


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 Verfgung. In Servicefragen
sind wir europaweit fur Sie da.

Unter der Marke Cincom vertreiben wir Langdreh-
automaten, 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 Laser-
integration sowie unser innovativer automatischer
Werkzeugwechsler (ATC) haben den Zerspanungs-
prozess revolutioniert. Auch kunftig entwickeln wir
kontinuierlich neue Innovationen, darunter unsere
eigens entwickelten Automationslésungen, um
Ihnen optimale Ergebnisse zu bieten. Mit zukunfts-
orientierten Produkten freuen wir uns darauf, den

gemeinsamen Weg mit Ihnen zu gehen.

Markus Reissig

GeschdaftsfUhrer Citizen Machinery Europe GmbH



FUr anspruchsvolleres Fertigen komplexer
Hochprdézisionsteile ab Stange.

Die BNE-Serie ist ausgelegt auf die simultane Bearbeitung anspruchs-
voller Werkstticke mit hoher Prézision und Wirtschaftlichkeit.

Typ S erméglicht die gleichzeitige Bestlckung beider Spindeln

(L- und R-Seite) mit mehreren Werkzeugen.

Typ SY erweitert das System um einen Y-Achsenschlitten am oberen
Revolver — fur komplexe Geometrien in einer Aufspannung, éhnlich

einem Bearbeitungszentrum.

Vorteile

(¥ Hochstabile, prazisionsgeschabte Flachbettfihrungen
@ Leistungsstarke Werkzeuge
(® Optional bis 85 mm Durchlass

(¥) Robuste Bauweise fur maximale Stabilitét

BNE 51s/sy



Bearbeitungsbeispiele

Polygonbearbeitung (Option)

Durch Synchronisierung der Drehzahl des
angetriebenen Werkzeugs mit der Spindeldreh-
zahl an zwei Zeitpunkten wird die Polygonbe-
arbeitung, wie z. B. 2-Seiten-, 4-Seiten- oder
6-Seiten-Bearbeitung, mit einem Polygonfraser
moglich.

Bearbeitung langer Wellen

Das an der L-Spindel bearbeitete Stangen-
material wird von der R-Spindel herausgezogen
und anschlieRend gleichzeitig und synchro-
nisiert von L- und R-Spindel eingespannt. Das
Werkstuck wird mittels Simultanbearbeitung
komplexer Teile gedreht und anschlieend
abgestochen. Danach erfolgt die Bearbeitung
an der Seite der R-Spindel, bevor das Fertigteil
von dem ndchsten Werkstlck aus der Spindel
ausgeworfen wird.

Bearbeitungsmuster

Bearbeitung von Gewinden mit groRem Durch- Zerspanen mit Differentialgeschwindigkeit
messer mit Hilfe von Schraublinieninterpolation durch angetriebene Werkzeuge

(option) Bei der Mehrfachbearbeitung an Innen- und
Aufdendurchmessern kann die optimale
Schnittgeschwindigkeit durch Steuerung der
Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge erzielt
(Typ sY) werden. Ein Bohrer mit kleinem Durchmesser

Gewinde mit groRem Durchmesser kénnen
mit einem Planetengewindebohrer und der
Schraublinieninterpolation bearbeitet werden.

wird in Vorwértsrichtung gedreht, um die
relative Geschwindigkeit zwischen Bohrer und
WerkstUck zu erhéhen, wahrend ein Bohrer mit
groRem Durchmesser zur Verringerung der
relativen Geschwindigkeit in RUckwdartsrichtung
gedreht wird.

Effizientes Bohren an der Stirnseite

Bei Bearbeitung komplexer Werkstticke 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)
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Werkzeugmonitor: Erlaubt die Uberwachung auf Werkzeugverschleil? und -bruch
durch Prufen des aktuellen Bearbeitungsstatus und Zustands der Bearbeitungs-

werkzeuge und Vergleich der numerischen Soll- und Istwertdaten.

Kinematik

Revolver HD1 + HD2

Anzahl der Stationen pro Revolver: 12
Anzahl einspannbaren angetriebenen Werkzeuge: Max. 12 (pro Revolver)
Drehzahl der angetriebenen Werkzeuge: 6.000 min™
Drehmoment der angetriebenen Werkzeuge: 20 Nm
Spindel SP1
Spindeldrehzahl: 5.000 min™'!
Spannzangentyp: DIN 177E Z2

HAINBUCH 51

H-522
Typ des Kraftspannfutters: 6” Kraftspannfutter
Spindel SP2
Spindeldrehzahl: 5.000 min™'!
Spannzangentyp: DIN 173E

HAINBUCH 51

H-S20

Typ SY (Abbildung mit Option)

Typ des Kraftspannfutters: 6” Kraftspannfutter

BNE s1s/sy



Arbeitsraum

SY: Y-Achse an Revolver 1: Zusatzlich zur integrierten
Vorder- und Ruckseitenbearbeitung sowie zur Mehrfach-
bearbeitung auf Maschinen mit zwei Spindeln und zwei
Revolvern erweitert die am Revolver HDI1 (Typ SY) installierte
Y-Achse den Anwendungsbereich bei der Fertigung
komplexer Werkstucke erheblich.

