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A série BNA possui fungdes sofisticadas e alta precisdo em um
COrpo compacto que economiza espaco.

A série BNA visa estabelecer um novo padrdo para maquinas de corte de barras, baseada no conceito de
“economia de espacgo e com fungdes sofisticadas”.

A BNA42S permite usinagem traseira com seus 2 fusos e 1 torre, além de combinar um alto nivel de
desempenho basico com a facilidade de uso.

A BNA42DHY consegue um encurtamento ainda maior nos tempos de ciclo ao adicionar uma sub-torre
compacta para proporcionar uma usinagem de sobreposicdo, além de outras formas de usinagens
simultaneas.

A série BNA oferece alta performance em espaco compacto, estabilidade e precisdo durante o dia inteiro, e
também facilidade de uso para configuracdes rapidas e trocas rapidas.
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Construcao Basica e Configuracéo do Eixo | P

Guias Raspadas de Alta Rigidez
Suporte para Cortes Potentes

As guias raspadas de alta rigidez sé&o
usadas em todos 0s eixos, exceto no eixo X
do SP2. Estas guias com faces de contato
tém caracteristicas excepcionais de rigidez e
amortecimento, conseguem cortes potentes
e ajudam a prolongar a vida util das
ferramentas de corte.

SP1-Fuso 1

A

Funcao eixo Y e Sub-torre

A combinagdo da funcdo eixo Y incorporada
com a torre principal (HD1) e a compacta sub-
torre de 6 posi¢cdes (HD2) consegue atingir uma
maior reducdo no tempo de corte através do
processo de sobreposicdo e outras formas de
usinagens simultaneas nos fusos principal e
secundario.

Placa AClonada no FUSO Traselro Usinagem simultanea dianteira e traseira

Além da placa acionada de 5 polegadas no
fuso dianteiro, também é possivel montar
uma placa acionada 4 polegadas no fuso
traseiro para a acomodacédo flexivel de
pecas forjadas.







Construcao Basica e Configuracao do Eixo

Estavel, precisa e potente

A base da maquina possui uma estrutura de
plataforma com guias tradicionais
retangulares, raspadas a méao, garantindo
assim a precisao e a vida util da ferramenta.
As faces de montagem da unidade ndo séo
distorcidas pelos efeitos do calor e mesmo
gue as unidades fiquem sujeitas a expanséo
térmica, todas elas sdo deslocadas na
mesma direcdo (perpendicular as faces de
montagem), minimizando 0s  desvios
relativos entre a peca e as ferramentas de
corte.

O Sub-Fuso Permite a Usinagem Completa

O modelo S oferece uma maior versatilidade
com o auxilio de um sub-fuso para transferir e
realizar uma usinagem traseira. Os varios
suportes de ferramentas permitem o uso de
muitas ferramentas  proporcionando uma
flexibilidade incomparavel em uma maquina de
torneamento de barras com este tamanho
compacto.

Todos os modelos BNA incorporam a mais
recente tecnologia de controle para reduzir o
tempo ocioso e melhorar a produtividade.

Vasta Gama de Ferramentas

Usinagem traseira utilizando as ferramentas instaladas em um suporte de luvas triplo

A torre de 8 posi¢cdes com meia indexagéo
combinada com suportes multiplos de
ferramentas auxilia na padronizacdo de
configuracdes e na rapida transicdo para
diferentes tipos de pecgas.

Com suporte de ferramentas duplos, triplos
e até quéadruplos, vocé tem a garantia de
posices de ferramenta suficientes, mesmo
para pecas complexas.




Reducao Substancial de Tempo Ocioso

O sistema de controle exclusivo Miyano permite uma

reducdo meédia do tempo ocioso em 27% (comparado Maquina
com o modelo anterior),obtendo até 13% de reducéo no Convencional
tempo total de usinagem.

BNA-S

Peca utilizada para dados de medicao

Verificagao Manual de Programa e+

147 segundos

Reducdo de 27%
(Tempo ocioso) :

127,5 segundos

Reducéo em 13%
(Tempo total de ciclo)

O programa é facilmente verificado utilizando
a verificacdo manual de programa.

