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Anwendungen und Teile
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Sonstiges

Technische Daten

NT Series

Allrounder-Maschine fur
verschiedene Industriebereiche

Die Modelle der NT-Serie ermaglichen eine hocheffiziente Bearbeitung von komplex geformten
Werkstlcken in den Bereichen Flugzeugbau, Medizintechnik, Automobilindustrie,

Werkzeug- und Formenbau sowie in der Prazisionsgerateindustrie .

Die Integration eines Drehzentrums und eines Bearbeitungszentrums ermaglicht eine hohe

Leistung, die eine effiziente Prozessintegration fur die hochmoderne Kleinserienproduktion
sowie die Serienfertigung ermaglicht. Dadurch erhoht sich die Produktivitat bei Kunden.




Industrielle Bearbeitung

E Turbinenschaufel
Antriebswelle

Automobilindustrie
Zylinderkopf
Kurbelwelle

Medizinische Gerate
Hiftgelenk
[ 6 | Kniegelenk

Luftfahrt
Flugzeug-Fahrwerk
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Drehzentrum und Bearbeitungszentrum
Verschmelzung zweier Spitzentechnologien

Was Kunden von integrierten Fras-Drehzentren erwarten, ist eine hohere Produktivitat der
Grundbearbeitungsprozesse. Die NT-Serie, die den Marktbedarf grindlich widerspiegelt, bietet
Bearbeitungsmaoglichkeiten, die denen eines Bearbeitungszentrums oder eines Drehzentrums
vergleichbar sind. Das ,ultimative integrierte Fras-Drehzentrum® der NT-Serie mit originalen
Technologien von DMG MORI sorgt fur hervorragende Leistung fur Kunden, die hocheffiziente
Produktionsprozesse und Kostensenkungen erwarten.




5-Achsen-Simultanbearbeitung

Gleichzeitige Bearbeitung komplexer Teile auf 5 Achsen
mit dem direkt angetriebener Motor (DDM), der an der
B-Achse installiert ist

B-Achse Schwenkbereich *120°

Bedienkomfort

Digitaler Reitstock im Standard

Bewegliches + schwenkbares Bedienfeld fir
komfortable Set-Ups

Hohe Prazision

Hochgeschwindigkeits- und hochprazise Bearbeitung
mit doppeltem Kugelgewindetrieb auf der X-/Z-Achse
und Schwerpunktantrieb

Dreh-Frasspindel: Hohere Zerspanleistung und
Bearbeitungsgenauigkeit mit Plananlage nach Capto-
Spezifikation

ORC (Oktogonale Ram Konstruktion) als eine Losung fir
die Warmeregelung, um sehr schnellen, hochprazisen
Vorschub zu gewahrleisten

Periphere Ausstattung

Kompatibel mit Automatisierungssystemen inklusive
Portallader und Roboter

Energiesparend

Energiesparende Einstellung und Reduzierung des
Verbrauchs von Schmierol

DDM: Direct Drive Motor
ORC: Octagonal Ram Construction
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Optimale Losungen fur lhre

Produktionsumgebung

Die NT Series bietet Losungen fur hochste Bearbeitungsgenauigkeit, hohere Produktivitat durch

Automatisierung, bessere Spaneentsorgung, kurze Wartungs-und Einrichtungszeiten.

Mit verschiedensten, neuen Losungen demonstriert die NT ihre Fahigkeiten in vollem
Umfang. DMG MORI bietet die besten Losungen, um Probleme in lhrer Fertigung zu losen.

]

Dreh-Frasspindel Kegelbohrung der
Vollstandige Dreh-Frasspindel
Indizierungsspezifikationen : '
der B-Achse Kompatibel mit Capto und
anderen
| @
" Anliegende
i ‘ Flache
¥ | 7 7
i
Min. Schaltwinkel: 0,0001° Kegelbohrung der Dreh-Frasspindel
BT, HSK, KM-Spezifikation
Revolver-Grundkorper 2 Spindel
GroBere Effizienz in der Fir Schwerzerspanung
Bearbeitung

—— I —

2

10-Stationen-Revolver Mit hoherer Leistung
Frasen

Werkstiick-Unterstiitzung
Fir Ihr Werksttick und lhre Bearbeitung geeignete Werkstiickspannung

Spannfutter Zentrierspitze auf Spindel rechts  Eingebaute Zentrierspitze (MK4)

]

Lange Werkstiicke
Reduzierung von Schwingungen

Alternierende Drehzahl Linette auf Revolver-Grundkdrper 2



Bearbeitungstechnologie

Verbesserung der Bearbeitungseffizienz mit
Technologiezyklen

5-Achsen-
Simultanbearbeitung

Hochgeschwindigkeits-
Festzyklus

3|

DMG MORI gearMILL

il
Serienfertigung, Automatisierung

Verschiedene Automatisierungs- /
Massenproduktionslosungen

Stangenlader Abholeinrichtung Portalladersystem

Bearbeitungsgenauigkeit
Messtechnik fiir maximale Prazision

-

7

9.

Werkstiick-Messtaster Tool Balancer

innerhalb der Maschine

Geschlossener Regelkreis
(mit integriertem
Wegmesssystem)

Kihlmittel-Kiihlanlage

| ‘

Automatischer,

Externer

Werkzeugvoreinsteller

Bessere Einrichtungsleistung
Erheblich reduzierte Ristzeit

maschinenintegrierter
Werkzeug-Voreinsteller

Spaneentsorgung
Hohere Bearbeitungsleistung

Kihlmittel-
Superhochdruckaggregat

Spaneforderer Spilpistole

Kihtmittel oberhalb
Spannfutter (Spindel rechts)

Abblasen der
Werkzeugspitze

Kihlmittelzufihrung durch
die Spindel

Wartung

Verbesserte Produktionseffizienz durch vorbeugende Wartung

my DMG MORI

Luftentfeuchter Olabscheider zeroFOG
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Verschiedene Spezifikationen nach
Kundenanforderungen

Die NT-Serie bietet drei Maschinengrof3en von 4250, 4300 und 5400, und jede hat
Spannfuttergréfen von 10, 12 und 15 Zoll. Abstande zwischen Spitzen von 1000 und 1500 sind
fir die Maschinen 4250 und 4300 verfugbar, und 1800 fur die Maschine 5400. Alle Modelle sind
standardmaflig mit Spindel links und Reitstock ausgestattet, und Spindel rechts,
Revolver-Grundkorper 2 und Revolver-Grundkorper 2 Frasen als Option. Die NT-Serie bietet
verschiedene Spezifikationen, um detaillierte Kundenbediirfnisse zu erfillen.

NT4250 DCG
NT4300 DCG

NT5400 DCG

|
|




.: Standard DZ Option

: Dreh-Fréasspindel Z Revolver-Grundkorper 2

W : Dreh-Frasspindel <Frasen> i Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)
mi Dreh-Frasspindel (B-Achse) i Rechte Spindel

B oreh-Frasspindel [Y-Achse)

2 Linke Spindel

2 Reitstock

® Die Ausfihrung mit Spindel rechts (RS) ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

Reitstock Revolver-Grundkérper 2 Rechte Spindel

Spezifikation

Eine weitreichende Ubersicht zur Bearbeitung eines groBen Spektrums an WerkstiickgroBen.

NT4250 DCG/1000

NT4250 DCG Spannfuttergrofe 1020[[ NT4250 DCG/1500 2 Modelle insgesamt

NT4300 DCG/1000

NT4300 DCG Spannfuttergréfe 12 Zoll NT4300DCG/1500 2 Modelle insgesamt
NT5400 DCG Spannfuttergrofe 15 zou NT5400 DCG/1800 1 Modell insgesamt

Reitstockspezifikationen Spezifikation mit Spindel rechts
I

T T T 1T TT I I
‘E Dreh—Frésspindel‘ ‘ Dreh-Frasspindel ‘

o e
Reitstock |® Linke Spindel | RS Rechte Spindel|

|® Linke Spindel]

‘[] Revolver-Grundkérper 2 ‘[] Revolver—GrundkérperZ‘
I T T T I | IT T

Basisausfiihrung @

Optionale Spezifikationen -
Dreh-Frasspindel / Spindel links [ J o o o ([ [
Rechte Spindel - - - O O O
Revolver-Grundkérper 2 (ohne Frasfunktion) = O — - O -
Revolver-Grundkorper 2 (Frasspezifikationen) - - @) - - O
Reitstock [ J ([ J ([ J - - -

@: Standard O: Option —: Nicht anwendbar
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Fur verschiedene Arten von
Werkstucken

Die NT-Serie bietet verschiedene Spezifikationen nach Werkstickgrof3en, und verschiedene

Optionen werden zur Verfiigung gestellt, um Kundenbedirfnisse zu erfillen.

Verfahrbereich NT4250 DCG, NT4300 DCG NT5400 DCG
/1000 /1500 /1800
X1-Achse mm 750 1.040
o Y-Achse mm +210 +255
Dreh-Frasspindel
Z1-Achse mm 1.120 + 100™ 1.550 + 100" 1.940
B-Achse mm +120
. X2-Achse mm 195 267
Revolver-Grundkorper 2
Z2-Achse mm 1.010 1.525 1.830

fir ATC



.: Standard DZ Option

: Dreh-Fréasspindel : Revolver-Grundkorper 2

W : Dreh-Frasspindel <Frasen> Z Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)
mi Dreh-Frasspindel (B-Achse) i Rechte Spindel

B oreh-Frasspindel [Y-Achse)

: Linke Spindel

: Reitstock

® Die Ausfiihrung mit Spindel rechts (RS ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

WerkstiickgroBe “
- > Max. Drehdurchmesser
/ Max. Drehlange
/1000 /1500
Basisausfiihrung
T2JMc
Optionale Spezifikationen - -
Max. Drehdurchmesser mm Dreh-Frasspindel: Capto Cé ¢ 660/ Revolver 2: ¢ 350
NT4250DCG  Max. Drehlange mm 1.047 1.027 1.562 1.542
Stangendurchmesser mm 80 80/80" 80 80/80"
Max. Drehdurchmesser mm Dreh-Frasspindel: Capto Cé ¢ 660/ Revolver 2: ¢ 350
NT4300DCG  Max. Drehlange mm 1.003 983 1.518 1.498
Stangendurchmesser mm 90 90/90* 90 90/90%
/1800
Basisausfiihrung [71]ucr[B1[Y1]LS][Ts]
Optionale Spezifikationen — (12ucgRs)
Max. Drehdurchmesser mm Dreh-Frasspindel: Capto Cé ¢ 920/ Revolver-Grundkérper 2: ¢ 470
NT5400DCG Max. Drehldnge mm 1.921
Stangendurchmesser mm 103/103*

*2 Spindel rechts
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Hochsteife Struktur fur hohe Prazision

Hohe Zerspanleistung, hohe Prazision und hohe Produktivitat, die von integrierten Fras-
Drehzentren erwartet werden, erfordern hohe Steifigkeit. Der Maschinenkdrper wurde mit
Originaltechnologien von DMG MORI entwickelt, um die kombinierte Leistung eines Drehzentrums
und eines Bearbeitungszentrums voll auszuschopfen. Die hochsteife Strukturist in der Lage,

eine hohe Zerspanleistung und eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit Uber eine lange Zeit
aufrechtzuerhalten.

DDM

Direct Drive Motor

‘“AORC

Octagonal Ram
Construction

BMT. &

, Ve |
.ilﬁld

Hochsteifes Maschinenbett

+ Flachbett, um die Reaktionskraft der Bearbeitung
gleichmaBig zu verteilen

DDM: Direct Drive Motor DCG: Driven at the Center of Gravity ORC: Octagonal Ram Construction BMT: Built-in Motor Turret




Erhohte Stabilitat der Kugelumlaufspindel

Driven at the Center of Gravity

+ Das Doppelankerverfahren wird fiir Kugelgewindetriebe

und Lagertrager verwendet, was eine hohe Steifigkeit fir
die Hochleistungsbearbeitung und hochprazise Bearbeitung

gewahrleistet.