Vielzahl von Werkzeugstationen: Dank Doppelwerkzeug-
haltern im 12-Stationen-Revolver kann jede Station mit zwei
Werkzeugen bestlckt werden. Dadurch stehen jederzeit
ausreichend Werkzeuge zur Verfigung. (Verfgbar fur die
Typen S/SY)

Leistungsstarke Werkzeuge: Angetriebene Werkzeuge mit
einem Drehmoment von bis zu 20 Nm und Drehzahlen bis
6.000 min™ kédnnen in allen 12 Stationen des Revolvers mit
unabhdngigem Antrieb eingesetzt werden.

(Verfugbar fur die Typen S/SY)

Revolver

Schaltung Uber eine grofde Curvic-Kupplung, die sichere
Hydraulikklernmung des Revolvers und robuste Kasten-
fahrungen gewdhrleisten 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 auRergewdhnlich

hohe Wiederholgenauigkeit bei RUckstellung in den Revolver.

2  S: Ausgerustet mit 2 Spindeln: Die BNE 51 ist in zwei Versionen

erhdltlich: Typ S ohne Y-Achse sowie Typ SY mit Y-Achse far
den oberen Revolver (HDI).

Komplett Gberarbeitete NC-Steuerung: Die NC-Steuerung
31i-B verfugt Uber eine schlankere Bedientafel mit weniger
Tasten und unterstitzenden Bildschirmen wie ,Bearbeitungs-
daten”, ,Startbedingungen” und optional ,Werkzeugmonitor”.
Dadurch wird die Produktivitét durch schnelleres Einrichten
verbessert.

Neu konzipierte Abdeckungen: Alle Abdeckungen wurden
im Detail Uberarbeitet und fur einen einfacheren sowie
ergonomischeren Betrieb neu gestaltet. Dazu gehért unter
anderem die Spritzschutzabdeckung, die sich nun innerhalb

der Festabdeckung 6ffnen I&sst.

Spindel

Die Hauptspindel der Modelle S/SY ruht in ,ultraprazisen
doppelreihigen Zylinderrollenlagern” und ,ultragenauen
Schragkugellagern” an der Vorderseite sowie ,genauen
doppelreihigen Zylinderrollenlagern” an der Rickseite, unter-
druckt effektiv Rundlaufabweichung und thermische Ver-
formung in Langsrichtung und trégt damit entscheidend zur
hohen Stabilitat der Maschine bei. Die hochgenaue Spindel
ist in einem geerdeten pinolengleichen Gehduse unterge-
bracht. Aufgrund dieser extrem stabilen Spindelkonstruktion
sind Hochleistungsbearbeitung und minimale kontrollierte
thermische Verformung dank sehr geringer Wérmeerzeugung

garantiert.