Opcionais

Aparador de pecas

Apara as pecas sem danifica-las
. e as transfere para o
transportador de pegas.

Transportador de cavacos Alimentador de barras

Transportador de Pecas
Transporta as pecas recebidas
do aparador de pegas para fora
da maquina.

Ejeta os cavacos facilimente. Vérios tipos de alimentadores de barras para barras curtas ou longas.

Varios tipos estdo disponiveis para atender as necessidades da aplicagéo.




Software de Suporte

Controle de Ponto Arbitrario pelo Eixo B (Z2)

A aproximacdo para a operagdo secundaria pode ser
realizada em qualquer ponto requisitado no eixo B (Z2),
assim ndo é necessario considerar a posi¢ao do eixo B (Z2)
quando for configurar as ferramentas que operam no sub-
fuso (SP2).

Os movimentos desnecessarios sédo eliminados e uma
transicdo suave da operagdo primaria para a secundaria
pode ser realizada durante a indexacgéo da torre, auxiliando
a reduzir o tempo total de corte.

A
Offset de geometria do eixo Z h‘

I

Qualquer ponto
requerido no eixo B (Z2)

Fuso principal (SP1) Subfuso (SP2)

Exemplo de programa de usinagem

Comandos independentes do Eixo B (Z2)

(Modelo S) 01000 ;
L i . G591 ; G591 : Inicio do registro do programa eixo B
Os comandos de bloco multiplo independentes do eixo B GO B-260. ; Avango eixo B

T . . . GO01 B-290.43 F4000. ; Posicionamento eixo B
(Z2) possibilitam que os programas do eixo B (Z2) inseridos M408 ; M408 : M403 confirmagio de conclusso

antecipadamente sejam executados independentemente do | "**’ M118: Fechar placs P2 4
X R 590 ; G590 : Fim do registro do programa eixo B
programa principal.
N8 (CUT OFF) M91;

Os comandos do eixo B (Z2) podem conter no maximo 10 62800, b .
; ixo X retorno ao ponto de origem
blocos_ M291; M291 : Inicio de execugéo do programa eixo B

M91 : Selegdo cddigo de posigdo SP1

[

T0808M117 ; Selegdo de torre, M117 : Abrir placa SP2 E%ecu(;éo
A . Sincrona de
Posicionamento eixo Z
G0G9720.S2000M403P11 ; M403SP1&2 Avango sincrono conclusdo
imediata
X23.0; Posicionamento eixo X
M290 : Execugdo do programa eixo B
M290; . o B
confirmagdo de conclusédo
G506K0.05F500 ; G506 : Movimento incremental eixo B
G99G1X-1.0; Ponto de corte

G0X50.0M205 ; M205 : SP1 &2 Parada sincrona

Telas de Auxilio de Usinagem
Para proporcionar uma maior eficiéncia de trabalho vocé pode chamar varias telas de auxilio com um Unico toque.
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Dados de usinagem

Insira 0 comprimento da peca e a
posicdo de corte aqui, isto torna mais
facil a medicao dos offsets de geometria
e configuragédo de ferramentas.
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Contador total e pré-ajustado
Usado para definir o valor de parada do
contador do produto e para resetar o
valor da contagem.

COMpwsy  FYID WAL ION

VORI | 1T (Fer D06 M)

WY DREE © 0 ~ S0 Intn-2)
Fuso e unidade de ferramenta
rotativa

Permite que vocé configure a faixa de
velocidade (operacdo manual) do fuso e
das ferramentas rotativas, além de
configurar o taxa de avanco do fuso.

Configuracéo de ferramentas

Usado para medir o offset de geometria.
Pode ainda ser usado na montagem de
suportes de ferramentas e assegurar
que o balango das ferramentas sejam
fixadas com valor constante.
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Monitor consumo de energia

Permite o monitoramento do consumo
de energia por ciclo, dia ou més.