Hohe Geschwindigkeit & hohe Beschleunigung

+ Flhrungen zur Unterstitzung des Dreh-Frasspindelschlittens auf
beiden Seiten und zum Beibehalten des Schwerpunkts fir eine
hohe Drehzahl und hohe Beschleunigung

FEM-Analyse

+ Der hochsteife Maschinenkdrper wurden mit der
FEM-Analyse entwickelt

FEM: Finite Element Method
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Zuverlassige Komponenten zur
Unterstutzung hoher Prazision

Die thermische Verschiebung, die die Bearbeitungsprazision erheblich beeintrachtigt, wird durch
verschiedene Faktoren verursacht, wie beim Maschinenbetrieb erzeugte Warme, Schwankungen
der Raumtemperatur und Erwarmung des Kihlmittels. DMG MORI hat jeden Faktor unter jedem
Aspekt untersucht, um die Warmeentwicklung grindlich zu kontrollieren. Bei der Spindel, welche
die Hauptwarmegquelle einer Maschine ist, wurde der Olmantel spiralférmig um die Einheit
angeordnet, um den Temperaturanstieg zu kontrollieren.

Spindelkiihlung

e

Thermische Verschiebung durch Warmeerzeugung aus Spindel - eine Warmequelle

die durch den Olmantel um das Gehause kontrolliert werden kann.



Dreh-Frasspindelkiihlung

Die spiralformige Kihlélummantelung sorgt fir eine gleichmaBig
kontrollierte Spindeltemperatur.

Kugelrollspindel Innenkiihlung

Das Kihlsystem der Kugelumlaufspindel steuert den
Temperaturanstieg in Kugelumlaufspindeln. Kihlél wird
im Inneren des Lochs in der Mitte der Kugelumlaufspindel
umgewalzt, um die Warmeerzeugung zu kontrollieren. Das
Kihlol wird auch innerhalb der Motorbasis umgewalzt, um zu
verhindern, dass die Motorwarme an Maschinengusskorper
Ubertragen wird.

Kiihleinrichtung fiir Kiihlmittel <getrennt> (Option)

Erhohte Temperatur des Kihlmittels verursacht eine thermische Verschiebung bei den
Aufspannvorrichtungen und dem Werksttick und hat Einfluss auf die Prazisionsbearbeitung des
Werkstlcks. Verwenden Sie dieses Gerat, um zu verhindern, dass sich das Kihlmittel erwarmt. Wenn
ein 6lbasiertes Kihlmittel verwendet wird, kann die Temperatur des Kiihlmittels extrem hoch steigen,
selbst bei der Standard-Kihlmittelpumpe. Achten Sie also darauf, dieses Gerat auszuwahlen.

Bei Verwendung eines 6lbasiertem Kiihlmittels oder eines Superhochdruck-Kiihlsystems
kontaktieren Sie bitte unbedingt unseren Vertriebsmitarbeiter.

®Diese Einheit ist nicht die einzige Méglichkeit die Temperatur des Kiihlmittels zu kontrollieren - aber sie tragt hauptsachlich
dazu bei, das Ansteigen der Ol-Temperatur zu verhindern.

Geschlossener Regelkreis <mit integriertem Wegmesssystem> (Option)

Keine Beeintrachtigung der Messsysteme bei Verschmutzungen

durch Olund Kondenswasser.

+ Uberlegene Prazision mit dem geschlossenen + Schutzstruktur, Ol- und Kondensationsbestandig
Regelkreis (mit integriertem Wegmesssystem von Schlagfestigkeit bis 450 m/s?

B

Magnescale)
2 Vibrationsresistenz bis 250 m/s’

B

+ Magnetische Langenmessgerate mit hoher Auflésung

o 0,0 o7 + Gleicher Ausdehnungskoeffizient wie Stahl
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Symmetrischer Spindelstock, um eine
hochprazise Bearbeitung zu unterstutzen

Die Spindel links und das Revolver-Grundkorper 2-Frasspindel sind symmetrisch angeordnet, um
gleichmaBig Warme auf beide Seiten zu leiten. Die massive Gussstruktur sorgt fir hohe Steifigkeit und
minimiert die thermische Verschiebung, um eine hochprazise Bearbeitung zu gewahrleisten. Spindel
links und Spindel rechts bieten zwei Arten von Ausgangsvarianten, um optimale Kombinationen von
Spezifikationen nach Bearbeitungsbedirfnissen von Kunden zu bieten.

+ Symmetrische Struktur zur gleichmafigen Warmedibertragung zu beiden Seiten
+ Simultaner Betrieb von Spindel links und Spindel rechts (Spezifikation mit Spindel rechts)
+ Digitaler Reitstock verfiigbar (Reitstock-Spezifikation)




Linke Spindel / Rechte Spindel (Option)

Min. Schaltwinkel: 0.0001°

NT4250 DCG NT4300 DCG NT5400 DCG
Spannfuttergréfle Zoll 10 12 15
Max. Spindeldrehzahl min” 4.000, 4.000" 3.000, 3.000" 2.400, 2.400"

Spindelmotor
[Linke und Rechte)

22 /18,5 kW (30 Minuten / konst.)
26 /22 kW (30 Minuten / konst.)

22 /18,5 kW (30 Minuten / konst.)
30/ 25 kW (30 Minuten / konst.)

37 /30 kW (30 Minuten / konst )
45 /37 kW (30 Minuten / konst.)

*Mit héherer Leistung

Symmetrische Struktur

Die Hochgeschwindigkeits-Spindel links und das Revolver-Grundkérper
2-Frésspindel (Option) sind symmetrisch angeordnet, um gleichméaBig
Warme auf beide Seiten zu leiten. Die massive Gussstruktur sorgt fir

hohe Steifigkeit und minimiert die thermische Verschiebung, um eine

hochprazise Bearbeitung zu gewahrleisten.

Reitstock <Spezifikation mit Reitstock>

Die NT-Serie ist standardmafig mit einem servomotorisch

angetriebenen, hochsteifen digitalen Reitstock 17

ausgeristet, der die Ristzeit drastisch reduziert.

(ausgenommen Spezifikation mit Spindel rechts)

® Foto: NT4250 DCG/1500

Simultaner Betrieb von Spindel links und Spindel rechts <Spezifikation mit Spindel rechts> (Option)

Frasen und Drehen kdnnen gleichzeitig auf Spindel links

und Spindel rechts durchgefiihrt werden, was eine genaue

Bearbeitung von langen und schmalen Werkstiicken

gewahrleistet. Da Werkstlcke zwischen den Spindeln

iibergeben werden kénnen, ist die Ubertragung auf den

nachsten Prozess leicht mdglich, wodurch eine hohere

Bearbeitungseffizienz erzielt wird.
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Dreh-Fras-Spindel mit einem grof3en
Bewegungsbereich

Dreh-Frasspindel auf der X-, Y-, Z- und B-Achse ermoglicht einen einfa
Bearbeitung von Oberflachen komplexer Werksticke. Werkstucke j
auf herkémmliche Weise bearbeitet werden konnten, konnen®
bearbeitet werden, was zu einer Prozessintegration fihrt. Dariibe
Schaltung fir die B-Achse, die den DDM [direktygetriebenen Motor) n
hochprazise Bearbeitung.

+ Dreh-Frésspindel verwendet Direktantrieb (DDS)
+ Die max. Dreh-Frasspindel betrégt 12.000 min™ auf der NT4250 / NT4300 und 8.000 min™ auf der NT5400.
+ B-Achse wird durch den direkt angetriebener Motor (DDM) angetrieben

+ Verschiedene Kegel- / Plananlagewerkzeug-Spezifikationen:
Capto-Spezifikationen, BT-Spezifikation, HSK-Spezifikation, KM-Spezifikation

+ Werkzeugspeicherkapazitat: (NT4000 Series): 20, 40, 100, 180, 240 Werkzeuge (NT5400): 20, 40, 80, 100, 180 Werkzeuge

DDM: Direct Drive Motor




: Standard

a
51)
@

* Linke Spindel
. Reitstock

: Dreh-Frasspinde
- Dreh-Frasspindel <Frasen>
: Dreh-Frésspindel [B-Achse)

: Dreh-Fréasspindel (Y-Achse)

DZ Option

: Rechte Spindel

® Die Ausfiihrung mit Spindel rechts (RS) ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

‘ Revolver-Grundkorper 2
MC2): Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)

Antrieb im Zentrum der Schwerkraft

Der Maschinenaufbau hat Antrieb im Schwerpunkt, um Vibrationen zu kontrollieren, die grof3te Fehlerquelle fur eine sehr

e I

schnelle, hochprazise Bearbeitung.

DCG

Driven at the Center of Gravity

Der DCG-Effekt

+ Bessere Oberflachenqualitat

Vergleich der verbleibenden Vibrationen

il

_n Il
. AuBergeW'dhnliche éli 1\\1 {angehalten in der X Achse)
i i LN | AARIEN
Beschleunigungsleistung : H \ H / \}#\\/ A o
+ Verbesserte Rundheit g2 VAR VAN
. 25
+ Langere Werkzeugstandzeit E —n
R 0.45 05 055 Zeit sek)  —

DCG: Driven at the Center of Gravity

Eine revolutionare Struktur fir die Kontrolle der Warmeveschiebung und eine auBergewdhnliche Geradheit

Die 4 Flachfihrungen sind diagonal gegeniber platziert, wodurch die Ausdehnung
durch Warme, welche durch schnelle Bewegungen hervorgerufen wird, symmetrisch
Ubertragen wird und das Zentrum der thermischen Verschiebung im Zentrum
verbleibt. Dies ermdglicht schnelle, prazise Vorschibe.

h O RC Thermische Verformung
Octagonal Ram Hitzeerzeugun
Construction

Der ORC-Effekt

+ Hervorragende
Dampfungseigenschaften

+ Verringerung der thermischen
Verschiebung

Mittelpunkt bleibt gleich

+ Schneller Vorschub mit hoher
Prazision

ORC: Octagonal Ram Construction

Abschalen (Dreh-Fréas-Spindel)

bendtigt.

Exzellente Dampfungseigenschaften
der Vierkant-Fiihrungen

‘ Vibration

v

Ausflussmenge Schmierol

Durch Reibung erzeugte Warme

Das Schmierdl in den Otkammern, welche durch schaben
hergestellt werden, wird durch den Anpressdruck, der
durch die Vibrationen erzeugt wird, durch die Onungen
hinein- und hinausgedriickt, und erzeugt dadurch Warme.
I

Die Vibrationen werden reduziert, indem Vibrationsenergie in
Warme umgewandelt wird. Dadurch kann ein Aufschwingen
aufgrund von Vibrationen kontrolliert werden.

Der Vorschub, der normalerweise fir eine feine Trennung der Spane

sorgt, ist absichtlich verlangsamt worden. Es wurde dabei mehr Wert auf

die Oberflache der Spane gelegt, die in einer flieBenden Form anfallen.

Damit wird, durch die hohe Steifigkeit der Maschine, des Werkzeuges, des
Schneidewerkzeuges und Materials eine glanzende Schnittoberflache
erreicht. In der Werkzeugschneide wird keine Spankontrolle (Spanbrechnuten)

Basisausfiihrung

Optionale Spezifikationen

(11]vci[B1]v1[Ls[Ts)

19
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Null Umkehrspiel durch den direkt angetriebenen Motor mit hoher Drehzahl

Durch die Ubertragung der Kraft direkt auf die Rotationsachsen ohne Getriebe wird das Umkehrspiel eliminiert. Verglichen

mit konventionellen Schneckengetrieben wird die Ubertragungseffizienz drastisch erhdht und erméglicht hohe Vorschiibe.

Hochflexible B-Achse

) DDM

Direct Drive Motor

B-Achse Schaltzeit (90°)
NT4000 Series
+ Schalten mit hoher Préazision 0,4 Sek

Der DDM-Effekt

+ Schnelle Rotation

® Schaltzeit: Zeit fir klemmen und l6sen nicht inklusive

+ Weniger Wartung

+ Langere Produktlebensdauer

B-Achse Schwenkbereich -120° +120°

+120°

1° Indizierungsspezifikationen Vollstandige Indizierungsspezifikationen

Anschlussklemme Verzahnung & Bremse

Klemmentyp

Schaltbereich 1° 1° (Verzahnung) + 0,0001° (Bremse)

Antriebsmechanismus Untersetzungsgetriebe & Servomotor DDM (Direct Drive Motor]

40 min™ [NT4000 Series) 100 min™' (NT4000 Series)
Umdrehungsgeschwindigkeit

23,8 min' [NT5000 Series) 80 min" (NT5000 Series)

DDM: Direct Drive Motor

® \ollstandige Indizierungsspezifikationen der B-Achse: bei F31iB kdnnen bis zu vier Achsen leichzeitig verfahren werden.
Fir ein gleichzeitiges Verfahren von 5-Achsen, verwenden Sie bitte F31iB5.

