Cincom

L20

Torno CNC Monofuso com Cabecote Principal Mével do tipo Suico (Swiss Type)




Nosso best-seller L20, completamente renovado!

Um sinbnimo de maquina com a histéria
da Cincom foi projetado para a nova
era, com 3 modelos em um design
modular.
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De uma maquina de 5 eixos com excelente

de custo beneficio a uma maquina sofisticada,
equipada com eixo B e um eixo Y do fuso
traseiro, escolha a maquina ideal de acordo
com as fungdes que sua empresa necessita.

Este conceito oferece versatilidade inigualavel - dois
tipos de gang porta - ferramentas, cinco vari¢cdes de
dispositivo porta-ferramentas oposto ao fuso
principal e trés tipos de bloco porta-ferramentas
traseiros estdo disponiveis para especificacdo de
acordo com as fungdes necessarias.



Nova L20 - Mais estavel, poderosa e produtiva e design modular versatil

Com a atual mudanca na industria de Com a L20, é possivel selecionar

fabricagao, a L20 atende as necessidades funcdes que atendem a uma necessidade

de fabricagao de lotes com tamanhos, diversificada de usinagem e ajudar as empresas
formas e quantidades variadas através a otimizar sua produgdo, combinando estas

de seu design modular e flexibilidade. funcdes para atingir a configuracao ideal

Sem bucha de guia

Trabalhe com ou sem bucha de guia

E possivel optar por usar ou ndo a bucha de guia
dependendo de sua necessidade de fabricacdo
R4 2 de pecas longas ou curtas, proporcionando

\ Lo s flexibilidade, maior produtividade e economia.

\‘ Opcional

@20

@25

Barra max. 320 mm padrao e @25 mm opcional
E possivel utilizar barras de @25 mm com o

uso de kit de upgrade opcional.

O comprimento de usinagem por fixacdo

Unica é de 200 mm (@20 mm) e 188 mm (@25mm).

A unidade de peca de trabalho longa (opcional)
suporta pecas de até @20 mm.
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O Novo L20 - agora em 3 modelos...

Cada modelo adequa-se perfeitamente as fungdes necessdrias ao processo, para realizar usinagens
mais simples até as mais complexas e atender necessidades de lotes pequenos, médios e grandes.

Fuso principal

—  10.000 rpm (max)
Motor: 2.2 /3.7 kw
Compr. usinagem:

200mm/ fixagdo Unica

Ferramentas acionadas g »

na gang

9.000 rpm (Max)

9.000 rpm (uso continuo)

Eixo B - Ferramenta acion. *Tipo XII

12.000 rpm (Max)

9.000 rpm (uso continuo)

Motor: 2.2 kW

Ferramentas acionadas
porta-ferramenta oposto  *Opcional para
7.500 rpm (Max) Tipo X, XII
6.000 rpm (uso continuo)
Motor: 0.75 kW

Fuso traseiro
10.000 rpm
Motor: 0.75 / 2.2kW

Ferramentas acionadas
do bloco traseiro
7.500 rpm (max)

Tipo VIIl  TipoX  Tipo XII

6.000 rpm (continuo) Eixo B (acionado na gang) = = O
Motor: 0.75 kw Eixo Y (bloco traseiro) - O @)
Numero de ferramentas 3 6 6

Ferramentas acionadas = O O

Bloco traseiro N° de ferramentas 4 8 8

Ferramentas acionadas O O O

... € com a renomada praticidade da Citizen

T
|

L 4
= - |

Painel de operacdao com posicao ajustavel lluminacéao interna da maquina Interface para programas NC 1/O

Ao girar o painel de operacdo de posicao Ailuminacgdo LED, de baixo consumo de Os programas podem ser inseridos via porta
ajustével, é possivel executar operagdes energia, proporciona excelente brilho, USB ou cartdo de memoéria flash

enquanto visualiza a drea de usinagem. clareza e visibilidade.
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Moédulos selecionaveis para melhorar sua produtividade e rentabilidade

Médulos de funcdo que podem ser combinados sem restricoes

U36B

4 Ferram acionadas
+3 fusos de extremidade
Unica manualmente
ajustavel de 0 a 90°

Ferramentas acionadas
no dispositivo

orta-ferramentas "
: tipo Gang U34B
3 ferram acionadas
+eixo B acionado de .
4 ferram dupla extrem. oo
com intervalo de 135° °
(+90°a -45°)

A versao Xl possui um eixo B acionado na gang (padréo)
Pode ser configurada ao longo de um intervalo de 135°, entre
90°a-45°.