Manutencao

Usado para acessar as configura¢des
de manutencéo.

Contador de ferramenta
Informa o tempo de uso (ascendente)
para a troca de ferramenta, de acordo
com o valor configurado de parada do
contador de ferramenta.

Vocé ainda pode inserir os desgastes.
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Manuteng&o interrup. eletromagnético
Usado para configurar o intervalo de
contagem de uso LIGADO/DESLIG dos
interruptores eletromagnéticos para notificar
o intervalo de substituicho para esses
interruptores.
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Monitor de ferramenta (opcional)

Permite monitorar o desgaste e a quebra da
ferramenta verificando o estado atual da
usinagem e o status das ferramentas de corte
em termos de valores numéricos com base
nos dados de teste.

Tempo de ciclo

Permite medir o tempo de corte, tempo
ocioso e tempo de execugdo de cada
ciclo.

SO NI O
Condigao de inicio
Mostra as informagdes das condices
iniciais quando em modo automatico.

Disponibilidade do software de suporte
de usinagem para cada modelo.

DHY2 S2

<

Dados de usinagem

Configuracgéo de
ferramentas

Contador de
ferramenta

Tempo de ciclo

Monitor execugéo
automatica

2| 22| 2| 2=

Condigéo de inicio

Contador total e pré-
| ajustado

Monitor de consumo

de energia

Manutenc&o do interruptor|
eletromagnético

2| 2| <2 | <2 < |2 | 2| =




Sistema de Usinagem

S

Suporte Ferramenta de corte

20x12 mm? (3/4"x1/2")
Suporte de Torneamento

20mm? (3/4")

Suporte de Torneamento
Duplo 20 mm? (3/4")

Suporte de  Torneamento
Duplo 's' 20 mm? (3/4")

Suporte de Torneamento

20 mm? (3/4")

Suporte de

Placa de parada

Suporte de ferramenta com
suspensdo 20 mm? (3/4")

Placa de parada's’

20 mm? (3/4") 25 mm Diam.(1")

Torre de 8 posicdes

Suporte duplo
25 mm Diam. (1)

Suporte triplo
25 mm Diam. (1")

Suporte duplo
25 mm Diam. (

Suporte duplo ‘A"
25 mm Diam. (1)
Capa A

Suporte da pinca

Suporte da bucha

Bucha de rosca

Bucha da placa

Bucha de furo redondo

&

Ferramenta de torneamento

Ponteira de extracio

N

Rosca

Y

Furagio central

\

Furagdo eixo reto

\

Haste reta RAEMER

\

Ferramenta de furagdo

Suporte de broca

Bucha de broca 20
Méx. 012

\

L Furagio reta

Furagso central

_% s

Unidade fuso X

Porca

Unidade fuso 25

DHY

Suporte de ferramenta de
torneamento triplo 20 mm? (3/4")

Suporte  de  ferramenta
torneamento duplo 20 mm? (3/4")

Suporte Ferramenta de corte

de

20612 mm? (3/4"x1/2")

Suporte de Torneamento
20 mm? (3/4")

Suporte de Torneamento
20 mm? (3/4")

HD1

Torre de 8 estagdes

Suporte de  Torneamento
Duplo 's' 20 mm? (3/4")

Suporte de Torneamento 's'
20 mm? (3/4")

Suporte plano & s

Placa de parada

Suporte de ferramenta com
suspensdo 20 mm? (3/4")

Placa de parada 's'

20 mm? (3/4")
25 mm Diam.. (1)

Suporte duplo
25 mm Diam. (1)

Suporte da bucha

Suporte da bucha

Bucha de rosca

Bucha da placa

Suporte triplo
25 mm Diam. (1)

Suporte duplo 'D'
25 mm Diam. (1)

Suporte duplo ‘A"
25 mm Diam. (1)
Capa A

Suporte quadruplo
25 mm Diam. (1)

