptspindel
Motorleistung, Abgreifspindel
Motorleistung, angetriebene Werkzeuge am Vertikalhalter

Motorleistung, angetriebene Werkzeuge
fur Vorderseitenbearbeitung (Option)

Motorleistung, angetriebene Werkzeuge
fur Ruckseitenbearbeitung (Option)

Nennleistungsaufnahme

Durchschnittliche Leistungsaufnahme
unter Last

Gesamtlaststrom

Stromstdrke, Hauptschalter
Versorgungsspannung
Standard Maschinenausstattung

L32-VIiil (L32-2M8)

@32 mm [@ 38 mm OP]
GB: 320 mm GBL: 80 mm
@12 mm

MI12 (Gewindebohrer)
239 mm

Max. 8.000 min™

@32 mm [@ 38 mm OP)
80 mm

150 mm

@10 mm

MI0 (Gewindebohrer)
Max. 8.000 min™

@10 mm
M8 (Gewindebohrer)

Max. 6.000 min™
(Nenndrehzahl: 4.500 min-)

28 mm

M6 (Gewindebohrer)
Max. 6.000 min™!

48

6

33

4

6

016 mm
(Abstechwerkzeug: [ 20 mm)

@ 25,4 mm

F37
ER16

T229

32 m/min

55/7,5 kW
37/55kw
2,2 kW
Tkw

Tkw

17 kVA
10 kVA

72A
100 A
AC 20010 %

132-X (1L32-2MI10)

@32 mm [@ 38 mm OP]
GB: 320 mm GBL: 80 mm
@12 mm

M12 (Gewindebohrer)
239 mm

Max. 8.000 min™

@32 mm [@ 38 mm OP)
65 mm

140 mm

@10 mm

MI0 (Gewindebohrer)
Max. 8.000 min™

@10 mm
M8 (Gewindebohrer)

Max. 6.000 min™
(Nenndrehzahl: 4.500 min™)

28 mm

M6 (Gewindebohrer)
Max. 6.000 min™

53

6

33

4

12

016 mm
(Abstechwerkzeug: [ 20 mm)

@ 25,4 mm

F37
ER16

T229

32 m/min

24 m/min

5,5/7,5 kW
3,7/55 kw
2,2 kW
Tkw

Tkw

17 kVA
10 kVA

72A
100 A
AC 200+10 %

132-X1 (L32-2M12)

@ 32 mm[@ 38 mm OP]
GB: 320 mm GBL: 80 mm
@12 mm

M12 (Gewindebohrer)
239 mm

Max. 8.000 min™

@32 mm [@ 38 mm OP]
65 mm

140 mm

@10 mm

MI0 (Gewindebohrer)
Max. 8.000 min™

@10 mm
M8 (Gewindebohrer)

Max. 6.000 min™
(Nenndrehzahl: 4.500 min™)

28 mm

M6 (Gewindebohrer)
Max. 6.000 min™

45

6

25

4

12

016 mm
(Abstechwerkzeug: [ 20 mm)

@ 25,4 mm

F37
ERI6

T229

32m/min

24 m/min

5,5/ 7,5 kW
37/55kw
2,2 kW
Tkw

Tkw

17 kVA
10 kVA

7I2A
100 A
AC 200+10 %

L32-X1IB5 (L32-2MI2B5)

@ 32 mm [@ 38 mm OP]
GB: 320 mm GBL: 80 mm
@12mm

MI2 (Gewindebohrer)
239 mm

Max. 8.000 min™

@ 32 mm [@ 38 mm OP]
65 mm

140 mm

@10 mm

MI0 (Gewindebohrer)
Max. 8.000 min™

@10 mm
M8 (Gewindebohrer)

Max. 6.000 min™
(Nenndrehzahl: 4.500 min-)

28 mm

M6 (Gewindebohrer)
Max. 8.000 min™'

45

6

25

4

12

016 mm
(Abstechwerkzeug: [ 20 mm)

@ 25,4 mm

F37
ER16

T229

32m/min

24 m/min

5,5/ 7,5 kW
37/5,5 kw
2,2 kW
1kw

Tkw

17 kVA
10 kVA

72A
100 A
AC 200+10 %

Spannvorrichtung fur Hauptspindel; Spannvorrichtung fur Abgreifspindel; Antriebseinheit fur angetriebene Werkzeuge am Vertikalhalter; Antriebseinheit fur angetriebene Werkzeuge im Halter fur
Ruckseitenbearbeitung (Typ X, XII, XIIBS); Antrieb der mitlaufenden Fuhrungsbuchse; Abstechwerkzeug-Bruchkontrolle; Kihimitteltank (mit Kuhlmittelstondsensor); Zentrale Schmiereinheit (mit KUhl-
mittelstandsensor); Pneumatischer Auswerfer fur RUckseitenbearbeitung; Detektor fur Maschinenumsetzung; Spindelkihleinheit; Automatische Feuerléschanlage; Werkstlckforderer

Optionale Maschinenausstattung

AusstoRvorrichtung fur Werkstuck mit Durchgangsbohrung; Motorbetriebener Auswerfer flr Ruckseitenbearbeitung; Mitlaufende Fuhrungsbuchse; Vorrichtung fur lange Teile; Teilenetladevor-
richtung; Servounterstatzte Spannvorrichtung; Antriebseinheit fur angetriebene Werkzeuge am Werkzeughalter fur Vorderseitenbearbeitung; Antriebseinheit fir angetriebene Werkzeuge am
Werkzeughalter fur Ruckseitenbearbeitung (Typ VIl IX); Spéneférderer; Kuhimittelsystem mit mittlerem Druck; Kuhimittelsystem mit hohem Druck; Kuhimitteldurchflusssensor; 3-farbige Signalséule;
Servounterstitzte Spannvorrichtung; Ladevorrichtung; LFV; ATC; GréRerer Kuhimitteltank; Maschinenintegriertes automatisches Messsystem; CIToolingSystem

