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125

E@N

CCNZHI-FfE4 4 LE TOURNAGE CCN-TURNING -
IR AR CON - AUSS AS SIMPLE AND
1! SIMPLE ET FLEXIBLE FLEXIBLE AS
QUE LE TOURNAGE A CONVENTIONAL
MANUEL! TURNING!

CON (fB4i%i#s) RS THES% Le tour CCN (Conventionnelle Com- The CCN (conventional control

7 R f] BB AN B i 2 B O 3o mande Numérique) allie les avantages ~ numerical) lathe combine the
de la commande numérique et la advantaged a numerical control
simplicité d’emploi d’'un tour conven- and the simplicity of a conventional
tionnel. lathe.

TEMFIFRE T, 125-CONGIARA = PR [F 1 pA -
Avec une ergonomie identique, le tour 125-CCN est disponible en trois configurations différentes:
With the same base, the turning machine 125-CCN has three different Version:

L-T= i

it 6 [8 52
R-TM = %3
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FiARZEL DONNEES TECHNIQUES

hoTtER Capacités
e KN TRz Diamétre maximum de tournage
g s NEE AR e Diamétre maximum admis au-dessus du chariot
WA R FH R Hauteur de pointe au-dessus du chariot
BI2UIHIHE Longueur de tournage: B32
F#h A2-4 / CAMLOCK D1-3” J Poupée A2-4 / CAMLOCK D1-3”
it FFSCHAUBLIN sk i) =il Broche pour pinces «SCHAUBLIN»
F T A Vitesse de broche
S FHILSIR B S 13 4/ 1) B s 3 Entrainement par moteur AC: Puissance continu / intermittent
A H ALK B 755/ 1) B 46 Entrainement par moteur AC: Couple continu / intermittent
ERIAIE (FChiFT) Diamétre intérieur de la broche (sans clé de serrage)
JeSL I KT B Passage de barre maximum en pince
H 3R A s B Passage de barre maximum en mandrin automatique
|IEKE Serrage pneumatique |
ATy, KT 5 bars Force axiale de serrage réglable, force a 5 bars
CIE TE3: 5 Incrément programmable
i) Interpolation
Sl Avance rapide
XElt ) 77 Course transversale, axe X
XEhor IR (1R Résolution, axe X (au rayon)
A HUATLAR Bl 1 e 45/ 1] B AE Entrainement par moteur AC: Couple continu / intermittent
WERZAL, B2 X AR Vis a billes, @ x pas
Zih iR Course longitudinale, axe Z
ZH R Résolution, axe Z
S FHLBIR B0 o F) 32 8/ ) BCHL Entrainement par moteur AC: Couple continu / intermittent
RERZZAL, EA% x IR Vis & billes, @ x pas
X H1Z fhittesy, TCRAH Avances de travail, axes X et Z, sans étage
X 1 Z st ss Avances rapides, axes X et Z
T Systéme d’outillage: Revolver
1 BEH b Fixation normalisée des porte-outils
EIPADA) 5§ Nombre de stations d'outils fixes / tournants
2t FEATLAR BN (32 252/ ) B B 2 Entrainement par moteur AC: Puissance continu / intermittent
AR, TC AR Vitesse de broche, sans étage
K] HAK Section maximale des outils
IS Arrosage intégré et indexage dans les deux sens de rotation.
ELITIERS Systeme d’outillage: Linéaire
AIRERIFRIR T ZREGE (BT 2A1T0) Nombre de porte-outils radiaux / frontaux possibles (selon @ de la piéce)
foA JJEAEL T (MULTIFIX 1 TRIPAN 248) Section maximale des outils (systéme MULTIFIX et TRIPAN)
T2 Porte-barre @
KRS | Arrosage \
WA Capacité du réservoir
Tt Débit de la pompe
EIES Pression de la pompe d’arrosage
B Contre-poupée
FE e FHhEHE a croisillons Cone du fourreau de la broche
FHHME Diamétre extérieur de la broche
FHIATRE Course de la broche
S50 R e EHhEHE pneumatique  Coéne du fourreau de la broche
FHAME Diameétre extérieur de la broche
EHATRE Course de la broche
AL EE T Force d’appui réglable
MUK G E Poids net approximatif de la machine
FRE i TH [ 7 Charge au sol
rFLN Y TR A 5 Hauteur de pointes au dessus du sol
£ x % x 15 (mm) Dimensions hors tout en mm (longueur x profondeur x hauteur)
C E 125-CONEitE L IRFF G N (CE) RATHI L 2MAE. C E Die Hochprézisions-Drehbénke 125-CCN entsprechend den von der
europdischen Gemeinschaft (EG) erfassenden Sicherheits-\orschriften.
B ATFRA B ERI T 5 B SRR LR ARS8, 16E. R R E R Unsere Produkte werden laufend den Marktbedirfnissen angepasst,
FTRIRAG G, RURTISE A o daher sind alle Abbildungen, technische Daten, Abmessungen und

Gewichtsangaben unverbindlich.
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TECHNICAL DATA

Capacities
Maximum turning diameter
Maximum swing over carriage
Height of centres over carriage
Maximum turning length: B32

Headstock A2-4 / CAMLOCK D1-3”
Spindle for “Schaublin” collets
Spindle speed
AC motor drive: Power continuous / intermittent
AC motor drive: Continuous / intermittent torque
Spindle throughbore (without drawbar)
Maximum throughbore with collet
Maximum throughbore with automatical chuck