Bucha de furo redondo

Torre de 6 estagbes

10

Bucha de furo redondo

Ferramenta de torneamento

Ponteira de extragio

\

Rosca

Y

Furagdo central

\

Furagao eixo reto

\

Haste reta alargador

\

Ferramenta de furagdo

Suporte de broca

Bucha de broca
20 Mix. 012

\ Ferramenta de furagio

Furagdo reta

|
A}

Furagao central

- ®

Porca

Unidade fuso Z

%

Unidade fuso Z$

—@ -8

Unidade fuso Z duplo

Unidade fuso Z duplo

Porca

\

@

Pinga da placa Furagio haste reta

A}

Furacdo central

A

Fresa de topo

N\

Pinga de rosca Ros

14

Pinga de rosca

Bucha da placa Furagdo central

Furagao eixo reto
Fresa

Bucha de rosca .
Rosca

Buchadaplaca | Furagio eixo reto
Furagio central
® -
Bucha de rosca Rosca
b

Bucha de rosca

Bucha da placa Furagdo central

Furagio eixo reto

Fresa
P
Bucha de rosca 7/
Rosca



Area de usinagem

S

DHY

Visao externa

2145(H-520)
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Pinga da Placa

Placa acionada
de’5 polegadas
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Especificacoes da Maquina

Itens
Capacidade de usinagem

Comprimento max. torneamento

Diametro max. de usinagem da barra Fuso 1
Fuso 2
Curso de deslizamento
Curso de deslizamento da torre Eixo X1
EixoZ1
Eixo Y1
Curso de deslizamento do fuso Eixo X2
Eixo Z2
EixoB
Fuso
Numero de fusos
Faixa de velocidade do fuso Fuso 1
Fuso 2
Diametro interno do tubo Fuso 1
Fuso 2
Tipo pinga da placa Fuso 1
Fuso 2
Tipo de placa acionada Fuso 1
Fuso 2
Torre
Numero de torres
Tipo de torres HD1
HD2

Altura da haste da ferramenta de torneamento quadrada
Diametro do eixo de furagao
Ferramentas rotativas
Nimero de ferramentas rotativas
Tipo de ferramentas rotativas
Faixa de velocidade do fuso da ferramenta

Capacidade de usinagem Broca
Rosca
Taxa de avango
Taxa de avanco rapido Eixo X1
Eixo Z1
Eixo Y1
Eixo X2
Eixo Z2
EixoB
Motores
Acionador do fuso Fuso 1 (Cs)
Fuso 2 (Cs)

Acionador das ferramentas rotativas

Bomba de refrigeracéo

Bomba de alta presséo de refrigerante
Fonte de alimentag&o

Capacidade

Fonte de ar

Fusivel
Capacidade do Tanque

Capacidade do tanque de 6leo hidraulico

Capacidade do tanque de 6leo lubrificante

Capacidade do tanque de refrigeragao.
Dimensdes da maquina

Altura da maquina

Espago Util

Peso da maquina
Acessorios opcionais

BNA-4252 BNA-42DHY3
100 mm

Diametro 42 mm

Diametro 34 mm

135 mm 140 mm
235 mm

70 (35) mm
140 mm
360 mm
310 mm -

2

60- 6,000 mint

50- 5,000 mint

Diametro 43 mm

Diametro 30 mm

Hardinge S20, DIN173E, B&S#22D, JPN34, Hainbuch
DIN173E, B&S#22D, JPN

Placa 5 poleg. furo passante

‘ Placa 4 pol. furo passante (opc)

1 | 2

8 Pos.

‘ 6 Pos.
20 mm - quadrado

Diametro 25 mm

Max.8

Engate Gnico

50- 5,000 mint

Diametro max. 10 mm

Méax. M6x1 S45C (M8x1,25 Rosca espiral e ponta apenas)
Max. M8x1,25 BSBM

20 m/min

20 m/min

12 m/min
12 m/min
20 m/min
20 m/min =

7.5/ 5.5 kw (15min./ cont)
5.5/ 3.7 kw (15min./ cont)
2.8/1.0 kw

0.18 kw

1.1/0.06 kw (60/ 50Hz)