Leistungsdiagramm
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Werkzeugsystem
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Technische Daten
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BNE-51S6 BNE-51SY6
Bearbeitungsleistung
Max. Werkstuckléinge 90 mm 90 mm
Max. Stangendurchmesser SP1 @51 mm @51 mm
SP2 @42 mm 242 mm
Spindel
Spindelanzahl 2 2
Max. Drehzahl SP1, SP2 5.000 min™ 5.000 min™!
Spindelnase Typ SP1 A2-6 A2-6
SP2 Flach Flach
Innendurchmesser Spannrohr SP1 252 mm 252mm
SP2 @43 mm 243 mm
Zangenfuttertyp SP1 H-S22, DIN177E H-S22, DIN177E
SP2 H-S20, DIN173E H-S20, DIN173E
Kraftspannfuttertyp SP1 6" Hydraulisch 6" Hydraulisch
SP2 5" Hydraulisch 5" Hydraulisch
Revolver
Revolveranzahl 2 2
Revolverstationen HD], HD2 12 12
\S/[i:(;ifotr?trgrrseiwerkzeug 0 20mm 020 mm
Durchmesser Bohrerschaft @25 mm @225 mm
Angetriebene Werkzeuge
Max. Anzahl 12+12 12+12
Antriebstyp Einzelkupplung Einzelkupplung
Max. Drehzahl 6.000 min™' 6.000 min™'
Verfahrweg
Schlittenhub X1 1756 mm 1756 mm
X2 145 mm 145 mm
pAl 380 mm 380 mm
z2 175 mm 175 mm
Y1 - +40 mm
B 450 mm 450 mm
Dynamik
Eilganggeschwindigkeit X1 18 m/min 18 m/min
X2 16,2 m/min 16,2 m/min
pAl 20 m/min 20 m/min
72 18 m/min 18 m/min
Y1 - 12m/min
B 20 m/min 20 m/min
Maschinenantrieb
Spindelmotor SP1 11/15 kw 11/15 kw
SP2 3,7/5,5 kw 3,7/5,5 kw
C"Vc;tri;;t;”gemebe”e 2,2 kW 20 Nm 2,2 kW 20 Nm
Hydraulikmotor 2,2 kW 2,2 kW
Schmiermotor 0,023 kW 0,023 kW
KUhImittelmotor 0,25 kW x 2 0,25 kW x 2
Kuhimittelmotor fur Hochdruckzufuhr 0,8/1,36 kw (50/60 Hz) 0,8/1,36 kw (50/60 Hz)
Revolverschaltmotor 0,75 kW 0,75 kW
Flllmengen & Kapazitéten
Hydraulikéltank 181 181
Schmieréltank 51 51
KUhImitteltank 3501 3501

Anschlusswerte

Spannung AC 200/220 V AC 200/220 V

Leistungsaufnahme 44 kVA 44 kVA

Druckluftzufuhr 5 bar 5 bar

AufstellmaRe & Gewicht

Maschinenhéhe 1925 mm 2.080 mm

Aufstellflache B2.690 x T 2160 mm B2.690 x T 2160 mm
7.800 kg 7.800 kg

Maschinengewicht

d rer g
FS31i-B 2 system; Achsensteuerung: HDI: X1, Z, (Y1), Cl, Al / HD2: X2, 72, C2, A2, B2; Min. Einstelleinheit:
0,001 mm, 0,001°; Interpolationsfunktionen: GO1, G02, GO3; Gewindeschneiden: G32, G33, G92;
Eilgangbeeinflussung: 0-100 %; Vorschubbeeinflussung: 0-150 %; Vorschubgeschwindigkeit

pro Minute/Vorschubgeschwindigkeit: G98/G99; Programmspeicherkapazitét: Zusammen

fur 2 Systeme: 64 kB (160 m); Spindelfunktion: 4-stelliges S-Wort; Supportfunktion: 3-stelliges
M-Wort; Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit: G96; Werkzeugfunktion: Taabb
(aa=Werkzeugnummer und -geometrie, bb=VerschleiR-korrekturnummer); Anzahl Werkzeug-
korrekturen: 32 / 64 (2 Systeme); Schnittstellen-Speicherkarte; USB-Speicherstick

Optionale Maschinenausstattung

Kreisinterpolation; Starres Gewindebohren (Spindel); starres Gewindebohren (angetriebenes
Werkzeug); Schraublinieninterpolation; Polygondrehen; Werkstiickkoordinatensystem; Umschalten
Zoll/metrisch; Werkzeugschneidenradiuskompensation; Kundenmakro; Mehrfachwiederholzyklen;
Erweiterung der Programmspeicherkapazitét; Editieren im Hintergrund; Betriebsstunden- und
Fertigteilanzeige; Leser—/Stanzer—Schnittstelle, RS-232C Anschluss

Standard NC-Funktionen

Uberlauf, Prifung der gespeicherten Verfahrgrenzen; Anfasen EIN/AUS, Losekompensation;
Synchronisations-/kombinierte Steuerung; Cs Kontursteuerung; Spindelsynchronsteuerung;
Uberlagerungssteuerung, Polarkoordinateninterpolation; Wahlweiser Satzsprung; Absolutwert-/
Inkrementalwertprogrammierung; Dezimalpunkteingabe; Einrichten von Koordinatensystemen,
Einzelform-Festzyklus; Kreisradiusbefehl R; Programmierbare Dateneingabe

BNE 51s/sy



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, Kitasa-
ku-gun, Nagano-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, Tel. + 33-450 985 269 | Italien | Citizen Macchine Italia s.r.l, Via Campo Ro-
mano 1]/]3 — 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 691 500, 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 zust@ndigen Behérden 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 europdischen Markt. Stand 04/2026.
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