[ Tipovin |U1208B U1288B

[Tipovii_|u1218

3 Ferramentas fixas 3 ferram fixas +
3 ferram acionadas %,

Dispositivo bloco de
ferramentas oposto

3 ferram fixas (para
furacao profunda)
tipo X, XIl &

No bloco de ferramentas opostas é possivel montar dispositivos
de ferramentas de fresamento simultaneo ou furacdo profunda
(itens opcionais)

U158 (7o,

4 ferram fixas +
4 ferram acionadas

Bloco de ferl:amentas
traseiro U153B

4 Ferramentas
cionadas

U154B

4 ferramentas fixas

O bloco de ferramentas traseiro nas maquinas Tipo X e Xl pode
acomodar um total de 8 ferramentas:

Tipo VIII 4 acionadas na linha superior e 4 fixas na linha inferior
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Equipado com CNC de alta velocidade

A L20 possui um CNC capaz de reduzir
drasticamente o tempo de inicializacdo e
comutacéo de tela em comparagdo com as
maquinas convencionais, com funcdes
avancadas.

TEST-PROGRAN

C st Quit (ESC)
Cade Name N
s Erable Main Spdle C-Ax. <Macro> W Desig of 22 retr pos.
M2a Main Spindle and C-Axis Cancel D Desiz 22 retr f.rate (/nin)
M23 Back Spindle Forward Rotation U Desiz of unloading pos.
M24 Back Spindle Reverse Rotation | E psig unloading T.rate(/min)
M25 Back Spindle Stop 2 Desiz of 22 advance pos.
26 Execute Guide Bushing Phasing F Dsiz of 22 adv f.rate(/nin)
(2] Main Spindle Index <Macro> & Secitied e epedild
M5! MWorkpiece Conveyor ON T D8l 3l b1y i uttr prod

M3 Work Separator Positioning <Mac> iE Dl

Dsig bk-sp rotatns tine
durinz unld. DflE:2s. (bskt)

M34  Back Spindle Work Separate<Macro>
M3  B/L Trq OFF, Sync.Ctrl ONISYSTEM]
M3 B/L Trq ON, Sync.Ctrl OFF[SYSTEM]
M43 B/L Tip Dtct. FlasReset(CAV) [SYS] e
Ma B/Lcader Torque @ (CAV) [SYSTEM] s e 105 i
a7 B/L Mec. Tip Dtct. ON (GAV) [5YS] %l 2 adyps e il
] Enable Back Spdle C-Ax. <Macro> . Btk s

WM Code [ GCode [ Special 6 [ T Code

[ Cade Insert
Result | [ 1N
Jor 0]

sy v

Esta funcéo exibe a lista de cédigos G e M,
incluindo explicacbes para auzxiliar a
programacao.

0 ck 0 70010 TEST-PROGRAM /2 C R TEST-PROGRAM
$1 WRK COORD Dis to Bo 2 WRK CODRD Dis to Go [rachinine Data Quit (ESC)
1 .080 0.000 X2 0.000 0.000 Bar Stock 0.D. 20,000mn
7 .080 0.000 72 0.000 .000 Tool Positioning Point (DIA) 1.000mn
¥1 .080 0.000 Cut-0Ff Tool T 1
c1 .080 0.000 C2 0.080 0.000 Cut-OFf Speed 3000 min”
Cut-0Ff Feed 0.030m/r
z; g Eg; i; ! g 3 Cut-0ff End (DIA) 3000
& o Machining Lensth 20.000mn
Pieces/1Chuck 1p
$10:1,21,Y1,61) $2(x2.22,62) Back chuck extend lensth .000mm

Back work extend length .00 mm

Front Mach Holder Name — GTF3612+GSE3210(Cross) ST+R

+ G5C1218 + G5C1210 +65C1210
Front Drill Holder Name 3P Spindle Holder
Back Drill Holder Name 4P Spindle Holder

- Back Spindle Standard
Result | [ [
SIRDY ROV | | Jovr 1004 1 love 304
il CDatal el I7TpATT] [ JINT.IVE
) Bt . CutHISPCHOK Har 1 Cycle Last [Correct Meru SEL

Testes de programacdo muito mais segura llustracdes na tela de facil compreensao

O programa pode adiantar ou retroceder O item selecionado é mostrado por uma
durante a operacdo e ainda poder ser ilustracdo, permitindo uma rapida associacao
editado em segundo plano e continuado apés  com a informacao desejada.

uma breve parada.