Werkzeugspindelstruktur

Die Labyrinthstruktur wurde unter Berlicksichtigung
der haufigen Verwendung von Hochdruckkihlmittel
verstarkt. Diese Struktur verhindert, dass Kihlmittel in
die Dreh-Fras-Spindel eindringt, was deren Haltbarkeit
verbessert. Die Verdrahtung wurde vereinfacht, so dass
Spindeln schneller ausgetauscht werden kdnnen.

B-Achse Antriebseinheit

Die B-Achse, auf der die Dreh-Frasspindel sitzt, wurde
als vollstandig eigenstandige Einheit konzipiert, so dass
sie schnell und einfach ausgebaut werden kann. Ein
Austausch der B-Achse als komplette Einheit wurde

ermaglicht.

Schmierung der Dreh-Frasspindel

Eine Ol-Luft Schmierung wird bei der Spindelschmierung
eingesetzt. Durch minimalen Einsatz von Schmierstoffen
wird der Widerstand wahrend der Rotation verringert.
Auch das Eindringen von Schmutz wird dadurch verhindert.
Die Olmantelkiihlung kontrolliert die Warmeausdehnung.

Olmantelkihlung

2V Kihlaggregat fir Ol




Spezifikation Plananlage

Die Steifigkeit der Werkzeuge wird durch den Kontakt mit dem Spindelkegel und der Planflache an der Spindelnase
verbessert. Dies erhoht die Standzeit und verbessert die Bearbeitungsleistung und die Bearbeitungsprazision.

Capto Spezifikation BT Spezifikation (Option) HSK Spezifikation (Option) KM Spezifikation (Option)

| i
i
nliegende @ | @ 1
Anliegende Flache Anliegende
Flache Flache

® Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.
® DMG MORI produziert alle Spindeln selbst.

Anliegende
Flache

SVC Funktion <Nur bei F31iB5 als Standard ausgestattet>

Die SVC-Funktion liest die Programmbefehle fir die Werkzeugspitzensteuerung im Voraus und flihrt eine automatische
Kompensation durch, um einen reibungslosen Werkzeugvorschub zu erzielen. Die Kombination mit dem DDM [(direkt
angetriebener Motor] sorgt fir héhere Oberflachenqualitat und kiirzere Zykluszeiten bei der 5-Achs-Bearbeitung.

Bewegung mit der SVC Funktion

Bewegung mit der SVC Funktion

v - 7 ! + Al-Konturenkontrolle |1
. . ; g + Nanoglattung I
A N ;
Ve ’“—EJ—“\A,E) + Gleichmafige TCP
| H ¥ + Bearbeitungsselektion
} r ; + Toleranzbefehl G332
Werkstick Werkstick

DDM: Direct Drive Motor

Werkzeugmittelpunktsteuerung (TCP) <Nur bei F31iB5 als Standard ausgestattet>

Haupteigenschaften
+ Der Werkzeugpfad wird vom Werkzeugmittelpunkt aus gesteuert.
+ Keine Neuprogrammierung nétig, wenn sich die Lange oder der Werkzeugdurchmesser andert.

+ Die NC Steuerung berechnet automatisch die Fraserradiuskompensation und
Werkzeuglangenkorrektur basierend auf der Programmierung fir die
Werkzeugmittelpunktsteuerung.

21



Anwendungen und Teile

Highlights
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NT Series

Revolver 2 fur flexible Bearbeitung

Mit dem optionalen Revolver-Grundkorper 2 kann Bearbeitung von Drehen bis Nachbearbeitung
flexibel auf Spindel links und Spindel rechts ausgefiihrt werden. Die mit dem BMT (eingebauter
Motorrevolver] ausgestattete Frasspezifikation steuert die Warmeerzeugung durch
Olmantelkiihlung und erméglicht so eine iiberlegene Bearbeitungsprazision. Da integrierte
Bearbeitung simultan durchgefihrt werden kann, tragt sie wesentlich zur Prozessintegration und
Produktivitatsverbesserung fir Kunden bei.

Revolver-Grundkorper 2 mit BMT-Technologie

+ Max. Drehzahl der Frasspindel: 6.000 min’
+ Revolverschaltzeit (1 Station): 0,19 Sek.

+ Auf dem Revolver-Grundkorper 2 konnen Fraswerkzeuge montiert werden,
die den Frasvorgang auf der Spindel rechts ermdglichen. (Option)

BMT: Built-in Motor Turret




Revolver-Grundkdrper 2

NT4250 DCG NT4300DCG NT5400 DCG
Anzahl der Werkzeugplatze 12 10
Max. Drehzahl der Frasspindel min” 6.000
Revolverschaltzeit (1 Station) Sek. 0,28 0,31

M Frasen

Der Revolver-Grundkorper 2 mit einem Kupplungsdurchmesser von 250 mm S
aniraser

»80 mm

und héherer Steifigkeit kann Stirnfrésen von bis zu ¢ 80 mm Werksticken
durchfiihren. Es entspricht der Bearbeitungsleistung von einem
Bearbeitungszentrum mit 40er Kegelspindel. Die Frasspezifikation ist in der
Lage, eine Schwerzerspanung mit einer Leistung wie die Dreh-Fras-Spindel
zu erreichen, wodurch eine hohere Produktivitat und Prozessintegration
erreicht wird.

Ausreichender Arbeitssumfang fiir die Dreh-Frésspindel <NT 4250 DCG/1500>

Eine ausreichende Flache zur Bearbeitung ist gesichert, selbst wenn sich die Dreh-Frasspindel zwischen Linke Spindel und
Rechte Spindel befindet.

J 1.862

500 460 113

r

125

Derin den Revoler eingebaute Antriebsmotor verringert die Warmeerzeugung,
minimiert Vibrationen, verbessert die Ubertragungseffizienz und erhoht

/ Built-in Motor Turret

deutlich die Frasleistung, Geschwindigkeit und Genauigkeit.

Der BMT-Effekt

+ Verbesserte Frasleistung
+ Verbesserte Frasgenauigkeit

+ Reduzierung Warmegang und Vibrationen am Revolver,
dadurch Erhohung der Werkzeugstandzeit mdoglich

+ Hoherer Wirkungsgrad
+ Temperaturanstieg am Revolver: Vergleich mit kanventioneller Maschine 1/10 oder weniger

+ Schwingungsamplitude: Vergleich mit konventioneller Maschine 1/3 oder weniger

BMT: Built-in Motor Turret
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NT Series

Modernste Losung fur Spaneabfuhr

Spane konnen zu den wichtigsten Ursachen von
Fehlfunktionen und Ausfall von Maschinen gehdren.
Die DMG MORI Gruppe fihrte eine eingehende Studie
mit verschiedenen Experimenten und Analysen aus
und erzielte hervorragende Spaneabfuhrleistungen.
Es konnen daher optimale Spaneabfuhrlosungen
entsprechend den Bearbeitungsbedingungen jedes
einzelnen Kunden angeboten werden.

Handhabung verschiedener Arten von Spane- und
Kiihlmittelfiltration (Option)

Mit dem Scharnierbandforderer fir lange Spane und den Leisten

(Kratzbander) am Scharnierband fiir kurze und feine Spéne kann der
Spaneforderer jede Art von Spanen verarbeiten, unabhangig von Gréfe und
Material. Der wartungsarme Filter mit der automatischen Waschfunktion

sorgt fir eine gute Kihlmittelfiltration.

Scharnierbandférderer + Trommelfilter

Spaneférderer (Option)

+ Bietet hoch effiziente Spanentsorgung Werkstiickmaterial und SpangroBe

Stahl

Lang Kurz
:ﬂ:: AL iwm )
w’iw"'“’w\.:;{rr a @ ) {,‘Qg
SNNVMALAAA,
w.mmmumw AR (8

>
BAYY Y um W 073

Scharnierbandforderer O

. " + . + .
Scharnler_bandforderer Kratzbandforderer O o N
Trommelfilter

* Je nach Grofe kénnen einige Spane durch den Filter und den Férderer dringen und sich im Kiihlmittelbehalter ansammeln. Wegen mdglicher negativer Auswirkungen auf die
Bearbeitungsgenauigkeit kann eine zweite Filtrationsvorrichtung erforderlich sein.

® Bitte kontaktieren Sie Ihren DMG MORI Ansprechpertner, falls die Spane langer als 200 mm sind

® [SpangréBekriterien] Pulverférmig: winzige Teilchen / Kurz: 50 mm oder kirzer, ¢ 40 mm oder kleinerer Durchmesser [ein Spaneklumpen) / Lang: iber 50 mm



Spanespiilung

Die standardméaBige Spanespllung sichert bessere

Spaneabfuhr direkt unter der Spindel.

Kihlmittelzufihrung durch die
Spindel <Spindel> (Option)

Die innere Kihlmittelzufuhr durch die
Hauptsindel ermdglicht das Entfernen von

Spanen bei der Innenbearbeitung.

Kihlung durch die Spindel <Dreh-Fras-Spindel>

+ Kihlmittel, das durch die Spindel und das Werkzeugs bis zur Spitze zugefiihrt wird

+ Effektiv fir die Spanentsorgung, Kiihlung der Bearbeitungsstellen und
Erhohung der Werkzeugstandzeit

Zentrum

Superhochdruck-Kihlschmiermittelpumpe

(optional)

A Entflammbares Kithimittel oder 6lbasiertes Kiihlmittel kann bei Entziindung Feuer oder andere
Maschinenschaden verursachen. Sollte ein entflammbares Kiihlmittel verwendet werden, kontaktieren

Sie bitte lhren DMG MORI Ansprechpartner.

Spannfutterkiihlung oben
(Option)

Kiihlmittel, das von oben oberhalb des
Spannfutters zugefiihrt wird, entfernt Spane und

minimiert die Warmeerzeugung im Werkstick.

Abblasen der Werkzeugspitze
(Option)

Luft wird in Richtung der Werkzeugspitze
geblasen, um am Werkzeug anhaftende
Spéane zu entfernen.

O: Mdéglich  A\: Bitte beachten —: Ungeeignet

Werkstiickmaterial und Spangréfie

Gusseisen

Kurz Pulverformig

20 mm
L

Lang

B

Aluminium/Buntmetall 20 63

—

Kurz Pulverformig

s “‘:‘h

~ﬁgjﬁﬁ

O A*

® Ubersicht der Optionen fiir den Einsatz von Kiihimittel. Sollte kein Kiihlmittel eingesetzt werden, kénnen Anderungen erforderlich sind. Diese kdnnen auch aufgrund der Menge des

verwendeten Kihlmittels, aufgrund der Kompatibilitat mit den Maschinen oder den angeforderten Spezifikationen erforderlich sein.

@ Bitte wahlen Sie den Spaneférderer der lhrer Art von Spéanen entspricht. Falls Sie schwer zu bearbeitendes Material verwenden (Spane Harte HRC45 oder héher), wenden Sie sich bitte

an lhren unserem Vertriebsmitarbeitern.

® Spaneforderer sind in verschiedenen Ausfiihrungen erhaltlich, um Spane unterschiedlicher Form und Materalien zu beseitigen.
Fir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.
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Maschine und Technologie
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Technische Daten

NT Series

Standiges Streben nach Benutzerfreundlichkeit

Die NT-Serie ist mit einem Fokus auf Zuganglichkeit zur Spindel und die Sichtbarkeit des
Arbeitsbereiches konzipiert. Die Modelle enthalten Mdglichkeiten zur Steigerung der Wartbarkeit,
beispielsweise durch kollektive Anordnung der Hydraulikeinheit und anderer Ausriistungen an
einer leicht zuganglichen Stelle

Bedientafel fiir MAPPS-Magazin (Option)

Werkzeuginformationen kénnen an der
Rustposition betrachtet und editiert werden.
Betreiber missen nicht zwischen einer Maschine
und dem Betriebssystem hin und her wechseln,
was die Bedienbarkeit vereinfacht.

Bedientafel fur
MAPPS-Magazin

Position zum Ein-
und Auswechslen der
Werkzeuge im Magazin

® Esist die Werkzeugmanagementfunktionsoption erforderlich.

Magazin

Fir die NT Serie kdnnen Sie das ideale Magazin aus
einer grof3en Anzahl von Varianten wahlen.

Werkzeugspeicherkapazitat

Kettentyp 20, 40, 80, 100

Regaltyp 139, 179, 239




Vollstandig zu 6ffnende Abdeckung

Voll 6ffnende Abdeckungen werden auf der linken
Seite der Tir fir vereinfachte Wartung verwendet.

Ausstattungs Layout

Geréte, die tagliche und / oder regelmaBige Inspektion
erfordern, werden an einer Stelle platziert. Der
Einfillanschluss des Schmierdltanks ist am unteren Teil
der Maschine fiir einfache Olversorgung angeordnet.