1.1/0.75 kw (60/ 50Hz)

28 KVA | 28kva

0,5MPa

100 A

7 Litros | 18 Litros

2 Litros

165 Litros | 175 Litros

1.660 mm 1.695mm

Comp. 2.150 x Prof. 1.290 Comp. 2.350 x Prof. 1.454 mm
mm

2.800 kg 3.100kg

Soprador de ar, Freio do fuso, Refrigerante de alta presséo, Mostrador de nivel de refrigerante, Torre de sinal, coletor de névoas,
Desligamento automatico, Transportador de cavacos, Caixa para cavacos, Aparador de pecas, Transportador de pegas, RS-232C,

Tens&o 100V.

CITIZEN MACHINERY CO,,LTD.

BNA-4252

Especificagdes NC
Eixos controlados
Incremento minimo de entrada
Incremento minimo de saida
Capacidade armazenagem programa
Fungéo do fuso

Taxa de avanco de corte

Controle taxa de avango de corte

(Taxa de avanco répido

Interpolagéo

Rosqueamento

Ciclos pré-programados

Configuragéo do sistema de coordenadas

Selecgéo de ferramenta e configuragdo do
sistema de coordenadas e
Comp. de desgaste da ferramenta

Posicionamento direto da ferramenta
Interface entrada/saida
Operagé&o automatica

Outros

Funcgdes NC padréo

BNA-42DHY3

Especificagdes NC

Eixos controlados

Incremento minimo de entrada

Incremento minimo de saida

Capacidade de armazenamento do programa

Fungado do fuso

Taxa de avango de corte

Controle taxa de avango de corte
(Taxa de avango rapido

Interpolagdo

Rosqueamento

Ciclos pré-programados

Configuragdo do sistema de coordenadas

Selegdo de ferramenta e configuragdo do sistema

de coordenadas,
e compensagdo de desgaste da ferramenta

Posicionamento direto da ferramenta
Interface entrada/saida
Operagdo automdtica

Outros

Fungdes NC padrdo

FANUC Series 0i-TD
Eixos X, Z,B
0.001mm (Diam. para eixo X), 0.001 grau
Eixo X: 0.0005 mm, Eixo Z: 0,001 mm
1Mbyte (2560 m Comp. Fita)
Velocidade do fuso S4 digitos,
Diretamente especificado (G97),
Velocidade de corte constante (G96)
F3.4 digitos por revolucéo
F6 digitos por minuto, diretamente especificado
0~150% (com 10% de incremento)
Eixos X, Z, B: 20m/min)
G01, G02, G03
G32, G92
G90, G92, G94
Configurag&o automatica e até 64 configuracdes de
coordenadas por memoéria da
posicéo da ferramenta e offset de geometria.
Selegédo de ferramenta e configuragéo do sistema de
coordenadas séo selecionados
de 1 a 64 por Taabb na posi¢éo especificada
para cada desgaste de ferramenta de torre.
medido por MDI
PC card slot, Porta USB
Operagéo 1 ciclo/continuo, bloco tinico
Excluir bloco, trava de maquina, saltar bloco opcional,
Execugé&o a seco, aguardar alimentacédo

Visor LCD 8,4" colorido
Numero de programas registrados: 800

Entrada de ponto decimal, gerador de pulso manual,
protecdo de meméria, servo motor digital AC, etc.

Chanfro/Canto,

Compensagéo do raio da ferramenta,
Velocidade de corte constante (G96),

Edicéo em segundo plano,

Entrada de dados programaveis (G10),
Tempo de operagao/num. pegas na tela,
Ciclos mdltiplos repetitivos (G70-G76)

Fungdo rosca rigida (Principal e secundario),
Interpolagao cilindrica, Macro personalizado B,
Ciclo pré-programado de furagao (G80-G86)
Sistema de gerenciamento da vida util da ferramenta