Eco 0 3 FREE TOOL 200 TEST-PROGRAM
85 @ 5 1@ 15 20w ) Power Constmption Last Output:
Pouer 520 [u] | 5
A
APeak value| | B
Pouwer Consumpt ioh -
Per Product @ [Wh] Regenerative energy @ W
(incl. pur for mat.cha) resurrect ing N T T N B B e
Per Planned Products @ [Wh]
(excl. pur for mat.chs) oo M- E B B Bttt ity
Pur (Time Interval) Eco Mode
Elc.Eneyl @ [Wh]  Tdling stop In Idline Stop (8 E B B B D e
Measuring Time 0900 :05 Red. Pwr Consume 2
I T Ecoinode i turl 48 9 1@ 1 12 13 14 1B 16 17 18 19 o
(s s Vi GO0z i e/ Catz Value under the selection is disp. b
Consump. : 38.1 [knh]
ilRDY [FIRDY [EIRDY. ] Jovr 100% AlRDY [PIRDY [ RDY [ | Jovr Sex
Stop 1
Tela Eco Tela Eco (exemplo de grafico)
Veja o consumo atual na tela, juntamente O consumo de energia pode também ser
com o consumo de energia acumulado e mostrado na forma de graficos de facil
o status de regeneracédo de energia. compreensio

O Controle Cincom poupa tempo entre 0s processos

Controle Cincom

Indexacao direta do fuso

Desenvolvemos um novo sistema de controle unico Citizen, Esta funcdo reduz drasticamente o tempo de idexacao do fuso.
que realiza uma operacao rapida e eficiente. Ele reduz o tempo ocioso Ao indexar o fuso, o eixo é desacelerado e para na posicao de indexacao
e atinge uma retomada rapida de forma mais 4gil e eficiente, juntamente requerida através de um eixo C enquanto o fuso estd girando. Isso permite

com o encurtament do tempo de ciclo.

Funcao de sobreposicao do dispositivo porta-ferramenta mtiltiplo
Sao fornecidos bloco porta - ferramentas oposto e gang. Na usinagem
frontal, o tempo ocisoso foi completamente eliminado pela utilizacdo
de um método de controle pelo qual a ferramenta da préxima operagdo

eliminar o tempo ocioso até a parada da rotacdo, melhorando a eficiéncia
do trabalho.

nao precisa esperar a retragao da ferramenta atual. Méquina -

2. Movimento do dispositivo porta-ferramenta
inicia em conjunto com a operagao de retracao
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Rotacéo Indexacao
1. Qperacdo de
retracao

(-
‘ Indexacao

direta

Rotacéo Indexacéao




Layout da maquina

B Maquina Padréao L20

B Maquina com opcionais
instalados L20
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Item

Diametro méx. de usinagem {D}
Comprimento max. de usinagem (L)
Didmetro max. passagem do fuso princ.
Rotagdo maxima do fuso principal
Diametro max. passagem do fuso tras.
Protrusao de peca fuso traseiro
Comprimento max. de protrusao
Rotacao max. do fuso traseiro
Ferramenta acionada na Gang:
Ferram. acionada frontal (X, XII)
Ferram acionada bloco traseiro.
Montagem ferramentas (max.)
Ferramenta torneamento Gang
Ferramenta acionada Gang
Ferramenta furacao frontal
Ferramenta furagao traseira

Tamanho da ferramenta

Ferramenta torneamento Gang

Bucha de reducao

Fuso e bucha

Pinca de fixacao do fuso principal
Pinca de fixacao para o fuso traseiro
Pinca de fixacdo da ferramenta acionada
Bucha para ferramenta estéatica

Bucha de guia

Velocidade deslocamento dos eixos

TipoVIll | TipoX |  TipoXil
L20E-2M8 | L20E-2M10| L20E-2M12
@ 20mm (@ 25 opcodes)
(B: 200mm/fixagdo (188 mm: 025 especif) NGB: 25D
@26 mm
Max.10,000 rpm
@ 20mm (@ 25 opgdes)
30 mm
80 mm
Max.10.000 rpm
Méx. 9.000 rpm (uso continuo 9.000 rpm)
Max. 7.500 rpm (uso continuo 6.000 rpm)
Max. 7.500 rpm (uso continuo 6.000 rpm)

Acessorios padrao

Bloco furacao do fuso principal
Bloco furagéao do fuso traseiro
Bucha de guia rotativa

Unid. de 6leo refrigerante
(com detector de nivel)

Unid. central 6leo lubrificante
(com detector de nivel)

37 \ 44 \ 40
5
235 } Zo | . 21 Fungoes NC padrao
4 | 8 Cincom System M70LPC-VU
(Mitsubishi)
1" Monitor LCD 8.4 pol colorido
4 Slot USB

TF25 (TF30: @25 mm)
TF25 (TF30: 25 mm)
ER11, ER16
ER11, ER16
TD25NS (CD25: @25 mm)

Armazenagem programa: 160m
(aprox. 64KB)

Compensacao de ferram.: 40 pares
Contador de pecas: até 8 dig.
Exibicdo de tempo de operagao
Exibicao info operacao da maquina
Ciclo multi repetitivo de torneamento
Controle de eixo B *tipo XII