Seitenansicht

27

Bewegliches + schwenkbares Bedienpanel

Das Bedienfeld kann nach links und rechts bewegt werden.




Anwendungen und Teile
Highlights

Maschine und Technologie
Sonstiges

Technische Daten

NT Series

Automatisierungslosungen

Die NT-Serie ist mit verschiedenen Automatisierungssystemen wie Portalladern oder
Stangenladersystemen kompatibel.

Die Integration aller Prozesse - vom Beladen mit Material bis zum Entladen des fertigen
Produkts - in einer einzigen Maschine ermdglicht kiirzere Stillstandszeiten, einen langeren
Dauerbetrieb und eine hohere Rentabilitat.

28

NT4250 DCG

® Das Bild kann sich von einer tatsachlichen Maschine unterscheiden.

Portalladersystem (Option) <Beratung ist erforderlich>

Dies ist ein Hochgeschwindigkeits-Serienfertigungssystem, das einen ganzen Prozess von der Bereitstellung von
Materialien bis zur Entladung von fertigen Produkten automatisiert. Die Offnungs-/SchlieBgeschwindigkeit des
Eingangsverschlusses fir den Lader wurde erhoht. Bei der Laderantriebseinheit wurde Gerauschreduzierung erreicht
und die Wartbarkeit wurde durch Fetteinfihrung verbessert.



Portalladersystem (Option) <Beratung ist erforderlich>

Portallader Standardzubehdr/Spezifikation

+ Drehbares Werkstiick-Stapelmagazin mit 10 Stationen (LG-10)
+ Druckluftantrieb Greifer

+ Futter-Abblassystem

+ Automatische Maschinenabschaltung

+ Werkstiickzahler ([PC-Zahler)

Doppelgreifer Schwenkgreifer + Spindelorientierung

+ Druckschalter fir niedrigen Luftdruck

Fiir diese Modelle: NT4250 DCG NT4300 DCG LG-10 [Verfahrgeschwindigkeitl
I X-Achsen (Hand bewegt sich auf und ab) m/min 90
Portallader Max. Verfahrgeschwindigkeit - 1
Z-Achsen (Lader bewegt sich nach rechts und links] ~ m/min 120
Anwendbare Werkstiickgrofe Auflendurchmesser mm @40 -200
. . Anzahl der Paletten 10, 20
Werkstickspeicher -
Max. Ladekapazitat kg / Palette 75
Max. Ladekapazitat mm 470
Hand Typ Greiferhand
AuBendurchmesser mm ¢ 40 - 200
Laderhand . . -
Anwendbare Werkstiickgrofie Lange mm 20-150
Maximalgewicht kg 10

® Kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter, wenn der Durchmesser des Werkstiicks kleiner als 40 mm oder die Lange des Werkstiicks geringer als 20 mm ist.

Teilefdnger (Option) <NT4000-Serie>

Typ mit maschineninternem Lauf, Hand + Werkstiickforderer <Fiir Wellen>

Max. Transportgewicht kg 4
Maximaler Werkstickdurchmesser mm ¢75
Maximale Werkstiicklange mm 180

Typ mit maschineninternem Lauf, Werkstiickempfanger + Werkstiickforderer <Fiir Flansche>

Max. Transportgewicht kg 4

Maximaler Werkstickdurchmesser mm @75

Maximale Werkstiicklange mm 180
Werkstiickgreifer Vorschubgeschwindigkeit (Richtung der Z-Achse) m/min 100

Stangenvorschub (Option) <Beratung ist erforderlich>

Integrierte Bearbeitung von Stangenmaterialien kann in Kombination mit einem Teilefanger erreicht werden.
Weder ein Werkstiickbefestigungs-/Abnahmesystem noch ein Wendesystem sind notwendig.

Optionale Merkmale der Stangenzufuhrvorrichtung

+ Stangenlader + Fihrungshilse
+ Mehrfunktionszahler + Werkstiickanschlag
+ Signallicht

® Die Abbildung kann von der tatsachlichen Ausfiihrung abweichen.
® Spaneforderer nurin Rechtsausfiihrung
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pm(OP

NT Series DMG MORI QUALIFIED PRODUCT

DMG MORI qualifizierte Produkte
Service aus einer Hand fur verschiedene Anforderungen

Das DMQP Programm fir optionale von DMG MORI qualifizierte . .

. i . o Detaillierte Informationen
Produkte wurde entwickelt, um Peripheriegerate zu zertifizieren, iiber DMQP finden Sie hier.
die allen DMG MORI Standards bzgl. Qualitat, Leistung und
Wartungsfreundlichkeit gerecht werden. DMG MORI arbeitet dazu
mit verschiedenen Partnern weltweit zusasmen und bietet seinen

Kunden Peripheriegerate fiir verschiedendste Bearbeitungen.
Wir kimmern uns um die Auswahl und Installation der Gerate,
so das eine Bearbeitung in optimaler Qualitat sichergestellt

ist. Mit den Komplettlosungen aus Werkzeugmaschinen und
hochwertigen Peripheriegeraten hilft DMG MORI seinen Kunden,
ihre Produktivitat nachhaltig zu steigern.

+ Wir bieten Peripheriegeréte, die flr jeden Kunden optimal geeignet sind

+ Wir bieten Unterstiitzung einschlieBlich Anschluss und
Einrichtung von Maschinen und Peripheriegeraten

+ Erzielen Sie effiziente Verbindungen durch optimale Schnittstellen

Vier DMQP-Kategorien

Automatisierung Handhabung Blabscheider

Kiihlmittel-
Superhochdruckaggregat

rotierende Sichtscheibe

Robotersystem Stangenlader
Hydraulische Liinette Olnebelabscheider
Integrierte Externe Elektroschaltschrankkiihlgerat | Kiihlmittel-Kiihlanlage
Werkzeugvoreinstellung Werkzeugermessung
Werkstiick-Messtaster innerhalb Oberflachenrauheit- Schwimmschalter im .
. . n : Signalleuchte
der Maschine (Werkstiick) Messsystem Kihlmitteltank

® Die oben gezeigten Optionen sind nur Beispiele. Fiir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.

DMQP: DMG MORI Qualified Products


https://www.dmgmori.co.jp/sp/dmqp/

Kihlmittel-
Superhochdruckaggregat Hydraulische Linette zeroFOG

Werkstlick-Messtaster innerhalb der
Maschine (Werkstick] Integrierte Werkzeugvoreinstellung Tool Balancer

Luftkompressor Olabscheider

Werkzeugschrank
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DMG MORI Technologiezyklen

Technologie-Zyklen (Option) sind Gesamtlosungen fir komplexe Bearbeitungen in kurzer Zeit.
Sie ermaglichen es jedem Bediener, einfach qualitativ hochwertige Bearbeitung, Einrichtungen und
Messungen mit Werkzeugmaschinen und

Standardwerkzeugen / Vorrichtungen auszufiihren, Detaillierte Informationen tiber
Technologie-Zyklen finden Sie hier.

die normalerweise mit speziellen Maschinen,

Programmen und Werkzeugen erfolgt.

Formgeben

32

Monitoring

Handhabung

® Die Anzahl der angezeigten Werkzeuge hangt vom Modell ab. Fiir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.
® Die Abbildung ist ein Image-Bild.


https://www.dmgmori.co.jp/technology/#technology-cycle

VERSCHIEDENE TECHNOLOGIEZYKLEN

Formgeben

Verzahnungsfrasen <Beratung ist erforderlich>

Optimale Programmierung fiir
Abwalzfrasen mit einer
Allzweckmaschine

T

AL

Effizient Hohe
Prazision

Fall / Problem (vor der Einfiihrung) Ergebnisse (nach der Einfiihrung)

+ Eine Zahnradmaschine ist erforderlich.
Nach der Rohlingbearbeitung mit einer
Drehmaschine muss Getriebebearbeitung
mit einer Zahnradmaschine nach den
Einrichtungsanderungen ausgefiihrt werden

+ Die Werkzeugstandzeit des hochwertigen
Abwalzfrasers soll verlangert werden

i

+ Ein Programm zum
Abwalzfrasen kann leicht
mithilfe der
Dialogprogrammierung
erstellt werden

+ Die Bearbeitungsposition des
Abwalzfrasers kann geandert
werden, was die
Werkzeugstandzeit maximiert

+ Die Konsolidierung von
Bearbeitungsvorgangen in der
Mehrzweckmaschine verringert
die Einrichtzeit und verbessert
die Genauigkeit, wie z.B. die
Rundlaufgenauigkeit aufgrund
der Einrichtanderung

<Hinweis> Wikipedia: Abwalzfrasen; https://ja.wikipedia.org/wiki/%E3%83%9B%E3%83%96%E7%9IB%A4 (Vom 19. September 2022)
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Anwendungen und Teile
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Technische Daten

Handhabung

Alternierende Drehzahl <Beratung ist erforderlich>

Stabile Bearbeitung, bei der fast
keine Vibrationen entstehen

> T v

O

Effizient Hohe
Prazision

34

Formgeben

Fall/ Problem (vor der Einfiihrung)

+ Vibration tritt auf, wenn Werkzeuge unter den empfohlenen
Bedingungen verwendet werden

+ Vibration bei Tieflochbohren mit einem langen Bohrer sollen
unterdriickt werden

Ergebnisse [nach der Einfiihrung)

+ Der Bearbeitungswiderstand wird geandert, indem die Drehzahl
der Spindel periodisch geandert wird. Dies hilft, Rattern zu
unterdriicken und die Bearbeitungsbedingungen zu verbes-
sern, das zu einer kiirzeren Bearbeitungszeit fiihrt

+ Verbesserte Oberflachenqualitat

\s

Multi-Gewindezyklus 2,0 <Beratung ist erforderlich>

Bearbeiten spezieller Gewinde

O

Effizient

Fall/ Problem (vor der Einfiihrung)

+ Wir mochten spezielle Gewinde schneiden
+ Wir mochten komplizierte Programmierung vereinfachen

Ergebnisse (nach der Einfiihrung)

+ Leichte Erzeugung verschiedener Gewindeformen mithilfe von
Dialogprogrammierung

+ Ein Bearbeitungsprogramm erstellen fiir eine spezielle
Gewindeform auf einer Maschine ohne CAD / CAM

+ Schneckenbearbeitung mit Evolventenkurven-Zahnprofil* ist
ebenfalls maglich

Dreieck Quadrat Trapez
(]
Eﬁ[; Detaillierte Informationen Rund Pfeiler Schnecke
tber Multi-Gewindezyklus 2,0
E finden Sie hier.

* Entsprechend JIS B 1723 Type 4 (DIN 3975 ZI)


https://www.dmgmori.co.jp/products/machine/id=2419
https://www.dmgmori.co.jp/products/machine/id=2411

Formgeben

AufB3ermittige Dreh- und Frasbearbeitung <Beratung ist erforderlich>

Fall/ Problem (vor der Einfiihrung)

+ Wir mdchten aufBermittige Bearbeitungsverfahren auf einer
Maschine ausfihren

N A : - :
@ % + Teure Spannvorrichtungen fiir die aufermittige Bearbeitung
Effizient  Hohe sind notwendig

Prazision
Ergebnisse (nach der Einfiihrung)

+ Reduzieren Sie die Riistzeit, indem Sie die Bearbeitungsvorgange,
die mit einer Spezialmaschine ausgefiihrt werden, auf einer
Mehrzweckmaschine implementieren

+ Komplizierte Programme zur auf3ermittigen Bearbeitung
konnen mithilfe von Dialogprogrammierung erstellt werden

+ Kompatibel mit Drehen und Frasen fiir eine effiziente Bearbeitung

+ Erfordert keine exzentrischen
Bearbeitungsvorrichtungen

Einfache Programmierung
auBBermittiger Bearbeitung

[ ]

- = Detaillierte Informationen # -
liber auBermittige Dreh- und

Eﬁ Frasbearbeitung finden Sie hier.
= :

Formgeben

gearSKIVING <Beratung ist erforderlich>

Fall/ Problem (vor der Einfiihrung)

Hochgeschwindigkeit-Verzahnung

mit Innenverzahnung + Wir sind uns nicht sicher, wie ein Programm erstellt wird, da es
- sich um eine spezielle Bearbeitungstechnik handelt
@ % + Mehrere Prozesse mit einer Zahnradmaschine und einer

Effizient  Hohe Schneidemaschine sind erforderlich

Prazision

Ergebnisse (nach der Einfiihrung)

+ Kann die Bearbeitungstechnik Gear Skiving
(Zahnradwalzschalen) einfach programmieren

+ Innenverzahnung, die nicht durch Abwalzfrasen bearbeitet
werden kann, kann geschnitten werden

+ Die Konsolidierung von Verarbeitungsvorgangen in der
Mehrzweckmaschine verringert die Einrichtzeit und
verbessert die Genauigkeit, wie z.B. die Rundlaufgenauigkeit
aufgrund der Einrichtéanderung

Detaillierte Informationen tber
gearSKIVING finden Sie hier.
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https://www.dmgmori.co.jp/products/machine/id=2420
https://www.dmgmori.co.jp/products/machine/id=2418
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Formgeben

Interpolationsdrehen <Beratung ist erforderlich>

Fall/ Problem (vor der Einfiihrung)

+ Die Erstellung von Programmen fir das Interpolationsdrehen

Einfaches Programmieren von
Interpolationsdrehen

_ - ist schwierig.
% + Erforderlich, um wahrend der zylindrischen Bearbeitung in
Effizient  Hohe exzentrischer Position eine Drehmarkierung anzubringen.