Pneumatic clamping
Adjustable axial clamping force, at 5 bars

L-T/D1-3” R-T /D1/3” R-T/ A2-4 R-TM / A2-4
270 mm
115 mm 115 mm 115 mm
60 mm
265 mm

B32 /W25 /W20 B32 /W25 /W20 HAINBUCH / F38 /B32 | HAINBUCH / F38/ B32
30 - 5000 min”! 30 - 5’000 min”
5.5/7.5 kW 5.5/7.5 kW 5.5/7.5 kW 5.5/7.5KkW
42 /58 Nm 42 /58 Nm
28 mm 39 mm
24 mm 32 mm
19 mm 32 mm

C axis
Programmable increment Option Option Option 0.001°
Interpolation X-Z-C X-Z-C
Rapid advance 36°000%min 36°000%min 36°000%min 36’000%/min
Carriage
Transverse stroke, X-axis 190 mm 185 mm
Resolution, X-axis (on radius) 0.00005 mm 0.00005 mm
AC motor drive: Continuous / intermittent torque 4/14 Nm 4 /14 Nm 4 /14 Nm 4/14 Nm
Ball screw, @ x pitch 20x 5 mm 20x5m
Longitudinal stroke, Z-axis 400 mm 389 mm
Resolution, Z-axis 0.0001 mm 0.0001 mm
AC motor drive: Continuous / intermittent torque 4 /14 Nm 4/14N
Ball screw, @ x pitch 32 x5 mm 32 x5 mm
Feeds
Working feeds, X- and Z-axis, stepless 0-5m/min
Rapid feed, X- and Z-axis 7,5 m/min
Tooling system: Revolver
Standardized fixing of toolholders VDI 20
Number of fixed tool stations / rotating tool stations 8/4
AC motor drive: Power continuous / intermittent 0.55/1.1 kW
Spindle speed, stepless 30 - 5'000 min"
Maximum tool size 16 x 16 mm
Integrated cooling and indexing in both rotation direction v
Tooling system: Linear
Number of radial / frontal toolholder (according to @ of the piece) —
Maximum tool size (MULTIFIX and TRIPAN system) — —
Bar holder @ —
Coolant supply
Tank capacity 551 551
Pump displacement capacity 32 I/min 32 I/min
Pressure of waterning pump 2 bar 2 bar
Tailstock operated../
with starwheel  Spindle taper MORSE 3 —
External diameter of the spindle -
Spindle stroke —
pneumatic Spindle taper MORSE 3 MORSE 3
External diameter of the spindle 45 mm 45 mm
Spindle stroke 70 mm 70 mm
25 - 260 daN 25 - 260 daN

Adjustable pressing force

Dimensions and weight

Approximate net weight of the machine

Load floor

High of center over floor

Overall dimensions in mm (length x depth x height)

Community safety regulations (CE).

In view of the constant improvements made to our products, technical data,
illustrations, dimensions and weights appearing in this catalogue

are subject to change without notice.

C E The 125-CCN High precision Lathes are in conformity with the European

1918 x 1’322 x 1'740

1400 kg 1’570 kg
1'912 kg/m? 2'145 kg/m?
1162 mm 1162 mm 1162 mm 1162 mm

1'918 x 1’322 x 1’740
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PEPARI A G Xt ) B

Microscope de mise a zéro Microscope de centrage des outils
Tools zero setting Centring microscopes
0125-60014-000 0125-60015-000

ROTTE B B Bt B R O R

Microscope / Caméra de réglage des outils Récupérateur de piece + Sortie de piece sur bande + Bac de récupération de la piece
Microscope / camera for tool set-up Workpiece separator + workpiece discharge onto belt + workpiece collecting bucket
0125-60040-000 0125-61310-000/ 0125-61370-000

R 2 IR T BN
Purificateur d'air électrostatique Contre-poupée pneumatique
Electrostatic air cleaner Pneumatic tailstock

0125-85300-000 0125-65300-000
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S /NPT NOS PRODUITS OUR PRODUCTS

TR ) SRIR Tournage / fraisage Turning / Milling

SCHTURLI-

60-CNC / 100-CNC / 160-CNC 48V / 48V-15K HSM 330/ 510 225 TMI-CNC

vt w | B SV KEM LA IR L R AR IR

Centres d'usinage verticaux Centres d'usinage verticaux compact Centre de fraisage a haute vitesse Tour CNC de haute précision High
Vertical Machining Centers Compact vertical machining centers High speed milling center Precision CNC lather

125-CCN 180-CCN 102 TM-CNC (UHIEEEF) 225 TM-CNC

SR (SRR RS TR R T B EEAUR

Tours ONC de haute précision Tours CNC de haute précision Tour CNC de haute précision High Precision Tour ONG de haute précision
High Precision CNC lathe High Precision CNC lathe CNC lathe High Precision CNC lathe

202 TG 102N-VM-CF 102N-CF / 102Mi-CF 70-CF / 70Mi-CF

EEE AL iR L 2 R SRS R 7 R

Maching de production alliant tournage et rectifiage Tour conventionnel de haute précision Tours conventionnels de haute précision Tours conventionnels de haute précision
Production machine combining turning and grinding High Precision conventional Lathe High Precision conventional Lathes High Precision conventional Lathes

© SCHAUBLIN MACHINES SA - 10/2015 — Printed in Switzerland

632-Y/642-Y 842 / 860 302 10 A (K Votre partenaire / Your partner
R ZE AL G LB L ER AR AR

Tours de haute précision et de production Tours de haute précision et de production Tour CNC de haute précision

High precision and production turning center High precision and production turning center High Precision CNC lathe
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