Interlock

Detector de quebra de bedame
Separador de pecas

lluminacao interna

Refrigeracédo do fuso principal
Unid. ferram. rotativa frontal (X, XII)
Unid. ferram. rotativa do

bloco traseiro

Funcéo de sincronizacao de fuso
Fuso com eixo C

Fuso traseiro com eixo C
Interpolacao de fresamento
Ciclo de furacao

Funcao de rosca rigida

Rosca rigida em alta veloc.
Rosca com multiplas entradas
Ferram. rotativa veloc. diferencial
Controle de vida util de ferram |
Controle de vida util de ferram |
Uso de meméria externa

Todos os eixos (exceto Y2) 32 m/min Verificagao de interferéncia Macros de usuério
Eixo Y2 - ‘ 8 m/min Det. de variacao de velocidade do fuso  Interpolacao helicoidal
Motores Controlde de veloc. corte constante Fun¢ao Hob
Acionamento do fuso principal 2.2/3.7kW Desligamento automatico Funcéo poligonal
Ferramentas acionadas da Gang 2.2 kW Verificagdo de programa na méaquina Rede I/0
Acionamento do fuso traseiro 0.75/2.2 kW Chanfros e arredondamento auto.
Ferramenta acion bloco traseiro (OP VII) 0.75 kW Compensacéo de raio de ferramenta
Ferramenta acion bloco frontal 0.75 kW Indicacao Eco
Oleo refrigerante 0.4 kW Rosqueamento em arco
Oleo lubrificante 0.003 kW Fuso com funcdes geométricas
Altura central 1.050 mm
Consumo de poténcia nominal 7.3 kVA Fungdes NC opcionais
Corrente de carga plena 32A B
Capacidade do disjuntor principal 40A Pares de compensacao de fe_rramerjta: 80
Piesso Glo &r 0.5 MPa Saltar bloco opcional (9 configuragdes)
Fleso 2350 KG ‘ 2400 KG Funcao saltar em programa de usinagem traseiro
Armazenagem de programa com 600m capaxidade
(aproximadamente 240 KB)
Informagdes Ambientais
|nf0rmagﬁes Basicas Uso de energia Tensao de alimentacdo AC200V
Requisito de energia elétrica (Méx.) 7.3kVA
Pressdo pneumatica necessaria 0.5 MPa
Informacdes de Desempenho | Power Consumption Consumo de energia 0.300 kW
Ambiental Consumo de energia com 0 modelo da peca“2 0.0113 kWh/ciclo
Consumo de energia acima do valor convertido para um valor de C02 *3 5.4 g/ciclo
Consumo de Ar Taxa de fluxo de ar necessario 53NL/min (max. 210 NL/min, durante sopro de ar)
Consumo de lubrificante Ao ligar 2.5 ¢c/60 min
Nivel de ruido Valormedido com base em JS 75.2dB
Abordagem de Questdes Reducao de carga ambiental Diretiva RoHS/ Regulamentagao REACH Em conformidade
Ambientais Reciclagem Indicacdo dos nomes de materiais de pecas de plastic 0 Abrangido no manual de instrucbes *4
Gestao ambiental Somosacreditados pelalS014001.
Buscamos "Aquisicdo Verde", priorizando ascompras de bense servicos que mostram consideracdo com 0 meio ambiente.

*1: Esta é a energia de modo de espera no modo de paragem inativo (fungdo que desliga a excitagdo do servomotor quando ela ndo é necessaria, por exemplo, durante a edigao do programa).

*2: Consumo de energia de programa (quando nao estiver em corte) para uma das nossas pecas de teste padrao, mostrado com a finalizade de compara o desempenho ambiental com os modelos existentes.
*3: 0 tempo médio do ciclo é 55 segundos com a peca de teste padrdo da nossa empresa.
*4: Este é o valor convertido, de acordo com o coeficiente de emissdes de CO2 de CHUBU Electric Power para 2009, tal como publicado pelo Ministério do Meio Ambiente.

*5: Se o cloreto de polivinilo (PVC) e a resina fluorada nao forem processados corretamente, podem gerar gases nocivos. Quando for necesséria a reciclagem destes materiais, contratar uma empresa adequada.

Marubeni Citizen-Cincom Inc.

Rua Bartolomeu de Gusmao, 524
Séo Paulo - Vila Mariana — CEP 04111-021
11 5069-4200

Todas as especificages estdo sujeitas a alteragdes sem prévio. Este produto estd sujeito as leis de controle dos Estados Unidos e outros pafses.
A licenca pode ser necessaria antes da exportacao, reexportacao ou transferéncia de tais produtos. Favor entrar em contato para mais informacoes.

www.mccbr.com.br
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