Prazision

Ergebnisse [nach der Einfiihrung)

+ Interpolationsdrehen kann mithilfe von Dialogprogrammierung
programmiert werden

+ 0-Ring-Nut und Dichtflachen konnen hergestellt werden

+ Der Drehprozess kann in exzentrischer Position in einem
Einspannvorgang ausgefiihrt werden, was Prozessintegration erlaubt.

Detaillierte Informationen iiber
Interpolationsdrehen finden Sie hier.
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Formgeben

Hochgeschwindigkeits-Festzyklus

Fall / Problem (vor der Einfiihrung)

+ Hoher Zeitaufwand beim programmieren von komplexen Formen
und Bohrbildern

\ - g
@ ﬂ % + Hohes Fehlerpotenzial aufgrund der hohen Anzahl an
Effizient  Sicher Hohe Berechnungen

Prazision
Ergebnisse (nach der Einfiihrung)

+ Ein Programm wird automatisch erstellt, indem eine komplexe
Form einfach mit Dialogprogrammierung eingegeben wird

Einfache Eingabe verschiedener
Bearbeitungsmuster

+ Sicheres Zerspanen wird durch Bestatigung von
Bearbeitungsdetails mit Hilfe der Simulationsfunktion sichergestellt

+ Optimale Werkzeugbahn und Schnittbedingungen verbessern
die Bearbeitungsqualitat

L E O e

o il . -



https://www.dmgmori.co.jp/products/machine/id=2417

Handhabung

Freifahrzyklus G +

Effizient  Sicher

Automatisierung ermdglicht die einfache Riickkehr in die Nullriickfiihrungsstellung ohne Fehler

+ Betriebliche Effizienz wird verbessert, da ein Tastendruck Riickkehr in die
Nullriickfiihrungsstellung in der vorgegebenen Reihenfolge ermaglicht

+ Kann die Reihenfolge der zu bewegenden Achsen entsprechend dem Zustand anpassen
+ Effizienzsteigerung bei der Einrichtung
+ Die Gefahr eines versehentlichen Unfalls verringern

Formgeben = .
IR | | O 3%
DMG MORI gearMILL <Beratung ist erforderlich> Effizient _Hohe

Prazision

Integration von Verzahnung in Drehen / Frasen

+ PC-Software fiir Verzahnung

+ Alle Vorgange wie Drehen, Frasen und Verzahnung werden auf einer
Maschine ausgefiihrt

+ Investitionskosten konnen durch Einsatz von handelsiiblichen Werkzeugen
und Standardmaschinen reduziert werden

Handhabung

ning Cycle

Effizient

Einfache Einstellung des optimalen Vorschubs entsprechend dem Bearbeitungsvorgang

+ Nur durch Auswahl des Zeitfakors oder des Prazisionsmodus kann die
Laufruhe der Look-ahead-Interpolation geandert werden
+ Die Vorschubgeschwindigkeit kann frei verandert werden, wahrend

Programme ausgefiihrt werden, und die optimale Bearbeitungsmethode ist
entsprechend der zu bearbeitenden Oberflache einstellbar

Formgeben

. S *
o o ¢S

5-Achsen-Simultanbearbeitung Effizient _Hohe

Prézision

Sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung mit simultaner 5-Achs-Steuerung

+ Werkzeugmittelpunktsteuerung + Hochgeschwindigkeits-

+ Werkstiick Positions Fehler Bearbeitung mit hoher Prazision Il
Kompensation + Steuerung Bearbeitung mit

+ Werkzeugradiuskompensation fiir geneigter Flache

5-Achsen-Bearbeitung + SSS-Steuerungspaket
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Anwendungen und Teile
Highlights

Maschine und Technologie
Sonstiges

Technische Daten

NT Series

Hochleistungs-Betriebssystem
MAPPS IVS

Ein Hochleistungssystem, das einfach zu bedienen ist und die beste Hardware in der
Industrie mit fortschrittlichen Anwendungs- / Netzwerksystemen kombiniert.

+ Uberdurchschnittliche Bedienbarkeit dank verbesserter Hardware
+ Mit neuen Funktionen fur verbesserte Einrichtung und Instandhaltung

+ Der Bildschirm bietet verschiedene Uberwachungsarten, inkl. interne
Uberwachung (Option)

+ Im Falle von Fehlern kann dieser durch den DMG MORI
Fernwartungsservice behoben werden

MAPPS: Mori Advanced Programming Production System

Applikationssystem
_— | e 1. Einfache Programmierung

MORI Automatisches Programmiersystem fir die NT A Automatische Dialog Programmierung

MnnI_APNT (Option]

MORI-APNT sind Anwendungssysteme, die es
Ihnen ermdglichen, Maschinenprogramme auf
einfache Art und Weise an lhrem PC zu erstellen.

2. Verringerung der fiir die Programmierung benotigten Zeit

Geben Sie einfach iiber die dialogorientierte automatische Programmierung
die Bearbeitungsform ein und das System wahlt automatisch die

entsprechenden Werkzeuge und Bearbeitungsparameter.

3. Kosteneinsparung

e Pl Online-Programmierung
| + Kunden kénnen Dialogprogramme ganz einfach in
T T — NC-Programme umwandeln.
M + Bearbeitungsbedingungen kénnen Gber die
® Das Foto der Maschine kann von der aktuellen ' MAPPS-Steuerung gedndert werden.

Maschine abweichen.



3D-Priiffunktion zur Verhinderung von Kollisionen

Stdrung zwischen Teilen wie beispielsweise Spindel, Werkstiick, weichen Spannbacken, Werkzeugen,
Halterungen und Revolver kdnnen in 3D Uberpriift werden. Wenn die Stérung erkannt wird, stoppt die
Maschine, unabhangig davon, ob sie sich im Automatik oder im manuellen Modus befi ndet.

‘ Stérung erkannt ‘

‘ Maschine stoppt automatisch ‘

Kollisionen konnen nicht nur beim Programmablauf,
sondern auch beim Einrichten vermieden werden.

® Die 3D-Kollisionsiiberwachung tiberpriift, ob die 3D-Daten exakt mit der aktuellen Konfiguration der Spindeln,
der Werkstlicke, der Werkzeughalterungen, der Revolver und der Werkzeuge tbereinstimmen.

® Spezielle Formen missen individuell entworfen werden. Fir Details, beziehen Sie sich auf
die Beschreibung der “3D Kollisionsprifungsfunktion” der NC- Einheit Spezifikationen

® Eine Ausschnittsimulation, die zeigt, wie Material wahrend des Bearbeitungsvorgangs
entfernt wird, kann nicht wahrend der 3D-Stérungsprifung durchgefihrt werden.

Verbesserte Wartung

Alarmhilfe-Funktion

Sobald ein Alarm auftritt, identifiziert
MAPPS das Problem und schlagt eine
Losung vor.

Dialogorientierte automatische Pro

Erleichterte Einrichtung

Dateianzeige und Memofunktion

Daten die fiir das Einrichten, Bearbeitungsanweisungen, Zeichnungsdaten
und Textdaten konnen an der MAPPS angezeigt werden. Textdaten konnen
editiert werden.

Anzeigbare Dateitypen
+ PDF
+ TXT leditierbar] y

+ Jeder Dateityp kann mit dem Internet Explqrer

angezeigt werden

Tonw Toam | e Lo 7 39 [ [ [ [

Verbesserte Arbeitseffizienz

In die Maschine eingebaute Fixpunkt-Kamera (Option) <Beratung ist erforderlich>

Bilder, die von Kameras aufgenommen wurden, die innen/aufien an der Maschine installiert sind,
konnen auf dem Programmierbildschirm angesehen werden. Diese Funktion hilft bei der Wartung.

Beispiele der Kamerastandorte

+ Innerhalb der Maschine
(Maschinenkontrolle)

+ Werkzeugmagazin -
(zur Kontrolle der Werkzeuge) i

+ Spanewanne
(zur Kontrolle der Spdneansammlung)

a'-l"..i!'-.l:-.l.:

mmierung

Diese Funktion ermdglicht dem Anwender ein vereinfachte Erstellung von Programmen durch Verfolgung der Anweisungen auf dem
Bildschirm. Viele komplexe Programmierverfahren beschranken sich selbst fir schwierigste Formen auf wenige Tastatureingaben.

Bearbeitungsmeni

Tabellarische Darstellung

Eingabe der Kontur

-
| T
=
prn =
== s
- T s mm - s

DXF-Importfunktion (Option)

=

=
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Anwendungen und Teile
Highlights

Maschine und Technologie
Sonstiges

Technische Daten

NT Series

DMG MORI - Vernetzte digitale
Technologie fur innovative Fertigung

Mit DMG MORI Messenger, einer Anwendung zur Visualisierung des Betriebszustands Ihrer Maschinen,
und MORI-SERVER, einer Anwendung zur Datenein- und -ausgabe, bringen wir loT-Technologie in
Ihre Fabrik.

Funktionen von DMG MORI Messenger

Optimieren Sie Ihre Produktionsprozesse durch die Echtzeit-Visualisierung der Betriebsablaufe netzwerkverbundener
Maschinen. Uberwachen Sie den Betriebsstatus jederzeit und (iberall bequem mit Smartphones und Tablets *

* Zur Uberpriifung des Betriebsstatus iiber das Internet ist die Nutzung eines VPN oder einer dhnlichen Lsung erforderlich, um eine sichere Verbindung zum LAN zu gewahrleisten

Echtzeit-Ansichtsfunktion Benachrichtigungsfunktion

+ Echtzeit-Ferniiberwachung e . = - + Senden einer E-Mail-Benachrichtigung e
des Betriebszustands der N | 2 - - an die zustandigen Personen, wenn die
Maschine (Betriebsstatus, ) EE—T— Maschine wahrend des automatischen

Programmname, Alarmstatus,
Achsenkoordinaten,
Achsbelastung) h anhalt

Betriebs oder bei langeren

Bearbeitungsvorgangen in der Nacht

Hohere Auslastungsrate mit Alarmfunktion Auslastungsbericht zur Steigerung der Effizienz

+ Produktivitatssteigerung, + Produktivitatssteigerung durch

indem das System Probleme, in 0 = Visualisierung der Verschwendung
die zu Stillstanden bei — == + Berechnung der Kosten jedes Werkstiicks
Maschinen fiihren, in - i durch Analyse der Bearbeitungszeit

slisieigenaler Rellnsnielse (arer + Ausgleich der Maschinenauslastung, um

Haufigkeit anzeigt und behebt

ungleichmaBige Uberstunden der
Bediener zu reduzieren

Anwendung fiir die Datenilibertragung: MORI-SERVER

Der MORI-SERVER ermdglicht die Ubertragung von Programmierdaten zwischen lhrem Biiro-PC und einer Maschine,

wodurch die Vorlaufzeit von Vorbearbeitungsvorgangen reduziert wird.