FANUC Series 0i-TF

Eixos X1,71, Y1, X2, 22

0.001mm (Didm. para eixo X), 0.001 grau

Eixo X: 0.0005 mm, Eixo Z: 0.001 mm

1Mbyte (2560 m Comp. Fita)

Velocidade do fuso S4 digitos,

Diretamente especificado (G97),

Velocidade de corte constante (G96)

F3.4 digitos por revolugdo

F6 digitos por minuto, diretamente especificado
0~150% (com 10% de incremento)

eixos X1, Z1, Z2: 20m/min

€ixos Y1, X2: 12m/min

G01, G02, GO3

G32,G92

G90, G92, G94

Configuragdo automadtica, 64 configuragdes de coordenadas
por memoria da posi¢do da ferram. e offset de geometria.
Selegdo de ferramenta e configuragdo do sistema de
coordenadas s&o selecionados

de 1-99 (HD1) ou 1-20 (HD2) por Taabb na

posi¢do especifica para cada desgaste de ferramentade
torre selecionada.

medido por MDI

PC card slot, Porta USB

Operagdo 1 ciclo/continuo, bloco tnico

apagar bloco, trava de maquina, saltar bloco opcional,
Execugdo a seco, aguardar alimentacdo

Visor LCD 10,4" colorido

Numero de programas registrados: 800

Entrada de ponto decimal, gerador de pulso manual,
prote¢do de memdria, servo motor digital AC, etc.
Chanfro/Canto,

Compensagdo do raio da ferramenta,

Velocidade de corte constante (G96),

Edigdo em segundo plano,

Entrada de dados programaveis (G10),

Tempo de operagdo/num. pegas na tela,

Ciclos pré-programados multiplos repetitivos (G70-G76)
Fung&o rosca rigida (Principal e secundario),
interpolag3o cilindrica, macro personalizado B,

Ciclo pré-programado de furagdo (G80-G86)

Sistema de gerenciamento da vida util da ferramenta,
Interpolagdo helicoidal.

CITIZEN  »»

BRASIL

URL: http://cmJ.cltlzen.co.lp/

Todas as especificagdes poderéo sofrer alteragcdes sem aviso prévio. Este produto € um item de controle de e
exportar este produto ou leva-lo para o exterior, entre em contato com seu revendedor de maquinas CITIZEN. Y nde
a sua intencdo de revender, exportar ou realocar este produto. A fim de evitar qualquer davida, inclua todo o produto ou partes, réplica ou copia, tecnologias e software, em cas
comprovante de aprovacao de exporta_(%_ao en\;\l/tl?ohpglo overno ou autoridade reguladora deve ser apresentada a CITIZEN. Vocé podera operar as maquinas apos confirmagao pela
itizen Watch Co., Japao.

CITIZEN € uma marca registrada da C

CITIZEN MACHINERY CO..LTD.

4107-6 Miyota, Miyota-machi, Kitasaku-gun, Nagano-ken, 389-0206, JAPAN

CITIZEN MACHINERY PHILIPPINES INC.

First Philippine Industrial Park (FPIP), Lot. No. 29, Barangay Ulango, Tanauan City,

Batangas 4232, PHILIPPINES

MARUBENI CITIZEN-CINCOM INC.

40 Boroline Road Allendale, NJ 07401, U.S.A.
MARUBENI CITIZEN-CINCOM INC.

RUA BARTOLOMEU DE GUSMAO, 524 — VILA MARIANA CEP:04111-021 - SAO

PAULO - SP - BRASIL

B

TEL.1-201-818-0100

TEL.81-267-32-5901

TEL.63-43-405-6241

TEL.55-11-5069-4200

FAX.81-2 67-32-5908

FAX.63-43-405-6145

FAX.1-201-818-1877

FAX. 55-11-5069-4200

rtacdo sujeito a lei de comércio exterior e internacionais. Portanto, antes de
r favor, informe o seu revendedor da maquina CITIZEN com antecedéncia sobre
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ITIZEN.

IMPRESSO NO JAPAO EM NOVEMBRO DE 2016
REVISAO NO BRASIL EM ABRIL DE 2018