Standard NC-Funktionen

CINCOM SYSTEM M850LUC-V (Mitsubishi Electric): Typ XIIBS; CINCOM SYSTEM M820LUC-V (Mitsubishi Electric) Typ VI, IX, X, XII; 15"-XGA-Touchpanel; Programmspeicherkapazitat 1200 m (480 kB);
Werkzeugkorrekturpaare: 99 Paare; Werkstickzahleranzeige: Max. 8-stellig; Kapazitat des Benutzerspeichers: 100 MB; Wegbedingungen; Betriebszeitanzeige; Anzeige der Maschinenbetriebsdaten;
B-Achsensteuerfunktion; Programmsprungfunktion fur Rickseitenbearbeitung; Kollisionsprifung; Kollisionserkennung; Erfassung der Spindeldrehzahléinderung; Konstanthaltung der Umfangsge-
schwindigkeit an der Spindel; Automatische Ausschaltfunktion; 1°-Indexierfunktion der Hauptspindel; Programmprifung an der Maschine; Schneidenradiuskompensation; Eco Il Funktion; Eckenanfa-
sen/-runden; Mehrfach-Wiederholzyklus fur Drehen; USB-Slot und SD-Karten-Slot; Automatische Spannkraftanpassung; Spannkraftiiberwachung (nur bei servountersttitzter Spannvorrichtung)

Optionale NC-Funktionen

Gewindeschneiden mit variabler Steigung; Kreisgewindeschneiden; 3D-Anfasfunktion; Geometrischer Befehl; Spindelsynchronisierung; C-Achsenfunktion an Hauptspindel; Frasinterpolation; 1°-In-
dexierfunktion der Abgreifspindel; C-Achsenfunktion an Abgreifspindel; Strehifunktion der Abgreifspindel; Bohrfestzyklus; Phaseneinstellung beim Gewindebohren; Synchrongewindebohren, Hoch-
geschwindigkeitsbearbeitung beim Synchrongewindebohren; Differenzialdrehzahl fir angetriebenes Werkzeug; Wahlweiser Satzsprung (9 Satze); Werkzeugstandzeitverwaltung |; Werkzeugstand-
zeitverwaltung Il; Programmspeicherkapazitéat; Betrieb Uber externen Programmspeicher; Submikronbefehl; Benutzermakro; Schraubenlinieninterpolation; Schréige Schraubenlinieninterpolation;
Walzfrasen; Polygonbearbeitung; Zollbefehl; Subzollbefehl; alkarttransfer; RS-232C Schnittstelle; Vorschub pro Umdrehung flr angetriebenes Werkzeug; Werkzeugmonitor



Citizen Machinery Europe GmbH

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

ASIEN

Hauptsitz Japan | Citizen Machinery Co, Ltd., 4107-6 Miyota, Miyota-machi, Kitasaku-gun, Nag-
ano-ken, 389-0206, Japan, Tel. +81-267 325 901, Fax +81-267 325 908

EUROPA

Hauptsitz Europa | Deutschland | Mettinger StraRe 11, 73728 Esslingen, Tel. +49-711 3906 100, Fax
+49-711 3906 106 | Frankreich | Citizen Machinery France S.AS, ZAE des Lacs 3, 1385 Avenue du
Mole, 74130 AYSE, Frankreich, Tel. + 33-450 985 269 | Italien | Citizen Macchine Italia s.r.l, Via
Campo Romano 11/13 - 24050 Spirano (BG), Italien, Tel. +39-035 877 738, Fax +39-035 876 547 |
Spanien | Egasca, S.A,, Poligono Industrial Erisono 2, 20600 Eibar, Gipuzkoa, Spanien, Tel. +34-
943 200 300 | UK | Citizen Machinery UK Ltd.,, 1 Park Avenue, Bushey, WD23 2DA, UK, Tel. +44-1923
691500, Fax +44-1923 691 599

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

Abbildungen kénnen vom Original abweichen. Anderung der technischen Daten jederzeit ohne
Vorankindigung vorbehalten. Das Produkt fallt unter die Exportregelung und unterliegt dem
Devisen- und AuRenhandelsgesetz. Vor dem Export dieses Produkts wenden Sie sich bitte an
Ihren CITIZEN Handler. Bitte verstandigen Sie auBerdem Ihren CITIZEN Handler vorab, sofern Sie
beabsichtigen, dieses Produkt weiterzuverauern, zu exportieren oder an einen anderen Ort zu
verbringen. Jede Nachbildung des Produktes, gleich ob ganz oder teilweise, sowie der zuge-
hérigen Technologien und Software ist untersagt. Im Falle des Exports muss CITIZEN die seitens
der zustandigen Behorden ausgestellte Exportgenehmigung vorgelegt werden. Nach Bestati-
gung und Freigabe durch CITIZEN kann der Maschinenbetrieb aufgenommen werden. CITIZEN
ist eine eingetragene Marke der Citizen Watch Co. Japan. Technische Anderungen und Irrtimer
vorbehalten. Die Spezifikation gilt nur fur den européischen Markt. Stand 09/2025
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