+ Schnelle Ubertragung der auf einem Computer ~ + Kann in Maschinen gespeicherte Programme + Kann lber einen Computer per LAN Ein- und

erstellten Daten an die Maschinen in einem Computer archivieren Ausgabevorgange an mehreren Maschinen
+ Einfache Speicherung von Backups und + Kann tber LAN innerhalb weniger Sekunden durchfihren
schnelle Ein- und Ausgabevorgange grofle Datenmengen ein- und ausgeben
Biiro Werk

Erfassen der Daten von

: mehreren Maschinen ¢ ¢ ¢
* I—‘ Empfangen von Programmen vom PC ‘

Fluss der NC-Programmdaten

Erstellen/Speichern (Sichern) 1i "
Ubertragen an mehrere - i _= &
‘ e Maschinen
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ACT zur Vernetzung von
Werkzeugmaschinen und Peripheriegeraten

ACT (Advanced Communication Technology) ist die Losung von DMG MORI zur Stérkung der Verbindungen zwischen
Werkzeugmaschinen und Peripheriegeraten durch die Vereinheitlichung von Kommunikationsstandards und
Software fir gesamte Systeme. Durch die Einfilhrung von ACT lassen sich die Schnittstellen der Peripheriegerate
vereinheitlichen, die Verkabelung vereinfachen und der Personalaufwand reduzieren.

Industrielles Netzwerk zur peripheren Geratesteuerung

MAPPS EtherNet/IP I/F (Option)

Dieses industrielle Netzwerk, das das Standard-Ethernet [TCP/IP] verwendet, bietet eine hohe Drehzahl und eine zuverlassige
Verbindung. Einfaches Plug-and-Play Verbindungen, die einfach durch die Verbindung mit dem Hub tber MAPPS zur Verflgung gestellt
werden, ermdglichen es lhnen, ein System einfach aufzubauen. Die Verwendung von Standardkabeln hilft zudem, Kosten zu senken.

Highlights

+

Verbindungen zwischen einer Maschine und Peripheriegeraten werden einfach, weil
Es werden Standard-LAN-Kabel verwendet

Dank erhohter Vielseitigkeit konnen lhre Peripheriegerate auch dann eingesetzt
werden, wenn Die Werkzeugmaschinen werden durch neue ersetzt

+

-

+ Die Zuverldssigkeit wurde signifikant erhéht, indem die Anzahl der I/0 Kabel Measumg
. Roboter Werkzeugvoreinstellgerdt
verringert werden m— equipment
. : EtherNet/iP >
+ Einfaches Bausystem ~ Hub
» Verbindung zu bestehenden Teilen

+ Kostengiinstige Anschlussgerite Maschine Andere Teile

Die Kommunikationsschnittstelle zur Uberwachung des Maschinenbetriebs
MAPPS MTConnect I/F

MTConnect, das 2008 von der Association for Manufacturing Technology [AMT) eingefihrt wurde, ist ein auf XML (Extensible
Markup Language) basierendes Kommunikationsprotokoll, das eine offene Schnittstelle bietet. Uber diese Schnittstelle
kénnen Sie ein System zur Uberwachung des Betriebszustands Ihrer Maschinen aufbauen.

Highlights Anwendungsbeispiele

TG O T
B e
T

B 8ok
aa r Ihre Maschinen werden alle auf einmal Der Betriebsstatus kann in

angezeigt, was es lhnen ermdglicht, Echtzeit Gberprift werden.
die Maschine schnell aufzurufen, die sie

+ Uber die offene Kommunikationsschnittstelle kénnen Sie auf das System lhres
Unternehmens zugreifen

+ Auf diese Weise ist es lhnen méglich, ein System zur Uberwachung des
Betriebszustands von lhre Maschinen Uber das Internet

Systembeispiele

Adapter 1 Agent 1 Andere Teile

tiberpriifen mdchten.

lu E I == | Sie konnen den Betriebsverlauf
Applikation f: in einer Gantt-Grafik
- | = . .
Adapter 2 Server Router| AuBerhalb des Gebiudes © — uberprifen.

@,y @ |ES

Adapter 3 Biiro

® £in Server und die Anwendung missen durch den Kunden vorbereitet werden.
® Zur Einfihrung von MTConnect ist eine separate Beratung erforderlich.

s |nternet : LAN



Fur nachhaltige Produktion

Die Maschinen NT Series sind auf Energieeinsparung und Reduzierung von CO,-Emissionen durch
Prozessintegration, Automatisierung und Digitalisierung ausgelegt, um energieeffiziente und
nachhaltige Produktion zu ermoglichen. DMG MORI ist bestrebt, die CO.-Emissions Uber die gesamte
Lieferkette zu verringern und wurde 2021 nach SBT zertifiziert™.

* Abkirzung fiir Science Based Targets. Reduktionsziele fiir die Treibhausgasemissionen, die von den Unternehmen fiir die nachsten 5-15 Jahre in Ubereinstimmung mit den vom
Pariser Abkommen geforderten Werten festgelegt werden (Begrenzung des globalen Temperaturanstiegs auf unter 2 °C oder 1,5 °C im Vergleich zum vorindustriellen Niveau).

Scannen Sie den QR-Code fiir den
Ansatz von DMG MORI zur
Nachhaltigkeit.
https://www.dmgmori.co.jp/
corporate/sustainability

NACHHALTIGE HERSTELLUNG Yy

DMG MORI NAHHALTIE PRODUKTE

=

GREEN

MACHINE NACHHALTIGES UNTERNEHMERISCHES
HANDELN

ZULIEFERER + DMG MORI I




Reduzierung der Umweltbelastung

Die NT-Serie vereint erstklassige Produktivitat durch Prozessintegration mit grofen Energieeinsparungen.

Stromsparfunktion Verminderter Schmierdlverbrauch

o . -
L

werresnny - (N = s
Wit § e I - .
wwniosans - ([ = =

P R W L R AR G B

Geringerer Energieverbrauch bei Zur Energieeinsparung werden schmierungsfreie Fiihrungen genutzt.

gleichzeitig hoher Bearbeitungseffizienz Dariiber hinaus wird fiir den Werkzeugwechsler ein Olbad verwendet,
wodurch der Schmierélverbrauch reduziert wird. Dadurch kann die
Menge des verwendeten Schmierdls im Vergleich zu herkdmmlichen
Maschinen erheblich reduziert werden.

Beitrag zu einer nachhaltigen Produktion
CO2-Reduktion durch 5-Achsen-Bearbeitung, Prozessintegration und Automatisierung

5-Achsen-Bearbeitung und Automatisierungssysteme reduzieren Durchlaufzeiten durch hocheffiziente Produktion.
Sie tragen auch zu weniger CO,-Emissionen und Stromverbrauch bei und verbessern die Produktivitat der Kunden.

i

MASCHINENAUSLASTUNG

Automatische Maschinenbeleuchtung: Wenn das Bedienfeld fiir eine bestimmte Zeit nicht

ENERG'ESPARFUNKT'ONEN ZUR . betatigt wird, schaltet sich die Innenbeleuchtung automatisch aus. Dies spart Energie und

verlangert die Lebensdauer der Maschinenbeleuchtung.

REDUZIERUNG DER COZ-EMISSIONEN . Automatische Schlaffunktion: Wenn die Tastatur tber einen bestimmten Zeitraum nicht betatigt wird
WAHREND DES MASCHINENBETRIEBS und keine NC-Vorgange durchgefiihrt werden, wird die Stromzufuhr zum Servomotor, zur Spindel, zur

Kihlschmiermittelpumpe und zum Spaneférderer unterbrochen, wodurch Energie gespart wird.

. Griine Technologien fiir Windkraft, Elektrofahrzeuge und andere Bereiche sind entscheidend
fiir die Bekampfung des Klimawandels.

NE . DMG MORI fungiert als Partner, um die Fertigung von Produkten im Bereich der griinen

TECHNOLOGIEN Technologien zu beschleunigen.

KUNDEN




44
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NT Series

Abmessungen

mm
NT4250 DCG / NT4300 DCG
*1 NT4250 DCG + NT4300 DCG/1000
*2 NT4250 DCG + NT4300 DCG/1500 .
Vorderansicht
4811%1 5306*?
A
Q (Fo (o %
[]
Spindelmitte J
. ﬂ
AROATT F . =
Seitenansicht
3264*1  3264*?
620
% ([T
Spindelmitte
—‘ ] w ©
= =
=
w
| T
— Q50705F01
e Q50706E04
Q50759C04
Q50759002
. . Héhe zum . .
Breite Auswurfhohe . Maschinenhdhe
Spindelzentrum
A: Standard  B:EN-Typ  C:Standard  D: EN-Typ E F G*
Scharnierbandforderer mm 1.152 1.400 1.076 956 1.365 2.793 2.927
Scharnierbandforderer +
Kratzbandférderer + mm 1.790 2.019 1.063 1.021 1.394 2.822 2.956

Trommelfilter

*Anzahl der Werkzeuge 100

EN: European Norm (European Standards)



NT5400 DCG

Vorderansicht

6605 B
A
’i‘ \’:L‘ ’:l‘ ’-\E‘ ] %
[ . =T ]
Spindelmitte
1
w
R e =T g
Seitenansicht
4492.6
Spindelmitte
=i :
EE i
w H
R -
%J L%J L%J Q50886C01
Q50941B01
. . Hohe zum . .
Breite Auswurfhohe . Maschinenhdhe
Spindelzentrum
A:Standard  B:EN-Typ  C:Standard  D: EN-Typ E F
Scharnierbandférderer mm 1.327 1.573 1.075,5 955,5 1.490 3.458
Scharnierbandforderer +
Kratzbandforderer + mm 2.012 2.241 1.069 1.016 1.519 3.461

Trommelfilter

EN: European Norm (European Standards)
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NT Series

Technische Daten

NT4250 DCG/1000 NT4250 DCG/1500

Basisausfiihrung

(el [visTr)

Optionale Spezifikationen

- (r2licars)

Arbeitsraum

Max. Umlaufdurchmesser mm
Max. Drehdurchmesser mm
Max. Drehlange mm
Stangendurchmesser mm

730
Dreh-Fr&s-Spindel: Capto Cé ¢ 660/ Revolver 2: ¢ 350
1.047 </1000> 1.562 </1500> 1.027 </1000> 1.542 </1500>
80 <Spindel links> 80/80 <Spindel links / Spindel rechts>

Verfahrbereich
Max. Verfahrweg (X-Achse) / Max. Verfahrweg

(Y-Achse] [Dreh-Fras-Spindel) m 7501625 41251/ 210
E?Zﬁ:;tﬁ%gl/j:hfjf]ﬂc mm 1120 + 100 </1000> 1550 + 100 </1500>
B-Achse Schwenkbereich [Dreh-Fras-Spindel] +120°
Linke Spindel / Rechte Spindel (Option)
Max. Spindeldrehzahl min'  4.000 [Mit héherer Leistung: 4.000] <Spindel links> 4000 [Mit hoherer Leistung: 4.000]
<Spindel links / Spindel rechts>
Spindelnase JIS A2-8 <Spindel links> JIS A,-8 <Spindel links / Spindel rechts>
Dreh-Frasspindel <Revolver 1>
Min. Erhéhung der B-Achsenindizierung 1°,0,0001°
Dreh-Frasspindel max. Drehzahl min” 12.000
Kegelbohrung der Dreh-Frasspindel Capto C6, BT40", HSK-A63 (T63), KM-63
Werkzeugspeicherkapazitat Kettentyp: 20, 40, 100 Regaltyp: 179, 239
Max. Werkzeugdurchmesser (mit benachbartem o 70/ 140
Werkzeug / ohne benachbarte Werkzeuge)
Max. Werkzeuglange mm 400
Max. Werkzeuggewicht kg 8,10
Revolver-Grundkorper 2 (Option)
Anzahl der Werkzeugplatze - 12 - 12
Schafthohe fir Vierkantwerkzeug mm — 25 — 25
Max. Drehzahl der Frasspindel min’ - - 6.000 - - 6.000
Reitstock
Pinolenkegel Mitlaufende Zentrierspitze (MT5), Integrierte Zentrierspitze (MT4) —
Vorschubgeschwindigkeit
. o . mm/min Dreh-Frasspindel X: 50.000 Y: 30.000 Z: 50.000, Revolver-Grundkdrper 2 X: 30.000 Z: 30.000, Rechte Spindel A: 30.000
Eilganggeschwindigkeit .
min B: 40,100 C:250
Motoren
Antriebsmotor Spindel links (30 Minuten / konst.) kW 22/18,5,26/22
Antriebsmotor Spindel rechts (30 Minuten / konst.) kW — 22/18,5,26/22
Dreh-Frésspindelmotor (10 Minuten / konts) kw 18,5/ 11
Revolver-Grundkérper 2 Fréasspindel (5 Minuten / konts.) kW — — 55/37 — — 55/37

Abmessungen und Gewicht

Scharnierbandforderer: 2.793, 2.927: Anzahl der Werkzeuge: 100,

Mesehimemhtie (v Eeden mm Scharnierbandforderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter: 2.822, 2.956: Anzahl der Werkzeuge: 100
Breite 4.811+ A2 1152 4.811 + B! 1.400 4.811 + C:1.790 4.811 + D: 2.019 </1000>
Stellflache (Maschine+Spaneférderer) mm 5.326 + A1 1.152 5.326 + B: 1.400 5.326 + C: 1.790 5.326 + D: 2.019 </1500>
Lange (Bedientafel] mm 3.264
Steuerung
FANUC F31iB/F31iB5

A: Scharnierbandforderer (Standard) B: Scharnierbandforderer (EN-Typ) C: Scharnierbandférderer + Kratzbandforderer + Trommelfilter (Standard)
D: Scharnierbandférderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter (EN-Typ)

* Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.

® Stangendurchmesser: Die maximale Stangengrofe ist abhangig vom verwendeten Futter / Zylindertyp.

® Max. Spindeldrehzahl, Max. Drehzahl der Frasspindel: Je nach verwendeten Werkzeugen und Spannmitteln ist die Bearbeitung mit max. Drehzahl méglicherweise nicht moglich.

® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab August 2028 giiltig

EN: European Norm (European Standards)



 Standard DZ Option

Dreh-Fréasspinde Revolver-Grundkorper 2

o

(1B l

I Dreh-Fréasspindel <Frasen> . Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)
mi Dreh-Frésspindel [B-Achse) i Rechte Spindel

Z Dreh-Frésspindel [Y-Achse)

2 Linke Spindel

2 Reitstock

® Die Ausfihrung mit Spindel rechts (RS) ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

NT4300DCG/1000 NT4300DCG/1500

Basisausfiihrung @
Optionale Spezifikationen -

Arbeitsraum

Max. Umlaufdurchmesser mm 730

Max. Drehdurchmesser mm Dreh-Frgs-Spindel: Capto C6 ¢ 660/ Revolver 2: ¢ 350

Max. Drehlénge mm 1.003 </1000> 1.518 </1500> 983 </1000> 1.498 </1500>
Stangendurchmesser mm 90 <Spindel links> 90/ 90 <Spindel rechts>

Verfahrbereich

Max. Verfahrweg (X-Achse) / Max. Verfahrweg
[Y-Achse] [Dreh-Fras-Spindel)

Max. Verfahrweg (Z-Achse)

[Dreh-Fras-Spindel) + fiir ATC

B-Achse Schwenkbereich [Dreh-Fras-Spindel] +120°
Linke Spindel / Rechte Spindel (Option)

mm 750 (625 + 125)/ =210

mm 1.120 + 100 </1000> 1.550 + 100 </1500>

3.000 [Mit hoherer Leistung: 3.000] 3.000 [Mit héherer Leistung: 3.000]
<Spindel links> <Spindel links / Spindel rechts>

Spindelnase JIS A,-8 <Spindel links> JIS A-8 <Spindel links / Spindel rechts>

Dreh-Frasspindel <Revolver 1>

Min. Erhéhung der B-Achsenindizierung 1°,0,0001°

Dreh-Frasspindel max. Drehzahl min 12.000

Kegelbohrung der Dreh-Frasspindel Capto C6, BT40", HSK-A63 (T63), KM-63

Werkzeugspeicherkapazitat Kettentyp: 20, 40, 100 Regaltyp: 179, 239

Max. Werkzeugdurchmesser (mit benachbartem

Werkzeug / ohne benachbarte Werkzeuge)

Max. Spindeldrehzahl min

mm 70/ 140

Max. Werkzeuglange mm 400
Max. Werkzeuggewicht kg 8,10

Revolver-Grundkérper 2 (Option)

Anzahl der Werkzeugplatze - 10 — 10
Schafthohe fur Vierkantwerkzeug mm — 25 — 25

Max. Drehzahl der Frasspindel min’ - - 6.000 — - 6.000
Reitstock

Pinolenkegel Mitlaufende Zentrierspitze (MT5), Integrierte Zentrierspitze MT4) -

Vorschubgeschwindigkeit

. . . mm/min Dreh-Frasspindel X: 50.000 Y: 30.000 Z: 50.000, Revolver-Grundkdrper 2 X: 30.000 Z: 30.000, Rechte Spindel A: 30.000
Eilganggeschwindigkeit

min’' B: 40,100 C:250
Motoren
Antriebsmotor Spindel links (30 Minuten / konst.) kW 22/18,5,30/25
Antriebsmotor Spindel rechts (30 Minuten / konst.] kW — 22/18,5,30/25
Dreh-Frésspindelmotor (10 Minuten / konts) kW 18,5/ M
Revolver-Grundkérper 2 Frasspindel (5 Minuten / konts.) kW - — 55/3,7 - — 55/3,7

Abmessungen und Gewicht
Scharnierbandforderer: 2.793, 2.927: Anzahl der Werkzeuge: 100,

Alzshinenlio i e B mm Scharnierbandforderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter: 2.822, 2.956: Anzahl der Werkzeuge: 100
Breite 4.811 + AT 1152 4.811 + B: 1.400 4.811 + C:1.790 4.811 + D! 2.019 </1000>

Stellflache (Maschine+Spéaneférderer) mm 5.326 + A1 1.152 5.326 + B: 1.400 5.326 + C: 1.790 5.326 + D: 2.019 </1500>
Lange (Bedientafel) mm 3.264

Steuerung

FANUC F31iB/F31iB5

A: Scharnierbandforderer (Standard) B: Scharnierbandférderer (EN-Typ) C: Scharnierbandférderer + Kratzbandforderer + Trommelfilter (Standard)
D: Scharnierbandforderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter (EN-Typ)

* Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.

® Stangendurchmesser: Die maximale Stangengrofie ist abhangig vom verwendeten Futter / Zylindertyp.

® Max. Spindeldrehzahl, Max. Drehzahl der Frasspindel: Je nach verwendeten Werkzeugen und Spannmitteln ist die Bearbeitung mit max. Drehzahl méglicherweise nicht moglich.
® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab August 2028 giiltig.

EN: European Norm (European Standards)
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NT5400 DCG/1800

Basisausfiihrung

[rcler s Tr)

Optionale Spezifikationen

- B 2 RS ks ks

Arbeitsraum

Max. Umlaufdurchmesser mm
Max. Drehdurchmesser mm
Max. Drehlange mm
Stangendurchmesser mm

920

Dreh-Frés-Spindel: Capto Cé ¢ 920/ Revolver-Grundkérper 2: ¢ 470
1.921
103

Verfahrbereich
Max. Verfahrweg (X-Achse) / Max. Verfahrweg

(Y-Achse) (Dreh-Fras-Spindell mm 1.040 (850 + 190) / £255
Max. Verfahrweg (Z-Achse)
[Dreh—Fra’s—Spin?jell + fur ATC mm 1:940 4200
B-Achse Schwenkbereich [Dreh-Fras-Spindel] +120°
Linke Spindel / Rechte Spindel (Option)
. 2.400 [Mit hoherer Leistung: 2.400] 2.400 [Mit hoherer Leistung: 2.400]
Max. Spindeldrehzahl min” <Spindel links> ’ <Spindellinks/SpindeLrgechts>
Spindelnase JIS A2-11 <Spindel links> JIS A,-11 <Spindel links / Spindel rechts>
Dreh-Frasspindel <Revolver 1>
Min. Erhéhung der B-Achsenindizierung 1°,0.0001°
Dreh-Frasspindel max. Drehzahl min” 8.000
Kegelbohrung der Dreh-Frasspindel Capto C8, BT50", HSK-A100 (T100)
Werkzeugspeicherkapazitat Kettentyp: 20, 40, 80 Regaltyp: 139, 179
Max. Werkzeugdurchmesser (mit benachbartem o 120/ 250
Werkzeug / ohne benachbarte Werkzeuge)
Max. Werkzeuglange mm 600
Max. Werkzeuggewicht kg 30
Revolver-Grundkorper 2 (Option)
Anzahl der Werkzeugplatze — 10 — 10
Schafthohe fir Vierkantwerkzeug mm — 25 — 25
Max. Drehzahl der Frasspindel min’ - - 6.000 - - 6.000
Reitstock
Pinolenkegel Mlttéufende Ze‘ntrievrspitze (MT5), o
Integrierte Zentrierspitze (MT4) (MT5)
Vorschubgeschwindigkeit
) o mm/min Dreh-Frasspindel X: 40.000 Y: 30.000 Z: 40.000, Revolver-Grundkérper 2 X: 30.000 Z: 30.000, Rechte Spindel A: 30.000
Eilganggeschwindigkeit
min”' B:23,8,80 C:250
Motoren
Antriebsmotor Spindel links (30 Minuten / konst.) kW 37/30,45/37
Antriebsmotor Spindel rechts (30 Minuten / konst.) kW — 37/30,45/37
Dreh-Frésspindelmotor (30 Minuten / konts) kW 30/22
Revolver-Grundkérper 2 Frasspindel (5 Minuten / konts.) kW — — 55/3,7 — — 55/3,7

Abmessungen und Gewicht

Maschinenhdhe (vom Boden) mm Scharnierbandforderer: 3.458, Scharnierbandférderer + Kratzbandforderer + Trommelfilter: 3.487
Stellilsche Breite (Maschine + Spanefrderer) mm 6.605 + A 1.327 6.605+ B: 1.573 6.605+ C:2.012 6.605+ D: 2.241
Lange (Bedientafel) mm 4.492
Steuerung
FANUC F31iB/F31iB5

A: Scharnierbandforderer (Standard) B: Scharnierbandfoérderer (EN-Typ) C: Scharnierbandférderer + Kratzbandforderer + Trommelfilter (Standard)
D: Scharnierbandforderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter (EN-Typ)

* Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.

® Stangendurchmesser: Die maximale Stangengrofe ist abhangig vom verwendeten Futter / Zylindertyp.

® Max. Spindeldrehzahl, Max. Drehzahl der Frasspindel: Je nach verwendeten Werkzeugen und Spannmitteln ist die Bearbeitung mit max. Drehzahl méglicherweise nicht moglich.

® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab Juli 2026 giiltig.

EN: European Norm (European Standards)



NT Series

 Standard DZ Option

Dreh-Fréasspinde Revolver-Grundkorper 2

o

(1B l

I Dreh-Fréasspindel <Frasen> . Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)
mi Dreh-Frasspindel (B-Achse) 3 Rechte Spindel

I Dreh-Frésspindel [Y-Achse)

2 Linke Spindel

2 Reitstock

® Die Ausfihrung mit Spindel rechts (RS) ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

Standard-und Sonderausstattungen

@:Standard O: Option ¥ Beratung ist erforderlich —: Nicht anwendbar <: Eine Ausfiihrung auswahlen

NT4250 DCG/ NT4300 DCG

Basisausfiihrung

Optionale Spezifikationen

|
&)
)
g

@

Spindel
4.000 min": 22/ 18,5 kW (30 Minuten / konst.) [ ] [ ] ([ ] [ ] ([ ] ®
NT4250 DCG
4.000 min™: 26 /22 kW (30 Minuten / konst.) O O O O O O
Linke Spindel
3.000 min™: 22 /18,5 kW (30 Minuten / konst.) [ ] [ ] [ ] [ ] ( ] [ J
NT4300DCG -
3.000 min™: 30/ 25 kW (30 Minuten / konst.) @) @) ©) (@) O (@)
4.000 min": 22/ 18,5 kW (30 Minuten / konst.) - - - <& < <&
NT4250 DCG
4.000 min": 26/ 22 kW (30 Minuten / konst.) - - - <& < <&
Rechte Spindel :
3.000 min": 22/ 18,5 kW (30 Minuten / konst.) - - <& <& <&
NT4300DCG -
3.000 min™: 30/ 25 kW (30 Minuten / konst.) - - - <& <& <&
Dreh-Frasspindel
Dreh-Frasspindel max. Drehzahl 12.000 min™: 18,5/ 11 kW (10 Minuten / konst ) [ J [ J [ J [ J ([ ] [
Capto C6 Plananlage [ J [ J [ J [ J [ J [ J
BT40"', HSK-A63 (T63), KM-63 Plananlage O O O O O O
1° Indizierung [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Min. Erhohung der
B-Achsenindizierung Vollstandige Indizierungsspezifikationen (0,0001°) O O o O o 0
<Mit Steuerung geschlossener Regelkreis B-Achse (Linear-Messsystem)>
Revolver-Grundkorper
Revolver 2 Spezifikation (ohne Frasfunktion] - O - - O -
Frasfunktion Revolver 2 6.000 min™: 5,5/3,7 kW (5 Minuten / konst.) - - O - - O
NT4250 DCG 12-Stationen Revolver Schrauben befestigt - [ J [ J - [ J [ J
NT4300 DCG 10-Stationen Revolver Schrauben befestigt - [ J [ J - [ J [ J
Revolver-Grundkarper 2 - Befestigungsart - ~ -
NT4250 DCG Halter fiir Capto 12-Stationen - O O - O O
NT4300 DCG Halter fiir Capto 10-Stationen - O O - O O
Reitstock
Mitlaufende Zentrierspitzen: MT5 (ohne Zentrierspitze) [ J (] [ J - - -
Pinole Mitlaufende Zentrierspitze (MT5) O o* O - - -
Eingebaute Zentrierspitze: MT4 (mit Zentrierspitze) O O O - - -
Magazin
20 Werkzeuge [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Werkzeugspeicherkapazitat - -
40 Werkzeuge, 100 Werkzeuge, 180 Werkzeuge, 240 Werkzeuge O O O O O O
Kihlschmiermittel
800/1,100W (50 / 60Hz) <Dreh-Fras-Spindel> [ J (] [ J [ J [ J [ J
Kihlmittelsystem
800/ 1,100W (50 / 60Hz) <Revolver-Grundkérper 2> — o [ ] — [ J [ J

* DMQP (DMG MORI Qualified Products)

*1 Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.

® DMQP: Einzelheiten finden Sie auf Seite 30.

® Vollstandige Indizierungsspezifikationen der B-Achse: bei F31iB kdnnen bis zu vier Achsen leichzeitig verfahren werden.
Fir ein gleichzeitiges Verfahren von 5-Achsen, verwenden Sie bitte F31iB5

® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab Juli 2026 giiltig

® Auf Anfrage sind auch Spezifikationen, Zubehér, Sicherheitseinrichtungen und Funktionen lieferbar.

® Einige Optionen sind in bestimmten Gebieten nicht verfiigbar. Fiir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.

& Entflammbares Kihlmittel oder 6lbasiertes Kithimittel kann bei Entziindung Feuer oder andere Maschinenschaden verursachen.
Sollte ein entflammbares Kiihlmittel verwendet werden, kontaktieren Sie bitte lhren DMG MORI Ansprechpartner.
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Standard-und Sonderausstattungen

@:Standard O: Option  ¥¢: Beratungist erforderlich —: Nicht anwendbar <: Eine Ausfiihrung auswéhlen
NT4250 DCG / NT4300 DCG

Basisausfiihrung T1MCIB1Y1LS TS

Optionale Spezifikationen - @
Spaneentsorgung
Spéneabfuhr rechts, Scharnierbandforderer O O O O O O
Spaneférderer Spaneabfuhr rechts, ~ O ~ o O ~
Scharnierbandforderer + Kratzbandférderer + Trommelfilter - - - -
Messen
Manuelles Werkzeugvoreinstellgerat Spindel links (demontierbar] ° ° ® o L4 °
in der Maschine Spindel rechts (demontierbar] - - - - [ J [ J
Automatischer, maschinenintegrierter Dreh-Frasspindel O O O O O O
Werkzeug-Voreinsteller Revolver-Grundkérper 2 - O O — O O
Sonstiges
FuBschalter zur 1 FuBschalter [ J [ J ([ [ J [ J [ J
Spannfutter-Betatigung 2 FuBschalter O O O O O O
Separates Handrad O O O O O O
Signallicht 3-farbig (Rot, Gelb, Griin) LED-Typ O O O O O O

® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab August 2028 giiltig
® Auf Anfrage sind auch Spezifikationen, Zubehér, Sicherheitseinrichtungen und Funktionen lieferbar.
® Einige Optionen sind in bestimmten Gebieten nicht verfligbar. Fiir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.

A Entflammbares Kiihlmittel oder 6lbasiertes Kithimittel kann bei Entziindung Feuer oder andere Maschinenschaden verursachen
Sollte ein entflammbares Kihlmittel verwendet werden, kontaktieren Sie bitte Ihren DMG MORI Ansprechpartner.



 Standard DZ Option

: Dreh-Frasspinde * Revolver-Grundkorper 2

o

l

I Dreh-Fréasspindel <Frasen> Revolver-Grundkérper 2 (Frasen)
mi Dreh-Frasspindel (B-Achse) i Rechte Spindel

Z Dreh-Frésspindel [Y-Achse)

2 Linke Spindel

2 Reitstock

® Die Ausfihrung mit Spindel rechts (RS) ist nicht mit einem Reitstock ausgestattet (TS).

@:Standard O: Option ¥ Beratung ist erforderlich —: Nicht anwendbar <: Eine Ausfiihrung auswahlen

NT5400 DCG

Basisausfiihrung

Optionale Spezifikationen —

Spindel

2.400 min™: 37 /30 kW (30 Minuten / konst.) [}
2.400 min™: 45/37 kW (30 Minuten / konst.) O
2.400 min': 37 /30 kW (30 Minuten / konst.) — — — [e
2.400 min™: 45/37 kW (30 Minuten / konst.) &

Linke Spindel

O e

Rechte Spindel

OO0 e
SO0 e

Dreh-Frasspindel

Dreh-Frésspindel max. Drehzahl 8.000 min™:30/22 kW (30 Minuten / konst.] [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Capto C8 Plananlage [ J [ J [ J [ J [ J [ J
BT50*', HSK-A100 (T100) Plananlage O O O O O O
KM-100 Plananlage bAg Y AS Yo Ve w
1° Indizierung [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Min. Erhohung der ) .
B-Achsenindizierung \/ot.lstandlgeIndlzwerungsspemﬁkat\onen[0,0001 ] ) 0O ) ) ) )
<Mit Steuerung geschlossener Regelkreis B-Achse (Linear-Messsystem)>
Revolver-Grundkdrper
Revolver 2 Spezifikation (ohne Frasfunktion) - O - - O -
Frasfunktion Revolver 2 6.000 min':5,5/3, 7 kW (5Minuten / konst.) - - O — - O
10-Stationen Revolver Schrauben befestigt - [ J [} - [ J [ J
Revolver-Grundkarper 2 - Befestigungsart . - -
Halter fiir Capto 10-Stationen - O O - O O
Reitstock
Mitlaufende Zentrierspitzen: MT5 (ohne Zentrierspitze) [ J [ J [ J - - -
Pinole Mitlaufende Zentrierspitze (MT5) o O o* — — —
Eingebaute Zentrierspitze: MT4 [mit Zentrierspitze), MT5 (mit Zentrierspitze) C O O - - -
Magazin
20 Werkzeuge [ J [ J [ J [ J [ J [ J
Werkzeugspeicherkapazitat - ~ ~ -
40 Werkzeuge, 80 Werkzeuge, 140 Werkzeuge, 180 Werkzeuge O O O O O O
Kihlschmiermittel
» 800/ 1.100 W (50 / 6 OHz) <Dreh-Fras-Spindel> [ ] [ ] [ ] [ ] [ J [ J
Kihlmittelsystem
800/ 1.100 W (50 / 6 OHz) <Revolver-Grundkorper 2> - o [ ] - [ J [ J
Spédneentsorgung
Spaneabfuhr rechts, Scharnierbandforderer O O O O O O
Spaneférderer - . -
Spaneabfuhr rechts, Scharnierbandforderer + Kratzbandforderer + Trommelfilter O O O O (@] O
Messen
Manuelles Werkzeugvoreinstellgerat ~ Spindel links ([demontierbar) L J L L J L Ld L4
in der Maschine Spindel rechts ([demontierbar) - - - - ] [ ]
Automatischer, maschinenintegrierter Dreh-Frasspindel O O O O O O
Werkzeug-Voreinsteller Revolver-Grundkérper 2 - O O - O O
Sonstiges
FuBschalter zur Spannfutter- 1 FuBschalter [ [ ([ ] [ ] ([ ] ([ ]
Betatigung 2 FuBschalter ©) O O O ©)
Separates Handrad C O O O O C
Signallicht 3-farbig (Rot, Gelb, Griin) LED-Typ O O O O O O

* DMQP (DMG MORI Qualified Products)
*1 Achten Sie bei der Auswahl der Plananlagenspezifikation darauf, Werkzeugaufnahmen mit Plananlage zu verwenden.
® DMQP: Einzelheiten finden Sie auf Seite 30.
® \ollstandige Indizierungsspezifikationen der B-Achse: bei F31iB kénnen bis zu vier Achsen leichzeitig verfahren werden.
Fir ein gleichzeitiges Verfahren von 5-Achsen, verwenden Sie bitte F31iB5
® Die Informationen in diesem Prospekt sind ab Juli 2026 giiltig
® Auf Anfrage sind auch Spezifikationen, Zubehor, Sicherheitseinrichtungen und Funktionen lieferbar.
® Einige Optionen sind in bestimmten Gebieten nicht verfiigbar. Fiir Details kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.

A Entflammbares Kiihlmittel oder dlbasiertes Kiihlmittel kann bei Entziindung Feuer oder andere Maschinenschaden verursachen.
Sollte ein entflammbares Kihlmittel verwendet werden, kontaktieren Sie bitte Ihren DMG MORI Ansprechpartner.



<Transport- und Lieferbedingungen>

Dieses Produkt gilt als regulierte Fracht, wenn es nach dem Gesetz zur Kontrolle von Devisen und AuBlenhandel der
japanischen Regierung ausgefiihrt wird. Fiir die Ausfuhr dieses Produkts ist eine Regierungsgenehmigung
erforderlich.

Das |hnen gelieferte Produkt (Maschine und Zubehdr) wurde in Ubereinstimmung mit den Gesetzen und Vorschriften
des jeweiligen Landes bzw. der jeweiligen Region hergestellt. Wenn es exportiert, verkauft oder an einen
Bestimmungsort in einem Land mit anderen Gesetzen oder Normen verlagert wird, kann es Ausfuhrbeschrankungen
dieses Landes unterliegen.

Dieses Produkt erkennt einen Standortwechsel der Maschine. Nach dem Standortwechsel ist die Maschine nicht
mehr betriebsbereit, es sei denn, ihr rechtmaBiger Standort wird von DMG MORI oder seinem Vertriebspartner
bestatigt. Wenn der Neustart der Maschine zu einer unbefugten Ausfuhr von Waren oder Technologie fiihren kann
oder gegen legitime Ausfuhrkontrollen verstéBt, kinnen DMG MORI und sein Vertreter die Wiederinbetriebnahme der
Maschine verweigern.

In diesem Fall haften DMG MORI und sein Vertreter nicht fiir entgangenen Gewinn auf Grund der Betriebsunfahigkeit
der Maschine und ibernehmen keine Haftung wahrend der Garantiezeit.

+DCG, DDM, BMT, ORC, compactMASTER, turnMASTER, DMQP, MATRIS, Robo2Go, zero-sludgeCOOLANT tank, CELOS,
ERGOline, COMPACT!ine, DMG MORI SMARTkey, proTIME und Namen der Technologiezyklen sind eingetragene
Handelsmarken oder gesetzlich geschiitzte Marken der DMG MORI CO., LTD. und deren Gesellschaften in Japan, den USA
und anderen L&ndern.

+ Falls Sie Fragen zum Inhalt haben, kontaktieren Sie bitte unseren Vertriebsmitarbeiter.

+Kataloginformationen zuletzt aktualisiert im Juli 2026. Bitte beachten Sie, dass Anderungen an technischen Daten ohne
vorherige Ankiindigung méglich sind.

+ Die im Katalog abgebildeten Maschinen konnen sich von den tatsachlichen Maschinen unterscheiden. Der Ort und die
GroBe der Typenschilder kénnen sich ebenfalls von den tatsachlichen Maschinen unterscheiden oder es kann sein,
dass die Typenschilder bei einigen Maschinen nicht angebracht sind.

+Abweichungen von den in der Broschiire angegebenen Daten und den aktuellen Maschinendaten sind moglich.

DMG MORI CO., LTD.

Headquarter in Tokio [11 2-3-23, Shiomi, Koto-ku, Tokyo 135-0052, Japan Telefon: +81-3-6758-5900
Nara Product Development Center [] 2-1 Sanjohonmachi, Nara City, Nara 630-8122, Japan Telefon: +81-742-90-0400
(Zweites Headquarter)

Werk lga [ 201 Midai, lga City, Mie 519-1414, Japan Telefon: +81-595-45-4151
Werk Nara [[1362 Idono-cho, Yamato-Koriyama City, Nara 639-1183, Japan Telefon: +81-743-53-1121
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